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RESUMEN:

El articulo plantea el problema de productividad al que se enfrenta una empresa manufacturera del norte del estado de Veracruz
dedicada a elaborar tarimas de madera. La empresa no contaba con procesos de produccién y consumo de materia documentados
prima porque las actividades productivas se realizaban de forma empirica. Para abordar el problema de productividad, se utilizaron
las herramientas Programa Maestro de Produccién (PMP) y Programa de Requerimiento de Materiales (MRP). Su aplicacién se
realizé en seis pasos metodoldgicos: determinacién del SKU de los productos (1), identificacién del sistema de produccién (2),
célculo de los pronésticos (3), realizacién del PMP (4), conformacién del billete de materiales (BOM) (5) y se determiné el MRP
(6). Implementar las herramientas, permitié optimizar un 35% el recurso econémico, disminuir el presupuesto de compras en
40%, la cantidad de inventario almacenado (50%) y fue liberado espacio fisico en un 55%. De tal forma que la utilizacién de PMPy
MRP como estrategia para mejorar la productividad, ayudd a los administradores en la toma de decisiones, la mejora en el control
de insumos, y cumpliendo con la demanda del cliente en cuanto a pedidos producidos.

PALABRAS CLAVE: PMP, MRP, procesos formalizados, insumos.

ABSTRACT:

The article raises the productivity problem faced by a manufacturing company in the north of the state of Veracruz dedicated
to making wooden pallets. The company did not have documented raw material production and consumption processes
because productive activities were carried out empirically. To address the productivity problem, the Master Production Program
(PMP) and Material Requirement Program (MRP) tools were used. Its application was carried out in six methodological steps:
determination of the SKU of the products (1), identification of the production system (2), calculation of forecasts (3), realization
of the PMP (4), formation of the bill of materials (BOM) (5) and the MRP (6) was determined. Implementing the tools allowed
the economic resource to be optimized by 35%, reducing the purchasing budget by 40%, the amount of inventory stored (50%)
and physical space was freed by 55%. In such a way that the use of PMP and MRP as a strategy to improve productivity, helped

managers in making decisions, improving the control of supplies, and meeting customer demand in terms of orders produced.

KEYWORDS: PMP, PMS, formalized processes, supplies.
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INTRODUCCION

La globalizacién de los mercados, ha hecho que las empresas tomen decisiones constantes en busca de
mejorar su competitividad. Esta busqueda de competitividad, normalmente se basada en disminuir costos y el
incremento de la calidad. La calidad reflejada en el producto, y en los tiempos de entrega. sobre todo, porque
las empresas buscan la mejora de sus procesos, y entre ellos el proceso de produccion y su planificacion [1].

La plancacién de la produccién (PMP) consiste en establecer de forma anticipada decisiones
organizacionales que permitan optimizar el uso de los recursos en un lapso de tiempo que sea conveniente
para la empresa [2] . Al mismo tiempo que el PMP determina las cantidades y fechas en que deben estar
dispuestos los inventarios de distribucién de la empresa.

En este sentido, al PMP solo le conciernen los productos y componentes sujetos a la demanda externa a
la unidad productiva [3, 4] . Mientras que el MPS es un plan detallado que establece la cantidad especifica
y fechas exactas de fabricacion de los productos, considerando las bases para los tiempos de envio y entrega
al cliente, logrando los objetivos estratégicos de la empresa, resolviendo las negociaciones entre fabricacién y
mercadotecnia, al utilizar eficazmente la capacidad de la planta [5] .

En este sentido, los administradores hacen uso de herramientas metodoldgicas, con la finalidad de
aprovechar el recurso econdmico y fisico con el que cuenta la empresa [6, 7, 8] .

EI PMP considera un horizonte de tiempo y depende del tipo de producto, el volumen de produccién, y
los componentes de tiempo de entrega. Esto supone diferentes horizontes de tiempo, pero la programacién
debe extenderse lo suficiente para que los tiempos de entrega de todas las compras y los productos terminados
sean incluidos [9, 10] .

La planeacién de la produccién plantea diversos objetivos, a destacarse dos la programacién de productos
terminados para que se elaboren rapidamente y se hayan comprometido con los clientes (1), y poder evitar
sobrecargas o subcargas de las instalaciones de produccién, donde la capacidad de produccién se utilicé con
eficiencia (2) [9].

EIPMP se divide en cuatro partes conocidas como barreras temporales. La primera parte se identifica como
“congelada”, significa que esta primera parte del PMP no puede modificarse excepto si se requiere de forma
muy particular.

La segunda conocida como “firme” permite hacer cambios, pero solo bajo situaciones especificas. La
tercera, se conoce como ‘completa” y significa que se ha asignado a los pedidos toda la capacidad de
produccién disponible. La tltima, identificada como “abierta” significa que no se ha asignado toda la
capacidad de produccién y en esta parte se acomoda la programacién de nuevos pedidos [4,6,7].

Para desarrollar un programa de produccién, es necesario tener en cuenta el horizonte temporal, los
periodos o segmentos temporales, plazos de rigidez, la frecuencia o ritmo de revisién. El horizonte temporal,
yaque es el tiempo que se tiene en cuenta en el plan. Los periodos o segmentos temporales, que son segmentos
de tiempo que componen al horizonte temporal para determinar el nivel especifico de fuerza de trabajo,
recursos, tasa de produccion, niveles de stock, entre otras decisiones. Los plazos de rigidez, al ser periodos de
tiempo en los que se definen las decisiones de planeacién y una vez tomadas no pueden modificarse. Y por
tltimo, la frecuencia o ritmo de revisién, que considera el tiempo que transcurre entre dos versiones sucesivas
del plan, depende de aspectos tecnoldgicos y organizativos del sistema productivo [8,9].

En la Figura 1 se muestran los pasos para elaborar un PMP, a partir de las aportaciones de [3,4,6].
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FIGURA 1.
Paso para elaborar el PMP.

Fuente: Elaboracién propia a partir del concentrado que proponen [3,4,6].

Los resultados obtenidos a partir de la revision de la literatura muestran resultados favorables al utilizar
PMP como el control de la produccién, la reduccién de costos y mejora del abastecimiento del inventario
[11] . Asi mismo, el uso de PMP permitié identificar las cantidades a producir en las semanas planificadas,
controlar pedidos y niveles de inventarios [12] . Por tanto, el uso de PMP, se puede ver fortalecido si en su
puesta en marcha se personal calificado y ambientes de demanda variable.

Para tener un buen PMP es necesario suministrar los recursos materiales para la empresa. En este sentido,
MRP como técnica de planificacién de producciény gestion de stock se utiliza cuando el método de gestion de
flujo de material parte de datos de demanda [13] . Como beneficio del uso de MRP se controlan y programan
los materiales necesarios y disponibles para las operaciones de produccion, sin necesidad de tener inventario
excesivo [14] . Los beneficios asociados a la aplicacién de MRP permiten planear y controlar la compra de
los materiales necesarios para producir los productos requeridos, asegurando su cumplimiento en la fecha de
entrega de sus productos [13] . Por otro lado, el uso de MRP como herramienta para resolver problemas de
retraso, permite mejorar sistemas de adquisicion de materias primas [1]

En el mismo sentido, el uso de la técnica mejora la cantidad de produccién en un horizonte de planeacién
junto con la cantidad de materia prima a partir de soluciones con aplicacién matematica [15] .

Entre las funciones principales que proporciona un sistema MRP se destacan tres: Ordenar productos,
ordenar cantidades y ordenar en el tiempo adecuado [9] . De tal forma que, MRP considera politicas de
codificacién que incluye la politica de contar con un SKU. En la Figura 2 se muestra una forma de codificar
para generar SKU de la materia prima y de los productos terminados. Asi mismo, la Figura 3 muestra los
elementos necesarios para elaborar el MRP y las dreas de la empresa que se involucran.
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2 digitos para el consecutivo por nivel de produccion.

4 digitos para la descripcion del producto.

1 digitos para el nivel de produccion

FIGURA 2.
Codificar un producto.
Fuente: Elaboracién propia a partir del concentrado que propone [9] .
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FIGURA 3.
Requerimientos para elaborar un MRP.
Fuente: Elaboracién propia a partir del concentrado que proponen [3,6,13].

A partir de la revision de la literatura, se propone un método para aplicar el PMP y MRP en la empresa
manufacturera tal como se muestra en la Figura 4.
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Determinar el MRP.

FIGURA 4

Requerimientos para elaborar un MRP.
Fuente: Elaboracién propia a partir del concentrado que proponen [1,14].

El trabajo de investigacién se centra en una empresa manufacturera del Norte del Estado de Veracruz,
México, dedicada a la fabricacién de tarimas de madera con calidad de exportacién. Una vez analizados sus
procesos, se identific la falta de formalizacién de éstos, es decir, realizaban sus compras de forma empirica,
de acuerdo con el encargado de produccién. Es necesario senalar que el encargado no tiene una formacién
administrativa o ingenieril, sin embargo, ha estado en la empresa por mis de 6 anos, lo que avala su experiencia
en el ramo.

A partir de la falta de formalizacién de los procesos documentados de la entrada de materia prima, se
presentaban problemas de abastecimiento, control de inventarios y como consecuencia deficiente control
sobre la produccién de los pedidos de los clientes. Se presentaban retrasos de dos semanas en entrega y sobre
excesos de materia prima, por ejemplo, cantidad de clavos por més de 150 kilogramos.

Se recomendé con base en los fundamentos tedricos y caracteristicas del problema implementar PMP y
MRP en la empresa, como una herramienta de mejora de la productividad de las operaciones a partir de su
planeacién y administracion.

MATERIALES Y METODOS

La elaboraciéon del PMP y el MRP en la empresa manufacturera consté de seis pasos. El primero, consiste en
determinar el SKU de los productos. El segundo, permite identificar el sistema de produccidn. El tercer paso
calcular los pronésticos. Elaborar el programa maestro de produccidn, es el cuarto paso. Como quinto paso
se realiza el billete de materiales (BOM) y finalmente se determinar el MRP de los productos.
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Paso 1. SKU de los productos.

La finalidad de tener un SKU por producto permite orden y control de los materiales de materia prima 'y
producto terminado. En la Tabla 1 se observa un cédigo SKU para los productos en la empresa. La Tabla 2
muestra los elementos que forman la materia prima y se destacan la madera, clavos, etc. y para los diferentes
productos terminados de la empresa.

TABLA 1.
Conformacién de SKU ’s.
SKU Codificacion
Concepto Descripeion

T TAECOMA

1 Planta 1
001 Producto Terminado

01 Producto Materia Prima y es parte del primer producto

Fuente: Elaboracién propia.
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TABLA 2.
SKU de productos.

SKU Descripcién Lip de Cédigos UPC
T100100 Tarima 10 s Pleza |||I|ﬂ|!l|“
Tioom01 piea L

Duela de carga T10Lbs TR
Ti00102 - A
Duela de Soporte T10Lbs TH00102
100103 Barrote T10Lbs Fleza ||I !ﬂ‘!|‘||l!!'| II
100104 Clavo para madera 3 pulgadas Fleza I| I!U«llnmll
T100200 _ Pleza || |||| |||I||||I
Tarima Jumbo 7100200
T100201 Ducla de carga Pieza I|II|;.|‘|,|?!."||I
T100202 Pieza ||II||||||III
Duela de Soporte T)Jumba Tio002
o003 | piea (NN
Barrote Tjumbo THO020D
100300 Tarima Tacon 10 Lbg Fieza I|I!L|l|1|=|3!°|‘llll
T100301 Pieza ||III||||||II|I
Duela de carga TTacon 10 Lbs T100301
100302 Duela de Soporte TTacon 10 Lbs Flesa ||II!L”]|1!|JI|I
T100303 Taoko TTagon 10 Lim Pieza |||!ﬂﬂ!ﬂ!l|
T100400 ) Pieza ||II|||||I|II
Tarima 40 Lbsg 7100400
100401 Duela de carga T40Lbs Fleza I|I!ﬂ|l|!|l|l
Too402 Duela de Soporte T40Lbs Fleza I|I!~|=|-H4|!|II
Ti00403 - (R
Barrote T40Lbs T100403
T100500 ) Pieza ||I l| ||||I |I|I
Tarima Mega TH00500
T100301 Piera ||II||||||II“
Duela de carga Thzza TI00501
o030z Dugzla de Soporte Thiega Fleza ||I!|0|'l|~‘!|°|=‘||“
T100503 Tactn Thfoga Pieza ||| !LMUU"'I
T100600 . Pieza ||II|||||I|II
Avicn Tio08od
T100601 Duclas Avién Pleza |||||L”Ju|||||

T100602 Pieza I| IIr'.Ll[ML'" |I

Soporte Avidn

T100700 Pieza I‘ IIIHNIM"I
TI0T00

Tarima Tacon Mega
T100701 Piera I||"I||||||I||||I
Duela de carga TTacon Mega 100701
nove P L
Duela de Soporte T Tacon Mega T100702
T100703 Pieza |||||l”|||||||||l
Tacon TTacon Mega T100700
s __ piea N
Tarima Barrote 2.40 Tiooaes
T100801 Piera I| |||I||||||I||||I
Duzla de carga TBamote 7100801
o P VA
Dugzla de Soporte TRamote Ti00802

T100803 Barrote TBangte Pieza I
Il

T100803
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Fuente: Elaboracién propia.

Paso 2. Sistema de produccion.

El sistema de produccién es denominado Lote a Lote o produccién por lotes. El tamafo de lote varia de
acuerdo con la necesidad del cliente, porque la politica de la empresa establece que el cliente puede pedir el
lote de cada producto completo o una cantidad menor. El sistema de inventarios utilizado es el sistema jalar
para no generar inventario.

En la Tabla 3 se muestra cada producto con SKU, su descripcidn, el tipo de sistema de produccién, el

inventario de seguridad y el tiempo de entrega. Ademads, se observa que el tiempo de desfase o Lead Time
entre producir y entregar es de una semana para los productos.

TABLA 3.
Sistema de Produccidn.

= =] = - = ‘E w
Te £F : Te 3, 2% ¥&:
== .8 B g g =& EE ¢B8B=
%5 ©'H = = B ee EL5F £&§E
R8 25 : ST E- 5& Eié
o RE A = S z¥% EEG
U K 28
1 0 Tarima 10 Lbs Lote a Lote &0 ] 1
1 0 Tarima Jumbo Lote a Lote 30 0 1
1 0 Tarima Tacén 10 I&bﬁ. Lote a Lote 10 1] 1
1 0 Tarima 40 Lbs Lote a Lote 30 0 1
1 0 Tarima Mega Lote a Lote 5 0 1
1 0 Avién Lote a Lote 10 0 1
1 0 Tarima Tacén Mega Lote a Lote 5 0 1
1 ] Tarima Barrote 2. 40 Lote a Lote 2 0 1

Fuente: Elaboracién propia.

Paso 3. Calcular Pronésticos.

La Tabla 4 muestra los prondsticos del primer semestre utilizados para realizar la planeacién agregada de la
empresa.



Jost URBANO-APARICIO, ET AL. MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA MANUFACTURERA DEL NORTE DE...

TABLA 4.
Prondsticos de la empresa.

Planeacion Agregada

Meses
2, 2
. [=] =
=] = b =
Articulo e = g = ° g e £ S 5 g .E
@ o ] = 5 = ] @ = @
= 2 5 2 S 2 £ = A
N e =2 < 2 & 5 X B 2 B T
P ! @ = = E
wn <
wy O Wy — - =] ] Wy — ar =
L= (5] Ul [ I [==] [ - L= (=] —
. =i Lo} ] =i =+ Ll Ll L) [aa} =+ =i
Tarima 10 Lbs
= ] = Wy Wy Wy ) ] = = — =
— fras — =3 e =) =1 =) — -+ - —
X Lo} =i [} [} Lo} =i [} Lo} £ L'} Lo} =i
Tartma Jumbo
. . = = ] Wy ) :E:l = ) (=] =]
Tanima Tacoén 10 R - S T T ' T — N A . X
= = Wy == = =
£ @ ° A & 2 =5 = 8 g ° &
Tarima 40 Lbs
l - ] = 2 -l 4 = g b3 b —
Tanma Mega
- Wy -
= b =} = p =} ] - bt - = =}
Avion
Tarima Tacon o e o o B ¥ o4 95 3 83 & w
Mega
Tarima Barrote =y = P =y o P e pal i o o P
2.40

Fuente: Elaboracién propia.
Paso 4. Programa Maestro de Produccion.

La empresa opté elaborar un programa a 12 semanas para los diversos productos que fabrica porque se estd
manejando las barreras temporales de firme, flexible y abierto, considerando la duracién de cuatro semanas
por cada barrera temporal.

Se toman en cuenta los mismos prondsticos para la planeacién agregada de cada producto, utilizando una
prevision del 80% (previendo ciertas circunstancias como paro de médquinas, falta de colaboradores etc.).
Ademis, se considera el inventario inicial, el inventario de seguridad, el pedido del cliente, el inventario final,
la capacidad de la empresa para producir cada producto y finalmente al conjugar estos elementos se obtiene
la cantidad a producir en esa semana. Para fines practicos solo se muestra el PMP para el producto Tarima

10 Lbs. en la Tabla S.
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TABLA 5.
PMP Tarima 10 Lbs.
Programa Maestro de Produccion (PMP)
Tarima 10 Lbs.

Prevision del 80%
0.08 Firme Flexible Abierto
Meses Enero Febrero Marzo
Semanas — e w0 el 5 5 O

m o o ol o = o ol M o o wn

. —~ © © ©| ® v © V| -~ © © ~

Pronosticos PA
Pronosticos Con N e o | o N | =

Prevision

v o o ol o o o ol o o o o
Inventario Inicial

Inventario de o o o ol o o o ol o o o o
Seguridad
S 8§ o ol o o o oo o o o
Pedidos del Cliente
R o o o ol o o o ol o o o o
Inventario Final
Capacidad
pacical e R 2 2 o2 o2 o2 oo e
Produccion & v v wvlwe = © vla o o %
TAECOMA
= s =R s ] =T s I >
] [ u u [T s w yy _— uy —
Plan de Produccion

Fuente: Elaboracién propia.
Paso S. Billete de materiales (BOM).

También conocido como BOM (Bill of materials), el billete de materiales, describe los componentes para
elaborar un producto terminado y determina los elementos en las cantidades que conforman el producto
terminado. En la Figura 5 se relaciona que para elaborar la tarima 10 Lbs son necesarios cuatro elementos
para la duela de carga y la conforman siete piezas, la duela de soporte que requiere dos piezas y los barrotes,
que son dos piezas junto con 54 clavos. Para fines practicos solo se muestra el anélisis de la Tarima de 10 Lbs.
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Tarima 10 Lbs

T100700
| |
| | | |
Duela de Carga Duela de Soporte Barrote. T100103 Clavo
T100101(Tpzas.) T100102(2 pzas.) (3 pzas.) T100104(54 pzas.)
FIGURA 5.

Arbol de Niveles de Materiales para la Fabricacién de Tarima 10 Lbs.

Fuente: Elaboracién propia.

La Tabla 6 muestra la lista de materiales de materia prima necesarios para elaborar un producto terminado
con sus respectivas cantidades.
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TABLA 6.
Lista de materiales de materia prima.

Lista de Materiales para la elaboracion de los productos

Producto
Terminado
Tarima 10

Lbs
Tarima
Jumbao
Tarima

Tacon 10

Tarima 40
Lbs
Tarima
Mega
Avion
Tarima
Tacon
Meoa
Tarima
Barrote
2.40

SKU

T100100
(Piezas)
T100200
(Piezas)
T100300
(Piezas)
T100400
(Piezas)
T100500
(Piezas)
T100600
(Piezas)
T100700
(Piezas)
T100800
(Piezas)

T100101 7

T100102 2

T100103 3

T100104 54 51 84 48 84 24 84 54
T100201 g

T100202 3

T100203 3

T100301 9

T100302 g

T100303 9

T100401 g

T100402 2

T100403 3

T100501 9

T100502 g

T100503 9

T100601 6

T100602 4

T100701 9
T100702 g
T100703 9
T100301 7
T100802 2
T100803 3
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Fuente: Elaboracién propia.
Paso 6. Elaboraciéon del MRP de los productos.

Para elaborar el MRP se considera el plazo mensual, semestral o anual. EL MRP se elabora a corto plazo (tres
meses) debido a que es una empresa pequefia y no cuenta con suficiente recurso econdmico para planear mas
alld de este horizonte de tiempo.

Se considera el 4rbol niveles de cada producto y, la Tarima 10 Lbs. estd formado por cuatro elementos.
Ademas, se considera la cantidad de producto terminado a fabricar por semana tomado del programa de
produccién por semana y se multiplica por la cantidad de cada elemento que lo conforma, siendo para la
Tarima 10 Lbs multiplica 25 por 7 para determinar el nimero de duela de carga y se resta la existencia en
almacén. También se descuenta la cantidad programada para evitar solicitar mds materia prima.

Se senala que un kilo de clavo de tres pulgadas elaborado para madera tiene un total de 190 clavos. La caja
tiene 25 kilos. Se considera que el Lead Time es de un dia, es decir que el producto comprado llega en la
misma semana que se necesita, debido a la posicidn estratégica de la empresa, por estar instalada en un lugar
céntricoy por la suficiente capacidad de sus proveedores de materia prima. Para fines practicos las Tablas 7,8,
9y 10 muestran el MRP para la Tarima 10 Lbs.

TABLA 7.
MRP Duela de carga T10Lbs.

T100101 Dyela de carga T10Lbs

Meses Enero Febrero MMarzo
Semanas 1 2 3 4 5 & 7 g 9 m 11 12
Ly Lo b= o L] =] b= o [aal = L] =
== [aa] (=] (=] [=a ] =+ (=] (=] == [ (=] o
. — k=] [aa} [aa] [xa] [xa] [aa} [2a] == (3] [aa]
MNecesidad Bruta
Inventario — L] = = L] L] = = = o = =
Disponible
Recﬂpcién = = = = = = = = (=T = =
Programada
=t =2 ] L= b= =] ] L= oy =] b= P
= [} (=] ==} ==} = (=] ==} [~ =] ==} ey
.. —i L= [aa] o (2] (20} [aa] o = o o
Plan de Produccidn

Fuente: Elaboracién propia.
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TABLA 8.
MRP Duela de Soporte T10Lbs.

T100102 Duela de Soporte T10Lbs

Meses Enero Febrero Marzo
Semanas 1 2 3 4 5 & 7 g Q w11 12
[ [ [ [ [ [ [ [
= &0 — — - & — — P — &3
i — — — — — — ] — — ™1
Necesidad Bruta
Tnventario o o o o o o o o o o o o
Dispomible
Recepciﬁn = = = = = = = = = = = =
Programada
c % 2 2|2 g 2 2|8 2 = =
— — — — — — ] — —
Plan de Produccidn

Fuente: Elaboracién propia.

TABLA 9.
MRP Barrote T10Lbs.
T100103 Barrote T10Lbs
Meses Enero Febrero MMarzo
Semanas 1 2 3 4 5 s} 7 3 9 m 1 12
W [} ] L] ] (=3 L] L] — L= L] —
- [ pl] o L= =+ L] L] (3] o o =+
] ] —i — — — — — (] i i
Necesidad Bruta
Inventario = = =] = [=T = = =] = = =
Disponible
Recgp.:i.jn o o o o o o o o o o o o
Programada
e = ] L= L] =31 L= L= — L= L= —
= [~ L =] L =] L=} = L =] k=] L3l L=} L =] -+
. ] i i — — i i (] i i
Plan de Produccidn

Fuente: Elaboracién propia.
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TABLA 10.
MRP Clavo para madera tres pulgadas.

T100104 Clavo para madera 3 pulgadas

Meses Enero Febrero Marzo
Semanas 1 2 3 4 5 6 7 8 9 w11 12
= = — — — Yy — — ] — — e
[P L] [==] [==] [==] == (=] (=] L] [==] [==] 1-‘,]"
mom oo | e & o e & & A
= '-'f' [} [} [} [ | [t | [} LT [} [}
Necesidad Bruta
L
e o o ol o o o o o o @ 9o
-
Inventario Disponible
=
R .. o 2 oo ole o o ol e o o o
ecepcion o
Programada
— — — (] — — ] — — e
o |© ° % B|B B 8 2|X B & ¢
Plan de Produccién P TRt T Rt T TRt (R s T~ TR L
(Piezas)
L=} L) L] L] o L=} L=}
= = — — — "f_'r — — py — — =
KEilogramos de clavo

Fuente: Elaboracién propia.

RESULTADOS Y DISCUSION

Después de elaborar el PMP para cada producto de la empresa, se denota que los resultados fueron distintos
para cada uno de los productos. Un ejemplo es no producir en los primero tres meses la Tarima Tacén Mega
10 Lbs. EI MRP mostré la cantidad de materia prima necearfa para cumplird con la demanda, sin generar
excedentes. Lo anterior permitié a los administradores tomar decisiones con respecto a recursos econémicos
por cada uno de los productos. La planeacion del PMP y del MRP permiti6 optimizar el recurso econémico
en un 35%, ademas el presupuesto de compras se disminuyé en un 40% porque se compré con antelacién y
solo en la cantidad necesaria la materia prima. Todo el almacén se afectd porque el inventario disminuyo en
un 50%, lo que ocasiond liberar espacio fisico en un 55%.

Se han realizado trabajos sobre PMP y MRP, sin embargo, la aportacién de este articulo fue realizar un
PMP y MRP para una empresa manufactura utilizando prondsticos bajo demanda incierta de una empresa
manufacturera al norte del Estado de Veracruz.

CONCLUSIONES

Se concluye que la empresa formalizé su proceso de planeacién de los insumos para producir a través de la
implementacién del PMP y MRP. Los administradores pueden manejar mejor las cantidades de los materiales
evitando asi el problema de no contar con materia prima suficiente para cubrir la demanda de los clientes.
El principal logro es haber optimizado el recurso econémico en un 35%, debido a que se realizaron compras
con antelacién y en la cantidad necesaria.
Un beneficio mds muy notable fue liberar espacio fisico en un 55% en el drea de almacén de materia prima.
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Se considera por este equipo de trabajo continuar con el estudio del grado de participacién de un proveedor
hacia su cliente y como afecta la demanda, analizando con modelos econémicos diversos escenarios.
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