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 

RESUMEN 

El presente artículo establece los pasos y criterios para la 

elaboración de un plan de compras utilizando requerimientos 

de materiales (MRP) para el abastecimiento de materias 

primas en un proceso de remanufactura, en este se especifica 

la cantidad de materiales necesarios por articulo a 

remanufacturar , con la información plasmada se realiza la 

descripción de materias primas generales y se estima la 

cantidad total requerida de cada material para su compra, una 

vez realizada la compra se analizan las cantidades a producir 

para asegurar la entrega de los artículos finales en las fechas 

establecidas en el plan maestro de producción (MPS), también 

se deben tener en cuenta los lead time (LT) de los proveedores 

o artículos esto permite reducir las compras innecesarias o 

sobre stocks en compañías de remanufactura. 

 
Palabras Clave: Plan de Requerimiento de Materiales (MRP), 

Abastecimiento, Stock, Remanufctura, Plan Maestro de 

Producción, Lead Time. 

 

 

ABSTRACT 

 

The present article establishes the steps and criteria for the 

elaboration of a purchase plan using material requirements 

(MRP) for the supply of raw materials in a remanufacturing 

process, which specifies the quantity of materials needed per 

article to be remanufactured, with The information provided is 

the description of general raw materials and estimated the total 

amount required of each material for purchase, once the 

purchase is analyzed the quantities to produce to ensure 

delivery of the final items on the dates established in the 

Production master plan (MPS), it should also take into account 

the lead time (LT) of suppliers or items this allows to reduce 

unnecessary purchases or over stocks in remanufacturing 

companies. 

 

Keywords: Material Requirement Plan (MRP), Supply, Stock, 

Remanufacturing, Plan Master of production, Lead Time. 

 

 

 

                                                           
 

I. INTRODUCCIÓN 

El M.R.P nace y se desarrolla en Estados Unidos a partir de la 

década de los 60 como un paquete informático capaz de dar 

respuesta puntual a un cálculo y planificación de las 

necesidades de materiales derivadas de un programa de 

produccion, este actúa en reemplazo  de los sistemas 

tradicionales basados en el punto estadístico de pedidos, cuya 

aplicación está orientada fundamentalmente a la gestión de los 

stocks de materiales en función del consumo, como si fuera 

una demanda independiente.(Joseph Orlicky Requeriment 

Planning). El siguiente artículo busca contribuir a compañías  

reamanufactureras con la planificación de Necesidades de 

Material (Material Requirements Planning, MRP) este sistema 

es básicamente el que responde a las preguntas de, cuánto y 

cuándo se va a producir y cuáles son los recursos disponibles 

para esto. La Planeación de Requerimientos de Materiales - 

MRP (Material Requirements Planning), es un procedimiento 

sistemático de planificación de componentes de fabricación, el 

cual traduce un Plan Maestro de Producción en necesidades 

reales de materiales, en fechas y cantidades. El MRP funciona 

como un sistema de información con el fin de gestionar los 

inventarios de demanda dependiente y programar de manera 

eficiente los pedidos de reabastecimiento, mejorando así la 

gestión de compras, estas compras buscan ser más estratégicas 

y menos repetitivas. Se crean algunos conceptos y  se toma el 

modelo de la administración de los inventarios, basados en la 

explosión de materiales o MRP, se intenta dar un norte y una 

orientación con el cual se empiece a integrar al fenómeno de la 

colaboración con los proveedores. 

Se inicia con generalidades teóricas que se requieren para su 

desarrollo, y continúa con la evaluación de la oportunidad 

hasta la descripción de la implementación del MRP. En su 

primera etapa muestra un análisis de la demanda según los 

productos que se remanufacturan, estos productos son 

solicitados por los clientes mediante ordenes de pedido lo cual 

deriva en la planeación y descomposición de materiales que se 

deben gestionar en compras no antes de haber revisado los 

inventarios o materiales en consignación, se genera un Plan 

maestro de producción PMP o MPS (Master production 

schedule). Con base en los pedidos de los clientes y los 

pronósticos de demanda, nos dice qué productos finales hay 

que fabricar y en qué plazos deben tenerse terminados. 

También contiene las cantidades y fechas de la disponibilidad 

de los productos de la planta que están sujetos a demanda 

externa (productos finales y piezas de repuesto). La función 
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del plan maestro es adecuar la producción en la fábrica a los 

dictados de la demanda externa. Una vez fijado este  el 

cometido del resto del sistema es su cumplimiento y ejecución 

con el máximo de eficiencia, el MRP busca determinar 

cuántos componentes se necesitan, así como cuándo hay que 

llevar a cabo el Plan Maestro de Producción, para satisfacer la 

demanda de productos finales que tiene como principales 

objetivos disminuir inventarios, disminuir los tiempos de 

espera en la producción y en la entrega, determinar 

obligaciones realistas, incrementar la eficiencia, proveer 

alertas tempranas y generar un escenario de planeamiento de 

largo plazo, para esto se deben tener presente El lead time es 

una variable que es usada en otras áreas fuera de producción, 

por ejemplo el lead time es mencionado para la planeación de 

productos, cuando se planea por punto de re-orden este 

considera el tiempo de producción y entrega (Lead time) para 

determinar el inventario de seguridad necesario y cantidad a 

ordenar a producción. El lead time es también usado en 

departamento de logística para analizar el tiempo promedio 

transcurrido de los productos y poder pronosticar fechas de 

llegada. 

 

II. MARCO TEÓRICO 

Los inventarios representan las existencias de recursos (Chase 

y Aquilano, 1995: 642).  Que las organizaciones emplean para 

cumplir con sus objetivos. No obstante, tiene diferentes 

connotaciones según el tipo de organización de que se trate; 

así, por ejemplo, en las empresas comerciales los stocks se 

refieren a diversos artículos elaborados; en las empresas 

industriales tienen que ver con la materia prima e insumos, los 

productos semi elaborados y los productos terminados; y en 

las empresas de servicios abarcan todos los suministros 

requeridos para la prestación del servicio. Las organizaciones 

darán mayor o menor importancia a cada uno de estos 

inventarios en función de la actividad económica a la que se 

dediquen. Por otra parte, los inventarios también constituyen 

una inversión de recursos financieros y, como tal, involucran 

costos, esperándose de ellos el mayor rendimiento posible. 

El mantenimiento de existencias resulta costoso pues no sólo 

implica encarar los ingresos económicos que se dejan de 

percibir si el dinero invertido en los inventarios se colocara en 

el sistema financiero, sino además, enfrentar los costos 

propios del almacenamiento, manipulación y transporte de 

tales bienes. En nuestro país los inventarios se consideran un 

problema por la inversión que suponen y los costos que 

conlleva su posesión mientras que la cultura japonesa los 

concibe como la consecuencia de intentar, cubrir una serie de 

problemas de fondo que suponen serias dificultades a las 

empresas (Fernández et. al, 2006:380). En ambos casos los 

inventarios acarrean graves complicaciones, que las 

organizaciones ansían evitar reduciendo al mínimo sus niveles 

de existencias. De ahí que las organizaciones se vean en la 

necesidad de utilizar un sistema de gestión de inventarios que 

les permita la adecuada planificación y control de sus 

existencias. Los sistemas de gestión de inventarios son 

procedimientos basados en modelos determinísticos y 

probabilísticos de cálculo de las cantidades óptimas a solicitar 

de cada uno de los ítems almacenados. En esencia, según 

Chase y Aquilano (1995: 642), consisten en “el conjunto de 

políticas y controles que supervisa los niveles de inventario y 

determina cuáles son los niveles que deben mantenerse, 

cuándo hay que reabastecerse el inventario y de qué tamaño 

deben ser los pedidos”. Son las técnicas que posibilitan 

sostener la cantidad de los ítems contenidos en los inventarios 

a los niveles deseados y en el momento apropiado, con el fin 

de conservar una inversión mínima compatible con programas 

de producción que funcionen con fluidez (Neuner y Deakin, 

1994: 187). 

 Las organizaciones, hoy en día, pueden valerse de diversos 

modelos para administrar convenientemente los inventarios de 

acuerdo a la naturaleza de la demanda de los artículos que los 

componen. La demanda de los artículos puede ser: 

independiente y dependiente. Los artículos de demanda 

independiente son aquellos cuyos requerimientos están sujetos 

a las condiciones del mercado y no a las demandas de otros 

elementos inventariados o producidos en la empresa, por lo 

que las necesidades de cada uno debe determinarse 

independientemente de la demanda de los demás. Por el 

contrario, los artículos de demanda dependiente son aquellos 

cuyas necesidades pueden derivarse directamente de los 

requerimientos de otros elementos inventariados o producidos 

en la empresa, es decir, están sujetas a la demanda 

independiente de artículos que normalmente son de mayor 

nivel. Dentro de los modelos de gestión de inventarios de 

demanda independiente, esto es, no sincronizada con los 

planes de producción o de despacho (Díaz, 1999: 67), se 

cuenta con los siguientes: Cantidad Económica de Pedido 

(EOQ; por sus siglas en inglés), Cantidad de Pedido de 

Producción y Descuento por Volumen. Estos modelos, 

también llamados clásicos, son válidos cuando tratamos con 

demandas ciertas o conocidas pero cuando las demandas son 

inciertas se debe recurrir a modelos probabilísticos o de 

simulación. Por el contrario, cuando se trata de ítems de 

demanda dependiente, o sea, sujetos a las necesidades de otros 

artículos almacenados surge la necesidad de aplicar modelos 

más complejos como el sistema de Planificación de 

Requerimientos de Materiales (MRP, por sus siglas en inglés) 

y el Kanban. El sistema MRP se desarrolla dentro de los 

sistemas de empuje, mientras, que el Kanban actúa por arrastre 

y es el método típico del sistema de producción “Justo a 

Tiempo”. Ahora bien, en lo que respecta al MRP consiste en la 

planificación de las necesidades netas de los componentes que 

conforman un artículo determinado. Esta nueva técnica de 

gestión de inventarios surge para subsanar las insuficiencias 

que presentaban los métodos clásicos a la hora de administrar 

eficientemente la demanda interna inventarios. Las técnicas 

clásicas resultaban muy adecuadas cuando la demanda de los 

productos era independiente pero no se adaptaban tan bien 

cuando la demanda de los productos era por un lado, 

dependiente y por el otro, discreta y discontinua debido, 

particularmente, a que en este tipo de producción es común la 

fabricación por lotes o pedidos. De este modo, el MRP dio un 

vuelco completo a las políticas empresariales de inventarios, 
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en la que se impuso mantener sólo las existencias de 

inventario cuando se necesite frente al modelo tradicional de 

mantener siempre existencias disponibles. 

En consecuencia, (1997: 120) la meta fundamental que hay 

que alcanzar es la de disponer del stock necesario justo en el 

momento que va ser utilizado. El énfasis debe ponerse más en 

el cuándo pedir que en el cuánto, lo cual hace que sea más 

necesaria una técnica de programación de inventarios que de 

gestión de los mismos; el objetivo básico, pues, no es vigilar 

los niveles de stocks como se hace en la gestión clásica, sino 

asegurar su disponibilidad en la cantidad deseada, en el 

momento y lugar adecuados”. 

El articulo toma como base el MRP que gestiona los 

inventarios de demanda dependiente, razón por la cual se debe 

definir los diferentes tipos de demanda según su criterio de 

dependencia: 

• Demanda Independiente: Es la demanda en la que 

solamente influyen las condiciones del mercado, esta debe ser 

pronosticada. 

• Demanda Dependiente: Es la demanda cuya cantidad 

es función derivada de una demanda independiente.  

•  Demanda Mixta: Es el caso de los elementos que 

pueden estar sujetos tanto a demandas dependientes como 

independientes. 

Una vez definido el tipo de demanda  se toman  los datos de 

entrada que precisa un MRP para poder llevarse a cabo según 

como se relacione en el siguiente esquema. 

 

 
 

 

• MPS: Plan Maestro de Producción que nos indica las 

demandas independientes 

•  Maestro de artículos: Listado de todos los artículos 

de demanda independiente 

• Lista de materiales: Listado de todos los materiales 

que se precisan para la obtención de los artículos de demanda 

independiente 

•  Explosión de materiales - BOM: Registro donde 

figuran todos los componentes de un artículo, su relación 

mayor – menor dependiendo la jerarquía y las cantidades de 

uso estandarizadas establecidas por diseño e ingeniería. 

Con base en los pedidos de los clientes y los pronósticos de 

demanda, nos dice qué productos finales hay que fabricar y en 

qué plazos deben tenerse terminados. También contiene las 

cantidades y fechas de la disponibilidad de los productos de la 

planta que están sujetos a demanda externa (productos finales 

y piezas de repuesto). 

Teniendo la relación de artículos finales se genera la explosión 

de materiales me indica la relación entre el artículo final y 

cada uno de sus componentes y subcomponentes, para 

entender mejor cómo funciona la explosión de materiales se 

acude a un árbol de estructura del producto como el siguiente: 

 

 

 
 

Se observa que el artículo principal (producto independiente) 

es A, el cual se compone de 1 unidad de B y 1 unidad de C, 

este último que a su vez se compone de 2 unidades de D y 1 

unidad de E. Por ende, la explosión de materiales debe 

suministrar  información referente a por ejemplo cuantas 

unidades de cada parte se requieren para producir 200 

unidades de A. En tal caso serían: 

 

TABLA I 

 
 
PROGRAMACIÓN DE REQUERIMIENTOS NETOS 

La programación de requerimientos corresponde al resultado 

del MRP, en este se determinan las condiciones para el 

lanzamiento de las órdenes proyectadas, tanto órdenes de 

compra, como órdenes de fabricación. En esta se incluyen los 

inventarios, niveles de seguridad y recepciones programadas, 
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ajustándose al devenir de la producción real. Así mismo, en la 

programación se aplica el tamaño de lote determinado para 

cada componente.  

 

 

Las fórmulas que se utilizan son las siguientes:  

• Inventario Disponible (período i) = Inventario 

Proyectado (período i -1)  

• Requerimientos Netos (i) = Requerimientos brutos (i) 

- Inventario Disponible (i) 

• Recepción Planeada (i) = Sí los requerimientos netos 

son mayores a 0, debe efectuarse una recepción planeada por 

el tamaño del lote, en el caso de ser LXL (lote por lote) 

corresponde al requerimiento neto.  

• Inventario Proyectado (i) = Inv. Disponible (i) + 

Recepción planeada (i) + Recepción Programada (i)  

• Liberación Planeada = Según la el período en que se 

planeé una recepción esta deberá liberarse tantos períodos 

antes como sea el tamaño del lead time.   

 

TABLA II 

 

III. RESULTADOS 

Se analizan los inventarios valorizados de un proyecto de 

remanufactura en el cual se generan las comparaciones 

valorizadas de los últimos 6 meses. La aplicación de los 

métodos MRP fueron inicialmente limitados a manufactura 

directa. Se aplicó a ambientes de manufactura orientados a la 

fabricación y ensamble de equipos, este se aplica a cualquier 

ítem, comprado o fabricado que esté sujeto a demanda 

dependiente. En sus inicios el MRP se consideró un sistema de 

planeación de fabricación de componentes, y las operaciones 

de ensamble final normalmente no están en el alcance del 

sistema MRP en la forma estándar del sistema (Orlicky, 1975). 

El MRP se utiliza en una variedad de industrias con un 

ambiente de trabajo-taller, es decir, en industrias donde se 

fabrica una serie de productos en tandas o lotes utilizando el 

mismo equipo de producción, y que no incluyen procesos 

continuos como los del petróleo o el acero (Chase et. al, 

2009). También se utiliza mucho en empresas con operaciones 

de ensamblaje (Miranda et. al, 2005). 

Es muy utilizado por compañías que han invertido en procesos 

de producción por lotes, por esto se aplicó a la empresa de 

remnufactura. Se puede considerar como el centro de 

desarrollo para planes detallados para las necesidades de la 

compañía que ensamblan artículos terminados a partir de 

componentes producidos en procesos de manufactura por lote 

(Vollman et. al, 2005). 

 

IV TABLA  

 
Presenta la aplicación del MRP de este tipo de industria, 

enunciando ejemplos y los beneficios previstos en cada caso. 

 
El conocimiento de lo que se tiene en stock es el resultado de 

una buena gestión de inventarios. Una buena gestión de 

inventarios es absolutamente necesaria para que un sistema 

MRP pueda trabajar correctamente. Si una empresa no ha 

alcanzado el menos una exactitud de inventario del 99%, 

entonces el MRP no trabajará bien. Una exactitud de 

inventarios del 99% puede parecer buena, pero se debe notar 

que incluso cuando cada componente tiene una disponibilidad 

del 99% y un producto tiene n componentes, la probabilidad 

de que un producto sea completado es de 0,99n. Para n=10, la 

probabilidad de que un producto se pueda completar es de 

0,9910=0,904=90,4% (Heizer y Render, 2009). 

Con la aplicación del MRP se logran los siguientes resultados. 
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V TABLA 

 

 
Comportamiento Mayo-Junio 

 

 

 

 

 

 

VI TABLA  

 

 
Comportamiento Agosto-Noviembre 

 

Una vez se determinan cuándo se necesitan los productos, se 

debe determinar cuándo adquirirlos. El tiempo para adquirir 

(comprar, producir o ensamblar) un ítem seconoce como el 

Lead Time. El Lead time para un ítem de manufactura consiste 

de mover, preparar y ensamblar o producir cada componente. 

Para un ítem comprado este consiste en el tiempo entre el 

reconocimiento de la necesidad para una orden hasta que el 

ítem se encuentre disponible en producción (Heizer y Render, 

2009). 

Cuando a la lista de materiales BOM se le agregan los lead 

times para cada componente, se puede obtener una estructura 

de producto despasada en el tiempo. Esto se puede representar 

en una gráfica donde el tiempo compone el eje horizontal. El 

periodo final en el eje horizontal corresponde al periodo en el 

cual se debe realizar la entrega del producto final, y a partir de 

allí con cada lead time y con el orden de la estructura del 

producto se comienza a determinar cuándo se debe comenzar a 

realizar la compra, ensamble, producción de cada componente 

del producto final (Heizer y Render, 2009). 

 

VII TABLA  

 

 

 
 

 El horizonte de planeación debe ser al menos igual de largo 

que el lead time acumulativo del producto. Si el horizonte de 

planeación es más corto que esto, el sistema MRP será incapaz 

de programar correctamente liberaciones de órdenes planeadas 

de ítems en los niveles inferiores, ya que terminarían 

liberándose muy tarde. Según Orlicky (1975), la experiencia 

ha mostrado que los pedidos que representan un mes son muy 

gruesas e imprecisas. Cuando esto ocurre, las prioridades de 

trabajos y las secuencias son desarrolladas de manera muy 

informal, a través de listas de agotados y listas de expedición. 

Un tamaño de pedido de una semana puede resultar más 

práctico. Esta división del tiempo es suficientemente buena 

para propósitos de liberación de órdenes, terminaciones y 

prioridades, y el sistema MRP puede ser complementado con 

un sistema de programación y despacho que planee en 

términos de días o ratios de prioridad (Orlicky, 1975). 

 

Es muy importante haber conocido de la demanda del equipo a 

producir en periodos trimestrales para determinar la cantidad 

Económica de Pedido (EOQ)  modelo de cantidad fija el cual 

busca determinar mediante la igualdad cuantitativa de los 

costos de ordenar y los costos de mantenimiento el menor 

costo total posible (este es un ejercicio de optimización 

matemática). El método EOQ como modelo matemático está 

en capacidad de determinar: 

 

VIII TABLA  

 

 

 
 

 

•El momento en el cual se debe colocar un pedido o iniciar 

una corrida de producción, este está generalmente dado en 
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unidades en inventario (por lo cual en el momento en que el 

inventario (físico y en tránsito) alcance un número de unidades 

especifico "R" se debe de ordenar o correr la producción).  

•La cantidad de unidades (Tamaño del pedido) que se pedirán 

"Q".  

•El Costo Anual por ordenar (el cual será igual al costo anual 

por mantener).  

•El costo Anual por mantener (el cual será igual al costo anual 

por ordenar).  

•El costo Anual total (TRC, Costo Total Relevante, el cual 

será la sumatoria de los dos costos anteriores).  

•El número de órdenes o corridas que se deben colocar o 

iniciar respectivamente al año (N).  

•El tiempo entre cada orden o corrida de producción (T).  

•El periodo de consumo en días.  

El modelo de cantidad fija EOQ parte de varios supuestos que 

a su vez identifican sus desventajas como modelo certero, 

estos supuestos son.  

•Un solo ítem.  

•Demanda constante, exacta y conocida.  

•Los ítems se producen o se compran en lotes.  

•Cada orden u orden se recibe en un solo envío.  

•No se permiten inexistencias (quiebre de stock).  

•El costo fijo de emitir una orden o de alistamiento es 

constante y determinístico.  

•El lead time (tiempo de carga) del proveedor es constante y 

determinístico.  

•No existen descuentos por volumen de pedido (para este caso 

existe un modelos especial el cual se presenta más adelante).   

 

IX TABLA  

 

 
 Las principales características del MRP  aplicado son las 

siguientes: 

1. Está orientado a los productos, debido a que planifica las 

necesidades de componentes partiendo de la explosión de 

necesidades de los mismos. Es pronosticador, ya que se basa 

en datos futuros de la demanda para planificar.  

2. Realiza un desglose del tiempo de las necesidades de 

componentes en función de los tiempos de suministro, 

estableciendo las fechas de emisión y entrega de pedidos.  

3. No toma en cuenta las restricciones de capacidad.  

4. Actúa de manera que cualquier cambio en las entradas, una 

vez introducidos, afecte todo el proceso en conjunto.  

5. Es una base de datos común, que debe ser utilizada por 

todas las áreas funcionales de la empresa.  

6. Debe permitir corregir con facilidad cualquier incidencia 

que surja en los aspectos de la empresa abarcados por el 

sistema.  

Las entradas básicas de este MRP son: 

 

 El Programa Maestro de Producción, que nos indica 

las unidades de producto final a producir con y las 

fechas de entrega previstas.  

 La Lista de Materiales, que nos indica la estructura de 

fabricación y el montaje de cada producto.  

 Archivo de Registro de Inventarios, que son los datos 

sobre los tiempos de suministros, existencias en el 

almacén, recepciones programadas, etc.  

Estas entradas son procesadas por el MRP, dando las 

siguientes salidas del sistema: 

 El Plan de Materiales, que se obtiene de la explosión 

de necesidades e indica los pedidos de fabricación y a 

proveedores según sea el componente demandado, 

interno o externo.  

Después de conocer todos estos elementos se cuentan con 

tipos de Lead time utilizados en esta cadena de suministros: 

 

 Orden Lead Time – Tiempo desde que se reciben los 

pedidos de clientes hasta la entrega del pedido al 

cliente. 

 Order Handling Time – Tiempo desde que se reciben 

las ordenes de los clientes hasta la que la venta es 

realizada.  

 Delivery Lead Time – Tiempo desde que termina la 

producción hasta que la orden es entregada al cliente. 

El lead time genera mayor flexibilidad y mayor capacidad de 

respuesta (flexibility and responsiveness), genera capacidad de 

responder a los problemas rápidamente en una característica al 

generar los Lead Times más cortos, y por tanto de Lean. Tener 

un Lead Time cortó, hace que se puedan contar con artículos 

mucho más rápidamente, lo cual se convierte en una ventaja 

competitiva muy importante. Un Lead Time corto también 

hace que los inventarios se reduzcan. Al tener gran capacidad 

de respuesta, no se requiere mantener grandes cantidades de 

inventarios, en los casos de make-to-stock particularmente. 

Tras las primeras mejoras (primer VSM) la reducción de 

inventarios suele alcanzar el 10-20%. Generando un impacto 

en el flujo de dinero. Un Lead Time corto contiene 

necesidades de mejora continua y de resolución de problemas 

 

Se debe tener presente Factor Humano en la Planeación de la 

Producción y manejo del MRP la diferencia que hay entre la 

teoría (Los planes de producción realizados por algoritmos 

computarizados) y la práctica (Secuencia real en los talleres), 

es lo denominado el factor humano. El ser humano se 

convierte en un complemento necesario para planeación de la 

producción y actúan de acuerdo a un sistema genérico de 

modelación de errores. 

Un sistema genérico de modelación de errores corrige los 

fallos ocurridos en los planes de producción. Para ello el 

sistema integra tres niveles de error, estando relacionado el 

nivel de forma ascendente, con la intensidad de supervisión 
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por parte del planificador o jefe de taller: El primer nivel, 

Nivel Basado en Habilidades, contiene soluciones a errores 

rutinarios que no necesitan supervisión. 

En el segundo nivel, Nivel Basado en Reglas, existen una serie 

de reglas condicionales, establecidas con la experiencia y el 

conocimiento de los trabajadores. 

Y en el tercer nivel, Nivel Basado en el Conocimiento, se 

buscan herramientas de análisis y solución de problemas y 

cuando se llega a una solución esta se convierte en una regla 

para el nivel inferior. 

En general el conocimiento tácito que tienen los seres 

humanos son un complemento indispensable para obtener el 

MRP óptimo. 

IV. CONCLUSIÓN 

 

Se concluye que los sistemas MRP integran las actividades de 

producción y compras, programando las adquisiciones a 

proveedores en función de la producción programada. Este 

sistema da por órdenes las compras dentro de las empresas de 

remanufactura resultado del proceso de planificación de 

necesidades materiales. Mediante este sistema se garantiza la 

prevención y solución de errores en el aprovisionamiento de 

materias primas, el control de la producción y la gestión de 

stocks. 

La utilización de los sistemas MRP conlleva una forma de 

planificar la producción definida por la anticipación, 

tratándose de establecer que se quiere hacer en el futuro y con 

qué materiales se cuenta, o en su caso, se necesitaran para 

poder realizar todas las tareas de producción. 

El sistema MRP  ayuda a la producción y tener un mejor 

manejo de los recursos materiales, los beneficios que se 

presentan son tener una mejor producción, saber administrar el 

producto bruto, y tener un mejor ambiente en la empresa 

gracias a los beneficios realizados por el sistema MRP. 

Este sistema puede determinar de forma sistemática el tiempo 

de respuesta (aprovisionamiento y fabricación) de una 

empresa para cada producto. 

Se deben tener presente los lead time de los productos y 

proveedores para cuantificar el riesgo y el periodo de 

abastecimiento. 
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