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Glosario 

 

Demanda: La cantidad de productos o servicios que los clientes desean adquirir en un 

período determinado. 

Demanda Pronosticada: Estimación de la demanda futura basada en análisis históricos, 

tendencias y factores externos, utilizada para guiar la planificación de la producción en el MPS. 

Plan Maestro de Producción (PMP): Detalla qué productos se fabricarán, en qué 

cantidades y cuándo, basado en las proyecciones de demanda y la capacidad de producción. 

Planificación de la Producción: Proceso para determinar objetivos, estrategias y recursos 

necesarios para alcanzar niveles de producción deseados. 

Programación de la Producción: Elabora un programa detallado que establece tareas y 

secuencia de producción en un período de tiempo definido. 

Sistema de Planeación y Control de la Producción (SPCP): Conjunto de procesos y 

técnicas para planificar, coordinar y controlar las actividades de producción, optimizando recursos 

y satisfaciendo la demanda. 

Eficiencia de la Producción: Medida de productividad y utilización de recursos en el 

proceso de fabricación para maximizar la producción con costos mínimos. 

Control de Calidad: Inspección y supervisión para garantizar que los productos cumplan 

con estándares y requisitos de calidad. 

Inventario de Seguridad: Cantidad adicional de productos mantenidos en inventario para 

cubrir variaciones en la demanda real o tiempos de entrega. 

Sistema MRP (Material Requirements Planning): Ayuda a determinar cantidades y 

tiempos de abastecimiento de materiales necesarios para producción, basado en requerimientos de 

productos finales. 

 



 

 

 

Control de Inventario: Gestión y supervisión de niveles de existencias de materias primas, 

componentes y productos terminados para evitar escasez o exceso. 

Indicadores de Desempeño: Métricas utilizadas para evaluar el rendimiento y eficacia de 

procesos de planificación y control de producción. 

Lote Económico de Producción (LEP): Cantidad óptima de productos para producir en 

un lote y minimizar costos totales, incluyendo configuración y almacenamiento. 

Tiempo de Entrega: Período desde la recepción del pedido hasta la entrega del producto 

terminado al cliente. 

Kanban: Sistema de control visual para administrar flujo de producción e inventario, 

coordinando la producción en un sistema MP. 

Eficiencia de la Producción: Medida de productividad y uso de recursos en proceso de 

fabricación para maximizar producción con costos mínimos. 

Costos de Producción: Costo en fabricación de productos, incluyendo materiales, mano 

de obra, maquinaria, energía y otros costos. 

Planificación de Capacidad: Evaluación y asignación de recursos para cumplir con plan 

maestro de producción. 

Control de Calidad: Proceso de inspección y supervisión para garantizar que los productos 

cumplan con estándares y requisitos de calidad. 

Sistema JIT (Justo a Tiempo): Método de producción para minimizar inventarios y 

eliminar desperdicio, entregando productos cuando sean necesarios. 

Inventario: Reserva de productos o materias primas almacenados para satisfacer demanda 

futura. 

 



 

 

 

Capacidad de Producción: Cantidad máxima de productos que una empresa puede 

fabricar en un período de tiempo determinado con los recursos disponibles. 

Calidad del Producto: Grado en que los productos textiles cumplen con especificaciones 

y requisitos, garantizando funcionalidad y estética satisfactorias. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

Resumen 

El propósito de esta investigación consiste diseñar un sistema de planificación y control 

de la producción para la empresa DEPCOFIT, ubicada en la ciudad de Tuluá, Valle del Cauca, 

que permita aumentar la productividad y optimizar los recursos disponibles, la empresa que opera 

en la industria textil, busca identificar las problemáticas existentes en su estructura. Previo a 

examinar la coyuntura actual, se exploraron diversas opciones para solucionar estas cuestiones, 

seleccionando la alternativa más adecuada en función de criterios técnicos. Siendo crucial que 

esta elección esté alineada con la visión estratégica de la entidad. 

Para alcanzar este objetivo, se efectuó un análisis bibliográfico en torno a sistemas de 

planificación y control de la producción, junto a un estudio detallado de los procesos de 

DEPCOFIT. A partir de esta evaluación, se señalaron aspectos susceptibles de mejora y se 

plantearon soluciones específicas. 

A lo largo del tiempo, la empresa ha afrontado retos tanto internos como externos, tales 

como restricciones crediticias, dificultades en el acceso a tecnología adecuada y limitaciones 

técnicas y competitivas, entre otros factores. En su intento por superar estos desafíos, DEPCOFIT 

ha considerado instaurar una estrategia de planificación y control de la producción, incluyendo 

estimaciones de demanda, asignación de recursos y operaciones cotidianas, con el propósito de 

alcanzar las metas delineadas por la dirección. 

En conclusión, el trabajo propone un sistema integral de planeación y control de la 

producción para DEPCOFIT, que permitirá superar obstáculos, mejorar la eficiencia y lograr un 

crecimiento sostenible en el mercado textil. 

Palabras claves: Control de inventario, demanda, demanda pronosticada, inventario, 

Kanban, MPS (Sistema de Producción con Demanda), planificación de la capacidad, 



 

 

 

planificación de la producción, pronóstico de la demanda, sistema MRP (Material Requirements 

Planning), Sistema de Planeación y Control de la Producción (SPCP).  



 

 

 

Abstract 

The purpose of this research is to design a production planning and control system for the 

company DEPCOFIT, located in the city of Tuluá, Valle del Cauca, aiming to enhance 

productivity and optimize available resources. The company, operating in the textile industry, 

seeks to address existing issues within its structure. Prior to examining the current situation, 

various solutions were explored to address these challenges, with the most suitable alternative 

being selected based on technical criteria. It is crucial that this choice aligns with the strategic 

vision of the entity. 

To achieve this objective, a literature review on production planning and control systems 

was conducted, coupled with a detailed analysis of DEPCOFIT's processes. From this evaluation, 

areas for improvement were identified, and specific solutions were proposed. 

Over time, the company has faced both internal and external challenges, including credit 

constraints, difficulties in accessing appropriate technology, and technical and competitive 

limitations, among other factors. In an effort to overcome these challenges, DEPCOFIT has 

considered implementing a production planning and control strategy, encompassing demand 

forecasting, resource allocation, and daily operations, with the aim of achieving goals set by the 

management. 

In conclusion, this work proposes a comprehensive production planning and control system 

for DEPCOFIT, which will enable overcoming obstacles, enhancing efficiency, and achieving 

sustainable growth in the textile market. 

Keywords: Inventory control, demand, forecasted demand, inventory, Kanban, MPS 

(Make-to-Stock Production System), capacity planning, production planning, demand forecasting, 

MRP (Material Requirements Planning) system, Production Planning and Control System (PPCS). 

 



 

 

 

 

 

 

Introducción  

 

El objetivo de este trabajo de grado es diseñar un sistema de planificación y control de la 

producción en la empresa DEPCOFIT, localizada en la ciudad de Tuluá, Valle del Cauca. La 

propuesta tiene como finalidad mejorar la eficacia y eficiencia de los procesos de producción en 

la empresa, optimizando la utilización de los recursos disponibles y reduciendo los plazos de 

entrega. 

Para alcanzar esta meta, se realizó una revisión de la literatura existente sobre sistemas de 

planificación y control de la producción, junto con un análisis detallado de los procedimientos de 

producción de DEPCOFIT. A partir de este análisis, se identificaron áreas que necesitaban 

mejora y se presentaron soluciones específicas. La empresa DEPCOFIT, bajo la marca Avanfit, 

ha centrado su especialización en la producción y venta de camisetas, camisillas, licras, shorts y 

tops durante los últimos cuatro años. Su éxito en el ámbito local se atribuye a sus diseños 

atractivos, la alta calidad de los materiales empleados y sus precios competitivos. 

DEPCOFIT se desempeña en el sector manufacturero textil en el municipio de Tuluá. En 

este ámbito, compite con otras empresas locales como Veluzka, Bodega JJ y Clothing Factory, 

que han establecido su presencia en el mercado tulueño por más de dos décadas y ofrecen 

productos similares a los de DEPCOFIT. 

A lo largo del tiempo, la empresa ha enfrentado obstáculos tanto internos como externos 

debido a la falta de conocimiento, experiencia y procesos empíricos. Estos obstáculos abarcan 

restricciones crediticias, dificultades en la identificación y acceso a tecnología apropiada, la 

incorporación y asimilación de nuevas tecnologías, restricciones técnicas y competitivas 



 

 

 

derivadas de las escalas de producción, una infraestructura física débil, inestabilidad política, 

inflación, tasas de cambio y delincuencia común, entre otros factores. 

Estos desafíos han ralentizado el crecimiento de DEPCOFIT, dificultando su penetración 

en nuevos mercados, la diversificación de su gama de productos y la mejora gradual de sus 

procesos de producción. Además, internamente, la empresa afronta dificultades en la utilización 

óptima de su capacidad instalada para la producción. 

No obstante estos retos, DEPCOFIT ha destacado en el mercado local gracias a sus 

diseños, la alta calidad de sus insumos y sus precios competitivos. Además, al ser parte del sector 

de micro y pequeñas empresas, la compañía contribuye significativamente a la generación de 

empleo, la lucha contra la pobreza y el dinamismo de la actividad económica en el país. 

Para superar estos obstáculos y lograr un mayor crecimiento, DEPCOFIT está 

considerando actualmente desarrollar una estrategia de planificación y control de productos y 

procesos, con el objetivo de aportar de manera sustancial en el mediano plazo. Esto involucra la 

previsión de la demanda, la planificación de la capacidad y, por último, la planificación de 

operaciones diarias para alcanzar los objetivos establecidos por la gerencia. 

Este logro se ha materializado a través de un diagnóstico estratégico en el área de 

planificación y control de operaciones de la empresa, con el fin de identificar debilidades y 

fortalezas para llevar a cabo el proceso. Esto incluye establecer proyecciones de la demanda para 

el portafolio de productos, diseñar estrategias acordes al comportamiento del mercado, elaborar y 

seleccionar un plan agregado, desarrollar un plan maestro de producción, planificar los 

requerimientos de materiales, establecer mecanismos de control y, finalmente, presentar un 

análisis económico preliminar para la propuesta del sistema de planificación y control de la 

producción. 

 



 

 

 

 

 

1. El problema de investigación 

 

 

1.1 Descripción del problema 

 

En la actualidad, la industria manufacturera, particularmente en el sector textil, se 

encuentra afrontando diversos desafíos en su proceso de expansión con el fin de ser competitiva 

en un mercado globalizado. Esta situación conlleva la necesidad de estar a la vanguardia en 

términos tecnológicos, que ofrezcan productos de alta calidad y mantengan un compromiso 

responsable con el medio ambiente y la sociedad. (Procolombia 2023). 

Para alcanzar los objetivos y metas establecidas de una empresa manufacturera en el 

ámbito textil en el municipio de Tuluá, es imperativo llevar a cabo la planificación y control 

adecuados en el proceso de producción. Esto implica definir objetivos claros y supervisar de 

manera continua todos los procedimientos, con el propósito de detectar posibles desviaciones y 

corregirlas oportunamente. No obstante, a finales de 2019, la mencionada intención se vio 

interrumpida debido a la aparición de la pandemia conocida como COVID-19. Esta pandemia, 

originada en Wuhan, China, se manifestó en forma de neumonías atípicas y generó impactos de 

gran magnitud en todos los sectores, incluido el económico. El 7 de enero de 2020, la 

Organización Mundial de la Salud (OMS) identificó el nuevo coronavirus COVID-19 y declaró 

que el brote constituía una emergencia de salud pública de importancia internacional. (Mojica y 

Morales 2020). 

En Colombia, el 6 de marzo de 2020, se identificó el primer caso de contagio por el 

SARS-CoV-2 (COVID-19) en el país. Posteriormente, la Organización Mundial de la Salud instó 



 

 

 

a los países a tomar medidas para frenar la transmisión y evitar la propagación del virus, 

declarando oficialmente la situación como una pandemia. El 11 de marzo de 2020, la OMS 

informó alrededor de 125,000 casos de contagio en 118 países, instando a las naciones a tomar 

decisiones urgentes en relación con la salud. . (Mojica y Morales 2020). 

El Gobierno Nacional emitió el Decreto 457 de 2020 por parte del Ministerio del Interior, 

y a partir del 25 de marzo, el territorio nacional entró en un aislamiento preventivo obligatorio 

que se extendió hasta el 27 de abril del mismo año mediante el Decreto 531. Luego, a través de la 

Resolución 385 del 12 de marzo de 2020, el Ministro de Salud y Protección Social declaró un 

estado de emergencia sanitaria en todo el territorio nacional hasta el 30 de mayo de 2020, de 

acuerdo con lo dispuesto en el artículo 69 de la Ley 1753 de 2015. (Decreto 417 2020). 

Todo lo anterior dio lugar a una serie de impactos negativos en las Micro, Pequeñas y 

Medianas Empresas (MiPymes), que se materializaron en una disminución de las ventas, 

aumentos en los costos de algunos productos y servicios debido a los gastos de producción, la 

cadena de suministro y la distribución, así como la acumulación de inventario, cierres parciales o 

totales de empresas, entre otras consecuencias directamente relacionadas con la suspensión de 

actividades comerciales, industriales y de servicios (Portafolio 2020). 

En 2021, Colombia inició su proceso de recuperación económica, experimentando un 

resurgimiento económico. El crecimiento aumentó del 7.7% en 2020 al 9.9% en 2021, según 

cifras del Banco Mundial. Esto se debió en gran medida a las políticas gubernamentales 

orientadas a reactivar la economía nacional tras los efectos económicos y financieros causados 

por la pandemia de la COVID-19 (Portafolio 2020). 



 

 

 

En virtud de lo anterior, y siguiendo las directrices del expresidente de la República, Dr. 

Iván Duque Márquez, el Ministro de Comercio, José Manuel Restrepo, dirigió la estrategia de 

proporcionar productos financieros a las MiPymes y grandes empresas para otorgarles liquidez. 

Esto implicó poner a disposición de estas unidades productivas nuevos instrumentos de 

financiamiento, fortalecer los ya existentes y realizar ajustes normativos, con el fin de habilitar 

recursos por un total de alrededor de $8.26 billones a través de instrumentos de Bancóldex y 

respaldar aproximadamente $10.75 billones mediante instrumentos del Fondo Nacional de 

Garantías. El desafío actual del Gobierno Nacional radica en mantener la sostenibilidad de la 

respuesta a nivel territorial en el mediano y largo plazo (Portafolio 2020). 

En un estudio realizado por la Cámara de Comercio de Tuluá en colaboración con la 

Uceva en 2022, se analizaron 50 micro, pequeñas y medianas empresas (MiPymes) del municipio 

de Tuluá. Estas empresas estaban compuestas por 28 microempresas (56% del total), 10 medianas 

empresas (20% del total) y 12 pequeñas empresas (24% del total). Se destacaron especialmente 

aquellas involucradas en la venta al por menor en establecimientos no especializados, con un 

enfoque principalmente en alimentos, bebidas (tanto alcohólicas como no alcohólicas) y tabaco, 

así como aquellas dedicadas a la confección de prendas de vestir, excluyendo artículos de cuero, 

en línea con la orientación comercial del municipio. 

De las empresas encuestadas, 29 operaban exclusivamente en la ciudad, 9 tenían presencia 

en el ámbito departamental, 7 a nivel nacional y 5 a nivel internacional. En cuanto a los 

proveedores de insumos, equipos o bienes, el 34% eran nacionales, el 32% provenía del 

departamento, el 24% eran locales y el 10% eran internacionales. 

Las MiPymes informaron que sus operaciones se vieron afectadas por la pandemia de la 

COVID-19, experimentando problemas en el suministro de materias primas, aumentos en los 



 

 

 

precios y dificultades en la entrega de materias primas debido a problemas de transporte (40%). 

Además, se registraron escaseces de inventario (12%). 

El impacto de la COVID-19 se reflejó en una disminución de las ventas para el 46% de 

las empresas encuestadas, con una variación de menos del 39%. Además, las MiPymes se 

enfrentaron a aumentos en los costos de producción debido a problemas logísticos, junto con 

otros desafíos como cierres temporales, ausencias de empleados debido a enfermedades o 

responsabilidades de cuidado, retrasos en los pagos por parte de los clientes y reducción de 

inversiones. 

Para enfrentar los efectos de la pandemia, algunas de las medidas adoptadas por las 

MiPymes incluyeron la realización de cierres parciales de actividades, reducciones temporales de 

empleo, cambios en los modelos de negocio, despidos de empleados, cierres totales de 

actividades, implementación del teletrabajo y refinanciamiento de créditos bancarios. 

El gobierno implementó diversos planes y programas para respaldar la recuperación 

económica, lo que incluyó el diseño de líneas de crédito con tasas de interés bajas, políticas 

tributarias temporales y programas de desarrollo empresarial. Todas estas iniciativas 

proporcionaron alivio para las MiPymes. 

En el caso de la empresa DEPCOFIT, esta no quedó exenta de esta situación, ya que sus 

cadenas de suministro y procesos logísticos se vieron afectados, lo que a su vez tuvo un impacto 

directo en sus procesos esenciales y de apoyo. La empresa tuvo dificultades para alcanzar sus 

objetivos financieros y de producción como resultado. 

Actualmente, la empresa opera una instalación de producción en la ciudad de Tuluá, con 

procesos de la cadena textil que incluyen corte, confección, estampado, sublimación y logística 



 

 

 

de envío. La empresa emplea a 20 trabajadores, quienes tienen contratos bajo diversas 

modalidades de empleo de acuerdo con la legislación colombiana. 

Como estrategia para reducir los costos de producción tanto en términos de producción 

como administrativos, la empresa subcontrata la confección de prendas a talleres satélites en el 

municipio de Tuluá. En otras palabras, terceriza la fabricación de prendas como camisetas, tops, 

leggins, shorts, etc. Una vez que los productos han sido procesados, los talleres satélites los 

devuelven a la empresa para el control de calidad y para realizar procesos adicionales de 

sublimación o estampado. 

Los talleres satélites representan un punto crítico para la empresa en lo que respecta al 

cumplimiento de los plazos de entrega a los clientes. DEPCOFIT a menudo necesita brindar 

apoyo a estos talleres debido a diversas situaciones, siendo la más común las interrupciones en la 

producción debido a fallas en las máquinas (por ejemplo, máquinas de coser rectas, remalladoras, 

entre otras). Estos talleres satélites ofrecen sus servicios de manera abierta, ya que cuentan con la 

maquinaria y la mano de obra necesarias para la fabricación de tejidos planos y de punto. 

Además, también atienden a otros clientes en el municipio, lo que los convierte en competidores 

de DEPCOFIT. Algunas de estas empresas competidoras incluyen Veluzka, Bodega JJ, Imperio, 

entre otras. 

Durante los momentos de mayor producción, como diciembre, mayo, agosto y 

septiembre, que se consideran periodos de temporada alta, la empresa carece de un plan de 

trabajo estratégico que coordine los distintos recursos y medios necesarios para la fabricación de 

prendas. Esto ha resultado en niveles inadecuados de existencias de materias primas, productos 

semielaborados y productos finales, así como una distribución incorrecta de las cargas de trabajo 

entre las líneas de producción, las estaciones de trabajo y los operadores. La empresa tampoco ha 



 

 

 

involucrado de manera efectiva a los centros de trabajo y a los operadores en los procesos de 

planificación, lo que ha llevado a retrasos en más del 20% de las ocasiones, según indicaciones 

proporcionadas por el gerente basadas en datos y estadísticas. Además, ha habido faltantes de 

ciertas referencias en el inventario, cuellos de botella y recursos infrautilizados. En algunas 

ocasiones, la empresa subcontrata procesos como la sublimación, donde se registraron 109 

errores de sublimación en un período de tres meses, según datos y estadísticas proporcionados 

por el gerente. 

De esta manera, debido a la falta de herramientas y técnicas de administración de 

operaciones, como la planificación, programación y control de la producción, DEPCOFIT se 

encuentra afectada directamente en el cumplimiento de los requisitos exigidos por sus clientes.  

Esto se debe a que no se están movilizando todos los recursos necesarios para la 

producción en los plazos y cantidades acordadas. La empresa está experimentando dificultades en 

la toma de decisiones sobre qué producir, cuándo producir y cuánto producir. 

A la luz de lo expuesto anteriormente, surge la siguiente interrogante de investigación: 

 

1.2 Formulación del problema 

 

¿Cómo aumentar la productividad y optimizar los recursos disponibles en la empresa 

DEPCOFIT, ubicada en la ciudad de Tuluá, Valle del Cauca? 

 

1.3 Sistematización el problema 

 

¿Con el diagnóstico estratégico en el área de planificación y control de operaciones, se 

podrá identificar de manera precisa las deficiencias y fortalezas existentes en la empresa, con el 

propósito de facilitar la realización efectiva del proceso y mejorar la eficiencia operativa? 



 

 

 

¿Determinando de manera precisa la proyección de la demanda para el conjunto de 

productos del portafolio de la empresa se podrán desarrollar estrategias congruentes con las 

tendencias del mercado? 

¿Con la propuesta de un sistema integral de planificación y control de la producción para 

la empresa, que abarque la planificación agregada, el plan maestro de producción, el plan de 

requerimientos de materiales y los pedidos en proceso, se podrá lograr una satisfacción óptima de 

pedidos y del cliente? 

¿Con el análisis económico inicial en relación con la propuesta del sistema de planeación 

y control de la producción, se podrá evaluar su viabilidad desde una perspectiva financiera y 

económica? 

  



 

 

 

2. Justificación  

 

El proyecto surge debido a la necesidad de mejorar los procesos de producción en una 

empresa de confecciones que compite en el mercado local de Tuluá. Además, busca obtener 

conocimientos teórico-prácticos relacionados con la gestión de operaciones en la industria de 

confecciones, generando beneficios como una mayor productividad, mejor calidad en los 

procesos y optimización de recursos, entre otros aspectos. 

Dentro de la línea de gestión de la productividad, su función es observar todas las 

actividades involucradas en los procesos de la organización, identificando sus objetivos y metas 

para proponer mejoras que aseguren un funcionamiento eficaz y óptimo de la organización. Esto 

se traduciría en un aumento de la productividad en la empresa. 

Según Quintero C. (2022), Presidente Nacional de ACOPI, en Colombia las Micro, 

Pequeñas y Medianas Empresas (Mipymes) son un componente crucial en la generación de 

empleo y un aumento innegable de la productividad. A pesar de su importancia, estas empresas 

enfrentan obstáculos significativos para su desarrollo. Además, se menciona que en los países 

más grandes de América Latina y el Caribe, al menos el 93% de las empresas son microempresas 

y un porcentaje muy pequeño corresponde a grandes empresas. 

Según datos del (Dane 2022), confirmados por el (Mincomercio 2022) y las Cámaras de 

Comercio, las Mipymes representan más del 90% del sector productivo en Colombia y generan el 

35% del PIB y el 8% del empleo en el país. Sin embargo, a pesar de su contribución a la 

generación de empleo, su productividad es considerablemente baja en comparación con las 

grandes empresas. 

 



 

 

 

Para mejorar esta situación, es necesario desarrollar cadenas productivas que involucren 

empresas de diferentes tamaños, poniendo énfasis en las Mipymes. Además, una mayor 

internacionalización y enfoque exportador puede mejorar la productividad y las condiciones 

laborales en estas empresas. 

Según el (Mincomercio 2022), las Mipymes son una prioridad para la economía de 

Colombia y desempeñan un papel crucial en el crecimiento económico inclusivo, fomentando el 

trabajo decente y el empleo para todos, así como la innovación y la industrialización. A pesar de 

las capacidades y esfuerzos del sector empresarial en las Mipymes, en Colombia existían 

problemas estructurales antes de la pandemia de COVID-19, como señalan Sánchez C., Osorio G. 

y Baena M. (2020). 

Por lo tanto, es esencial implementar herramientas de planificación de producción que 

mejoren la eficiencia de la producción. Esto incluye la comprensión de la demanda del mercado 

para reducir desperdicios y lograr la integración de equipos de trabajo en pos de una producción 

eficiente. 

Este proyecto también es significativo para el investigador, no solo por seguir una línea de 

investigación en el programa de Ingeniería Industrial, sino también por aplicar conocimientos 

adquiridos a lo largo de su carrera. 

  



 

 

 

3. Objetivos 

 

3.1 Objetivo general. 

 

Diseñar un sistema de planificación y control de la producción para la empresa 

DEPCOFIT, ubicada en la ciudad de Tuluá, Valle del Cauca, que permita aumentar la 

productividad y optimizar los recursos disponibles. 

 

3.2 Objetivos específicos. 

 

Realizar un diagnóstico estratégico, en el área de planeación y control de operaciones de la 

empresa para identificar falencias y fortalezas para llevar a cabo el proceso. 

Establecer la proyección de la demanda del portafolio de productos y así determinar 

estrategias acordes al comportamiento del mercado. 

Proponer un sistema de planeación y control de la producción para la empresa que contenga la 

planeación agregada, plan maestro de producción, plan de requerimiento de materiales y pedidos 

en procesos para lograr una óptima satisfacción del cliente. 

Realizar un análisis económico preliminar a la propuesta del sistema de planeación y control 

de la producción. 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

4. Marco referencial 

 

4.1 Estado del arte 

 

Con el propósito de desarrollar el estudio de la mejor manera posible, es necesario 

consultar los antecedentes relacionados con la propuesta de investigación, los cuales actuarán 

como orientadores y a su vez permitirán contextualizar la problemática desde un ámbito 

internacional, nacional y regional. 

4.1.1 Propuesta de un sistema de planeación y control de la producción para la 

empresa Fabrication Technology Company S.A.C. en el año 2018.  Según lo expuesto por 

Vera Cubas (2018) en su propuesta de sistema de planificación y control de la producción para 

Fabrication Technology Company S.A.C. en 2018, una empresa ubicada en Lambayeque, 

Provincia de Chiclayo, distrito de José Leonardo Ortiz, dedicada a la fabricación de piezas de 

mototaxis, surge la motivación de abordar las pérdidas monetarias ocasionadas por la 

insatisfacción de la demanda. Como consecuencia de esto, surge la hipótesis siguiente: Si se 

implementa una propuesta de planificación y control de la producción, se mejorará la rentabilidad 

de la empresa. Los resultados indicaron que las mejoras propuestas elevaron el nivel de servicio 

del 57% al 100%, abordando la demanda no satisfecha, y aumentaron los ingresos de 0,81 a 1,93 

soles. En última instancia, se estableció a través del último objetivo que la propuesta de sistema 

de planificación y control de la producción es rentable. 

Considerando lo expuesto y como aporte a esta investigación, se formularon objetivos 

específicos: el primero es diagnosticar el proceso de producción actual de la empresa, seguido por 

el análisis correspondiente. Posteriormente, se llevará a cabo la planificación de la producción 

para alcanzar el equilibrio entre la producción de piezas finales y los materiales requeridos. 

Finalmente, el tercer objetivo consiste en verificar la rentabilidad de la propuesta mediante un 

análisis de costo-beneficio. 



 

 

 

4.1.2 Concepción de un procedimiento para la planificación y control de la 

producción haciendo uso de herramientas matemáticas.  Tamayo & Urquiola (2014) buscan 

resaltar la importancia de las herramientas cuantitativas en el proceso de planificación y control 

de la producción. Además, presentan la concepción de un procedimiento para seleccionar la 

herramienta cuantitativa más apropiada y así llevar a cabo la planificación y control de la 

producción, asegurando que se ajuste de manera precisa a las necesidades de la empresa. 

Para lograr lo mencionado anteriormente, plantean de manera teórica que los sistemas de 

producción no pueden cumplir de manera efectiva su objetivo principal, que es la producción de 

bienes y servicios, si no cuentan con una planificación de la producción. En este sentido, el 

procedimiento propuesto debe cumplir con dos consideraciones fundamentales para ser efectivo: 

en primer lugar, debe estar completamente integrado en la gestión de la organización; en segundo 

lugar, debe basarse en principios teóricos sólidos para diseñar los procedimientos. 

Para implementar exitosamente este procedimiento, la organización debe contar con el 

respaldo y el compromiso constante de la alta dirección, además de un plan de formación y 

capacitación en toda la empresa. Esto permitirá que todos comprendan las ventajas y desafíos del 

sistema que se va a implementar, y también asegura el acceso a la información necesaria y 

completa. El procedimiento se divide en cuatro fases: 

La primera fase implica un diagnóstico en el que se analiza la situación actual de la 

empresa bajo evaluación. 

La segunda fase aborda la selección de la herramienta más adecuada. 

La tercera fase comprende la implementación del método. 

La última fase se dedica a la revisión y mejora continua. 

Los resultados obtenidos al aplicar este procedimiento demuestran que la elección 

adecuada de la herramienta de planificación y control de la producción resulta de gran ayuda para 



 

 

 

las empresas. Esto contribuye a aumentar sus indicadores y mejorar el nivel de servicio que 

ofrecen a sus clientes. 

4.1.3 Programación óptima de la producción en una pequeña empresa de calzado – 

en Colombia. La investigación tenía como objetivo diseñar una estrategia eficiente para 

programar la producción en empresas de calzado (Ortiz & Caicedo, 2014). Esta estrategia, 

definida como la respuesta operativa para mejorar la producción de bienes o servicios, es esencial 

para evitar problemas como ineficiencia, reducción de la productividad y subutilización de los 

materiales, los cuales pueden aumentar los costos de producción. Para lograr este objetivo, se 

recurrió a la teoría de restricciones junto con la técnica de programación lineal. 

Los pasos para implementar este enfoque comienzan con la identificación precisa de las 

restricciones del sistema, seguida de la explotación de estas limitaciones y la programación de los 

recursos de acuerdo con ellas. Posteriormente, se crea un programa de producción utilizando un 

cronograma de Gantt. Una vez que se confirma que la restricción del sistema se ha aliviado, se 

regresa al primer paso. Es crucial que todas las empresas adopten el concepto de mejora continua. 

Los resultados de este estudio representan una herramienta valiosa que brinda a las 

empresas ventajas competitivas y productivas en comparación con la competencia. Además, se 

observa un aumento en las utilidades de las empresas que implementan esta estrategia. 

4.1.4 “Procedimiento de organización de la producción para una empresa de bebidas 

y refrescos”. Respecto a la investigación realizada por Borrero Tinón y colaboradores (2013) 

titulada "Procedimiento de Estructuración de la Producción para una Empresa de Bebidas y 

Refrescos", su propósito principal fue crear un proceso detallado para organizar la producción en 

este tipo de industria. Para llevar a cabo este estudio, se empleó una metodología dividida en seis 

etapas. La primera etapa fue la preparación del entorno, cuyo objetivo era establecer las 

condiciones adecuadas en la empresa para implementar el proceso de organización de la 



 

 

 

producción. La segunda etapa involucró la realización de pronósticos de la demanda con el fin de 

prever las ventas futuras. La siguiente fase consistió en evaluar las capacidades de producción de 

la empresa. En la cuarta etapa se elaboró un plan de producción para definir las actividades a 

realizar por la empresa. La quinta etapa se centró en el análisis económico. Finalmente, la última 

etapa se ocupó del seguimiento y control del proceso, recalculando los indicadores de 

organización de la producción y evaluando las ganancias reales y la rentabilidad de la empresa. 

En el contexto actual, se reconoce la importancia de una estructuración eficaz de la 

producción, ya que esto beneficia a toda la cadena de valor, incluyendo a proveedores, 

productores y compradores. La aplicación de este procedimiento condujo a diversas ventajas, 

como el aumento en la producción gracias a una optimización del uso de las capacidades 

disponibles. Además, se logró realizar previsiones más precisas en cuanto a las necesidades de 

materias primas, mano de obra y equipos. 

4.1.5 Planificación agregada de la producción, la plantilla, el tiempo de trabajo y la 

tesorería. El estudio realizado por Bolteux y colaboradores (2009) titulado "Planificación 

Integral de Producción, Personal, Tiempo y Finanzas" aborda la planificación agregada como un 

medio de coordinación para las decisiones tácticas en varias áreas funcionales de una empresa.  

En otras palabras, implica anticipar con suficiente antelación las necesidades de recursos 

para tomar decisiones oportunas y eficientes que permitan su disponibilidad en el momento 

adecuado. Aunque ha habido limitaciones técnicas y metodológicas en el pasado, en la actualidad 

es factible resolver modelos complejos que integran con mayor detalle múltiples decisiones de 

diversas áreas y que incorporan nuevas formas de gestión. 

El estudio introduce un modelo de planificación que abarca la producción, la asignación 

de personal, el tiempo de trabajo y la gestión financiera. En este modelo, se considera la 

experiencia de los trabajadores al asignarles una eficiencia (no superior a 1) en función del 



 

 

 

número de periodos en los que han trabajado. En resumen, la planificación agregada actúa como 

un mecanismo de coordinación para las decisiones tácticas en distintas áreas funcionales de la 

empresa. 

La integración de variables relacionadas con la producción y la gestión financiera en un 

único modelo posibilita una toma de decisiones más efectiva, lo que conduce a mayores 

beneficios y evita resultados subóptimos que podrían surgir al modelar cada área por separado. 

Algunos estudios demuestran que optimizar simultáneamente decisiones correspondientes a 

diversas funciones, en lugar de hacerlo de manera secuencial, resulta en beneficios significativos. 

Sin embargo, este potencial ha sido abordado de manera parcial debido a limitaciones 

metodológicas y a la insuficiente eficiencia de los métodos de cálculo disponibles. 

4.1.6 Análisis de los Sistemas de Programación de la Producción en la Gran 

Empresa de la Región Centro Sur de Caldas-Colombia. En última instancia, en su estudio 

titulado "Análisis de los Sistemas de Programación de la Producción en la Gran Empresa de la 

Región Centro Sur de Caldas-Colombia", Forero Páez y Ovalle Castiblanco (2013) se proponen 

analizar los sistemas de programación de la producción en 13 empresas de la región. Su objetivo 

principal es contrastar los métodos utilizados por estas empresas con enfoques teóricos como 

Material Requirements Planning (MRP), Justo a Tiempo y Theory of Constraints, haciendo uso 

de herramientas de ingeniería industrial y encuestas. 

Los resultados de su investigación indican que las empresas no emplean un único modelo 

específico, sino una combinación de los tres mencionados. Estas empresas extraen características 

de estos enfoques y las adaptan a sus propios procesos. Se destaca que el método predominante 

en la adaptación es el MRP, y los otros métodos se ajustan en función de él. Esto conduce a una 

mayor adaptabilidad y flexibilidad de las empresas en su entorno. 

 



 

 

 

4.2 Marco teórico 

 

4.2.1 Conceptos y Principios Clave de la Planificación y Control de la Producción: 

Según (T. Vollmann, W. Berry y otros 2017), el marco teórico de la planificación y control de la 

producción se basa en una serie de conceptos y principios que son esenciales para gestionar de 

manera eficiente los procesos de producción dentro de una organización. A continuación, se 

presentan algunos elementos esenciales en este contexto: 

 

4.2.1.1 Planificación de la Producción: La planificación de la producción implica la 

definición de objetivos y metas de producción en el largo, mediano y corto plazo. Esto requiere el 

análisis de la demanda de productos, la disponibilidad de recursos y las capacidades de 

producción. El objetivo es establecer una estrategia de producción que permita lograr los 

objetivos de la empresa de manera rentable y eficiente. (Chase, Aquilano y Jacobs 2013). 

 

4.2.1.2 Pronóstico de la Demanda: El pronóstico de la demanda es fundamental en la 

planificación de la producción. Implica estimar la demanda futura de los productos o servicios de 

la empresa. Se emplean diversas técnicas y métodos, como análisis históricos, modelos 

estadísticos y conocimiento experto, para prever las futuras necesidades y tomar decisiones 

informadas sobre los niveles de producción. (Makridakis, Wheelwright y Hyndman 1998). 

 

4.2.1.3 Diseño del Proceso de Producción: El diseño del proceso de producción se 

encarga de determinar cómo se llevará a cabo la fabricación de los productos. Esto involucra la 

selección de maquinaria, la disposición de la planta, la secuencia de operaciones y el 

establecimiento de estándares. Un diseño eficiente del proceso de producción puede aumentar la 

productividad y reducir los costos. (Wilson, Keating y Boyle 2017). 

 



 

 

 

4.2.1.4 Programación de la Producción: La programación de la producción implica 

establecer un calendario detallado de actividades necesarias para fabricar los productos. Factores 

como la capacidad de producción, los plazos de entrega, la disponibilidad de recursos y las 

restricciones operativas deben ser considerados. Una programación adecuada optimiza el uso de 

los recursos y garantiza entregas puntuales. (Nahmias 2015). 

4.2.1.5 Control de la Producción: El control de la producción abarca el seguimiento y 

supervisión del progreso de la producción en relación con los planes establecidos. Se realizan 

mediciones y seguimiento de los Indicadores Clave de Rendimiento (KPI) para evaluar el 

desempeño y tomar medidas correctivas si es necesario. Esto también involucra la gestión de 

inventarios, flujo de materiales y calidad de los productos. (T. Vollmann, W. Berry y otros 2017). 

4.2.1.6 Mejora Continua: La mejora continua es un principio fundamental en la 

planificación y control de la producción. Se enfoca en identificar oportunidades de mejora, 

reducir desperdicios, optimizar eficiencia y buscar la excelencia operativa. Herramientas como 

Lean Manufacturing, Six Sigma y Kaizen se utilizan para impulsar la mejora constante en la 

producción. (Imai 2012). 

4.2.2 Rol Estratégico de la Planeación en la Planificación y Control de la Producción:  

La planeación anticipada de recursos con el fin de alcanzar metas específicas es esencial 

para el éxito operativo de una empresa, de acuerdo con Forero Páez y Ovalle Castiblanco (2013). 

La asignación eficiente de recursos es crucial para decisiones informadas y la utilización eficiente 

de los recursos disponibles. (Mintzberg 2008). 

La planeación estratégica establece los objetivos y metas a largo plazo de la organización, 

incluyendo los relacionados con la producción. Estos objetivos estratégicos brindan una dirección 

clara y definida, alineando la planificación y control de la producción con los objetivos globales 

de la empresa. 



 

 

 

Además, la planeación estratégica permite la asignación eficiente de recursos, 

proporcionando información valiosa sobre los recursos disponibles y cómo se deben asignar para 

cumplir con los objetivos estratégicos. Esto implica la asignación óptima de mano de obra, 

maquinaria, materias primas y capital, minimizando los costos. 

La adaptación a un entorno cambiante también es posible gracias a la planeación 

estratégica, permitiendo anticipar y responder a cambios en la demanda, competencia y 

condiciones económicas. Al incorporar estos factores en la planificación y control de la 

producción, la empresa puede ajustar su capacidad y recursos para satisfacer las cambiantes 

necesidades del mercado. (Porter 1996). 

Asimismo, la coordinación de actividades se beneficia de la planeación estratégica al 

coordinar la producción con áreas como ventas, marketing, finanzas y cadena de suministro. Esto 

garantiza mayor eficiencia y colaboración entre departamentos, evitando conflictos y asegurando 

coherencia en la implementación de estrategias. (Kaplan 1996). 

En última instancia, la toma de decisiones se mejora significativamente con la base sólida 

que brinda la planeación estratégica. Los responsables de la producción pueden tomar decisiones 

informadas y estratégicas al contar con una visión clara de los objetivos estratégicos y los 

recursos disponibles. En resumen, la integración de la planeación estratégica con la planificación 

y control de la producción asegura mayor eficiencia, adaptabilidad y alineación con los objetivos 

generales de la empresa. 

4.2.3 Diferentes Enfoques en la Planificación, Programación y Control de la 

Producción: Existen diversos enfoques esenciales en la planificación, programación y control de 

la producción, según (T. Vollmann, W. Berry y otros 2017). Algunos de los enfoques más 

relevantes son los siguientes: 

 



 

 

 

4.2.3.1 Enfoque Basado en la Demanda: Este enfoque se enfoca en la predicción y 

pronóstico de la demanda para planificar y programar la producción de acuerdo con las 

necesidades del mercado. Técnicas como pronósticos de demanda, gestión de inventarios y 

planificación agregada se utilizan para equilibrar la capacidad de producción con la demanda 

anticipada. 

4.2.3.2 Enfoque de Gestión de Operaciones: Se centra en optimizar procesos y recursos de 

producción para lograr eficiencia y eficacia. Lean Manufacturing, Six Sigma y gestión de la 

cadena de suministro se aplican para mejorar calidad, reducir tiempos de entrega y minimizar 

costos de producción. 

4.2.3.3 Enfoque de Gestión de Proyectos: Basado en técnicas de gestión de proyectos, 

planifica, programa y controla actividades de producción como proyectos individuales. Se utiliza 

una estructura de desglose de trabajo (EDT) asignando recursos y plazos para cada tarea, con el 

fin de cumplir objetivos de producción. 

4.2.3.4 Enfoque de Fabricación Ágil: Se enfoca en flexibilidad y respuesta rápida a 

cambios en la demanda y condiciones del mercado. Estrategias como producción justo a tiempo 

(JIT), fabricación celular y cambio rápido de producción permiten adaptarse ágilmente a 

cambios, reduciendo tiempos de espera y costos de almacenamiento. 

4.2.3.5 Enfoque de Optimización Matemática: Este enfoque emplea técnicas matemáticas 

y algoritmos para encontrar la mejor asignación de recursos y secuencia de actividades de 

producción. Modelos de programación lineal, entera y dinámica se aplican para optimizar 

recursos y minimizar costos de producción. 

Estos enfoques son complementarios y pueden combinarse según las necesidades y 

características de la empresa y el sector industrial. La elección del enfoque adecuado depende de 



 

 

 

factores como la naturaleza del producto, la demanda del mercado, la capacidad de producción y 

los objetivos estratégicos de la organización. (Buffa 1987).  

 

4.2.4 Metodologías y enfoques utilizados en la planeación, programación y control.  

 

En el contexto de la planeación, programación y control de la producción, existen varias 

metodologías utilizadas para realizar pronósticos de la demanda futura. Estas metodologías se 

seleccionan según las características de los datos disponibles y la precisión requerida. A 

continuación se presentan las metodologías aplicadas en el presente proyecto.  

Para la realización de pronósticos en el contexto de la planeación, programación y control 

de la producción, se utilizan diversas metodologías que permiten prever la demanda futura y 

tomar decisiones informadas. A continuación, se presentan algunas de las metodologías 

comúnmente empleadas en este ámbito.  

4.2.4.1 Métodos cuantitativos. Estos métodos se basan en el análisis de datos históricos 

para predecir la demanda futura. Algunas de las metodologías cuantitativas utilizadas son: 

4.2.4.2 La suavización exponencial simple.  (SES, por sus siglas en inglés) es un método 

de pronóstico utilizado en el análisis de series de tiempo para predecir valores futuros. Es un 

enfoque sencillo pero efectivo que se basa en la premisa de que los datos históricos más recientes 

tienen más relevancia para la predicción que los datos más antiguos. (Montgomery, Jennings y 

Kulahci 2015). 

En el contexto de series de tiempo es Rob J. Hyndman reconocido estadístico y experto en 

pronósticos, y ha escrito extensamente sobre técnicas de pronóstico y métodos de suavización. Ha 

coescrito varios libros sobre pronósticos, incluyendo "Forecasting: Principles and Practice" y 

"Forecasting: Principles and Practice with R". (Hyndman 1998). 



 

 

 

En su libro "Forecasting: Principles and Practice", Hyndman explica y respalda el uso de 

la suavización exponencial simple como una técnica popular y efectiva para pronosticar series de 

tiempo. Él describe cómo la suavización exponencial simple asigna pesos exponencialmente 

decrecientes a los valores pasados, dando más importancia a los valores más recientes. También 

proporciona fórmulas y algoritmos para calcular los pronósticos utilizando esta técnica. 

(Hyndman 1998), ha realizado investigaciones y ha publicado numerosos artículos 

académicos sobre pronósticos y métodos de suavización. Su experiencia y contribuciones en este 

campo le otorgan credibilidad y respaldo a la suavización exponencial simple como un enfoque 

válido para el pronóstico de series de tiempo. 

La suavización exponencial simple asigna un peso exponencialmente decreciente a los 

valores de la serie de tiempo a medida que retrocedemos en el tiempo. El pronóstico se calcula 

mediante una combinación ponderada de los valores históricos, donde los pesos se determinan de 

acuerdo con un factor de suavización. 

La fórmula general para la suavización exponencial simple es la siguiente: 

F(t) = α * Y(t) + (1 - α) * F(t-1) 

Donde: 

● F(t) es el pronóstico en el periodo t. 

● Y(t) es el valor observado en el periodo t. 

● F(t-1) es el pronóstico anterior (en el periodo t-1). 

● α (alfa) es el factor de suavización, que determina el peso dado a los datos históricos. 

Debe ser un valor entre 0 y 1. 

El valor de α controla el nivel de suavidad del pronóstico. Un valor de α cercano a 1 les da 

más peso a los valores más recientes, lo que resulta en un pronóstico más sensible a las 

fluctuaciones recientes de la serie de tiempo. Por otro lado, un valor de α cercano a 0 les da más 



 

 

 

peso a los valores históricos, lo que resulta en un pronóstico más estable y menos sensible a las 

fluctuaciones. (Hyndman 1998). 

Es importante destacar que la suavización exponencial simple asume que no hay patrones 

o tendencias sistemáticas en los datos y que cualquier cambio en la serie de tiempo es 

principalmente aleatorio. Si la serie de tiempo exhibe tendencias o patrones estacionales, se 

pueden utilizar variantes más sofisticadas de la suavización exponencial, como la suavización 

exponencial doble o la suavización exponencial triple. 

La suavización exponencial simple es un método de pronóstico que asigna pesos 

exponencialmente decrecientes a los valores de la serie de tiempo para calcular un pronóstico 

ponderado. Es una técnica sencilla pero útil que puede proporcionar pronósticos razonables para 

series de tiempo con cambios aleatorios. 

4.2.4.3 La suavización exponencial doble. La suavización exponencial doble, también 

conocida como método de Holt-Winters, es una técnica utilizada en el análisis de series de 

tiempo para realizar pronósticos. Se utiliza cuando los datos presentan tendencia y estacionalidad. 

La suavización exponencial doble combina dos componentes principales: la suavización 

exponencial simple y la suavización exponencial de la estacionalidad. Está diseñada para capturar 

tanto la tendencia como los patrones estacionales en los datos.  (Hyndman 1998). 

El método de Holt-Winters utiliza tres parámetros principales: nivel, tendencia y 

estacionalidad. El nivel representa el nivel base de la serie de tiempo, la tendencia indica la 

dirección y magnitud del cambio a lo largo del tiempo, y la estacionalidad describe los patrones 

recurrentes a lo largo de diferentes periodos de tiempo.  (Hyndman 1998). 

El proceso de suavización exponencial doble implica calcular tres tipos de suavizaciones 

para cada punto de datos: una suavización para el nivel, una suavización para la tendencia y una 



 

 

 

suavización para la estacionalidad. Luego, se combinan estos componentes para generar los 

pronósticos.  (Hyndman 1998). 

El método de Holt-Winters tiene diferentes variantes según el tipo de estacionalidad 

presente en los datos: aditiva o multiplicativa. La suavización exponencial doble aditiva es 

adecuada cuando la magnitud de la estacionalidad no varía con el nivel de la serie, mientras que 

la suavización exponencial doble multiplicativa es más apropiada cuando la magnitud de la 

estacionalidad es proporcional al nivel de la serie.  (Hyndman 1998). 

La suavización exponencial doble es un método utilizado para realizar pronósticos en 

series de tiempo con tendencia y estacionalidad. Combina la suavización exponencial simple, la 

suavización de la tendencia y la suavización de la estacionalidad para generar pronósticos más 

precisos.  (Hyndman 1998). 

La constante de suavización en la suavización exponencial doble se calcula a través de un 

proceso iterativo. Primero, se calcula la constante de suavización simple (alfa) utilizando los 

datos históricos. Luego, se calcula la constante de suavización de tendencia (beta) utilizando la 

diferencia entre el valor actual y el valor suavizado anterior. Finalmente, se calcula la constante 

de suavización estacional (gamma) utilizando la diferencia entre el valor actual y el valor 

suavizado anteriormente ajustado por la tendencia. Estas constantes se utilizan para suavizar los 

datos y predecir los valores futuros. El proceso iterativo se repite hasta que se alcanza la precisión 

deseada en las predicciones.  (Hyndman 1998). 

La fórmula para la suavización exponencial doble es la siguiente: 

Nivel suavizado (S_t) = alfa * (Observación actual - Estimación de tendencia actual) + (1 - alfa) 

* (Nivel suavizado anterior + Estimación de tendencia anterior) 

Estimación de tendencia actual (T_t) = beta * (Nivel suavizado - Nivel suavizado anterior) + (1 - 

beta) * Estimación de tendencia anterior 



 

 

 

Estimación estacional actual (I_t) = gamma * (Observación actual - Nivel suavizado) + (1 - 

gamma) * Estimación estacional anterior 

Donde: 

alfa, beta y gamma son las constantes de suavización. 

S_t es el nivel suavizado para el período t. 

T_t es la estimación de tendencia para el período t. 

I_t es la estimación estacional para el período t. 

4.2.4.4 El modelo de Holt-Winters.  Es un método de pronóstico de series temporales que 

tiene en cuenta la tendencia y la estacionalidad. Es muy utilizado para predecir valores futuros 

basados en datos históricos.  (Hyndman 1998). 

La versión multiplicativa del modelo de Holt-Winters se utiliza cuando la variación 

estacional es proporcional al nivel medio de la serie temporal. Este modelo es adecuado cuando 

la amplitud de la estacionalidad aumenta o disminuye a medida que aumenta o disminuye el nivel 

medio de la serie temporal. 

La ecuación básica del modelo multiplicativo de Holt-Winters se compone de tres 

componentes principales: nivel, tendencia y estacionalidad. Cada componente se actualiza de 

acuerdo con las siguientes ecuaciones:  (Hyndman 1998). 

Nível: L[t] = α * (Y[t] / S[t-m]) + (1 - α) * (L[t-1] + T[t-1]) 

Tendencia: T[t] = β * (L[t] - L[t-1]) + (1 - β) * T[t-1] 

Estacionalidad: S[t] = γ * (Y[t] / L[t]) + (1 - γ) * S[tm] 

Dónde: 

Y[t] es el valor actual de la serie temporal. 

L[t] es el nivel actual de la serie temporal. 

T[t] es la tendencia actual de la serie temporal. 



 

 

 

S[t] es el factor estacional actual de la serie temporal. 

m es la duración del período estacional. 

α, β y γ son los parámetros de suavizado que controlan la influencia de cada componente 

en el pronóstico. 

Los parámetros α, β y γ deben ajustarse para encontrar la mejor combinación para los 

datos de la serie temporal específica. Esto generalmente se hace usando técnicas de optimización 

como el método de mínimos cuadrados. 

Una vez ajustados los parámetros, se puede utilizar el modelo multiplicativo de Holt-

Winters para pronosticar valores futuros de la serie temporal, estimando el nivel, la tendencia y la 

estacionalidad en cada periodo de pronóstico.  (Hyndman 1998). 

4.2.4.5 El método de Holt-Winters aditivo.  Es una técnica de pronóstico utilizada para 

analizar y predecir datos de series de tiempo. También conocido como método de suavización 

exponencial triple, es una extensión del método de suavización exponencial simple y se utiliza 

cuando los datos de la serie de tiempo exhiben patrones estacionales. (Hyndman 1998). 

El método de Holt-Winters aditivo se basa en tres componentes principales: nivel, 

tendencia y estacionalidad. Estos componentes se combinan para generar pronósticos futuros. A 

diferencia del método aditivo, existe otra variante conocida como método de Holt-Winters 

multiplicativo, que se utiliza cuando los datos de la serie de tiempo muestran una variación 

proporcional estacional en lugar de una variación aditiva. (Hyndman 1998). 

En el enfoque aditivo, los valores de la serie de tiempo se descomponen en las tres 

componentes mencionadas anteriormente. Luego se aplica suavización exponencial a cada 

componente por separado y se combinan para generar los pronósticos. La fórmula general para el 

método de Holt-Winters aditivo es la siguiente:  (Hyndman 1998). 



 

 

 

Nivel (Lt) = α * (Valor Actual - Estacionalidad anterior) + (1 - α) * (Nivel anterior + 

Tendencia anterior) 

Tendencia (Tt) = β * (Nivel actual - Nivel anterior) + (1 - β) * Tendencia anterior 

Estacionalidad (St) = γ * (Valor Actual - Nivel actual) + (1 - γ) * Estacionalidad anterior 

Pronóstico (Ft+m) = Nivel actual + m * Tendencia actual + Estacionalidad actual 

Donde: 

Lt: Nivel actual 

Tt: Tendencia actual 

St: Estacionalidad actual 

α, β y γ: Parámetros de suavización que controlan la importancia relativa de los 

componentes 

m: Número de periodos en el futuro para los cuales se quiere hacer el pronóstico 

La elección de los valores de α, β y γ depende de las características de los datos de la serie 

de tiempo y debe ajustarse utilizando métodos de optimización o prueba y error. 

El método de Holt-Winters aditivo es útil cuando los datos de la serie de tiempo tienen 

una estacionalidad constante a lo largo del tiempo y la magnitud de la variación estacional no está 

relacionada con el nivel de la serie. Sin embargo, es importante tener en cuenta que ningún 

método de pronóstico es perfecto y los resultados pueden variar según las características 

específicas de los datos y la elección de parámetros. Se recomienda realizar un análisis detallado 

y comparar varios métodos antes de tomar decisiones basadas en pronósticos.  (Hyndman 1998). 

4.2.5 Métodos cualitativos: Estos métodos se basan en la opinión y el juicio de expertos, 

y no en datos históricos. Algunas de las metodologías cualitativas utilizadas son: 



 

 

 

4.2.5.1 Método Delphi. Consiste en recopilar las opiniones de un grupo de expertos de 

forma anónima y realizar varias rondas de iteración hasta alcanzar un consenso. Se utiliza para 

pronosticar en situaciones de incertidumbre y falta de datos históricos. 

4.2.5.2 Entrevistas a expertos. Consiste en entrevistar a personas con experiencia y 

conocimientos en el campo de la producción para obtener sus opiniones y pronósticos sobre la 

demanda futura. 

4.2.5.3 Escenarios. En este enfoque, se analizan diferentes escenarios posibles y se 

realizan pronósticos basados en cada uno de ellos. Es útil cuando hay incertidumbre en el entorno 

y se desean considerar múltiples situaciones. 

Es importante destacar que la elección de la metodología de pronóstico dependerá de varios 

factores, como la disponibilidad de datos históricos, la naturaleza del producto o servicio, la 

estabilidad de la demanda, la precisión requerida y la disponibilidad de recursos. En muchos 

casos, se utilizan combinaciones de métodos cuantitativos y cualitativos para obtener pronósticos 

más precisos y robustos. 

4.2.6 Metodologías utilizadas para la realización de la planeación agregada 

 

La planificación agregada implica la identificación de la producción, capacidad y recursos 

requeridos para atender la demanda de manera general, considerando las limitaciones y recursos 

disponibles. Para lograr esta planificación, se emplean variados enfoques y metodologías, de los 

cuales se destacan algunos según (T. Vollmann, W. Berry, y otros 2017). 

4.2.6.1 Estrategias de equilibrio en la producción: Este enfoque tiene como objetivo 

suavizar la capacidad de producción a lo largo del tiempo para evitar oscilaciones extremas. 

Varias estrategias son empleadas para lograr este propósito: 

 



 

 

 

4.2.6.2 Equilibrio en la capacidad: La meta aquí es mantener una capacidad de 

producción constante a lo largo del período de planificación, haciendo uso de opciones como 

horas extra, subcontratación o la acumulación de inventario en situaciones necesarias. 

4.2.6.3 Equilibrio en la demanda: Se busca influir en la demanda de manera que se vuelva 

más uniforme a lo largo del tiempo, usando tácticas como promociones, descuentos u ofertas para 

estimular la demanda durante periodos de menor actividad. 

4.2.6.4 Enfoques basados en heurísticas: Estos métodos se basan en reglas prácticas y 

conocimiento experto para tomar decisiones en la planificación agregada. Algunas de las 

heurísticas empleadas son: 

4.2.6.5 Adaptación a la demanda (Chase demand): Se ajusta la capacidad de producción 

para igualar la demanda prevista en cada periodo, tomando medidas como la contratación o 

despido de personal, o bien el uso de subcontratación según sea necesario. 

4.2.6.6 Heurística del costo mínimo: El objetivo es encontrar la combinación óptima de 

producción y recursos que minimice los costos totales, considerando los gastos de producción, 

inventarios y subcontratación. 

4.2.6.7 Enfoques basados en modelos matemáticos: Estos modelos utilizan técnicas de 

optimización y programación lineal para descubrir la asignación óptima de recursos y producción 

que cumpla con las exigencias de la demanda y las restricciones establecidas. Ejemplos de estos 

modelos matemáticos son: Modelo de programación lineal: Se definen restricciones y metas en 

forma de ecuaciones y desigualdades lineales para descubrir la mejor combinación de producción 

y recursos. Modelo de programación entera: Además de las restricciones lineales, se introducen 

variables binarias para tomar decisiones discretas, como la contratación o el despido de personal. 

 



 

 

 

4.2.6.8 Modelo de programación dinámica: Se emplean métodos de programación 

dinámica para identificar la secuencia más apropiada de decisiones a lo largo del tiempo, 

tomando en cuenta los cambios en la demanda e incertidumbre. Es relevante mencionar que la 

elección de la metodología en la planificación agregada será influenciada por la naturaleza del 

negocio, la complejidad de la demanda y la disponibilidad de datos. En muchas ocasiones, se 

combinan diversas estrategias y enfoques para lograr una planificación agregada eficaz y exitosa. 

4.2.7 Metodologías utilizadas para la realización del plan maestro de producción 

 

La creación del plan maestro de producción (MPS) conlleva la meticulosa definición de 

las cantidades de producción y los plazos de entrega requeridos para cumplir con la demanda en 

un período temporal concreto. Para realizar este proceso, se emplean variadas estrategias y 

enfoques, incluyendo: 

4.2.7.1 MRP (Planificación de Requerimientos de Materiales): El MRP es una técnica 

ampliamente empleada para la gestión de recursos y materiales en la producción. Su base radica 

en desglosar la demanda en sus componentes y partes esenciales, seguido por el cálculo de las 

necesidades netas de dichos elementos. En el proceso del MRP, se crea el MPS como parte 

integral, donde se establecen las cantidades necesarias y las fechas de entrega para cada artículo 

en consideración. (T. Vollmann, W. Berry, y otros 2017) 

4.2.7.2 CRP (Planificación de Requisitos de Capacidad): El CRP constituye una 

metodología para evaluar la capacidad requerida en los recursos productivos, tales como la fuerza 

laboral y los equipos, con el fin de satisfacer el MPS. El CRP analiza la carga de trabajo en cada 

recurso y verifica su disponibilidad en relación a las fechas y cantidades establecidas en el MPS. 

Esto permite la identificación de posibles limitaciones y facilita la realización de ajustes en el 

plan de producción. (T. Vollmann, W. Berry, y otros 2017) 



 

 

 

Estos enfoques representan algunas de las estrategias utilizadas en la formulación del plan 

maestro de producción. Es importante resaltar que la selección de la metodología se basa en 

factores como el sector industrial, la complejidad de los productos, la disponibilidad de recursos 

y las características únicas del entorno empresarial. Frecuentemente, se emplean combinaciones 

de enfoques adaptados a las necesidades específicas de cada entidad. (T. Vollmann, W. Berry, y 

otros 2017). 

De acuerdo con (Castro Z 2008), la planificación, programación y gestión de la 

producción sirven como herramientas de ingeniería para potenciar la eficiencia en el trabajo 

corporativo. La creación de una herramienta de mejora en el sistema de producción demanda un 

profundo entendimiento de todos los procesos que influyen directa e indirectamente en la 

operación, desde la recepción de materias primas hasta la entrega del producto final. Este análisis 

permite identificar el tipo de herramienta más adecuado. Una vez obtenida la información, se 

procede a analizar la demanda para determinar el método de pronóstico a utilizar. 

 

4.3 Marco conceptual 

 

Conforme a (Gallegos 2013), los métodos estadísticos cuantitativos cumplen la función de 

inferir o intentar anticipar acontecimientos futuros. Este proceso no involucra magia, en realidad, 

los modelos de pronósticos tienen la capacidad de identificar situaciones futuras y realizar 

proyecciones basadas en datos analizados. Dichos modelos poseen aplicaciones diversas, en 

diversas disciplinas y con una gama de técnicas variada. 

El objetivo fundamental de los pronósticos es aumentar la capacidad de control en la 

planificación. Inclusive, los estándares utilizados para los pronósticos podrán evaluarse en el 

futuro para medir el avance de los objetivos trazados. Los pronósticos operan como instrumentos 

en la gestión de empresas y organizaciones, otorgándoles una mayor aptitud para adaptarse a las 



 

 

 

condiciones del mercado y llevar a cabo planes económicamente sostenibles. Algunos conceptos 

relacionados abarcan la demanda, modelos matemáticos y las necesidades del cliente, entre otros. 

La planificación agregada, en comparación con la planificación a corto plazo, se 

denomina "agregada" debido a su enfoque en familias de productos en lugar de detallar 

cantidades de producción específicas. Igualmente, esta modalidad considera recursos en términos 

de familias, lo que conduce a una planificación a medio plazo en intervalos temporales más 

amplios. 

En el proceso de elaboración de un plan agregado, es esencial tener en cuenta múltiples 

factores económicos, comerciales, tecnológicos e incluso de índole social o conductual, los cuales 

influencian y afectan la estrategia. Además, es crucial considerar las variables de decisión y 

restricciones en la planificación. La efectividad del plan depende en gran medida de la calidad de 

los datos recolectados, razón por la cual optar por un plan agregado en procesos estandarizados es 

una elección sensata. 

Este plan agregado se desglosará posteriormente en el Plan Maestro de Producción (MPS) 

y en la planificación a corto plazo o "planeación de taller", si se aplica una estructura jerárquica. 

Una vez que se ha completado el Plan Maestro de Producción (MPS), se procede a la 

planificación de requerimientos de materiales, como menciona (ERP 2022), que es un sistema de 

información que, en su forma más básica, permite planificar y programar tareas relacionadas con 

la producción. Concretamente, el MRP planifica actividades de fabricación, como la emisión de 

órdenes de entrega y compras, asegurando la disponibilidad de materiales para la producción y 

contribuyendo a mantener el inventario en niveles óptimos. 

En la ejecución de estos programas en la empresa DEPCOFIT, se debe tener en cuenta el 

tipo de sistema de inventario que utiliza la compañía. Concretamente, se maneja un sistema de 

inventario en términos contables, lo que refleja la existencia física de bienes, materias primas, 



 

 

 

productos semiterminados o terminados en un lugar y fecha específicos. Siguiendo a (Vega 

2023), se pueden identificar sistemas de inventario, como el sistema global y el analítico o por 

memorización, que se utilizan para llevar un control detallado del valor de cada elemento 

involucrado en la operación. 

Los sistemas de inventario perpetuo, por su parte, permiten conocer el valor de los bienes 

en existencia sin la necesidad de un inventario físico. Estos sistemas se basan en registros 

contables precisos de entradas y salidas de mercancías en el almacén. Las cuentas empleadas en 

este sistema incluyen Almacén, Costo de Ventas y Ventas. 

Este resumen de métodos y sistemas de planificación y control de producción brinda a la 

empresa DEPCOFIT herramientas para optimizar sus operaciones y lograr una administración 

eficaz de sus recursos y productos. 

4.4 Marco legal 

 

Tabla 1. Normativa  

Normatividad Clase Descripción Relación 

Constitución 

Política 

Nacional de 

Colombia 

Nacional Es un acuerdo de reglas de 

convivencia, es decir, una forma 

de pacto político y social. Se 

llama así por que integra, 

establece, organiza, constituye las 

normas que rigen a la sociedad de 

un país. 

En su artículo 58, hace referencia a los 

derechos de propiedad, consagrando la 

propiedad privada como derecho de los 

colombianos. Además, establece que "se 

garantiza la propiedad privada y los 

demás derechos adquiridos con arreglos a 

las leyes civiles, los cuales no pueden ser 

desconocidos ni vulnerados por leyes 

posteriores". 

 

Código de 

comercio y 

Laboral 

El Código de 

Comercio de 

Colombia es 

regido por la 

Ley 222 de 

1995 

 

El Código 

Sustantivo del 

Trabajo en 

Colombia está 

regido por la 

Ley 1429 de 

2010 

Es la normativa legal que siguen 

las empresas. Ésta se utiliza para 

regular sus actividades en las 

relaciones mercantiles y el 

seguimiento de sus operaciones. 

En otras palabras, el Código de 

Comercio es la legislación 

jurídica que regula todas las 

actividades comerciales que tiene 

una empresa. 

 

En el Plan Nacional de Desarrollo 2022-

2026, capítulo 2 afirma que "impulsar el 

crecimiento sostenible y la generación de 

empleo", trata el tema de creación y 

crecimiento de las Mipymes donde reitera 

que el impulso de la pequeña y mediana 

empresa contribuye a la democratización 

de la propiedad, con estrategias como: 

eliminación de las restricciones de acceso 

financiero, diseño y desarrollo de 

instrumentos de apoyo. 



 

 

 

Ley 590 del 10 

de Julio de 

2000 "Ley 

Mipyme" 

Ley Reglamentada por el Decreto 

Nacional 2473 de 2010, 

Reglamentada por el Decreto 

Nacional 957 de 2019, por la cual 

se dictan disposiciones para 

promover el desarrollo de las 

micro, pequeñas y medianas 

empresas. 

Suscribe la política estatal para la 

creación de empresas, donde afirma que 

"inducir el establecimiento de mejores 

condiciones del entorno institucional para 

la creación y operación de micros, 

pequeñas y medianas empresas, como un 

reconocimiento al papel fundamental de 

las instituciones en el desarrollo 

empresarial. La ley establece, además, la 

inclusión de las políticas y programas de 

promoción de Mipymes en el PND. A su 

vez se crea el sistema nacional 

regulatorio, y la clasificación por tamaño 

de empresa (Micro). 

 

Norma APA 7° 

Edición 

Norma 

técnica 

Específica los requisitos 

necesarios para la 

implementación y presentación de 

cualquier documento con el 

objetivo de cumplir con todas las 

exigencias a nivel estético e 

imperativo a nivel nacional. 

 

Establece las pautas teórico-prácticas 

para la presentación de un documento, 

con el objetivo de generar una imagen a 

nivel estética y conceptual para el lector. 

Se tiene en cuenta las disposiciones 

legales para la presentación del 

documento final y asó optar por un título 

profesional en una entidad de carácter 

universitaria. 

 

Fuente: Elaboración propia de acuerdo a análisis de las normas 

4.5 Marco contextual 

 

4.5.1 Macro localización. La ciudad de Tuluá se localiza en las coordenadas geográficas 

4° 05’ de latitud norte y 76° 12’ de longitud oeste. Está situada en el centro del departamento del 

Valle del Cauca y dista 102 kilómetros de Cali, 172 kilómetros de Buenaventura y 24 kilómetros 

de Buga. Su posición geográfica conlleva un rol fundamental al actuar como punto equidistante 

entre Cartago, Armenia y Pereira en un sentido, y la capital departamental, Cali, en otro; lo que la 

convierte en un epicentro regional destacado en ámbitos comerciales, industriales, agrícolas, 

turísticos y de servicios de alta calidad. El territorio municipal abarca una extensión total de 

910.55 kilómetros cuadrados (91,055 hectáreas), distribuyéndose en un 98.78% (89,944.13 

hectáreas) de zona rural y un 1.22% (1,110.87 hectáreas) de zona urbana. Su altitud promedio 

alcanza los 973 metros sobre el nivel del mar, mientras que la temperatura media en la zona 



 

 

 

urbana ronda los 24°C. Además, el río Tuluá cruza la localidad de sur a norte, añadiendo a su 

relevancia geográfica. 

 

Ilustración 1. Ubicación de Tuluá 

 

Fuente: Google Maps 

El municipio de Tuluá está experimentando un aumento en su competitividad, convirtiéndose 

en una "Ciudad-Región Global" que destaca en ámbitos comerciales, industriales y de servicios 

sociales, infraestructurales e institucionales para toda su área de influencia subregional. Su 

economía dinámica y competitiva se basa en cadenas de producción interconectadas, donde el 

sector de servicios está experimentando un constante crecimiento. Se busca fomentar el 

desarrollo de nuevas empresas mediante una propuesta de calidad, al mismo tiempo que se 

fortalece la presencia de sectores educativos, industriales, comerciales y especialmente el 

hotelería y el turismo, lo que, como resultado, también contribuiría al fortalecimiento del sector 

del transporte. Este enfoque no solo beneficiaría a Tuluá, sino también a los municipios 

circundantes, dado que Tuluá tiene un área de influencia que abarca al menos 17 municipios en el 

centro y norte del Valle del Cauca, así como parte del Eje Cafetero. (Cámara de Comercio Tuluá 

2019). 



 

 

 

En aras de precisar las regulaciones urbanas y aplicar de manera efectiva los principios 

urbanísticos, se han establecido fichas normativas de planificación o comunas para diferentes 

sectores de la ciudad: 

Sector 1 (12 barrios) Victoria: Incluye barrios como Victoria, Panamericano, El Jazmín, El 

Retiro, Fátima, Villa del Río, La Rivera, San Benito, Miraflores, Ciudad Campestre, Urbanización 

Lomitas y Villa Campestre. 

Sector 2 (7 barrios) La Rivera: Engloba San Vicente, Franciscanos, Alvernia, Céspedes, Nuevo 

Alvernia, Entre Ríos y Santa Lucía. 

Sector 3 (21 barrios) Morales: Comprende Villa Nueva, Popular, Morales, Estambul, La 

Inmaculada, San Antonio, El Bosque, Asoagrín La Santa Cruz, El Dorado, El Cóndor, El Cóndor 

II, Santa Rita del Río, Urbanización La Villa, Las Brisas, Nuevo Morales, Los Pinos, Ferias, 

Urbanización Peñaranda, Moralitos y Brisas del Morales. 

Sector 4 (5 barrios) El Centro: Engloba Centro, Escobar, Las Olas, Palobonito y Tomás Uribe. 

Sector 5 (17 barrios) Sajonia: Incluye Sajonia, Salesiano, La Merced, Las Acacias, Lusitania, 

12 de Octubre, El Príncipe, Avenida Cali, San Carlos, La Bastilla, El Lago, El Laguito, 

Urbanización Lusitania, Quintas de San Felipe, Olímpico, Urbanización El Principito y Zona 

Industrial. 

Sector 6 (17 barrios) Farfán: Abarca Pueblo Nuevo, La Esperanza, Las Delicias, Bolívar, 

Playas, San Pedro Claver, Asoagrín Farfán, Progresar, La Ceiba, Marandua, El Pinar, 350 Año, 

Comuneros, Corazón del Valle, Primero de Mayo, Ciudad las Palmas y La Herradura. 

Sector 7 (26 barrios) Los Tolúes: Engloba Rojas, Rubén Cruz Vélez, El Porvenir, 

Departamental, La Quinta, Nuevo Farfán, La Campiña, Laureles I, Laureles II, El Descanso, Villa 

del Sur, Guayacanes, Prados del Norte, Las Veraneras, José Antonio Galán, Lo Olmos, Juan Lemus 



 

 

 

Aguirre, Los Tolúes, Las Nieves, El Limonar, Villa Liliana, Villa del Lago, Las Américas, Farfán 

y Diablos Rojos I, San Marino. 

Sector 8 (16 barrios) La Independencia: Comprende Municipal, Chiminangos, Horizonte, 

Urbanización Santa Isabel, La Independencia, Bosques de Maracaibo, Jorge Eliécer Gaitán, San 

Luis, El Refugio, Los Diablos Rojos II, Flor de la Campana, Portales de Riopaila, Tercer Milenio, 

Comfamiliar, Santa Inés de Comfamiliar y Sintra San Carlos. 

Sector 9 (15 barrios) Samán: Incluye Maracaibo, El Jardín, La Graciela, Villa Colombia, El 

Palmar, Riopaila, Portales del Río, Juan XXIII, Alameda I, Alameda II, El Bosquesito, Samán del 

Norte, Internacional, 7 de agosto y La Trinidad. (Anuario Estadístico Tuluá 2022). 

Sector 10: Aguaclara y Casa Huertas. 

Ilustración 2. División política de Tuluá. 

 

Fuente: Anuario estadístico 2022 de Tuluá. 

 

4.5.2 Micro localización. La locación de DEPCOFIT se sitúa en el municipio de Tuluá, 

en el Valle del Cauca. Su posición precisa se enmarca en una zona cuyo uso de suelo está 



 

 

 

definido como urbano según el Plan de Ordenamiento Territorial. Esta área está situada en el 

barrio residencial "El Panamericano", con dirección en Carrera 36 # 28A-36 Piso 2. En 

específico, se encuentra dentro de la Comuna 1 del municipio de Tuluá, la cual se caracteriza por 

un perímetro de 8.494 metros y un área total de 1.585.414 metros cuadrados. 

Los barrios que componen la Comuna 1 incluyen Ciudad Campestre, El Retiro, Fátima, 

Lomitas, Jazmín, Miraflores, Panamericano, La Rivera, San Benito La Rivera, Victoria, Villa 

Campestre y Villa del Río. Esta área o comuna se beneficia de vías de acceso en buenas 

condiciones y se encuentra en proximidad a la Carretera 40 (Cra 40), que conecta con ciudades 

como Cali, Buga, San Pedro, Andalucía, entre otras. Además, la movilidad en la zona es amplia y 

cuenta con opciones de transporte público y privado. 

El área también se encuentra cerca de varios centros de salud, como el Hospital Tomás 

Uribe y la Clínica María Ángel, y dispone de centros comerciales como el Centro Comercial La 

14 y Homecenter. Asimismo, es fundamental destacar la disponibilidad de servicios públicos 

esenciales como agua, energía, gas e internet, que son vitales para el desarrollo de las operaciones 

de la empresa. La imagen satelital de Google Maps del área seleccionada se presenta a 

continuación para mayor referencia. 



 

 

 

Ilustración 3. Micro localización   

 
Fuente: Google mapas del área seleccionada 

  



 

 

 

5. Diseño metodológico  

Para efectuar la realización de la investigación, se hace necesario adoptar enfoques 

mixtos, que implican la combinación de elementos cuantitativos y cualitativos de acuerdo con la 

naturaleza de los datos recolectados y el posterior tratamiento y análisis aplicado. De acuerdo a 

las aportaciones de Forero Páez y Ovalle Castiblanco (2013) en su estudio "Análisis de los 

Sistemas de Programación de la Producción en la Gran Empresa de la Región Centro Sur de 

Caldas-Colombia", se plantea como objetivo el análisis de los sistemas de programación de 

producción en 13 empresas. Este análisis implica identificar y contrastar los métodos utilizados 

en estas organizaciones con enfoques teóricos como el Material Requirements Planning (MRP), 

el Just In Time y la Theory of Constraints. La metodología empleada abarca tanto herramientas 

de ingeniería industrial como encuestas. 

Las conclusiones obtenidas sugieren que las empresas no se basan únicamente en un 

único modelo, sino que combinan características de los tres métodos mencionados, adaptándolos 

a sus propios procesos. Destacando el MRP como el método predominante alrededor del cual se 

adaptan los demás enfoques. Esto resulta en una mayor capacidad de adaptación y flexibilidad de 

las empresas en relación con su entorno. 

Adicionalmente, en el estudio titulado "Programación óptima de la producción en una 

pequeña empresa de calzado – en Colombia" (Ortiz & Caicedo, 2014), se persigue el propósito de 

diseñar una programación óptima de producción para empresas de calzado. Esta programación se 

conceptualiza como una respuesta operativa para optimizar la producción de bienes o servicios. 

Se destaca que una programación errónea puede ocasionar problemas significativos, como la 

reducción de eficiencia, productividad y aprovechamiento de materias primas, lo que a su vez 

impacta en los costos de producción. 

 



 

 

 

En esta investigación, se implementa la teoría de restricciones junto con la técnica de 

programación lineal para desarrollar el programa óptimo de producción. El proceso de 

implementación comienza con la identificación precisa de las restricciones del sistema, seguida 

de su explotación y la subsiguiente programación de recursos en concordancia con dichas 

restricciones. Posteriormente, se lleva a cabo la programación de producción mediante un 

Cronograma de Gantt. Una vez que se confirma que la restricción del sistema ha sido elevada, se 

retorna al primer paso, en consonancia con el principio de mejora continua que toda empresa 

debe considerar como esencial. Los resultados obtenidos a partir de este enfoque proporcionan a 

las empresas herramientas que generan ventajas competitivas y productivas, así como un aumento 

en sus utilidades. 

Fases, actividades e instrumentos de recolección de la información. 

La metodología empleada y las herramientas necesarias para el logro de los objetivos se 

presenta a continuación: 

Tabla 2. Estructura metodológica del proyecto. 

Objetivo Actividad Instrumento Producto por obtener 

Caracterizar el 

proceso productivo 

Generalidades de la empresa 

(Misión, Visión, estructura 

organizacional) 

Misión, Visión, 

Organigrama Caracterización de 

todas las actividades 

productivas de la 

empresa. 
Elaborar diagrama del 

proceso productivo de la 

empresa 

Cursograma sinóptico 

Validación de 

sistemas de 

planeación y 

control de 

operaciones en 

DEPCOFIT 

actuales 

Generar diagnóstico actual 

de metodología de 

planeación y control de la 

producción 

Indicador de 

productividad total, 

datos históricos, 

diagramas de Pareto 

Levantamiento de 

información de 

metodología de 

planeación y control de 

la producción usada 

por la empresa. 

Identificar las 

familias más 

representativas para 

Clasificar portafolio de 

productos para establecer 

más representativos 

Diagrama de Pareto, 

Clasificación ABC 

 

Productos 

representativos de la 

empresa y 



 

 

 

proyección de la 

demanda 

comportamiento del 

mercado. 

Proyectar demanda 

del mercado a 

satisfacer 

Generar metodología de 

predicción de demanda 

basado en datos históricos 

para conocer 

comportamiento futuro del 

mercado 

Modelo de pronósticos 

cuantitativos 

Proyección de 

demanda futura a 

satisfacer 

Ejecutar un sistema 

de planeación y 

control de la 

producción acorde 

al comportamiento 

de la demanda e 

infraestructura de 

la empresa 

Establecer sistema de 

planeación y control de la 

producción para la empresa 

Planeación agregada, 

Plan maestro de 

producción (MPS), Plan 

requerimiento de 

materiales 

Sistema de planeación 

y control de la 

producción piloto 

Validación y 

evaluación de 

resultados 

obtenidos del 

sistema de 

planeación y 

control de la 

producción 

Evaluar el sistema de 

planeación y control de la 

producción ajustado a la 

empresa 

Sistema de planeación y 

control de la producción, 

lista de chequeo con 

objetivos planteados 

Lista de chequeo y 

sistema de planeación 

y control ajustado a la 

empresa 

Analizar desde el 

ámbito económico 

el sistema 

planteado para la 

empresa 

Análisis económico 

preliminar de la propuesta 

Análisis económico 

preliminar 

Informe ejecutivo del 

análisis realizado, 

recomendaciones, 

conclusiones 

Fuente: Elaboración propia de acuerdo a fases a desarrollar en el proyecto.  

  



 

 

 

6. Diagnóstico estratégico, en el área de planeación y control de operaciones de la empresa 

DEPCOFIT para identificar falencias y fortalezas para llevar a cabo el proceso. 

 

6.1 Aspectos generales 

 

La organización que se toma como objeto de investigación, DEPCOFIT, está situada en el 

municipio de Tuluá en el departamento del Valle del Cauca. Su enfoque se centra en la 

fabricación y venta de ropa deportiva bajo la marca Avanfit, presentando perspectivas de 

desarrollo en la esfera de la confección. En el presente, la empresa opera con una instalación de 

producción primaria en Tuluá, en la cual se ejecutan todos los procedimientos que componen la 

cadena textil, como el corte, la confección, el estampado, el sublimado y la logística de 

distribución. Su plantilla de empleados asciende a 20 trabajadores, los cuales han sido 

contratados mediante diversas modalidades contractuales. 

Estas modalidades abarcan contratos a término indefinido para el personal administrativo, 

contratos a término fijo para procesos específicos, contratos por obra o labor, prestación de 

servicios y maquiladores. La actividad económica registrada en el Registro Único Empresarial y 

Social (RUES) comprende las siguientes categorías: Comercio al por menor de prendas de vestir 

y accesorios en establecimientos especializados (código 4771) y Confección de prendas de vestir, 

excluyendo prendas de piel (código 1410). La Tabla 3 muestra los detalles registrados en la 

Cámara de Comercio de la empresa. 

 

 

 

 

 



 

 

 

Tabla 3. Registro Mercantil DEPCOFIT 

 

Numero de Matricula 99269 

Último Año Renovado 2023 

Fecha de Renovación 20230118 

Fecha de Matricula 20191011 

Fecha de Vigencia Indefinida 

Estado de la matricula Activa 

Motivo Cancelación Normal 

Tipo de Sociedad Sociedad comercial 

Tipo de Organización Establecimientos de 

comercio 

Categoría de la Matricula Establecimiento de 

comercio 

Fecha Ultima 

Actualización 

20230118 

Fuente: https://www.rues.org.co/Expediente 

 

6.2 Direccionamiento estratégico de la empresa DEPCOFIT 

 

Los fundamentos esenciales que guían la dirección estratégica de DEPCOFIT 

comprenden los valores corporativos, la perspectiva a futuro y la finalidad de la organización. 

Estos componentes constituyen los cimientos sobre los cuales se erige el rendimiento empresarial 

y la formulación de planes, lo que los convierte en pasos iniciales fundamentales para la 

concepción de las estrategias de la entidad productiva, tal como sostiene (Fred R. 2008). 

 

Tabla 4. Plan estratégico DEPCOFIT 

 

Misión 

La empresa se dedica a la producción y venta de 

indumentaria deportiva de primera categoría, buscando 

brindar una experiencia incomparable en términos de 

comodidad, dinamismo, confianza y diseño. Mediante la 

utilización de tecnologías de vanguardia y un equipo 

profesional capacitado, se compromete a asistirte en la 

consecución de tus metas de bienestar físico, incluso 

aquellas que presenten mayores desafíos. 

Visión 

Establecer la empresa al 2026 como un punto de 

referencia a nivel nacional en los ámbitos de moda 

deportiva y promoción de actividades fitness, mediante 

una cultura empresarial enfocada en la constante mejora. 

Esto se traduce en la implementación de tecnologías y 

https://www.rues.org.co/Expediente


 

 

 

sistemas que garanticen la entrega de la calidad deseada 

por los clientes. 

Valores Organizacionales  

Comunicación constante y efectiva: Un flujo de 

información regular y eficaz entre todos los miembros 

de la organización, así como con proveedores y clientes. 

 

Honestidad como pilar: Principios que guían y aseguran 

una operación transparente tanto dentro como fuera de 

la empresa, en sus relaciones internas y externas. 

 

Igualdad en todas las instancias: Garantizar un trato 

equitativo hacia todos los empleados y clientes, sin 

discriminación alguna en todos los aspectos de la 

empresa. 

 

Lealtad a la originalidad y compromiso: Fomentamos la 

total autenticidad y dedicación de cada miembro del 

equipo, evitando la formación de grupos informales. 

 

Respeto como guía ética: Actuamos conforme a 

principios éticos y normas empresariales que 

promueven la exigencia de responsabilidades mutuas, 

fundamentales para la convivencia en sociedad. 

 

Responsabilidad en la excelencia: Trabajamos con un 

alto nivel de excelencia en todas las áreas de la empresa, 

considerando tanto a las personas y sus condiciones 

laborales como la calidad de los procesos productivos. 

Principios 

Actitud de atención al cliente: Estamos dedicados a 

escuchar, abordar y resolver las necesidades de nuestros 

clientes con el propósito de satisfacer sus expectativas y 

cultivar su fidelidad. 

 

Compromiso y responsabilidad: Trabajamos con una 

actitud responsable, optimizando los recursos asignados 

y creyendo firmemente en nuestra labor. 

 

Búsqueda de competitividad: Nuestro objetivo es 

fortalecer continuamente nuestra posición en el mercado 

como una empresa competitiva y respetuosa de los 

marcos legales y éticos. 

 

Eficiencia productiva: Nos esforzamos por lograr una 

producción eficaz que cumpla con sus objetivos de 

acuerdo a las metas propuestas. 

 

Colaboración y trabajo en equipo: Aprovechamos las 

habilidades individuales y unimos capacidades para 

generar resultados mejorados y efectivos. 

Fuente: La empresa 

 

 



 

 

 

6.3 Estructura Organizacional.  

 

La planta de personal conformada por la Gerencia Administrativa, Líder de Diseño 

Gráfico, Sublimación y Estampado, Líder de Producción, donde se encuentra el área de 

Mantenimiento y logística,  Corte y el Auxiliar de Corte, Operarios de Producción 

(maquiladores), Asesores de ventas externos, como outsourcing un Abogado y el Contador 

Público que prestan los servicios cada uno en su área bajo la modalidad de prestación de servicios 

a nivel jurídico o de tipo tributario y financieros que la empresa requiera. La empresa cuenta con 

cuatro departamentos como el área Contable y Financiera, Producción (incluye mantenimiento, 

logística), Mercadeo y Ventas y Recursos Humanos.  

 

Ilustración 5. Organigrama general 

 
Fuente: El autor, de acuerdo a trabajo de campo en la empresa DEPCOFIT 

 



 

 

 

 

Ilustración 6. Organigrama detallado del departamento de producción. 

 

Fuente: El autor, de acuerdo a trabajo de campo en la empresa DEPCOFIT 

 

Tabla 5. Cantidad de Mano de obra por cargo empresa DEPCOFIT 

 
Gerente Administrativo y comercia 1 

Departamento contable y financiero y jurídico Contador (1), Auxiliar contable (1), Abogado (1).  

Departamento de producción 

Líder de Diseño Gráfico Estampado y sublimación (1), 

Auxiliares de estampado y sublimación (3), Líder de 

confección (1), Operarios de confección (4), Talleres 

satélites (3) fijos. Líder de corte (1), Auxiliar de corte 

(1), Líder de logística (1), Auxiliar de logística (1).  

Total, en producción normal 20 empleados en los diferentes tipos de contrato. 

Fuente: El autor, de acuerdo a trabajo de campo en la empresa DEPCOFIT 

 



 

 

 

6.4 Proceso de producción 

 

El proceso de fabricación de las líneas de productos masculinos y femeninos en 

DEPCOFIT es idéntico. A continuación, se detallan las tareas, el orden de producción y las 

estimaciones de tiempo involucrados. Las Figuras 1 y 2 representan los artículos confeccionados 

en cada línea de producción. 

6.4.1 Portafolio de productos  

 

Imagen 1. Línea hombre.  

 
Fuente: https://www.avanfit.com/hombre 

 

Imagen 2. Línea mujer.  

 
Fuente: https://www.avanfit.com/hombre 

 

 

 

 

 



 

 

 

6.4.2 Proceso de producción líneas de producción DEPCOFIT 

 

Recepción y almacenamiento de materias primas y derivados: Generalmente se guardan 

las telas, que en su mayoría son de diferentes tipos como poliéster, lycra, y en algunos casos 

algodón. De igual manera para la confección se utiliza hilo industrial para la respectiva costura y 

bordado, y tintas acordes para los estampados sugeridos. 

Descanso de telas: Generalmente sucede en un lapso de 24 horas promedio para que 

generen y adquieran su forma final. 

Diseño: En los diferentes sistemas de diseño gráfico como CorelDraw, Photoshop y 

Adobe Ilustrator se genera la composición y estilo de la prenda teniendo en cuenta las 

necesidades del cliente y diseños exclusivos de la marca. 

Impresión: Después de fijar el diseño de la prenda se realiza la reproducción o impresión 

en papeles moldes mediante que serán trazados para empezar el proceso de fabricación. 

Ahormado y trazado: Sobre una mesa se calzan las telas en lotes de acuerdo con el tamaño 

de la mesa de trazado, y posterior a ello, se generan las hormas a emplear para ser trazadas.  

Corte: Las telas previamente trazadas se cortan teniendo en cuenta el tamaño de lote 

solicitado y estandarizado. 

Sublimación: Dependiendo del diseño de la prenda, se realiza el sublimado por calandra 

antes de unir las distintas piezas para conservar la calidad de la impresión en la tela. 

Confección: Las piezas se cosen para unir la prenda y otorgar su forma distintiva. 

Acabado: Se generan las costuras finales en el cuello, hombros y mangas, a dos costuras 

en compañía de una máquina recubridora. 

Pulido y control de calidad: Se inspecciona la prenda si contiene hilos sueltos para retirar 

y optimas costuras. 



 

 

 

Empacar y etiquetar: Las prendas se etiquetan con el logotipo de la empresa, y se 

empacan en cajas individuales con mensajes alusivos a la marca, para proceder a almacenar y 

transportar al por mayor y detal. 

Almacenamiento de prendas terminadas: Se almacenan en estanterías hasta ser entregadas 

al cliente, sea al por mayor o detal. 

Es importante destacar que este proceso de producción se lleva a cabo de manera 

consistente para ambas líneas de productos, destinadas a hombres y mujeres. 

 

6.4.3 Diseño del flujo del proceso. 

 

El proceso de fabricación de las diferentes líneas de la empresa se detalla a través de un 

flujo secuencial de actividades, incluyendo el seguimiento y trayectoria de las materias primas 

y los insumos desde el inicio del proceso hasta la etapa final, pasando por todos los puntos de 

trabajo necesarios para la creación de una prenda deportiva. 

 

6.4.3.1 Cursograma sinóptico de las líneas de producción  

 

Ilustración 7. Cursograma sinóptico elaboración de las líneas de producción de DEPCOFIT. 
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5

Diseñar estilo prenda

Imprimir diseño prenda

Tinta de impresión

Papel de impresión Tela (Poliéster, lycra) 

1

2

3

Tinta sublimación

6

7

8

Hilo

Material empaque

Alistar tela (Color,  uds)

Extender tela

Cortar tela

Sublimar prenda deport iva

Confeccionar prenda deportiva

Empacar prenda deportiva

120 seg

120 seg

300 seg

40 seg

60 seg

180 seg

 
Fuente: El autor, de acuerdo a trabajo de campo en la empresa DEPCOFIT 

 

6.4.4 Capacidad instalada 

 

La operatividad diaria de la empresa se desarrolla durante 8 horas, abarcando el personal 

de producción y oficina desde las 7:00 a.m. hasta las 12:00 p.m., y de 1:00 p.m. a 3:00 p.m., 

según lo establecido por el Código Sustantivo del Trabajo. Se contabilizará trabajar durante 12 

meses y 26 días por mes. 

Capacidad Instalada (Horas-Hombre) 

CI = 8 horas / día x 26 días / mes x 12 meses / año 

CI = 2,496 horas / año. 

 

 

 



 

 

 

6.4.5 Capacidad Productiva 

 

La Capacidad Productiva (CP) se define como la Capacidad Instalada (CI) ajustada por 

los factores de ausentismo (A), eventualidades (E) y suplementos (S), en concordancia con los 

objetivos de la empresa. 

Capacidad Productiva (CP) 

CP = CI – A – E - S 

A = Ausentismo = Incapacidades y permisos. Según (Burgos, Fernandez Londoño, Sepúlveda 

Zea , & Vieco Giraldo, 2019) en el año 2018 un trabajador en promedio se ausento 9,1 días de su 

puesto de trabajo en el área textil, significando un 2.49% tomado para el cálculo. 

E = Eventualidades = Siniestros ocurridos, daños en máquinas, confusiones de procesos, tiempos 

de ocio. Se estima en un 3% según datos suministrados por el gerente de la compañía. 

S = Suplementos = tiempo en consideración que posee el operario para necesidades básicas y a 

causa de tiempo de ejecución de actividades. Teniendo en cuenta lo referido en ((OIT), 1996) en 

la tabla de suplementos, se considera un porcentaje del 15% contenidos en suplementos por 

necesidades básicas del 7%, suplementos por fatiga del 4% y suplementos por actividades muy 

monótonas del 4%. 

A = CI x %A = 2,496 horas / año x 2.49% = 62.15 horas / año. 

E = CI x %E = 2,496 horas / año x 3% = 74.88 horas / año. 

S = CI x %S = 2,496 horas / año x 15% = 374.4 horas / año. 

CP = 2,496 horas/año – 62.15 horas/año – 74.88 horas/año – 374.4 horas/año 

CP = 1,984.57 horas / año. 

 

 



 

 

 

6.4.6 Capacidad Disponible 

 

La Capacidad Disponible (CD) se calcula como la Capacidad Productiva (CP) ajustada 

por las ineficiencias o defectos. Según datos suministrados por parte del gerente de la empresa de 

un estudio y seguimiento realizado 8 de cada 100 prendas deportivas poseen problemas de 

calidad, generando reprocesos, que equivalen al 8%. 

Capacidad Disponible (CD) 

 

CD = CP – In 

In = Ineficiencias 

In = CP x %In = 1,984.57 horas / año x 8% = 158.76 horas / año. 

CD = 1,984.57 horas / año – 158.76 horas / año 

CD = 1,825.81 horas / año. 

 

6.4.7 Factor de Eficiencia e Ineficiencia 

 

El Factor de Eficiencia (FE) es la métrica que resulta de dividir la Capacidad Disponible 

(CD) entre la Capacidad Productiva (CP) para medir el nivel de aceptación de filtros dentro de la 

compañía que generen un producto terminado en óptimas condiciones para la venta al cliente. El 

Factor de Ineficiencia (FIE) estimado por los datos encontrados por parte del gerente es del 8%. 

 

Factor de Eficiencia (FE) 

FE = CD / CP = 1,825.81 horas / año ÷ 1,984.57 horas / año 

FE = 92%. 

FIE = 8%. 

 

6.4.8 Factor de Utilización y No Utilización 

 

El Factor de Utilización (FU) es el estudio numérico del porcentaje de ejecución de 

actividades con maquinaria, herramientas o metodologías que faciliten la ejecución de 

actividades. Se obtiene dividiendo la Capacidad Productiva (CP) entre la Capacidad Instalada 

(CI).  

 

 



 

 

 

Factor de Utilización (FU) 

FU = CP / CI = 1,984.57 horas / año ÷ 2,496horas / año 

FU = 79,51%. 

 

Factor de No Utilización (FNU) 

Este valor será extraído aplicando el concepto de complementariedad de los factores para la 

empresa. 

FNU = 100% - FU 

FNU = 100% - 79.51% 

FNU = 20.49% 

 

6.4.9 Tiempo Real Disponible 

 

El Tiempo Real Disponible (TRD) es el tiempo efectivamente destinado exclusivamente a 

la confección de camisetas. 

Tiempo Real Disponible (TRD) 

TRD = 1,825.81 horas/año x 1 año/12 meses x 1 mes/26 días 

TRD = 5.852 horas/día x 60 minutos/hora x 60 segundos/minuto 

TRD = 21,067.2 segundos/día. 

TRD camisetas = 21,067.2 segundos/turno 

 

6.4.10 Tiempo Estándar por Operación de Camisetas 

 

Se determina el Tiempo Estándar para cada fase del proceso de confección de camisetas, teniendo 

en cuenta que el tiempo registrado se realiza por cada prenda en fabricación 

 

Tabla 6. Tiempo estándar por operación 

Operación 
Tiempo estándar por 

prenda 

Impresión 180 segundos/prenda 

Ahormado y trazado 120 segundos/prenda 

Corte 180 segundos/prenda 

Sublimación 170 segundos/prenda 

Confección 570 segundos/prenda 

Acabado 200 segundos/prenda 

Pulido 75 segundos/prenda 

Empacar y etiquetar 60 segundos/prenda 

Total 1,555 segundos/prenda 

Fuente: El autor, de acuerdo a trabajo de campo en la empresa DEPCOFIT 

 

 

 



 

 

 

6.4.11 Sistema de manufactura de DEPCOFIT. Make to Stock (MTS). DEPCOFIT 

opera bajo el sistema denominado "Make to Stock" (MTS), que consiste en un paradigma de 

producción donde los artículos son manufacturados y conservados en inventario antes de recibir 

las solicitudes de los clientes. En este enfoque, la compañía genera su producción de acuerdo a 

predicciones de demanda y los guarda para tenerlos disponibles para su comercialización. Bajo el 

modelo MTS, la producción se efectúa de manera anticipada y en lotes, con el propósito de 

mantener un inventario a disposición que permita satisfacer las necesidades de los clientes de 

forma ágil y efectiva. La creación de productos conforme al modelo MTS se basa en análisis de 

la demanda histórica, proyecciones de ventas y otros datos pertinentes. 

 

6.4.12 Análisis DOFA  

 

Tabla 7. Matriz DOFA 

 
  

FORTALEZAS 

(F) 

1. Expertos en mano de obra 

especializada. 

 

2. Equipo de ventas especialista de 

recepción y tipificación de clientes. 

 

3. Reconocimiento local y regional 

de la marca. 

 

4. Confección de prendas 

personalizadas para clientes al por 

mayor y detal. 

 

5. Ampliación constante de 

portafolio de productos 

focalizados. 

 

6.     Utilización de materias primas 

de alta tecnología y confiabilidad. 

 

7.  Escrutinio riguroso del producto 

final. 

 

8. Ubicación geográfica estratégica 

de la empresa. 

 

DEBILIDADES 

(D) 

 

1.  Ausencia de un sistema para la 

planificación y supervisión de la 

producción. 

 

2.  Falta de definición y enfoque de 

producción del portafolio de 

productos para el mercado 

focalizado. 

 

3. Carencia en el servicio 

postventa a clientes. 

 

4.  Falta de inversión en 

maquinaria especializada. 

 

5. Reprocesos en la confección de 

prendas en proceso. 

 

6. Tiempos de entrega de producto 

terminado al cliente fuera de las 

negociaciones acordadas. 

 

7.  Insatisfacción del cliente. 



 

 

 

OPORTUNIDADES 

(O) 

 

 1. Ampliar portafolio de 

producción al exterior 

2.  Alianzas con marcas 

deportivas reconocidas para 

ampliación del mercado. 

 

3.  Clientes fidelizados a la marca 

y estilo de la empresa. 

 

4.  Clientes de gimnasios y centros 

de entrenamiento interesados en 

adquirir productos de la marca. 

 

5. Oportunidades de colaboración 

estratégica con marcas de 

suplementos a nivel nacional y 

atractivo para inversionistas 

futuros. 

 

 

ESTRATEGIAS 

(FO) 

Estrategia 1. Alianzas 

comerciales con la competencia.  

(F1, F3, F4, F5, O2) 

1. Análisis de la competencia. 

Estrategia 2. Participación en el 

Mercado.  

(F1, F3, F4, O4, O3) 

2. Aumentar y mantener la 

participación en el mercado. 

 

ESTRATEGIAS 

(DO) 

Estrategia 5. Diseñar estrategias 

de producción. 

(D1, O1, O4) 

1. Aumentar controles de calidad 

y estrategias de producción para 

satisfacer. 

Estrategia 6. Programa de 

Investigación de mercados.  

(D3, D5, O2, O5) 

2. Iniciar el programa y 

proyección de la demanda e 

investigación de mercados.  

 

Estrategia 7. Diseñar el plan y 

control de la producción. 

(D1, D7, D6, D8, O1, O3). 

AMENAZAS 

(A) 

 

1.   Introducción de nuevos 

impuestos o reglamentos 

regionales y gubernamentales. 

 

2.  Marcas reconocidas a nivel 

mundial que generan preferencia 

y alternativa de productos. 

 

3. Tamaño exponencial del 

mercado de prendas deportivas. 

 

4.  Ausencia o problemas 

internos entre socios de la 

empresa. 

 

5. Tensión política y social. 

 

6. Siniestros naturales. 

 

ESTRATEGIAS 

(FA) 

Estrategia 3. Publicidad.  

(F4, F5, F8, A2) 

1. Plan publicitario agresivo. 

Estrategia 4. Portafolio de 

Productos.  

(F5, A3) 

2. Ampliación Portafolio de 

Productos  

ESTRATEGIAS 

(DA) 

Estrategia 7. Regeneración área 

de planeación y control de 

operaciones. 

(D2, D4, D5, D6, D7, A1, A4,) 

1. Reestructurar 

organizacionalmente el área de 

planeación y control de la 

producción de la empresa. 

 

2. Generar cultura organizacional 

en el área de planeación y control 

de la producción. 

  

Fuente: El autor, de acuerdo a trabajo de campo en la empresa DEPCOFIT 

 

 
  



 

 

 

7. Proyección de la demanda del portafolio de productos y así determinar estrategias 

acordes al comportamiento del mercado. 

La proyección de la demanda del conjunto de productos desempeña un papel esencial en 

la planificación estratégica y en la elaboración de estrategias comerciales eficaces. Al entender y 

anticipar la demanda futura de los productos, las empresas pueden tomar decisiones informadas 

relacionadas con la producción, logística, marketing y otras áreas cruciales del negocio. 

7.1 Previsión de la demanda. 

 

En esta fase, se recopila y examina la información histórica y las tendencias del mercado 

para anticipar la demanda futura de los productos o servicios. 

A continuación, se presenta un enfoque general para llevar a cabo la proyección de la demanda 

del conjunto de productos: 

7.1.1 Recopilación de datos históricos. Se obtienen datos sobre las ventas y la demanda 

pasada de cada producto en el conjunto de productos. Esto abarca detalles sobre las cantidades 

vendidas durante períodos de tiempo relevantes, en este caso, mensuales. 

Dentro de cualquier empresa enfocada en la comercialización o producción de productos, es 

esencial realizar una segmentación de estos para gestionar sus movimientos, almacenamiento y 

salidas de manera precisa, ágil y beneficiosa. Por consiguiente, en términos organizativos, la 

regla de Pareto ha evolucionado hacia una segmentación más detallada y eficiente conocida como 

la clasificación y análisis ABC. La clasificación ABC común se divide de la siguiente forma: 

Productos o artículos de categoría A: productos con rotación alta o muy alta. Por lo 

general, representan entre el 15 % y el 20 % de los artículos y contribuyen al 60 % y 80 % de las 

ventas. 

Productos o artículos de categoría B: productos con rotación promedio. Por lo general, 

constituyen entre el 25 % y el 35 % de los productos y contribuyen al 10 % y 20 % de las ventas. 



 

 

 

Productos o artículos de categoría C: productos con rotación baja o muy baja. Por lo general, 

representan entre el 40 % y el 60 % de los artículos y contribuyen al 5 % y 10 % de las ventas 

(Flamarique 2019). 

La clasificación ABC se fundamenta en un análisis cuantitativo de las ventas. Esta técnica 

facilita la identificación de elementos clave que requieren una supervisión y gestión más estrecha, 

lo que optimiza la asignación de recursos y disminuye los riesgos asociados con la escasez o el 

exceso de inventario. La tabla 11 presenta datos históricos de ventas por producto. 

 

Tabla 8. Datos históricos de unidades vendidas por producto (mensual). 
Productos Ene Feb. Mar. Abr. May. Jun. Jul. Ago. Sep. Oct. Nov. Dic. Total 

Producción 

CAMISILLA 

HOMBRE 

287 299 301 315 110 229 329 351 315 344 350 366 3596 

CAMISETA 

HOMBRE 

243 233 251 220 130 175 223 314 367 377 399 415 3347 

LICRA 

HOMBRE 

34 55 41 62 23 11 59 32 62 83 94 99 655 

SHORT 

MUJER 

29 21 35 44 12 41 29 31 44 39 45 49 419 

CAMISILLA 

MUJER 

25 33 21 44 12 34 44 34 44 32 33 31 387 

CAMISETA 

MUJER 

13 15 18 9 2 22 12 19 9 19 22 31 191 

LICRA 

MUJER 

13 15 17 7 3 12 31 12 7 19 23 29 188 

TOP 

MUJER 

11 6 5 12 2 3 5 9 12 23 19 20 127 

TOTAL 655 677 689 713 294 527 732 802 860 936 985 1040 8910 

 
Fuente: El autor, de acuerdo a trabajo de campo en la empresa DEPCOFIT 

 

 

  



 

 

 

Gráfica 1. Clasificación ABC demanda tipo de producto A. 

 
Fuente: El autor, de acuerdo a trabajo de campo en la empresa DEPCOFIT 

 

Tal como se observa en el Gráfico 1, se puede identificar que, durante el año 2020, los 

meses de marzo a mayo experimentaron una notable disminución en el volumen de ventas debido 

al impacto de la pandemia del Covid-19. Además, en ese mismo año, desde abril hasta julio, se 

produjo un aumento excepcional en las ventas del 256%, impulsado por las nuevas tendencias 

adoptadas en el mundo del fitness, como el ejercicio en casa y la búsqueda de estilos de vida 

saludables. Esta tendencia también influyó positivamente en la demanda de la marca Avanfit y su 

línea de ropa deportiva, comercializada por DEPCOFIT. 

El análisis revela una estabilización en las ventas durante los meses de octubre a diciembre. Este 

patrón se debe a las festividades de fin de año, que provocan variaciones notables en el sector 
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deportivo y de acondicionamiento físico en nuestro país. Estos meses representan un período de 

ventas significativas para la empresa. 

En el proceso de análisis y desarrollo del sistema de planificación y control de la producción para 

la empresa, se consideraron diversas metodologías y modelos de pronóstico, tanto univariados 

como multivariados. Es importante destacar que se empleó la herramienta Solver, una extensión 

de Microsoft Excel, como parte del paquete Office. Esta herramienta se utilizó con el propósito 

de minimizar el MAPE (Error Porcentual Absoluto Medio). Los cálculos relacionados con los 

modelos de pronóstico se detallan en la sección 9.1.2. 

7.1.2 Modelos de pronóstico 

 

Se emplean métodos de pronóstico apropiados para estimar la demanda que se espera en 

el futuro. 

7.1.2.1 Suavización Exponencial Simple (SES).  La Suavización Exponencial Simple 

(SES), también conocida por su acrónimo en inglés Simple Exponential Smoothing, es una 

técnica de pronóstico utilizada para anticipar los valores que se manifestarán en el futuro en 

series temporales. Este método es uno de los más sencillos y ampliamente utilizados en el análisis 

predictivo. 

El enfoque fundamental detrás de la Suavización Exponencial Simple implica asignar 

ponderaciones a los valores históricos de la serie temporal de manera decreciente 

exponencialmente, otorgando mayor relevancia a los valores más recientes. En resumen, se 

realiza una estimación del pronóstico para el próximo período basada en el valor actual y una 

medida de los errores pasados. 

El procedimiento de cálculo de la Suavización Exponencial Simple involucra los 

siguientes pasos: 

Inicialización: Se elige un valor inicial tanto para el pronóstico como para el error inicial. 



 

 

 

Actualización del Pronóstico: Se determina el pronóstico para el próximo período al combinar 

ponderadamente el valor actual y el pronóstico previo. La fórmula general para calcular el 

pronóstico en el período t es: 

F(t) = α * Y(t) + (1 - α) * F(t-1) 

Donde F(t) es el pronóstico en el período t, Y(t) es el valor actual de la serie temporal en 

el período t, F(t-1) es el pronóstico previo en el período t-1, y α es el factor de suavización que 

determina la influencia relativa del valor actual en el cálculo del pronóstico. 

Actualización del Error: Se evalúa el error en el período t al restar el valor actual del pronóstico 

obtenido en el paso anterior: 

E(t) = Y(t) - F(t) 

Donde E(t) representa el error en el período t. 

 Ajuste de Parámetros: Existe la posibilidad de ajustar el factor de suavización α con el 

objetivo de lograr un ajuste óptimo a los datos históricos o para minimizar el error de pronóstico. 

Tabla 9. Técnica de pronóstico Suavización Exponencial Simple teniendo como valor Alpha (α) 

de 0,9 y 0,351628448. 

 
MODELO oct-22 nov-22 dic-22 MAPE MAD MSE 

SUAVIZACIÓN EXPONENCIAL 

SIMPLE ALPHA (0,9) 

604,20 709,32 745,03 21,23% 8,5 19685 

SUAVIZACIÓN EXPONENCIAL 

SIMPLE ALPHA (0,3516) 

512,11 585,56 643,03 26,44% 135,7 27927 

 
Fuente: El autor, de acuerdo a trabajo de campo en la empresa DEPCOFIT 



 

 

 

Gráfica 2. Técnica de pronóstico Suavización Exponencial Simple teniendo como valor 

Alpha (α) de 0,9 y 0,351628448. 

 

Fuente: El autor, de acuerdo a trabajo de campo en la empresa DEPCOFIT 

 

7.1.2.2 La Suavización Exponencial Doble.  (DES, por sus siglas en inglés, Double 

Exponential Smoothing). La suavización exponencial doble es un método de pronóstico 

empleado para anticipar valores futuros en series temporales que exhiben una tendencia. Esta 

técnica constituye una extensión de la suavización exponencial simple y se emplea 

particularmente cuando la serie temporal manifiesta una tendencia lineal. 

En contraposición a la suavización exponencial simple, que se fundamenta en el valor 

actual y el pronóstico anterior, la suavización exponencial doble incorpora un segundo 

componente denominado "suavización de la tendencia". Esto permite aprehender y pronosticar de 

manera más precisa la tendencia lineal presente en la serie temporal. 

El procedimiento de cálculo de la suavización exponencial doble comprende los 

siguientes pasos: 

Inicialización: Se eligen valores iniciales para el pronóstico y la tendencia, así como para 

los factores de suavización α y β. 



 

 

 

Actualización del Pronóstico: Se estima el pronóstico para el próximo período por medio 

de una combinación ponderada del pronóstico anterior y el valor de la tendencia previa, de 

manera análoga a la suavización exponencial simple. La fórmula general para calcular el 

pronóstico en el período t es: 

F(t) = F(t-1) + T(t-1) 

Donde F(t) representa el pronóstico en el período t, F(t-1) es el pronóstico previo en el 

período t-1, y T(t-1) denota el valor de la tendencia en el período t-1. 

Actualización de la Tendencia: Se calcula la estimación de la tendencia para el próximo 

período mediante una combinación ponderada de la diferencia entre el pronóstico actual y el 

pronóstico previo. La fórmula general para estimar la tendencia en el período t es: 

T(t) = β * (F(t) - F(t-1)) + (1 - β) * T(t-1) 

Donde T(t) refleja el valor de la tendencia en el período t. 

Ajuste de Parámetros: Los factores de suavización α y β pueden ser ajustados con el 

propósito de obtener el ajuste óptimo a los datos históricos o minimizar el error de pronóstico. 

La suavización exponencial doble resulta valiosa para pronosticar series temporales 

caracterizadas por una tendencia lineal, dado que tiene la capacidad de capturar y proyectar de 

manera más precisa la evolución de la serie a lo largo del tiempo. No obstante, al igual que en el 

caso de la suavización exponencial simple, es fundamental considerar que este método supone 

que la serie temporal no está influida por otros factores externos o patrones más complejos. 

Tabla 10. Técnica de pronóstico Suavización Exponencial Doble, teniendo como valor 

Alpha (α) de 0,885 

 
MODELO oct-22 nov-22 dic-22 MAPE MAD MSE 

SUAVIZACIÓN EXPONENCIAL 

DOBLE 

                  

718,48  

                  

825,82  

               

794,70  

21,34% 123,1 29107 

 
Fuente: El autor, de acuerdo a trabajo de campo en la empresa DEPCOFIT 



 

 

 

Gráfica 3. Técnica de pronostico Suavización Exponencial Doble, teniendo como valor 

Alpha (α) de 0,885 

 
Fuente: El autor, de acuerdo a trabajo de campo en la empresa DEPCOFIT 

 

 7.1.2.3 El método de Winters multiplicativo. También conocido como el enfoque de 

suavización exponencial de Winter multiplicativo, esta técnica de pronóstico se emplea para 

prever valores futuros en series temporales que exhiben tanto tendencia como estacionalidad. Se 

trata de una ampliación del modelo de suavización exponencial doble y se aplica cuando los datos 

presentan tanto una tendencia como una estacionalidad de naturaleza multiplicativa. 

 El método de Winters multiplicativo se fundamenta en tres componentes esenciales: nivel, 

tendencia y estacionalidad. Estos componentes son sometidos a un proceso de suavización 

exponencial y se combinan para generar la predicción de eventos futuros. La perspectiva 

multiplicativa implica que la estacionalidad ejerce un efecto multiplicativo sobre los datos. 

El procedimiento de cálculo del modelo de Winters multiplicativo implica los siguientes pasos: 

Inicialización: Se seleccionan valores iniciales para el nivel, la tendencia y los factores de 

suavización. 

 Actualización del Nivel: Se calcula una estimación renovada del nivel mediante una 

ponderación entre el valor actual y el pronóstico anterior ajustado por la estacionalidad. La 

fórmula general para actualizar el nivel en el período t es: 



 

 

 

N(t) = α * (Y(t) / S(t-L)) + (1 - α) * (N(t-1) + T(t-1)) 

 Donde N(t) representa el nivel en el período t, Y(t) es el valor actual de la serie temporal 

en el período t, S(t-L) es el valor de la estacionalidad en el período t-L, α es el factor de 

suavización y L es la longitud del ciclo estacional. 

 Actualización de la Tendencia: Se calcula una estimación actualizada de la tendencia 

utilizando una ponderación entre la diferencia entre el nivel actual y el nivel anterior, y la 

tendencia previa. La fórmula general para actualizar la tendencia en el período t es: 

T(t) = β * (N(t) - N(t-1)) + (1 - β) * T(t-1) 

 Donde T(t) denota la tendencia en el período t y β es el factor de suavización de la 

tendencia. 

 Actualización de la Estacionalidad: Se calcula una estimación actualizada de la 

estacionalidad mediante una ponderación entre el valor actual y el nivel ajustado. La fórmula 

general para actualizar la estacionalidad en el período t es: 

S(t) = γ * (Y(t) / N(t)) + (1 - γ) * S(t-L) 

 Donde S(t) representa el valor de la estacionalidad en el período t y γ es el factor de 

suavización de la estacionalidad. 

 Pronóstico: Se genera la predicción para el próximo período multiplicando el nivel y la 

tendencia ajustados por la estacionalidad correspondiente al período t-L+1. 

 El método de Winters multiplicativo es efectivo para pronosticar series temporales que 

presentan una tendencia y una estacionalidad con efecto multiplicativo sobre los datos. Se adapta 

especialmente a situaciones donde los patrones estacionales varían en magnitud en lugar de 

proporción constante. No obstante, es esencial tener en cuenta que este método supone que la 

serie temporal sigue un patrón multiplicativo y no es apropiado para series de tiempo con 

patrones aditivos. 



 

 

 

Tabla 11. Método de Winters multiplicativo. Con variación de 1 año y constante de 

suavización Alpha (α) 1 y Beta (β) 0,134613925024801 y con variación de 3 meses y constantes 

de suavización Alpha (α) de 1; Beta (β) de 0,0712128374446647 

 
Fuente: El autor, de acuerdo a trabajo de campo en la empresa DEPCOFIT 

 

Gráfica 4. Método de Winters multiplicativo. Con variación de 1 año y constante de 

suavización Alpha (α) 1 y Beta (β) 0,134613925024801 y con variación de 3 meses y constantes 

de suavización Alpha (α) de 1; Beta (β) de 0,0712128374446647.

 

Fuente: El autor, de acuerdo a trabajo de campo en la empresa DEPCOFIT 

 



 

 

 

7.1.2.4 El método de Winters Aditivo. También reconocido como el enfoque de 

suavización exponencial de Winters Aditivo, este método de pronóstico se emplea para anticipar 

valores futuros en series temporales que presentan tanto tendencia como estacionalidad. Fue 

propuesto por Charles W. Winters en 1960. 

En contraste con el enfoque multiplicativo de Winters, el enfoque aditivo supone que la 

estacionalidad ejerce un efecto aditivo en los datos en lugar de un efecto multiplicativo. Esto 

implica que las variaciones estacionales se suman al nivel y a la tendencia de la serie temporal en 

vez de multiplicarse por ellos. 

El método de Winters Aditivo se fundamenta en tres componentes principales: nivel, 

tendencia y estacionalidad. Estos componentes son sometidos a un proceso de suavización 

exponencial y se combinan para generar la predicción de eventos futuros. 

El procedimiento de cálculo del método de Winters Aditivo implica los siguientes pasos: 

Inicialización: Se seleccionan valores iniciales para el nivel, la tendencia y los factores de 

suavización. 

Actualización del Nivel: Se calcula una estimación actualizada del nivel mediante una 

ponderación entre el valor actual y el pronóstico anterior ajustado por la estacionalidad aditiva. 

Actualización de la Tendencia: Se calcula una estimación renovada de la tendencia 

empleando una ponderación entre la diferencia entre el nivel actual y el nivel anterior, y la 

tendencia previa. 

Actualización de la Estacionalidad: Se calcula una estimación actualizada de la 

estacionalidad a través de una ponderación entre el valor actual y el nivel ajustado aditivamente. 

Pronóstico: Se genera la predicción para el próximo período sumando el nivel y la 

tendencia ajustados por la estacionalidad correspondiente. 

 



 

 

 

El método de Winters Aditivo es particularmente útil cuando la magnitud de la 

estacionalidad varía a lo largo del tiempo y el patrón estacional muestra una relación aditiva con 

el nivel y la tendencia. Es fundamental tener en cuenta que este enfoque es adecuado para series 

temporales que exhiben una tendencia y estacionalidad aditiva. 

Tabla 12. Método de Winters Aditivo. Alpha (α) de 0,597996517; Beta (β) de 

0,249605218 y Gamma (γ) de 0,91. 

 

Fuente: El autor, de acuerdo a trabajo de campo en la empresa DEPCOFIT 

0,5979965 0,2496052 0,91
AÑO MES VENTAS at bt lt HWM t+h ERROR ERROR ERROR^2

ENERO 501 1,32189974

FEBRERO 389 1,02638522

MARZO 247 0,65171504

ABRIL 174 379 80 -186,61086

MAYO 428 439,848333 75,219644 -10,70083 504,367147 17,8% 76               5.832                    

JUNIO 775 670,116698 113,920614 95,5933051 879,630617 13,5% 105             10.948                  

JULIO 728 862,119836 133,410419 -138,79828 856,731978 17,7% 129             16.572                  

AGOSTO 582 754,639662 73,2828701 -158,20631 669,716222 15,1% 88               7.694                    

SEPTIEMBRE 458,2 549,665282 3,82840846 -74,793046 478,700645 4,5% 21               420                       

OCTUBRE 521,1 617,123263 19,7106818 -99,835732 536,998212 3,1% 16               253                       

NOVIEMBRE 435 610,744771 13,1986879 -174,1816 449,761863 3,4% 15               218                       

DICIEMBRE 421           547,309958 -5,9294338 -121,71834 419,662187 0,3% 1                2                          

ENERO 530 594,276431 7,27366048 -67,445775 534,104316 0,8% 4                17                         

FEBRERO 532 664,119366 22,8912781 -135,86831 551,142338 3,6% 19               366                       

MARZO 552 679,061891 20,9072277 -126,58563 573,38349 3,9% 21               457                       

ABRIL 535 641,650499 6,35059588 -103,15624 544,844851 1,8% 10               97                         

MAYO 240 485,266635 -34,268774 -235,51613 215,481726 10,2% 25               601                       

JUNIO 404 498,591069 -22,389261 -97,442693 378,759114 6,2% 25               637                       

JULIO 552 583,215937 4,32202386 -37,627863 549,910098 0,4% 2                4                          

AGOSTO 665 774,697819 51,0381011 -120,91181 704,824113 6,0% 40               1.586                    

SEPTIEMBRE 682 798,052732 44,1282328 -114,39405 727,786916 6,7% 46               2.096                    

OCTUBRE 721 792,216501 31,6568419 -68,222799 755,650544 4,8% 35               1.201                    

NOVIEMBRE 749 851,404184 38,5286835 -104,05374 785,879128 4,9% 37               1.360                    

DICIEMBRE 781 893,198635 39,3438361 -112,39431 820,148162 5,0% 39               1.533                    

ENERO 512 721,856534 -13,244473 -197,23294 511,379118 0,1% 1                0                          

FEBRERO 512 653,262507 -27,060011 -137,94615 488,256348 4,6% 24               564                       

MARZO 325 513,295857 -55,242097 -181,53087 276,522888 14,9% 48               2.350                    

ABRIL 140 385,803332 -73,276181 -241,47433 71,0528213 49,2% 69               4.754                    

MAYO 325 402,477187 -50,824182 -82,86669 268,786315 17,3% 56               3.160                    

JUNIO 434 509,451051 -11,436967 -84,905777 413,108306 4,8% 21               436                       

JULIO 557 677,688265 33,4106464 -131,45374 579,645175 4,1% 23               513                       

AGOSTO 473 618,270584 10,2402114 -139,70862 488,802172 3,3% 16               250                       

SEPTIEMBRE 618 672,998735 21,3446335 -57,664303 636,679066 3,0% 19               349                       

OCTUBRE 721 788,892818 44,9446693 -73,557902 760,279585 5,4% 39               1.543                    

NOVIEMBRE 749 866,650235 53,1349025 -119,61626 800,168873 6,8% 51               2.618                    

DICIEMBRE 781 871,275161 41,0265592 -87,368607 824,933113 5,6% 44               1.930                    

MAPE 5,66% 36              2.199                    

2020

WINTERS ADITIVO

2022

2021



 

 

 

Gráfica 5. Método de Winters Aditivo. Alpha (α) de 0,597996517; Beta (β) de 

0,249605218 y Gamma (γ) de 0,91. 

 

Fuente: El autor, de acuerdo a trabajo de campo en la empresa DEPCOFIT 

 

Basándonos en los resultados obtenidos tras aplicar distintos modelos de pronóstico, se 

pueden identificar las siguientes conclusiones: 

El empleo inicial del modelo de suavización exponencial simple, con un valor de Alfa (α) 

de 0,9, parece ajustarse al comportamiento de la demanda, como se observa en la gráfica. Sin 

embargo, el indicador de error porcentual medio absoluto (MAPE) revela un 21,3% de errores, lo 

cual resulta inadecuado para el sistema de planeación y control de la producción, sugiriendo 

posibles inconsistencias en la metodología aplicada. 

En la segunda instancia de aplicación del modelo de suavización exponencial simple, con 

un Alfa (α) de 0,351628448, no se ajusta en ningún período al comportamiento de la demanda, lo 

que se corrobora visualmente en la gráfica. Aunque el MAPE de 26,44% muestra un error mayor 

comparado con el anterior, la herramienta no parece viable para este proyecto de investigación 

debido a estas limitaciones. 

 



 

 

 

La implementación del modelo de suavización exponencial doble, con un Alfa (α) de 0,885, 

muestra un MAPE de 26,44% y un ajuste a la demanda proyectada con picos diferenciados, lo que 

genera incertidumbres y brechas numéricas significativas. En consecuencia, se concluye que este 

pronóstico no es adecuado para el presente proyecto. 

En los modelos de pronóstico de Holt-Winters multiplicativo en ambas iteraciones, se logra 

una adecuación al comportamiento histórico de la demanda, con un MAPE de 3,95% y 3,98%, 

respectivamente, variando las constantes del modelo. 

Estos resultados indican que ambos modelos son apropiados para el proyecto de investigación, 

considerando la demanda proyectada. Además, el modelo de pronóstico de Holt-Winters Aditivo, 

con las constantes de suavización: Alfa (α) de 0,597996517, Beta (β) de 0,249605218 y Gamma 

(γ) de 0,91, arroja un MAPE de 5,66% y muestra una coherencia con la gráfica presentada. 

Tras evaluar los diversos modelos de pronóstico idóneos y considerar el comportamiento 

de la demanda, se sugiere la adopción del modelo de pronóstico de Holt-Winters Multiplicativo.  

Con una variación de 3 meses y las constantes de suavización Alfa (α) de 1 y Beta (β) de 

0,134613925024801, este modelo destaca por su MAPE de 3,95% y su adecuación gráfica, lo que 

lo convierte en una herramienta sólida para el desarrollo del sistema de planeación y control de la 

producción. 

Tabla 13. Resultados de los modelos aplicados.  

 

Fuente: El autor, de acuerdo a trabajo de campo en la empresa DEPCOFIT 

MODELO oct-22 nov-22 dic-22 MAPE MAD MSE
SUAVIZACIÓN EXPONENCIAL SIMPLE ALPHA (0,9) 604,20                709,32                745,03                21,23% 8,5 19685

SUAVIZACIÓN EXPONENCIAL SIMPLE ALPHA (0,3516) 512,11                585,56                643,03                26,44% 135,7 27927

SUAVIZACIÓN EXPONENCIAL DOBLE 718,48                825,82                794,70                21,34% 123,1 29107

HOLT-WINTER MULTIPLICATIVO (1) 748,85                788,92                821,99                3,95% 34,1 1816

HOLT-WINTER MULTIPLICATIVO (2) 752,28                752,50                804,81                3,98% 31,6 1387

HOLT-WINTER ADITIVO 760,28                800,17                824,93                5,66% 36,3 2199



 

 

 

Gráfica 6. Método de Winters multiplicativo. Con variación de 3 meses y constantes de 

suavización Alpha (α) 1 Beta (β) de 0,134613925024801 

 

Fuente: El autor, de acuerdo a trabajo de campo en la empresa DEPCOFIT 

 

 

 

 

 

  



 

 

 

8. Planeación y control de la producción para la empresa: planeación agregada, plan 

maestro de producción, plan de requerimiento de materiales y pedidos en procesos para 

lograr una óptima satisfacción del cliente. 

La planeación y control de la producción es un proceso esencial para garantizar una 

óptima satisfacción del cliente en una empresa. A continuación, se describen brevemente las 

principales etapas y elementos involucrados en este proceso: 

8.1 Planeación Agregada. El proceso de planeación agregada de la producción para la 

empresa corresponde a un método de planificación a corto plazo que establece, por lo general, la 

cantidad de recursos a necesitar con el fin de satisfacer la necesidad del cliente final. 

Este método de planeación considera factores como horas extras, materia prima a utilizar 

para llevar a cabo el proceso de fabricación de un producto o artículo, horas de trabajo estándar y 

horas extras a realizar, según la metodología escogida, entre otros. 

8.1.1 Información preliminar de producción. 

 

 

A continuación, se presentan diversos cálculos relacionados con el costo de producción y 

otros costos asociados. 

1. Costo de producción: Se indica el costo de producción por unidad del producto tipo A, 

que es de $27.144. 

2. Días laborales: Se especifica el número de días laborales en los meses de octubre, 

noviembre y diciembre, que son 26 días para cada mes. 

3. Costo de contratar y costo de despedir: Estos conceptos no se detallan en los cálculos 

proporcionados, por lo que no es posible interpretar los valores asociados. 



 

 

 

4. Examen de ingreso: Se mencionan diferentes conceptos relacionados con los exámenes 

médicos de ingreso, como los tipos de exámenes y sus costos asociados. Estos exámenes 

forman parte del proceso de contratación de empleados. 

5. Costo de mantener: Se refiera al costo de mantener el inventario de los productos tipo A. 

6. Precio de venta: Precio de venta por unidad del producto tipo A, que es de $50.000. 

7. Costo de mantener inventario: Se detalla el costo de mantener el inventario de los 

productos tipo A, que es del 25% del costo de producción, lo que equivale a $12.500 por 

unidad. 

8. Capacidad diaria de la planta: La capacidad diaria de producción de la planta, que es de 

47 unidades por día. 

9. Costo de producción ponderado, precio de venta ponderado y diferencia 

En resumen, los cálculos presentados proporcionan información sobre el costo de 

producción, el precio de venta, algunos costos asociados, la capacidad diaria de producción y 

el costo de mantener inventario.  



 

 

 

Tabla 14. Cálculo de costos de DEPCOFIT 

Fuente: Elaboración propia de acuerdo a datos analizados. 

 

8.1.2 Datos iniciales del plan agregado. 

 

8.1.2.1 Proyección de la demanda. Se muestra la proyección de la demanda esperada para 

los meses de octubre, noviembre y diciembre. La demanda esperada es de 749 unidades en 

octubre, 789 unidades en noviembre y 822 unidades en diciembre. 

8.1.2.2 Días laborados. Se indica que hay 26 días laborados en cada mes. 

8.1.2.3 Costos 

 

Costo de mantener: El costo de mantener el inventario es de $12.500 por unidad por mes. 

Costo marginal de faltantes: Se menciona un costo de $22.856 por unidad por mes para 

los faltantes de inventario. 

Costo de contrataciones y capacitación: El costo de contratar y capacitar a un trabajador es de 

$384.160. 

Producto
Costo de producción 

(unidad)
Mes Octubre Noviembre Diciembre

Días 26 26 26

Horas al día 8 8 8

Producto Precio de venta (unidad) Operación
Tiempo 

(segundos)

Productos Tipo A 50.000$                                      Moldeado y trazado 3,8

Costo de mantener inventario 

(25%) 12.500$                                     Corte 5

Estampado o bordado 210

Fileteado 210

Collarín 120

Pulir e inspeccionar 1,8

Empaque 60

Total 610,6

Costo de producción 

ponderado 
Precio de venta ponderado Diferencia

27.144$                                             50.000$                                      22.856$               

Costo de producción

Costo de mantener Tiempo requerido para la producción de 1 unidad

Capacidad diaria de la planta 

47 Unidad/día

Días Laborales

Productos Tipo A 27.144$                                      

Costo de faltante



 

 

 

Costo de despido: El costo de despedir a un trabajador es de $3.737.172. 

Tasa de producción: Se establece una tasa de producción de 47 unidades por día por 

trabajador. 

Costo de tiempo corrido: El costo de tiempo corrido es de $27.144 por hora. 

Costo de tiempo extra: El costo de tiempo extra es de $5.208 por hora. 

Número de trabajadores al iniciar: Se menciona que hay 16 trabajadores al inicio del 

período. 

8.1.2.4 Capacidad y jornada laboral 

 

● Capacidad diaria por persona: La capacidad diaria de producción por persona es de 47 

unidades por día. 

● Jornada laboral: Se indica que la jornada laboral es de 8 horas al día. 

Los datos proporcionan información relevante para el análisis y planificación de la 

demanda, así como para la estimación de costos asociados a la producción. Estos datos son 

utilizados para tomar decisiones estratégicas y operativas en la gestión de la producción. 

Tabla 15. Proyección de la demanda y costos DEPCOFIT, datos para el plan agregado.  

 
Fuente: Elaboración propia de acuerdo a datos analizados 

Mes Octubre Noviembre Diciembre

Demanda Esperada 749 789 822

Días laborados 26 26 26

Condición Unidad de medida

Costo de mantener 12.500$                                  unidad/mes

Costo marginal de faltantes 22.856$                                  unidad/mes

Costo de contrataciones y capacitación 384.160$                               /trabajador

Costo de despido 3.737.172$                            /trabajador

Tasa de producción 47 Unidad 8 horas

Costo de tiempo corrido 27.144$                                  /hora

Costo de tiempo extra 5.208$                                    /hora

Número de trabajadores al iniciar 16 /trabajadores

Capacidad diaria por persona 47 /unidad/día

PROYECCIÓN DE LA DEMANDA

COSTOS



 

 

 

8.1.2.5 Inventarios 

 

Referencia: Se menciona que la referencia de los inventarios es para los productos tipo A. 

Inventario inicial: El inventario inicial de los productos tipo A es de 351 unidades. 

Inventario de seguridad: Se establece un nivel de inventario de seguridad de 274 unidades 

para los productos tipo A. 

8.1.2.6 Trabajadores y jornada laboral. Número de trabajadores al iniciar: Se indica que 

al inicio del período hay 1 trabajador. 

Jornada laboral productiva: La jornada laboral productiva es de 5 horas al día. 

Tabla 16. Inventario de seguridad 

 

Fuente: Elaboración propia de acuerdo a datos analizados 

AÑO MES VENTAS Media 466,753696

Enero 1 501 Error típico 168,196625 Desviación Estándar 166

Febrero 2 389 Mediana 611,5 Lead Time 1

Marzo 3 247 Moda 552 Nivel de Servicio 95%

Abril 4 174 Desviación estándar 166,179812 Z 1,65

Mayo 5 428 Varianza de la muestra 135,778788

Junio 6 775 Rango 194

Julio 7 728 Mínimo 140

Agosto 8 582 Máximo 781

Septiembre 9 458,2 Suma 16498

Octubre 10 521,1 Cuenta 32

Noviembre 11 435

Diciembre 12 421

Enero 13 530 274 Unidades

Febrero 14 532

Marzo 15 552

Abril 16 535

Mayo 17 240

Junio 18 404

Julio 19 552

Agosto 20 665

Septiembre 21 682

Octubre 22 721

Noviembre 23 749

Diciembre 24 781

Enero 25 512

Febrero 26 512

Marzo 27 325

Abril 28 140

Mayo 29 325

Junio 30 434

Julio 31 557

Agosto 32 473

Septiembre 33 618

Productos Tipo A

Datos de entrada

INVENTARIO DE SEGURIDAD

2022

VENTAS

2021

2020

INVENTARIO DE SEGURIDAD



 

 

 

Estos datos son relevantes para la gestión de inventarios y la planificación de la fuerza 

laboral. El inventario inicial y el inventario de seguridad ayudan a asegurar un nivel adecuado de 

disponibilidad de productos. El número de trabajadores al iniciar y la jornada laboral productiva 

son factores importantes para determinar la capacidad de producción y la asignación de recursos 

humanos en el proceso de fabricación. 

8.1.3 Estrategias de plan agregado de producción.  

 

8.1.3.1 Producción exacta. Variar fuerza laboral. La empresa DEPCOFIT, la planeación 

agregada de producción no se basa en la variación de la fuerza de trabajo. En cambio, la 

capacidad de producción se determina principalmente por las horas disponibles de la maquinaria 

utilizada para fabricar la familia de productos tipo A. 

Esto significa que la empresa no planifica la producción ajustando el número de 

trabajadores, sino más bien gestionando y optimizando el tiempo de uso de la maquinaria. La 

disponibilidad de la maquinaria y su eficiencia en términos de horas productivas son factores 

clave para determinar la capacidad de producción de la empresa. 

En este contexto, la empresa puede enfocarse en maximizar la eficiencia y la utilización 

de la maquinaria, programando las actividades de producción de manera efectiva para aprovechar 

al máximo las horas disponibles. Esto implica tener en cuenta el tiempo de configuración de la 

maquinaria, las tareas de mantenimiento y otros factores que pueden afectar la disponibilidad y la 

productividad de las máquinas. 

Al no considerar la variación de la fuerza de trabajo en la planeación agregada, la empresa 

puede mantener un número relativamente constante de trabajadores y centrarse en la gestión 

óptima de las horas de producción de la maquinaria. 

Es importante destacar que cada empresa puede tener su enfoque específico en la 

planeación agregada de producción, y en el caso de DEPCOFIT, la capacidad de producción se 



 

 

 

basa principalmente en la disponibilidad de horas de la maquinaria más que en la variación de la 

fuerza de trabajo. 

8.1.3.2 Fuerza laboral constante. Variar inventario. 

 

Inventario inicial: El inventario inicial en octubre es de 351 unidades, en noviembre es de 

828 unidades y en diciembre es de 1.266 unidades. 

Días laborados por mes: Se trabajan 26 días en cada mes. 

Horas de producción disponibles: Hay 130 horas de producción disponibles en cada mes. 

Producción real: La producción real se basa en las horas de producción disponibles y es 

de 1.226 unidades en cada mes. 

Pronóstico de la demanda: El pronóstico de la demanda es de 749 unidades en octubre, 

789 unidades en noviembre y 822 unidades en diciembre. 

Inventario final: El inventario final es de 828 unidades en octubre, 1.266 unidades en 

noviembre y 1.670 unidades en diciembre. 

Costo de faltantes: No se indica un costo de faltantes en ninguno de los meses, lo que 

sugiere que no hubo faltantes de inventario. 

Costo de inventarios sobrantes: Se menciona el costo de los inventarios sobrantes, que 

asciende a $10.356.098 en octubre, $15.823.754 en noviembre y $20.878.077 en diciembre. Esto 

indica que hay unidades de inventario que no se vendieron y generaron costos adicionales. 

Inventario de seguridad: Se menciona un nivel de inventario de seguridad de 274 unidades 

en cada mes. 

Unidades sobrantes (exceso): Se indica que hay 554 unidades sobrantes en octubre, 992 

unidades sobrantes en noviembre y 1.396 unidades sobrantes en diciembre. 



 

 

 

Costo de tiempo normal: Se menciona el costo de tiempo normal, que asciende a 

$33.287.631 en octubre, $9.592.842 en noviembre y $9.592.842 en diciembre. Este costo está 

relacionado con el tiempo de producción utilizado. 

En resumen, los datos muestran la evolución del inventario, la producción real, el 

pronóstico de la demanda y los costos asociados durante los meses de octubre, noviembre y 

diciembre. Se observa un exceso de inventario en forma de unidades sobrantes, lo que genera 

costos adicionales. No hay costos de faltantes de inventario, lo que sugiere que no hubo 

problemas de disponibilidad de productos. El costo de tiempo normal muestra los gastos 

asociados con la producción durante estos meses. El costo total acumulado durante los tres meses 

es de $99.531.244. 

  

Tabla 17. Fuerza laboral constante-variar inventario. 

Fuente: Elaboración propia de acuerdo a datos analizados 

 

8.1.3.3 Fuerza laboral constante insuficiente. Subcontratar. Según la información 

proporcionada, el plan agregado de producción de fuerza de trabajo constante insuficiente 

subcontratando unidades faltantes no fue considerado en la empresa DEPCOFIT debido a que no 

Octubre Noviembre Diciembre TOTALES

Inventario inicial 351 828 1.266

Días laborados por mes 26 26 26

Horas de producción disponible (mes) 130 130 130

Producción real (con base en horas de pn disponible) 1.226 1.226 1.226

Pronostico de la demanda 749 789 822

Inventario final (mensual) 828 1.266 1.670

Costo de faltantes -$                        -$                        -$                        -$                           

Costo de inventarios sobrantes 10.356.098$       15.823.754$       20.878.077$       47.057.929$         

Inventario de seguridad 274 274 274

Unidades sobrantes sobrantes (exceso) 554 992 1396

Costo de tiempo normal 33.287.631$       9.592.842$         9.592.842$         52.473.315$         

TOTAL 99.531.244$         

  FUERZA LABORAL CONSTANTE. VARIAR INVENTARIO



 

 

 

está dentro de sus políticas subcontratar la fabricación de sus productos. Esto implica que la 

empresa no busca solucionar la insuficiencia de fuerza de trabajo mediante la subcontratación de 

unidades faltantes. En su lugar, la empresa se enfoca en gestionar su fuerza de trabajo interna y 

las horas disponibles de su maquinaria para la producción de la familia de productos tipo A. 

 

8.1.3.4 Fuerza laboral constante. Horas extras. La Tabla 20 presenta la información 

relacionada con el pronóstico de la demanda, los días laborados, el inventario inicial, las horas de 

producción disponibles, la producción real, el inventario final, las horas extras de unidades 

faltantes, las unidades producidas en tiempo extra, las unidades sobrantes producidas en tiempo 

extra después de cumplir con la demanda, el costo de las horas extras, el costo de inventario 

sobrante, el inventario de seguridad, las unidades sobrantes y el costo de tiempo normal. 

 

En cuanto a la demanda, se pronostica un total de 749 unidades para octubre, 789 

unidades para noviembre y 822 unidades para diciembre. Los días laborados por mes se 

mantienen constantes en 26 días. El inventario inicial varía, siendo de 351 unidades en octubre, 

828 unidades en noviembre y 1,266 unidades en diciembre. 

Las horas de producción disponibles se mantienen en 130 horas para cada mes. La 

producción real se basa en estas horas de producción disponibles, siendo de 1,226 unidades en 

octubre, noviembre y diciembre. El inventario final varía, alcanzando las 828 unidades en 

octubre, 1,266 unidades en noviembre y 1,670 unidades en diciembre. 

No se registran horas extras de unidades faltantes ni unidades producidas en tiempo extra. 

Tampoco se reportan costos de horas extras. 

El costo de inventario sobrante se mantiene constante en $12,500 para cada mes, lo que da 

un total de $37,500. El inventario de seguridad se mantiene constante en 274 unidades para cada 



 

 

 

mes. Se observan unidades sobrantes, siendo 554 unidades en octubre, 992 unidades en 

noviembre y 1,396 unidades en diciembre. 

El costo de tiempo normal se mantiene constante en $33,287,631 para cada mes, lo que da 

un total de $99,862,892. 

En resumen, el costo total estimado para el período considerado es de $99,900,392. 

 

 

Tabla 18. Fuerza laboral constante. Horas Extras. 

 
Fuente: Elaboración propia de acuerdo a datos analizados 

 

La tabla 20 muestra la comparación entre dos planes de producción: el Plan 2, que se basa 

en mantener una fuerza de trabajo constante y variar los inventarios y existencias agotadas, y el 

Plan 4, que también utiliza una fuerza de trabajo constante, pero incorpora horas extras. 

Octubre Noviembre Diciembre TOTALES

Pronóstico de la demanda 749 789 822

Días laborados por mes 26 26 26

Inventario inicial 351 828 1.266

Horas de producción disponible 130 130 130

Producción real (con base en horas de pn disponible) 1.226 1.226 1.226

Inventario final 828 1.266 1.670

Horas extras de unidades faltantes 0,00 0,00 0,00

Uds producidas en el tiempo extra 0 0

Uds sobrantes producidos en el tiempo extra después 

de cumplir con la demanda
0 0

Costo de horas extras -$                       -$                   -$                   -$                          

Costo de inventario sobrante 12.500$                 12.500$             12.500$             37.500$                   

Inventario de seguridad 274 274 274

Uds sobrantes 554 992 1.396

Costo de tiempo normal 33.287.631$        33.287.631$    33.287.631$    99.862.892$           

TOTAL 99.900.392$           

 FUERZA LABORAL CONSTANTE. HORAS EXTRAS



 

 

 

En el Plan 2, no se registran inventarios excedentes ni faltantes, lo que significa que se 

logra un equilibrio entre la producción y la demanda. El costo total estimado para este plan es de 

$52,473,315. 

En el Plan 4, se incurre en un inventario excedente de $37,500. No se registran faltantes ni 

se utilizan horas extras. La producción total estimada para este plan es de $99,862,892. 

En resumen, el Plan 2 tiene un costo total estimado de $52,473,315, mientras que el Plan 

4 tiene un costo total estimado de $99,900,392. Por lo tanto, el Plan 2 se considera el mejor plan 

en términos de costos. 

Tabla 19. Resumen de datos y costos 

 

Fuente: Elaboración propia de acuerdo a datos analizados 

 

8.2 Planeación maestra de la producción. 

 

El objetivo del plan maestro de la producción es determinar semana a semana el número 

de unidades a fabricar. En este caso, el presente proyecto determinará el número de unidades a 

enviar a los talleres satélites para llevar a cabo el proceso de sublimación y confección de las 

prendas deportivas. 

Además, se tiene en cuenta que por el tipo de vinculación realizada con los tres (3) 

talleres satélites se establecieron unas condiciones comerciales de stock mínimo o tamaño de lote 

PLAN 2 PLAN 4

Fuerza de trabajo constante: 

variar inventarios y existencias 

agotadas

Fuerza de trabajo constante: Horas 

Extras

Inventario excedente -$                                                           37.500$                                                                

Faltante -$                                                           

Horas extras -$                                                                       

Producción 52.473.315$                                            99.862.892$                                                        

TOTAL 52.473.315$                               99.900.391,6$                                     

RESUMEN DE DATOS Y COSTOS

SELECCIÓN DEL MEJOR 

PLAN



 

 

 

de envío de prendas a sublimar y posterior a ello para confeccionar, con el objetivo de asegurar 

actividades optimas tanto para los prestadores del servicio de outsourcing como la empresa 

DEPCOFIT. 

El EOQ (Economic Order Quantity), que en español se traduce como Cantidad 

Económica de Pedido o Lote Económico de Compra, es una fórmula utilizada en la gestión de 

inventarios para determinar la cantidad óptima de productos que se debe ordenar en cada pedido 

con el fin de minimizar los costos totales asociados con el inventario. 

 

8.2.1 El EOQ.  

Se basa en el equilibrio entre los costos de mantener inventario y los costos de realizar 

pedidos. El objetivo es encontrar el punto en el que los costos totales de mantener inventario y 

realizar pedidos son los más bajos. 

La fórmula básica del EOQ es la siguiente: 

EOQ = √((2 * D * S) / H) 

Donde: 

D: Demanda anual de unidades del producto. 

S: Costo de realizar un pedido o setup. 

H: Costo de mantenimiento de inventario por unidad por año (generalmente se expresa 

como un porcentaje del valor del inventario). 

El resultado del cálculo del EOQ es la cantidad óptima de unidades a ordenar en cada 

pedido. Al utilizar esta cantidad, se espera minimizar los costos de inventario, incluidos los 

costos de almacenamiento, obsolescencia y oportunidad, así como los costos de realizar pedidos, 

como el transporte y la gestión de proveedores. 



 

 

 

Es importante destacar que el EOQ asume ciertas condiciones y supuestos, como una 

demanda constante y conocida, costos de pedido y mantenimiento constantes, y tiempos de 

entrega consistentes. Además, el EOQ se utiliza mejor en entornos donde no existen descuentos 

por volumen o restricciones de espacio de almacenamiento. 

8.2.2 Plan de necesidades de producción.  

 

En la tabla 22 el “Total de PN (D)" se refiere a la demanda total de unidades netas, que en 

este caso es de 2385 unidades. Esto indica la cantidad total de camisetas de hombre que se 

requieren. 

El "Costo de alistamiento de materiales (S)" se refiere al costo de realizar el proceso de 

alistamiento o preparación para la producción de las unidades. En este caso, el costo de 

alistamiento es de $7.530 por semana. 

El "Costo de mantener (H)" se refiere al costo de mantener el inventario de unidades por 

unidad de tiempo. En este caso, el costo de mantener es de $12.500. 

El número de días de trabajo es de 84, lo que indica la duración total del periodo 

considerado. 

El "Costo por unidad" es el costo individual de cada camiseta de hombre, que en este caso 

es de $27.144. 

El "Tamaño de bache de producción por semana (Q*)" se refiere a la cantidad óptima de 

unidades que se deben producir en cada lote. En este caso, el tamaño óptimo de lote es de 54 

unidades. 

El valor de "N" indica el número de veces que se debe realizar un pedido para cubrir la 

demanda total. En este caso, el número de pedidos es de 44. 

El valor de "L" indica el tiempo entre una orden y otra, es decir, la frecuencia de los 

pedidos. En este caso, el tiempo entre cada pedido es de 2 semanas. 



 

 

 

El valor de "R" indica el punto de reorden, que es la cantidad de unidades en inventario en 

la que se debe realizar un pedido para evitar quedarse sin stock. En este caso, el punto de reorden 

es de 54 unidades. 

El "Costo de ordenar" se refiere al costo total de realizar los pedidos necesarios para 

cubrir la demanda. En este caso, el costo de ordenar es de $335.055,25. 

El "Costo de mantener" se refiere al costo total de mantener el inventario de unidades 

durante el periodo considerado. En este caso, el costo de mantener es de $335.055,25. 

El "Costo total" se refiere al costo total asociado con la gestión del inventario y los 

pedidos para el periodo considerado. En este caso, el costo total es de $65.419.504. 

Tabla 20. Tamaño de base producción por semana. 

Fuente: Elaboración propia de acuerdo a datos analizados 

El Plan de Necesidades de Producción que se presenta es para los meses de octubre, 

noviembre y diciembre. A continuación, se desglosa la información: 

El pronóstico de demanda para octubre es de 749 unidades, para noviembre es de 789 

unidades y para diciembre es de 822 unidades. 

Se trabaja durante 7 días a la semana. 

El plan agregado, representado por la cantidad de unidades por semana (Nbi), es de 187 

unidades para las semanas 1, 2, 3 y 4 de octubre; de 197 unidades para las semanas 1, 2, 3 y 4 de 

noviembre; y de 205 unidades para las semanas 1, 2, 3 y 4 de diciembre. 

MESES

SEMANAS 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Plan agregado 

(Un/semana)(Nbi

)  

187 187 187 187 197 197 197 197 205 205 205 205

Inventario en 

exceso sobre el 

plan agregado 

(iEi)

200 13 121 18 116 19 5 8 136 80 72 80

Pedido en curso 

(Pci)
84 100 120 200 150

Necesidades 

netas de 

produccion (Nni)

-13 174 -18 169 -19 59 -8 189 -80 125 134 125

PMP inicial de P1 0 54 0 54 0 54 0 54 0 54 54 54

3

4

5

6

7

oct-22 nov-22 dic-22

2

1



 

 

 

El inventario en exceso sobre el plan agregado (iEi) muestra la diferencia entre la 

producción real y el plan agregado. Para octubre, se tienen 200 unidades en exceso en la semana 

1, 13 unidades en exceso en la semana 2, 121 unidades en exceso en la semana 3, y 18 unidades 

en exceso en la semana 4. Para noviembre, se tienen 116 unidades en exceso en la semana 1, 19 

unidades en exceso en la semana 2, 5 unidades en exceso en la semana 3, y 8 unidades en exceso 

en la semana 4. Para diciembre, se tienen 136 unidades en exceso en la semana 1, 80 unidades en 

exceso en la semana 2, 72 unidades en exceso en la semana 3, y 80 unidades en exceso en la 

semana 4. 

El pedido en curso (Pci) muestra las unidades pendientes de entrega. En este caso, se tiene 

un pedido en curso de 84 unidades para la semana 2 de noviembre y de 100 unidades para la 

semana 3 de noviembre. Además, se tiene un pedido en curso de 120 unidades para la semana 4 

de noviembre y de 200 unidades para la semana 1 de diciembre. No se indica información sobre 

el pedido en curso para octubre y las semanas restantes de diciembre. 

Las necesidades netas de producción (Nni) muestran la cantidad necesaria de unidades a 

producir para cumplir con la demanda. En este caso, se tiene una necesidad neta de producción de 

-13 unidades para la semana 1 de octubre, de 174 unidades para la semana 2 de octubre, de -18 

unidades para la semana 3 de octubre, de 169 unidades para la semana 4 de octubre, de -19 

unidades para la semana 1 de noviembre, de 59 unidades para la semana 2 de noviembre, de -8 

unidades para la semana 3 de noviembre, de 189 unidades para la semana 4 de noviembre, de -80 

unidades para la semana 1 de diciembre, de 125 unidades para la semana 2 de diciembre, de 134 

unidades para la semana 3 de diciembre, y de 125 unidades para la semana 4 de diciembre. 

El PMP inicial de P1 (Proyecto Maestro de Producción) indica la cantidad de unidades 

planificadas para la primera semana de producción. En este caso, se inicia con un PMP de 0 



 

 

 

unidades para la semana 1 de octubre y se continúa con un PMP de 54 unidades para las semanas 

2, 3 y 4 de octubre, así como para todas las semanas de noviembre y diciembre. 

Tabla 21. Plan de necesidades de producción  

 

Fuente: Elaboración propia de acuerdo a datos analizados 

8.2.3 El Plan de Requerimiento de Materiales.  

 

El Plan de requerimiento de materiales que se presenta es para los productos A, B, C, D, 

E, F, G y H durante un período de 12 semanas (semanas 1 a 12). 

A continuación, se desglosa la información: Para cada producto, se tiene una lista de los 

requerimientos en conjunto (necesidades totales) para cada una de las 12 semanas. Los 

requerimientos programados indican las cantidades programadas para ser utilizadas o producidas 

en cada semana; la disponibilidad a la mano muestra las cantidades de cada producto disponibles 

al comienzo de cada semana; los requerimientos netos son el resultado de restar los 

requerimientos programados de la disponibilidad a la mano; la recepción de órdenes planeadas 

muestra la cantidad programada para ser recibida o producida en cada semana; la liberación de 

órdenes planeadas indica la cantidad programada para ser liberada en cada semana; es importante 

tener en cuenta que estos datos son un ejemplo hipotético y que en la realidad, los planes de 

requerimiento de materiales se basan en información más detallada y precisa sobre la demanda, la 

disponibilidad de materiales y otros factores relacionados con la producción y el suministro de 

productos. Además, estos planes pueden estar sujetos a ajustes y cambios según las condiciones 

cambiantes del mercado y otros factores externos. 

Acumulado

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

187 187 187 187 197 197 197 197 205 205 205 205

7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 78

2360

Dias Trabajados

PLAN DE 

NECESIDADES DE 

PRODUCCION

Octubre Noviembre Diciembre



 

 

 

Tabla 22. Relación de cantidad de materiales, unidades de medida y Lead Time 

 

Fuente: Elaboración propia de acuerdo a datos analizados 

Tabla 23. Tiempo en semanas 

 

Fuente: Elaboración propia de acuerdo a datos analizados 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CODIGO PRODUCTO
CANTIDADES DE 

MATERIAL

Unidad de 

medida

LEAD TIME(Cada cuanto se 

va a proveer)(Días)

A Papel de sublimación 200 Mts 10

B Tinta de sublimación 2 Unidad 15

C Tela 650 Mts 7

D Papel protector de tela 200 Mts 10

E Papel protector calandra 200 Mts 10

F Hilos 24 Unidad 7

G Material de empaque 1250 Unidad 30

H Amarra plástica 250 Unidad 15

PIEZA A 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

MPS 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54

TAMAÑO DEL LOTE 54

TIEMPO (SEMANAS)



 

 

 

Tabla 24. MRP 

 

Fuente: Elaboración propia de acuerdo a datos analizados 

 

  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Requerimientos en conjunto 107 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54

Requerimientos programados 0 200 0 0 0 200 200 200 200 0 0

Disponibles 100 246 193 139 86 232 378 525 671 618 564 510

Requerimientos netos 67 -193 -286 -178 -71 -164 -457 -749 -1042 -1135 -1028 -921

Recepción de ordenes planeadas 67 -193 -286 -178 -71 -164 -457 -749 -1042 -1135 -1028 -921

Liberación de ordenes planeadas 140 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

Requerimientos en conjunto 107 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54

Requerimientos programados 98 0 98 98 0 0 0 0 0 0 0 0

Disponibles 250 196 241 285 232 178 124 71 17 -36 -90 -144

Requerimientos netos 161 -143 -134 -222 -213 -106 1 109 216 323 430 537

Recepción de ordenes planeadas 161 -143 -134 -222 -213 -106 1 109 216 323 430 537

Liberación de ordenes planeadas 98 250 250 250 250 250 98 98 98 98 98 98

Requerimientos en conjunto 107 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54

Requerimientos programados 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Disponibles 163 109 55 2 -52 -106 -159 -213 -266 -320 -374 -427

Requerimientos netos -835 -55 52 159 266 374 481 588 695 802 910 1017

Recepción de ordenes planeadas -835 -55 52 159 266 374 481 588 695 802 910 1017

Liberación de ordenes planeadas 163 163 1105 1105 1105 1105 1105 1105 1105 1105 1105 1105

Requerimientos en conjunto 107 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54

Requerimientos programados 150 150 150 150 0 0 0 0 0 0 0 0

Disponibles 50 146 243 339 286 232 178 125 71 18 -36 -90

Requerimientos netos -1098 -93 -286 -478 -521 -414 -307 -199 -92 15 122 229

Recepción de ordenes planeadas -1098 -93 -286 -478 -521 -414 -307 -199 -92 15 122 229

Liberación de ordenes planeadas 50 50 50 50 50 50 50 50 50 1105 1105 1105

Requerimientos en conjunto 107 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54

Requerimientos programados 0 200 0 200 0 0 0 100 0 0 0 0

Disponibles 50 196 143 289 236 182 128 175 121 68 14 -40

Requerimientos netos -948 -143 -236 -328 -421 -314 -207 -199 -192 -85 22 129

Recepción de ordenes planeadas -948 -143 -236 -328 -421 -314 -207 -199 -192 -85 22 129

Liberación de ordenes planeadas 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 1105 1105

Requerimientos en conjunto 107 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54

Requerimientos programados 0 0 0 50 0 50 0 0 0 0 0 0

Disponibles 6 -48 -101 -105 -158 -162 -216 -269 -323 -376 -430 -484

Requerimientos netos 96 101 208 266 323 380 437 545 652 759 866 973

Recepción de ordenes planeadas 96 101 208 266 323 380 437 545 652 759 866 973

Liberación de ordenes planeadas 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17

Requerimientos en conjunto 107 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54

Requerimientos programados 0 0 0 0 0 100 0 0 0 100 0 0

Disponibles 313 259 205 152 98 144 91 37 -16 30 -24 -77

Requerimientos netos -455 -205 -98 9 116 124 131 238 345 352 360 467

Recepción de ordenes planeadas -455 -205 -98 9 116 124 131 238 345 352 360 467

Liberación de ordenes planeadas 313 313 313 875 875 875 875 875 875 875 875 875

Requerimientos en conjunto 107 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54

Requerimientos programados 0 0 0 125 0 200 0 0 0 125 0 0

Disponibles 63 9 -45 27 -27 119 66 12 -41 30 -24 -77

Requerimientos netos -5 45 152 134 116 24 -69 38 145 127 110 217

Recepción de ordenes planeadas -5 45 152 134 116 24 -69 38 145 127 110 217

Liberación de ordenes planeadas 63 175 175 175 175 175 63 175 175 175 175 175

PRODUCTO

TIEMPO (SEMANAS)



 

 

 

x9. Análisis económico preliminar a la propuesta del sistema de planeación y control de la 

producción. 

 

Dentro del proceso de concebir y proponer un sistema de planificación y supervisión de la 

producción, es esencial llevar a cabo la evaluación y el análisis económico preliminar. Estos 

resultados se presentarán ante el director ejecutivo de la compañía para su consideración. 

Con base en el análisis económico preliminar y los cálculos efectuados, se pueden extraer 

las siguientes conclusiones: 

Nivel de servicio y rentabilidad proyectada: Al alcanzar un nivel de servicio del 98%, como 

demanda el director ejecutivo para garantizar la satisfacción de los clientes, se prevé una utilidad 

neta de $70,744,938. El margen de ganancia bruta de 89.69% señala que el sistema de planificación 

y supervisión de la producción es promisorio y tiene el potencial de generar ganancias 

considerables. 

 

Índice de eficiencia: A pesar de una reducción del 10% en el volumen de ventas en 

comparación con el año previo, el índice de eficiencia para el año 2022 alcanzó un valor de 2.17, 

lo cual representa una mejora significativa. Esto sugiere que el sistema propuesto ha contribuido 

a una mayor eficacia en la producción y en las ventas de la empresa. 

 

Incremento en ventas: El aumento en el índice de eficiencia sugiere que el sistema de 

planificación y supervisión de la producción ha tenido un efecto positivo en las ventas generadas. 



 

 

 

La optimización de los recursos y la gestión de la producción permiten una mejor satisfacción de 

la demanda y, por consiguiente, mayores ingresos para la empresa. 

 

En términos generales, los resultados del análisis económico preliminar son alentadores y 

apuntan a que la implementación del sistema de planificación y supervisión de la producción en 

DEPCOFIT ha sido exitosa y provechosa para la compañía. 

 

Para llevar a cabo el proceso de análisis económico preliminar, se procederá a calcular la 

utilidad potencial al lograr un nivel de servicio del 98% en relación con la demanda proyectada. 

Esto se llevará a cabo considerando la solicitud del director ejecutivo de la compañía para 

alcanzar este nivel de servicio y, a su vez, asegurar la satisfacción del cliente. 

 

Utilizando la demanda proyectada derivada del método de pronóstico empleado y 

considerando el costo por unidad, así como el precio de venta proporcionado por el director 

ejecutivo, se efectuarán los cálculos correspondientes para proyectar la utilidad. Estos datos se 

extraerán de la tabla 25 y se procesarán según lo descrito en la tabla 26, teniendo en cuenta un 

nivel de servicio del 98%. 

Tabla 25. Datos para cálculo de utilidad proyectada de la demanda estimada. 
Ítem Valor 

Total de Producción (uds 

netas) 
2385 

Costo por unidad $ 27,144 

Precio de venta $ 59,000 

Nivel de servicio 

requerido 
98% 

Utilidad requerida junta 

socios 
5% 

Fuente: Elaboración propia de acuerdo a datos analizados 

 

 

 



 

 

 

Tabla 26. Cálculo utilidad proyectada. 

 
Ítem Valor 

Demanda proyectada con 

nivel de servicio 

2338 

Ventas proyectadas $ 137,922,762 

Costo de producir 

unidades proyectadas 

$ 63,454,406 

Margen de utilidad bruta $ 74,468,357 

Margen de utilidad neta $ 70,744,938 

Margen porcentual 89.69% 

Fuente: Elaboración propia de acuerdo a datos analizados 

Teniendo en cuenta el margen de utilidad neta del cumplimiento del 98% de nivel de 

servicio deseado por parte del gerente de la empresa, se calcula además el índice de productividad 

para el año 2022 teniendo en cuenta que en los últimos 3 meses se realizará con la demanda 

proyectada, como se muestra en la tabla 29. 

Tabla 27. Índice de productividad. 

 
Año Ventas 

(Uds.) 

Costo 

unitario 

Precio de 

venta 

unitario 

Total Ventas Total Costo IPT (Índice de 

productividad 

2020 5659 $ 30.000 $ 58.200 $ 329.371.260 $ 169.779.000 1,94 

2021 6943 $ 28.500 $ 54.500 $ 378.393.500 $ 197.875.500 1,91 

2022 6256 $ 27.144 $ 59.000 $ 369.089.727 $ 169.806.297 2,17 

Fuente: Elaboración propia de acuerdo a datos analizados 

De la tabla 27 se puede analizar que el volumen de ventas del año 2022 a pesar de disminuir 

con respecto al año anterior en un 10% (687 unidades), el índice de productividad alcanzado para 

este año es de 2,17 lo cual indica un alza de productividad bastante considerable para el proyecto 

de investigación realizado. 

Por lo tanto, se concluye que el sistema de planeación y control de la producción realizado 

en el presente documento aumenta el índice de productividad de la empresa, contribuyendo así al 

aumento de ventas generadas. 

 



 

 

 

10. Conclusión 

 

Como conclusiones del trabajo realizado se destacan:  

La matriz Dofa revela una serie de fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas para 

la empresa DEPCOFIT en la ciudad de Tuluá, Valle del Cauca. Entre las fortalezas identificadas 

se encuentran la mano de obra calificada, el personal capacitado en ventas, la participación en el 

mercado, el diseño de ropa personalizado, la amplia cobertura en el mercado, el uso de materiales 

de alta calidad, el capital de trabajo, la maquinaria y equipos adecuados para la producción, la 

inspección al terminado y la ubicación estratégica de la empresa. 

Sin embargo, también se identificaron debilidades importantes, como la falta de un plan y 

control de la producción, la falta de definición y enfoque de producción del portafolio de productos 

para el mercado focalizado, la carencia en el servicio postventa brindado a los clientes, la falta de 

inversión en maquinaria especializada, cuellos de botella generando reprocesos, la falta de 

seguimiento a los clientes, y los incumplimientos en la entrega de la producción. 

En cuanto a las oportunidades, se destacan la ampliación del portafolio de productos hacia 

el exterior, las alianzas con marcas deportivas reconocidas para la ampliación del mercado regional 

y nacional, los clientes fidelizados a la marca y estilo de la empresa, y las oportunidades de 

colaboración estratégica con marcas de suplementos a nivel nacional y atractivo para inversionistas 

futuros.  

Por otro lado, las amenazas identificadas incluyen la introducción de nuevos impuestos o 

reglamentos regionales y gubernamentales, la tendencia de los consumidores hacia productos 

sustitutos por marcas reconocidas a nivel mundial, el tamaño exponencia de crecimiento de marcas 

deportivas a nivel local y regional, la ausencia o carencia de sentido de pertenencia de los socios 



 

 

 

de la empresa generando conflictos internos y tomando decisiones estratégicas no óptimas, la 

tensión política a nivel local, regional y nacional, y algunos sinestros naturales que puedan surgir.  

Para abordar estas situaciones, se proponen diversas estrategias. Por ejemplo, aprovechar 

las fortalezas y oportunidades para crear y generar alianzas con la competencia, aumentar y 

mantener la participación en el mercado, diseñar estrategias de producción con aumentos de 

control de calidad y producción sostenible, iniciar programas de investigación de mercados y 

proyección de la demanda, diseñar un plan y control de la producción, implementar un plan 

publicitario agresivo, ampliar el portafolio de productos y reestructurar y reorganizar el área de 

planeación y control de la empresa. 

Al analizar la caracterización de los productos, se pueden obtener las siguientes 

conclusiones: Producción Anual - Productos Tipo A: La camisilla para hombre es el producto 

más destacado, representando el 40.36% de la producción total. Durante todo el año, se 

produjeron un total de 3,596 unidades. La camiseta para hombre también tiene una producción 

significativa, representando el 37.56% de la producción total. Durante el año, se produjeron 3,347 

unidades. 

Estos dos productos (camisilla y camiseta para hombre) son los principales impulsores de 

la producción anual y generan ingresos significativos para la empresa. Comportamiento de la 

demanda: La demanda de los productos muestra un comportamiento perpetuo y relativamente 

estable, como se evidencia en el coeficiente de variación de 0.33, que es menor que 1.  

Los productos son prendas de vestir textiles fabricadas con poliéster y spandex. La marca 

de los productos es Avanfit. Los diseños de los productos pueden ser genéricos o personalizados 

según las preferencias de los clientes. El mercado objetivo es nacional, centrándose en el sector de 



 

 

 

prendas de vestir deportivas. La empresa cuenta con un flujo de producción por lotes y tiene 

flexibilidad para adaptarse a las variaciones de la demanda. 

En cuanto a los modelos de pronóstico y sus respectivos resultados se concluye los 

siguiente: 

Suavización Exponencial Simple (Alpha = 0.9): 

Octubre 2022: 604.20 

Noviembre 2022: 709.32 

Diciembre 2022: 745.03 

MAPE: 21.23% 

MAD: 8.5 

MSE: 19685 

 

Suavización Exponencial Simple (Alpha = 0.3516): 

Octubre 2022: 512.11 

Noviembre 2022: 585.56 

Diciembre 2022: 643.03 

MAPE: 26.44% 

MAD: 135.7 

MSE: 27927 

 

Suavización Exponencial Doble: 

Octubre 2022: 718.48 

Noviembre 2022: 825.82 

Diciembre 2022: 794.70 

MAPE: 21.34% 

MAD: 123.1 

MSE: 29107 

 

Holt-Winter Multiplicativo (Tendencia y Estacionalidad): 

Octubre 2022: 748.85 

Noviembre 2022: 788.92 

Diciembre 2022: 821.99 

MAPE: 3.95% 

MAD: 34.1 



 

 

 

MSE: 1816 

 

Holt-Winter Multiplicativo (Solo Estacionalidad): 

Octubre 2022: 752.28 

Noviembre 2022: 752.50 

Diciembre 2022: 804.81 

MAPE: 3.98% 

MAD: 31.6 

MSE: 1387 

 

 

Holt-Winter Aditivo: 

Octubre 2022: 760.28 

Noviembre 2022: 800.17 

Diciembre 2022: 824.93 

MAPE: 5.66% 

MAD: 36.3 

MSE: 2199 

 

Estos modelos fueron utilizados para predecir valores para los meses de octubre, 

noviembre y diciembre del año 2022. Se proporcionan indicadores de precisión como el MAPE 

(Error Porcentual Absoluto Medio), MAD (Desviación Absoluta Media) y MSE (Error 

Cuadrático Medio) para evaluar la calidad de las predicciones. Cada modelo tiene su propia 

técnica de suavización o combinación de componentes (tendencia y estacionalidad) para hacer las 

predicciones. Los resultados muestran que los modelos de Holt-Winter, tanto multiplicativo (con 

y sin tendencia) como aditivo, tienen errores más bajos en comparación con los modelos de 

suavización exponencial simple. 

En conclusión los dos planes, Plan 2 y Plan 4, muestran las siguientes comparaciones: 

Inventario excedente: No se proporciona información sobre el inventario excedente en el 

Plan 2, lo que indica que no hay un exceso de inventario en ese plan. Por otro lado, en el Plan 4 se 

menciona un inventario excedente de $37.500. 



 

 

 

Faltante: No se menciona ningún valor para el faltante en ninguno de los dos planes, lo que 

sugiere que no hay problemas de falta de productos en ninguno de los casos. 

Horas extras: No se proporciona información específica sobre las horas extras en ninguno 

de los dos planes. Por lo tanto, no se puede determinar si se realizan o no horas extras en ninguno 

de los planes. 

Producción: En el Plan 2, se indica que la producción tiene un valor de $52.473.315, 

mientras que en el Plan 4, la producción tiene un valor de $99.862.892. Esto indica que el Plan 4 

tiene una producción considerablemente más alta en comparación con el Plan 2. 

Total: El costo total en el Plan 2 es de $52.473.315, mientras que en el Plan 4, el costo total 

es de $99.900.391,6. Esto implica que el Plan 4 tiene un costo total más alto que el Plan 2. 

En resumen, el Plan 4 muestra una producción más alta y un costo total más alto en 

comparación con el Plan 2.  

En conclusión, el sistema de planeación y control de la producción implementado en la 

empresa DEPCOFIT en la ciudad de Tuluá, Valle del Cauca, es fundamental para garantizar un 

flujo eficiente de la producción y optimizar los recursos disponibles. 

A través de este sistema, la empresa puede planificar de manera adecuada la producción, 

teniendo en cuenta la demanda del mercado, los recursos disponibles y los plazos de entrega. Esto 

permite evitar la sobreproducción o la escasez de productos, lo que a su vez mejora la 

satisfacción del cliente y reduce los costos de almacenamiento. 

Además, el sistema de control de la producción permite monitorear y supervisar el 

proceso productivo en tiempo real. Esto facilita la identificación de posibles desviaciones o 

problemas en la producción, lo que permite tomar medidas correctivas de manera oportuna. 



 

 

 

Asimismo, la información generada por el sistema proporciona datos valiosos para la toma de 

decisiones, ya sea para ajustar la planificación, reasignar recursos o mejorar los procesos. 

El sistema de planeación y control de la producción implementado en DEPCOFIT en 

Tuluá, Valle del Cauca, es una herramienta clave para mejorar la eficiencia operativa y la 

competitividad de la empresa. Al optimizar la planificación y supervisar el proceso productivo, la 

empresa puede lograr una mayor eficiencia, reducir costos y mejorar la satisfacción del cliente, lo 

que contribuye al crecimiento y éxito a largo plazo de la organización. 

  



 

 

 

10. Recomendaciones 

 

Se recomienda a DEPCOFIT en la ciudad de Tuluá, Valle del Cauca.  

Realizar un análisis exhaustivo de la demanda de los productos de DEPCOFIT en el mercado. 

Esto implica recopilar y analizar datos históricos de ventas, así como realizar estudios de 

mercado para comprender las tendencias y las necesidades de los clientes. Este análisis permitirá 

una mejor planificación de la producción en función de la demanda real. 

Utilizar técnicas de pronóstico de la demanda para prever las necesidades futuras de los 

productos. Esto ayudará a planificar la producción y los recursos necesarios de manera más precisa, 

evitando problemas de exceso o falta de inventario. 

Evaluar y planificar la capacidad de producción de la empresa. Esto implica asegurarse de 

que los recursos, como maquinaria, equipos y mano de obra, estén disponibles en la cantidad y 

calidad adecuadas para satisfacer la demanda prevista. 

Desarrollar un programa de producción detallado que permita visualizar y coordinar las 

actividades de producción. Esto incluye la asignación de tareas, el seguimiento del progreso de la 

producción y la comunicación efectiva entre los diferentes departamentos involucrados. 

Definir indicadores clave de rendimiento (KPIs) para medir y evaluar la eficiencia y 

efectividad del sistema de producción. Esto proporcionará información valiosa para identificar 

áreas de mejora y tomar decisiones informadas para optimizar la producción. 

Utilizar herramientas y software de planificación y control de la producción para agilizar y 

optimizar los procesos. Estos sistemas pueden ayudar en la programación, seguimiento, análisis y 

generación de informes de producción, facilitando la toma de decisiones. 



 

 

 

Establecer un ciclo de mejora continua en el sistema de planeación y control de la 

producción. Realizar evaluaciones periódicas, recopilar retroalimentación de los empleados y 

buscar oportunidades de mejora en términos de eficiencia, calidad, tiempo de entrega y 

satisfacción del cliente. 
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Anexos 

 

Anexo A 

 

Producción Anual-productos tipo A. 

 
Fuente: El autor, de acuerdo a trabajo de campo en la empresa DEPCOFIT 

 

 

Año Mes Producción (Uds Camisetas)

Enero 501

Febrero 389

Marzo 247

Abril 174

Mayo 428

Junio 775

Julio 728

Agosto 582

Septiembre 458,2

Octubre 521,1

Noviembre 435

Diciembre 421

Enero 530

Febrero 532

Marzo 552

Abril 535

Mayo 240

Junio 404

Julio 552

Agosto 665

Septiembre 682

Octubre 721

Noviembre 749

Diciembre 781

Enero 512

Febrero 512

Marzo 325

Abril 140

Mayo 325

Junio 434

Julio 557

Agosto 473

Septiembre 618

Octubre

Noviembre

Diciembre

2022

2021

PRODUCCIÓN ANUAL - PRODUCTOS TIPO A

2020


