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Resumen:  Para analizar la importancia de las funciones llevadas a cabo por el control de la 

planificación y la producción del sector manufacturero es el propósitode este artículo. Este estudio se 

derivó de la observación de que las funciones delejercicio para la fabricación de la PCP. La 

investigación se basa en la revisión de la literatura de los 14 autores de la zona, entre ellos varias 

escuelas, nacionales y extranjeros. El estudio encontró que hay gran diferencia entre estas escuelas en 

lasdiversas funciones en el proceso en el que uno encuentra un énfasis distinto en la planificación y 

el control de la producción. Pero el 50% de los autores consultadosseñalan la importancia de las 

funciones de planificación y control, mientras que otros enfatizan otras funciones como la emisión 

de órdenes, informes, elaboración de planes, entre otros. Por último, se puede observar que la atención 

sobre el tema,independientemente del segmento de mercado, con una tendencia a adoptar un enfoque 

flexible a las distintas posibilidades y formas de llevar a cabo el PCP de la importancia que 

representan las funciones para la fabricación de . 
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1. Introduión 
 
El mundo ha experimentado grandes cambios desde la primera revolución industrial, 

que promovió grandes cambios e impactos, dejando el camino para la industria de la artesanía al 

multiplicar el ingreso del trabajo y el aumento de la producción mundial y con ello provoca una 

revolución productiva. La creciente competencia y la industria de bienes de capital. Con el 

advenimiento de la globalización y la consecuente apertura del mercado, las empresas nacionales tuvieron 

que cambiar sus reglas de la competencia adoptado hasta el momento. 

Desde la década de 2000 para vivir en un mundo donde el cambio es cada vez más intensa, ES 

importante para cualquier empresa que tenga cuidado de no perder competitividad.  Bertaglia (2006),  

dice que en las últimas décadas se forma congrandes cambios en la gestión y organización del sistema 

productivo de las empresas industriales de todo el mundo. Dos grupos principales de los 

cambiosfueron notables en este período. El primero fue el gran desarrollo tecnológico en términos de 

máquinas y sistemas de información, automatización, robótica, telecomunicaciones, entre otros, que hizo 

posible una planificación más eficiente y el control de las operaciones. La segunda se relaciona con los 

cambios con nuevasfilosofías de gestión y métodos de trabajo. 

Para Coutinho y Ferraz (1994) Competitividad en el año 2007 se intensifica aún más, porque, con la 

creciente competencia extranjera, las empresas nacionalestienen que superar cada día, poseedor de una 

excelente calidad en sus productos y servicios, ser eficiente em ejecución de las actividades, tienen una 

ejecución más rápida de las tareas, tener un bajo costo en todo para llevar a cabo, ser muy flexibles en la 

cara de los clientes ydel mercado, con personal calificado para realizar los servicios, tienen un buen canal 

de comunicación interna y externa, tienen una buena logística equipo se centró en la mejora 

continua, tiene controles sólidos, reducir o eliminar el uso de sustancias nocivas para el medio ambiente, 

la práctica de la responsabilidad social, y desarrollar y preservar la imagen de la empresa a los clientes, 

accionistas, empleados y la comunidad. 

Frente a este informe y creemos en la importancia de las funciones de Planificación y Control de la 
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Producción (PPC) para el área de fabricación y para una organización cuyas actividades dependen de las 

fábricas de la intervención de la PCP en el día a día es que hemos tratado de estudiar el tema en cuestión. 
 
2. Estado de la Técnica 
 
El actual mundo económico globalizado está cambiando rápidamente e inexorablemente el clima 

organizacional, con el apoyo de un sistema de comunicación que cada día se vuelve más rápido, dirigido 

a empresas que buscanmás dura de la productividad y la competitividad. Dadas las 

tendencias recientes,Pires (2004) señala que en los sectores donde el nivel de competencia es 

másferoz, sólo la excelencia en las operaciones internas de las organizaciones ya no es suficiente para 

asegurar la competitividad. Debemos considerar, además de los aspectos de organización interna, la cadena 

de producción en la que opera la organización y los factores de producción que son determinantes de su 

competitividad. 

El análisis de este enfoque se observa en las relaciones de interacción fuertes de negocio existentes, así 

como su alta implicación con las variables externas e internas. Silva (1997), dice que el resultado de esta 

interacción considera la empresa como un organismo económico para la producción de bienes y 

servicioscon el objetivo de beneficio para el empresario. 
 
 
2.1 Planificación y control de la producción 

 

Tubino (2000) es un enfoque de flujo de información de planificación de la producción y el control en la 

vida cotidiana conocida como PCP. Estas actividadesson desarrolladas por un departamento para apoyar la 

producción, dentro de lagestión industrial. El PCP es responsable de la coordinación y la aplicación de los 

recursos productivos para cumplir con los planes de la mejor manera posibleestablecidos en el plan 

estratégico, táctico y operativo. 

 

 

 
Figura 1 - Manual de Planejamento e Controle da Produção.  

Fonte: Tubino (2000, p.24). 

 

 

Para lograr sus objetivos, el PCP maneja la información de las diferentes áreas del sistema de 

producción. De Ingeniería de Producto se requiere la información en las facturas de los dibujos 

de materiales y técnicos, las hojas de ruta del proceso de ingeniería y fabricación de los plazos de 

entrega en la comercialización está en busca de planes de ventas y pedidos en firme, de 

mantenimiento ofrece planes de mantenimiento, Compras / Suministros informa a las entradas y salidas de 

materiales y de inventario, recursos humanos son necesarios programas de capacitación, ofrece financiar 
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el plan de inversiones y flujo de caja, entre otras relaciones. Cómo jugar un papel de coordinación en 

apoyo del sistema productivo, el PCP, directa o indirectamente, deberá interactuar con todas las áreas antes 

mencionadas, como se muestra en la Figura 1, que muestra el flujo de informaciónentre las áreas de la PCP 

y otros de la organización. 
 
 
2.2 Los niveles jerárquicos de la PCP. 

 

Tubino (2000, p.24) informa que las actividades del PCP se llevan a cabo en tres niveles de 

planificación y control de las actividades productivas de un sistema de producción de la siguiente 

manera: 

 

• A nivel estratégico, donde se definen las políticas de negocio estratégico a largo plazo, el 

PCP participa en la formulación de la Planificación Estratégica de la producción, la 

generación de un plan de producción. 
 

• En el nivel táctico, que estableció los planes de mediano plazo para la producción, el 

PCP desarrolla la planificación de la producción principal, la obtención del PlanMaestro de 

Producción (PMP). 
 

• A nivel operativo, donde los programas están preparados para la producción a corto plazo y 

llevó a cabo el seguimiento de ellos, prepara la Programación de la Producción PCP gestión 

de inventarios, secuenciado, y la liberación de las órdenes de compra de emisión, producción 

y montaje, así como ejecutar el seguimiento ycontrol de la producción. 
 
 
2.3 Las actividades desarrolladas en el PCP 
 
 

Tubino (2000, p.25) comenta que la información contenida en estos tres nivelesdeben ser consolidadas, es 

decir, el plan maestro de producción generado por elPlan Maestro de Producción sólo será viable si es 

coherente con las decisiones adoptadas en el largo plazo establecidos en la Planificación Estratégica de la 

Producción, como la adquisición de equipos, negociación con proveedores, etc Del mismo modo, la 

programación de la fabricación de componentes en particularllevará a cabo de manera eficiente la 

capacidad productiva del sector responsable de la misma ha sido igualado en la planificación de la 

producción principal con la definición del número de turnos, recursos humanos y materiales 

asignados para. 

Una cuestión importante en la definición de las actividades de la PCP con respecto a los horizontes 

de planificación y programación de la producción. ¿Cuál es elperíodo que abarca el largo plazo, mediano y 

corto plazo? No es un defecto, peropodemos decir que los horizontes dependerá de la flexibilidad del 

sistema de producción. Para aquellas empresas que mejor pueden resolver sus problemas de 

coordinación entre la demanda y la producción, los períodos son más pequeños, mientras que para las 

empresas con baja flexibilidad de respuesta a los cambios en la demanda, los horizontes de 

planificación son más largos y las decisiones se tomarán con mayor antelación , aumentando la 

probabilidad de problemas. La siguiente es una forma más detallada los conceptos centrales del proceso: 

La producción de Planificación estratégica: Plan es establecer una producción paraun período 

determinado (largo plazo) a un estimado de ventas y la disponibilidad derecursos financieros 

y productivos. La estimación de ventas se utiliza para predecirlos tipos y cantidades de productos que se 

esperan vender en el horizonte de planificación establecido. 

 

• Plan Maestro de Producción: Plan es establecer un Maestro de Producción (PMP)de los 

productos finales, que se detalla en el período de mediano plazo con el período, desde el Plan de 

Producción, en base a las previsiones de ventas, a medio plazo y solicitudes ya han 

confirmado en la cartera. Cuando el plan de producciónconsidera que las familias de 

productos, el PMP se especifica los productos finalesque forman parte de estas familias. 

• Programación de la Producción: Basado en los registros de PMP y control de inventario, 

la planificación de la producción proporciona a corto plazo, y cuándo comprar, fabricar o 

ensamblar cada elemento necesario para la composición de los productos finales. Para ello, se 

dimensionan y órdenes de compra emitidas para lacompra de artículos, órdenes de 

producción para los artículos de fabricación propia, y las órdenes de los subconjuntos de 

montaje intermedios y ensamblaje final de los productos definidos en el PPM. 
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• Vigilancia y Control de Producción: Seguimiento y Control de la Producción,mediante la 

recopilación y análisis de datos, tratar de garantizar que el programa de producción emitida para 

funcionar correctamente. Los problemas que más pronto se identifiquen las medidas 

correctivas más eficaces están orientados a satisfacer el programa de producción. 

 

 

3.0 Clasificación de los Sistemas de Producción 

 

Tubino (2000, p.27) afirma que hay varias maneras de clasificar los sistemas de producción. Se 

presentará a continuación, tres de las mejores maneras conocidas: la clasificación por el grado 

de estandarización de los productos, por tipo de operación que sufren los productos y la naturaleza del 

producto. 

 

3.1 Por grado de normalización de los productos 

 

Desde el punto de vista del grado de estandarización de los productos fabricados por los sistemas de 

producción, puede ser c1assificá como los sistemas que producen productos estandarizados y 

personalizados. 

 Los productos son bienes o servicios normalizados que tienen un alto grado de uniformidad, 

producido a gran escala. Dentro de este grupo se incluyen la fabricación de productos tales como 

electrodomésticos, combustibles, vehículos, ropa, alimentos, etc., Y la prestación de 

servicios tales como líneas aéreas, bancos,comida rápida, etc. 

 Los productos son hechos a la medida los bienes o servicios desarrollados para un cliente 

específico. A medida que el sistema de producción espera la revelaciónde los clientes para 

definir los productos, éstos no se producen de imágenes de stock y mucho suelen ser la 

unidad. Dentro de la producción a medida, podemos mencionar la fabricación de máquinas-

herramienta, construcción, alta costura,corrales, etc., Y servicios de producción tales como 

restaurantes, taxis, proyectos arquitectónicos, clínicas, etc. 

 

 

3.2 Por tipo de operaciones 

 

Los sistemas de producción se pueden clasificar de acuerdo a su tipo de operaciónen dos grupos: los 

procesos continuos y procesos discretos. Esta clasificación está relacionada con el grado de normalización 

de los productos y el volumen deproducción exigido, como se indica en la Tabla 1. 

 
 

 Tabla 1: Características de los sistemas de producción. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fuente: Tubino (2000, p.29). 

 

4. La planificación de la producción y el control de la producción.. 

 

Para Erdmann (2000), comentando el control de la producción, la planificación y la producción, la 

historia de la gestión de las operaciones se ha escrito sobre la inspiración del sector industrial. La 

administración como un campo de conocimiento, la teoría y la profesión surgió de las ideas de los 
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ingenieros vinculados al sector secundario, que surgió, con predominio en la economía a finales del siglo 

pasado.Durante los últimos 100 años, el concepto de producción se mantuvo ligada a la producción de 

bienes. Porción hoy como la base para la literatura existente. 

La planificación y el control de la producción experimentado la adaptación de losnuevos conceptos en 

algunos campos de su competencia y, sobre todo, se puede contar con la ayuda de procesamiento 

electrónico de datos. En su etapa más reciente, y gracias a la gran capacidad de transmisión de datos en 

tiempo real yprocesamiento, integrados formas de organización puede incorporar en los distintos 

subsistemas de la empresa están interconectados y mutuamente el acceso a una base de datos común. Este 

tipo de arreglo permite avances sustanciales en la gestión, que no puede, bajo ninguna circunstancia, ser 

ignorado como una ventaja competitiva o por lo menos, y cada vez más, una condición de la 

competencia en igualdad de condiciones. Se produce, sin embargo, que la base que se construyóeste 

aparato está experimentando una mutación, lo que sugiere una revisión,reevaluación y ajuste de los 

conceptos y prácticas. 

Vivimos hoy en día, sin duda en un post-industrial, de servicios y conocimiento. Si elPCP es un sistema 

de información del procesador, la coordinación, mando y controlde la producción y la generación de 

utilidades se produce en los sistemas de producción de servicios, por tanto, debemos también 

considerar este tipo de producción. Erdmann (2000, p.18), analiza la producción y el sistema de 

produccióny se hacen algunas consideraciones y afirma que: El acto de producir a su vez implica. El 

concepto de cambio tiene una connotación amplia, cambia algo más. El estado inicial de lo que 

se transforma para constituir las entradas, las cuales, junto con otras características para generar los 

resultados: el producto. Dijo que la producción es la generación de productos que pueden ir desde las 

herramientas y maquinaria para la recreación o la información, es decir, de los bienes a los servicios. 

Erdmann (2000) Producción conceptualizado como una corriente de producto en una fábrica, o incluso lo 

que sale de una fábrica como Maynard (1977), citadoErdmann (2000, p. 18-19) y, por 

extensión, genera los resultados por un sistema operativo. En resumen, la producción es el resultado 

práctico, material o inmaterial,causado intencionalmente por un conjunto organizado de factores a ser 

de alguna utilidad. 

 

Para Martins y Laugeni (2005) la planificación, programación y control de la producción PPCP es también 

un sistema de procesamiento de la información, que recibe información sobre las existencias, las 

ventas esperadas, las líneas de productos, a fin de producir, la capacidad de producción. El PPCP tiene el 

mandato de transformar esta información en las órdenes de fabricación, por lo que el sistema 

de PPCP corresponde a una función de gestión, que van desde la planificación hasta la gestión y el 

control del suministro de materiales y actividades de proceso deuna empresa con el fin de productos 

específicos que se producen por métodos específicos para cumplir con el programa predeterminado de 

ventas. 

Para Harding (1981), citado por Erdmann (2000, p.21), el sistema de producciónpuede dividirse en varios 

subsistemas o áreas de especialización, con el suministrode dichos materiales, tecnología y mano de 

obra y otros componentes esenciales, latransporte y distribución, la producción de la planificación, 

programación y control,mantenimiento, métodos y tiempos, y, obviamente, fabricación / 

operadores propios. 

 

Los cuadros siguientes muestran, por lo que sintetiza una serie de entendimientos y pasos básicos 

propuestos por varios autores, brasileños y extranjeros, relativos a las actividades de planificación, 

programación y control de la producción: 

 

Quadro 02 – Quadro resumo das funções de PCP. 
 

Machline (1984) Burbidge (1981) 
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1 Planificación: 

 

- La determinación de los tipos y cantidades de las 

solicitudes (y pronósticos); 

 

- Lista de operaciones o de secuencias de comandos 

(cómo, quién y dónde serán las transacciones); 

 

- Planificación: determinar cuándo 

se producen (inicio y fin de la producción); 

 

- Publicación: Determina la movilización de 

recursos inmediatamente antes del comienzo 

producción. 

 

2. control: 

 

- Realiza un seguimiento del desarrollo de la 

producción y determina los resultados. 

1. Programación en la planificación 

producción: determina las fechas en que los 

productos deben ser vendidos o terminados. 

 

2. La programación en la emisión de órdenes: la 

planificación cuando los pedidosdeben ser 

completados. 

 

3. La programación en la liberación: se está 

planeando en el que las diferentes operaciones se 

programan. 

Fuente: Apud Erdmann (2000, p.25). 

 

Nótese la diferencia en la comprensión de las funciones entre los autores de la PPC, por lo 

tanto Machline (1984) considera solamente la planificación y el control que detalla cada uno, 

mientras Burbidge (1981) divide la programación en la planificación de la producción, la programación 

en la emisión de órdenes y la programación en el comunicado. Es decir, el primero muestra una. Más 

amplio y más centrado en la planificación (mediano y largo plazo), mientras que el segundo foco está en el 

programa (corto plazo) a fin de producir bajo demanda 

 

 

Tabla 03 - Cuadro sinóptico de las funciones de la PCP. 
 

Maynarde (1977) Russomano (1986) 
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1. Planificación general: se trata de un 

proyecta ventas y La producción de 

horizontes de largo; 

 planes a largo plazo cubren períodos 

de 3-5 años, planes a corto plazo 

cubrenperíodos de 1-3 años y se 

ajustan periódicamente. Proyección 

de los niveles de inventario, 

producción y su necesidad de mano de 

obra, de la que estima la necesidad de 

recursos de la fábrica. 

 

 Introducción de un nuevo producto: el 

área de la investigación y el 

desarrollomediante la interacción 

con las ventas y más tarde con la 

planificación de la producción y el 

control. 

 

 Planificación específica, se hace por 

períodos de un año o menos, se 

consideracada producto y el 

pronóstico de ventas, el inventario 

y las necesidades de producción, más 

allá de la capacidad de la planta y las 

horas de maquinariarequeridos. El 

resultado es cuánto y cuándo. 

 

2. Control de producción: 

 Cuestiones de programación del 

programa de manera que el producto 

llegue alinventario de productos 

terminados en la fecha prevista; 

 Escritura es el uso de ingeniería de 

La información  (proceso); 

 Carga del motor: comprobar La 

disponibilidad de las máquinas; 

 Maestría: plan general que se 

cumplan; 

 Soltar: realizar la programación de 

la acción  planificada, la coordinación 

de programas e informes de los 

hechos, hace que el control físico  del 

producto. 

1. Planificación y control de inventario: 

ha impulsado la producción 

de materias primas, piezas, 

material auxiliar. 

 

2. Emisión de órdenes, es desarrollar un 

programa de producción para obtener 

loselementos necesarios a 

tiempo, sobre la base de un plan de 

ventas. Mediante la emisión de la 

orden final (un documento que autoriza 

la producción). 

 

3. El horario de los pedidos de 

fábrica está situada entre la emisión y 

entrega a la fabricación. Comprueba 

si la preparación se hizo realidad de los 

recursos necesarios. 

 

4. Manejo de órdenes: se refiere a la 

transmisión y la coordinación de las 

diversas vías de la orden. 

5 Supervisión de la producción: su 

objetivo es garantizar que todos los 

pasosnecesarios para ejecutar en el 

tiempo y la cantidad prevista. 

 

Fuente: Apud Erdmann (2000, p.26). 

 

 

Para Maynarde (1977) las funciones de PCP se dividen en tres temas que se destacan la planificación 

general, que usted piensa que abarca horizontes de largo plazo que comprende entre 3 a 5 

años. Planificación que tenga en cuentadeterminado período de menos de uno de control y de fabricación, 

lo que pone de relieve las órdenes de programación, la escritura, la máquina de carga, PMP y la 

liberación. Russomanno (1986) divide en cinco áreas: planificación y control de inventario, emisión 

de pedidos, planificación de los pedidos de fábrica, el manejo de los pedidos y la producción. Una vez 

más observamos grandes diferencias en las percepciones entre los autores. 
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Tabla 04 - Cuadro sinóptico de las funciones de la PCP. 

Zaccarelli (1986) Mayer (1986) 

3. Preparación del plan de producción: el 
determinar cuánto se produce cada 
período sobre la base de las ventas, 
capacidad de producción y la 
política administrativa. 

 
4. Sistema de emisión de las órdenes: se 

trata de un conjunto de normas y 
procedimientos para decidir sobre la 
emisión de órdenes, la emisión de la 
orden puede ser de acuerdo con el sistema 
de productos,  ercancías, de valores, lote 
mínimo, estándar o en alguna outra forma 
o combinación posible. La cuestión es 
hacer de la autorización para comprar o 
construir de acuerdo com algunos 
sistemas. 

 
 
 
5. Versión de producción: para transferir  

programas de información a la fábrica, lo 

que provocó la producción. 
 

 

6. El control central: compara realizó con 

el programa y el informe sobre los 

avances del trabajo en la fábrica. 

1.  Previsión de ventas. 

 

 

2. La determinación de la necesidad de 

que los factores de producción: se 

obtieneparte de la demanda la 

transformación de los datos de ventas de los 

factores de producción. 

 

 

3. Horario de la demanda de factores de 

producción: es la demanda en los diversos 

momentos de tiempo. 

 

4. Control de la producción: 

 

 La recepción de una orden (orden de 

venta, requisa o el programa maestro 

deproducción); 

 Obtener información sobre el proceso 

y comprobar la disponibilidad de factores 

de producción; 

 Programación: permite la entrega del 

producto a tiempo. La distribución de las 

operaciones de los centros de 

producción y en el tiempo; 

 La preparación de los chips de fábrica 

de instrucciones sobre qué, cómo y 

cuándohacer (son las órdenes de 

producción y manejo); 

 Distribución de los trabajos: El maestro o 

supervisor a cargo de la asignación 

depuestos de trabajo a las máquinas en el 

momento adecuado y ofrecer lo que sea 

necesario; 

 Informe y acciones correctivas. 

                                                                Fuente: Apud Erdmann (2000, p.27). 

 

Tanto Zaccarelli (1986) y Mayer (1986) defensor de cuatro (04) temas sobre las funciones de la 

PCP, ambos están de acuerdo en sólo el primer tema a considerar como un primer paso para la previsión 

de ventas, en otros puntos, la diferencia es el diseño visible. Vale la pena mencionar el tema presentado 

por dos Zaccarelli (1986)que establece que el sistema de emisión de las órdenes es un conjunto de normas 

y procedimientos de la empresa para decidir cómo hacerlo. 



9  

 
Tabla 05 - Cuadro sinóptico de las funciones de la PCP. 

Hachstein (1984) Liebstuckel (1986) 

1. Planificación de la Producción 

   - Producción de programación 

    - Determinación de la necesidad de materiales; 

    - Fijación de fechas y de la capacidad. 

2. Comandos de control 

    - Los pedidos de la versión 

    - Las órdenes de control. (Gestiona los datos 

de interactuar con todas las etapas) 

 

1. Planificación de la Producción: 

- Desarrollo del programa de producción; 

- La necesidad de planificar los asuntos; 

- Planificación de plazos y fechas. 

2. Las órdenes de control 

- Publicación de las órdenes; 

- Las órdenes de control. 

                                                    Fonte: Apud Erdmann ( 2000, p.28). 
Hachstein (1984) y Liebstukel (1986) dividen las funciones en dos puntos:planificación de la 

producción y el control de los pedidos, la presentación se parece mucho a. Sin embargo, hay que destacar 

que en el diseño de Hachstein no es un paso en las órdenes de control de gestión de datos que interactúa 

con todas las demás medidas y creo que en este sentido hay una gran diferencia entre pensar en el 

papel de la PCP entre ellos. 

 

Tabla 06 - Cuadro sinóptico de las funciones de la PCP. 

Fandel, Fraçois e Gubitz (1997) Glaser, Geiger e Rohde (1991) 

1. Planificación de la Producción: 

 

- Desarrollo del programa de producción 

 

- Determinación de la necesidad de 

materiales; 

 

- Planificación de las 

fechas intermedias; 

 

- Ajuste de la capacidad; 

 

2. Control de producción: 

 

- Los pedidos de última hora; 

- La secuenciación y el establecimiento 

de plazos con mayor precisión; 

 

- Recopilación de datos 

1. Administra los datos (datos básicos sobre 

proveedor del cliente, las piezas, el producto 

final, la estación de trabajo y de proceso) 

 

2. Elaboración del programa. 

 

3. Planificación de Requerimientos de 

Materiales 

(Directrices para la proyección y el consumo) 

 

4. Establecimientos de plazos y fechas. 

 

5. Ajuste de la capacidad. 

 

6.  Pon a prueba de disponibilidad. 

7. El ajuste final de las fechas y la secuencia. 

                                                   Fonte: Apud Erdmann ( 2000, p.28). 

 

En vista de Fandel et al. (1997) hay una cierta semejanza con los autores de la imagen anterior. Las 

diferencias básicas están en el ajuste de la capacidad en la definición de la secuencia con mayor precisión 

y recogida de datos. Sin embargo,cuando se compara con el punto de vista de Glaser et al. (1991), la 

diferencia llega a ser grande, como se ve en los siete puntos enumerados por estos autores, coninterés, 

incluyendo: gestión de datos y disponibilidad de la prueba. 
 
 
5. conclusión 

 

El objetivo de este estudio fue analizar la importancia de las funciones deplanificación de la 

producción y control de fabricación y se puede ver que las funciones llevadas a cabo por PCP 

puede variar de acuerdo con el segmento de la empresa. Esta investigación se derivó de la investigación 

basada en 14, donde los autores encontraron que el 50% de los autores encuestados reconocen la 

importancia de las funciones para la fabricación de PCP, mientras que el otro 50%hincapié en otras 

actividades tales como: preparación del plan, la emisión deórdenes, secuenciación y así 

sucesivamente. Debido a toda la información y seanaliza, se observa que las funciones de planificación 
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de la producción y el control es fundamental en el proceso, por lo tanto, proporcionar un vínculo entre la 

planificación y ejecución de las actividades operacionales, la identificación de las desviaciones, su 

magnitud y de conceder subsidios para que los responsables delas medidas correctivas pueden actuar. Y 

la relación entre la velocidad de obtención de información para la vigilancia y control del programa de 

producción dependerá del sistema de producción adoptada por la empresa, considerando que en los 

procesos continuos, o la producción en masa, la información de realimentacióndebe ser rápido, con la 

colección de datos y la vigilancia en línea en tiempo real tan pronto como la producción de alta 

velocidad, las desviaciones son grandes.Disponer de procedimientos en el diseño, la información de 

retroalimentación puede ser productivo en un periodo mayor de tiempo, ya que el ritmo de los cambios 

en las tareas productivas son menos intensos y más lento. En los procesos por 

lotesrepetitivos, la frecuencia de la recogida de información debe ser compatible con la velocidad de los 

lotes de producción. 

 

También se puede observar que algunas de las funciones o actividades son necesarias para un buen 

seguimiento y control de la producción: 

 

 Recolección y registro de datos sobre el estado de las actividades planificadas; 

 Comparación de planificado y ejecutado; 

 Identificación de las desviaciones; 

 Búsqueda de la acción correctiva; 

 La emisión de nuevas directrices sobre la base de las acciones correctivas; 

 Suministro de información a otros sectores productivos de  negocio (Finanzas, 

Ingeniería, Marketing, Recursos Humanos, Logística, etc.); 

 Elaboración de informes para el análisis del rendimiento del sistema de producción. 

 

Se encontró que el trabajo de la PCP puede trabajar en la lógica dentro del ciclo PDCA, donde la primera 

etapa, la planificación, la política pesquera común opera en conjunto con los demás participantes del 

proceso de producción, para establecerpautas de control, o es decir, los rangos de valores para los 

elementos de controlestándar, tales como costos estándar, estándar de calidad y nivel de servicio y los 

procedimientos operativos estándar, para que estos valores se alcanzan. En el segundo paso, la aplicación 

de procedimientos normalizados de trabajo de las personas involucradas, el PCP debe participar en el 

apoyo a la formación de la correcta utilización de documentos expedidos por él, que autorizan la 

fabricación y montaje de elementos. También colaboran con la formación en las técnicas de recolección 

de datos y realización de la documentación. El tercer paso se verifica mediante la comparación de los 

resultados obtenidos con el conjunto de control de los patrones. Y el cuarto paso esactuar sobre las 

salidas, el establecimiento de nuevas metas y provocando la rotación de PDCA nuevo. 

 

De ello se desprende que las funciones o actividades desarrolladas por el PCP sonde gran importancia 

para el área de fabricación y que las diferencias entre los distintos tipos de 

producción conceptualmente diferente entre las industrias, empresas, escuelas doctrinales demandas de 

los mercados, sectores y el dinamismo de capacidad de gestión, hay una tendencia a reconocer la 

importanciade las funciones y actividades de planificación de la producción y el control para la 

fabricación y la postura también flexible sobre las diversas posibilidades y formaspara llevar a cabo la 

política pesquera común. De las diversas tareas dirigidas a esta área o sector, conscientes de la 

importancia y la amplitud de las funciones de planificación y control de producción para la fabricación. 
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