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IN'TRODUCCION 
Por loa - 1920 el aeftor Est_, P-.Z F.....-z. inicie le f--le 
primera li.;. en M6xico, util~ P9"• .. to 1• obaidi.,,.; piedra cort9nte como 

principel elemento, ademá• de polvo de vidrio, papel y cole, aar como una pequefla 

nWquin• construic::t. por él, eata primera lijm de obaidi.,,. fue conocidm con la "'81"Cll 

búfelo. 

El crecimiento de - pequel\8 empr- - refuerza al entrar en aocied8d con el Sr. 

Ángel Al'Ti- Puente, que con mutue confianza y aprecio que 8mbos aocioa se 

di_.,,...on, fue frmguenclo una hDndll y sincere emialed, trunc*1dose con el 

deoeaD del Sr. Eat_, P-F-en 1953. 

Grmci- al ~o. tlt9Ól"I, dedic.ción y viaión que tuvieron eetaa .,.,..anae. aon hoy 

en dfe el orgullo y pil- de una - lfdllr en el ..-cedo de le febriceción de 

llbresivoa -ido y v-- producto• derivedoa - -e como: 
•Hojea llbreeiv-. •a-. 
•oi9COe. 

ºR.-L.P. 

• Eapecilll-. 

El cempo del llbreeivo re-•tido - muy -lio, - produoa un tipo ._ci•I de lije 

pere cede neceaidec:I lnduatnel; se -•- del producto pere: 1• lnduatri• 
metel-mec*1ice, ...-.. platico, vidrio, curtidurfe, celzedo, eutomotriz; au uao 

empiezat • hecer98 extenaivo • .-.ne>• jamas pena.da• como aon la cirugía, en 

donde .. ua. P8'"• termin• tersos 109 bon:lrea q&..- dej8fl •- intervenciones 
quirúrgicea; - eplicecione. aon pera al hoger como aon: brillit• y fibr• eaponje. 

Le lije .. compone en lre8 -·--~= 
•l Dorao. 
b)-.ivo. 

e) Abralaivo. 

El dorso ea la superficie donde descansa el grano o abraaivo y que - mc#tiere al 

mi9m0 con un pegemento o ,...¡,,._ La. dorao9 con loa que ae f8briC8 la lij8 aon: 

-1. tela, combineción - tele y -1 y fibra vulcanizede. 



El adhesivo es la resina o pegamento que .. emplea ps• ..,_rir los mbr•sivos, la 

mayoria de las resinas son fenolicas y de derivados del form•ldehtdo. 

El abrasivo es el grano que se utiliza para desbastar las superficies a lijar, los 

abrasivos más comunes son: oxido de aluminio, carburo de silicio y gránate. El 

tamano del grano determina el grado del abrasivo, asi como su agresividad. 

A ta facha se debe reconocer que la compatUa esta tomando las acciones 

necesarias para mantenerse como u09 empresa de v•ngu•di• y se puede 

constatar con los sistemas de control da calidad en el área de recubierto (Mod·300), 

el cual fUnciona mediante el uso de energía radiactiva (ra~o• beta); administr.C6n 

de inventarios, producción y demanda (Sistemas Confac y Prodstar), aplicación de 

la capacidlld productiva, planeación y revisión periódice del comport8"1iento de las 

ventas, equipo de transporte y redistribución del arreglo general del almacén de 

producto terminedo. 

La compal'tia es el principal productor de abrasivo revestido en México, f8bricante 

de productos de la más alta calidad, incorporando la tecnologla más avanzada en 

su ramo, aai como sus materias primas y mano de obra capaces. 

Actualmente se ab8stece a la totalidad del territorio N8Cional y 98 export.., 

productos a m•• de diez paises del continente Americano; pai ... Europeos, t•lea 

como Alemania, Espana, Francia; asi con10 a Singepur y a Japón en el continente 

Asiático. 
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CAPITULO! 

PROBLEMÁTICA Y AHÁU8IS 

1.1.Problematica........,. 

La empresa de abrasivos revestidos crece aceleradamente en la década de los 

80's, debido al auge industrial del pais; por lo que incrementa sus ventas tanto a 

nivel nacional como en el extranjero. Sin embargo, este crecimiento no se refleja en 

las demás Breas de la empresa, debido a que no se contaba con un buen sistema 

de información, que integrar• I• información del área de venta• con producción y 

ésta a su vez con la de compras; se observaron retrasos en los pedidos de los 

clientes, por la falta de materias primaa, asi como. una mala programación de 

ordenes de producción. 

En el área de producción, existía un sistema que controlaba los diferentes niveles 

de inventarios pero cada uno por sepsado; además de que las ordenes de 

producción se controlaban con otro sistema y que no estaba ligado a la facturación, 

por lo que se retra.-ban loa pedidos de los clientes; otro de los problem•• que .. 

presentaban era la falta de un sistema de planeación de requerimientos de 

materiales , lo que ocasionaba retrasos en la adquisición de materias primas para la 

fabricación de productos, por to que el depto. de compras tenia problemas con los 

pedidos solicitados. 

El depto. de Planeación de Materiales cuya función primordial es dosificar las 

cargas de traba¡o de los deptos. productivos de acabado, tenia los siguientes 

problemas: carecía de la información da los tiempos de operación de fabricación en 

los diferentes centros de trabajo, por lo que las ordenes de producción (O.P.). eran 

liberadas sólo con la consigna de que existiera materia prima b6aica, sin importar 

los materiales indirectos, como el empaque, por lo que t.mpoco se com.ba con las 

estructuras de los productos, en consecuencia se retrasaban los pedidos, debido a 

la falta de materiales. 



Adem•a. no se coni.t>a con una polltica eficiente de ventas, da acuerdo al 

comportamiento de ••• mismas en ai'\o• recientes. es decir, no existí• un pronóstico 

de ventas; ni una clasificación de productos de acuerdo al volumen de ventas, es 

decir no existfa una clasific.c1ón ABC ( Pareto ). 

Ante tales circunst•ncias. la dirección de la empresa consideró los siguientes 

propósitos: mejorar el seNic10 a los clientes, minimizar las inversiones en 

inventarios, automatizar procesos para simplificar los existentes; tomar la decisión 

de implementar un sistema de información computarizado. el cual integrará la 

información de las diferentes mreas de la empresa en un solo juego de datos, 

además que ésta se mantuviera en linea. para que las diferentes áre•s de la 

empre- pudieran tener una herrmmienta conflllble pm-a la toma de deciaionea. 
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1.2. ANÁLISIS DE LA SITUACION. 

Ante las circunstancias anteriormente descritas, se formó un comité con los 

gerentes de tas diferentes áreas de la empresa: Ventas, Producción, Contabilidad, 

Planeación, Compras y Sistemas; para analizar la problemalltica por la que 

atravesaban cada una de ell••. determinando los siguientes puntos: 

En el área de Ventas ae observaron los siguientes problemas: 

a).- Anta la gran variedad de productos, no se contaba con un siatema confiable 

de control de inventario de producto terminado en linea, por lo que en muchas 

ocasiones, se tenían que realizar consultas físicas en los almacenes de los 

productos que aolicitmban los clientes. 

b).- El control de pedidos era pr*ciicamente manual, lo que ocmaior"t8b9 un sin fin 

de errores, por ejem., captura de pedidos con productos inexistentes, errores en 

las Cllptura de datos, etc. 

e).- No existia una polftica de ventas de acuerdo al comportamiento de las 

miam8S. 

d).- No se contaba con equipo de computo necesario , es decir . sólo se 

contaban con 2 terminales, para las consultas y facturación de pedidos; por lo 

que la mayoria de las consultas se realizaban en listados de existencias de 

productos y los apartados de materiales se realizaban en las mencionadas listas. 

En el área de Producción se plantearon los siguientes problemas: 

a).- No se cont8ba con un eficiente control de inventarios de materias primas y 

productos en procaao, lo que ocasionaba retrasos en las ordenes de producción 

y ordenes de fabricación de productos en proceso. 

b).- El sistema de ordenes ele producción no estaba ligedo al sistema de 

facturación y pedidos, además la facturación se llevaba en un equipo diferente 

(AS/400). 



e).- El depto. de planeación de la producción no contaba con la información de 

los tiempos de operación de los equipos y maquinaria para poder pl•near las 

cargas de trabajo de las ordenes de producción, objeto de estudio de esta 

memoria. 

d).- Al igual que el área de ventas , se carecía de equipo de computo suficiente 

para poder reportar los movimientos de inventario, por lo que mucho de los 

controles se llevaban en Kardex manuales. 

e).-En el depto. de operaciones debido al gran volumen de ordenas de 

producción existían problemas en el control y seguimiento de las mismas, 

ocasionando extravioa, falta de información de las etapas en la que se 

encontraban. 

f).- Además no se contaba con personal capacitado para la elaboración de 

reportes, asign•r movimientos de invent•ios, etc. 

g).- En el depto. de control de Cllli.,_.,, poi" la gran diversidad de p<oductos que 

se proceaao, '-1to terminados, como productos en proceso er• compleja evaluar 

la calidad de los productos; sin embargo, en e•t• 4!1raa se contaba con un equipo 

MOD-300, que mediante un sistema de rayos beta controlaba através de factores 

de peso la calidad de los productos en proceso. 

En el Depto. de Compras, se presentaba frecuentemente los siguientes problemas: 

a).- Debido a que no existia una plmlB.ción real de las ventas por periodos, los 

requerimientos de las materias primas eran solicitados frecuentemente con 

urgencia. esto ocasionaba retrasos en las fabricaciones de productos en proceso 

y lógicamente en producto• termiO.SOs, porque es necesario consumir tiempo en 

adquirir y traer la materia prima, la cual gran parte proviene del extranjero. 

b).- Acietn*s, no exiatia un sistema eficiente de los inventarios de materias 

primas, con frecuencia se rebasaban los puntos de reorden, debido a que 

algunos controles eran manuales, no eran reportados dichas materias primas 

con faltantes hasta que se terminaban, ocasionando retrasos. 
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c).- Al igual que los otros departamentos se carecía de equipo de computo 

suficiente. 

En el área de Contabilidad, se reportaron los siguientes problemas: 

a).- Los estados de resultados reportados a la empresa tenían demoras . en 

ocasiones hasta de 15 días, ya que era casi manual la concentración de la 

información. 

b).- No se contaba con un sistema computarizado para evaluar los costos de 

fabricación y producción, por lo que muchos de ellos , eran determinados por 

prorrateo en función de otros productos similares. 

c).- Al igual de las demás áreas, se carecia de equipo de computo suficiente para 

la toma de decisiones. 

En el área de Sistemas también se plantearon problemas: 

a).- Debido a que se contaban con dos equipos de computo diferentes, un equipo 

AS/400 en el área administrativa con aprox. 12 terminales y una red de PC's con 

10 equipos en el área de producción; los cuales eran dirigidos 

Independientemente por ceda área. 

b).- En el sistema AS/400, los sistemas eran desarrollados en el lenguaje de 

computación R.P.G. y en la red de PC's se de-rrollaban en el paquete Obase 111 

plus y algunos en Lotus 123. 

c).- Existian problemas como transferir datos del AS/400 a tas PC's, con la 

información de los pedidos solicitados, para poder generar la información de las 

ordenes de producción. 

d).- No se contaba con equipo y personal suficiente para el desarrollo de nuevos 

sistemas de computo. 

Ante la problemática antes mencionada, el comité emprende un proyecto ambicioso 

• el cual contempla los siguientes puntos: 



a).- Definir una clasificación ABC de productos (P-o), --- en las 
-tac:listicas de,,_ de los últimos 5 111\os. 

b).- En ba- a dicha ci-ificaoción. determinar los productos as.- y los no 

estándar, para elaborar una polit1ca de ventas y da fabricación, .,o~ándoae en 

los pronósticos de ventas de lo• próximo• anos. 

e).- Estimar loa niveles óptimos da inventarios de producto• terminados y 

procesados (.Jumbos), para asi poder calcular loa niveles óptimos de inventarios 

de ITUlt•i•• prirnma. 

d).- Elaborar las estructuras de los producloa con los materiates que requieren 

para su fabricación, en orden ascendente • la fmbriC8Ción. 

f).- Definir los ~os de trat>a;o y tiempos de operación de los diferentes 

productos, empezando por los productos en proc:e80 y posteriormente los 

producto• tarmiO-.s. 

g).- lmp-.tar un sistema de información c:omputm;Dldo, et cual integre una 

ba- de datos can la infonn8Ción de las - de ventas, producción, pl-8Ción, 

compras y coni.bilidad: el cual sirva como hef'ramiente ~· 1• toma de 

decisiones. 
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1.:S. -•et•- producto y el proc-de --ra. 
1.3.1. O..Crlpcl6n - producto .............. 

El...-,cto 

Los abrasivos revestidos son productos empleados para operaciones de desbaste, 

pulido y acabado de un• gran variedad de materiales como: vidrio, pláatico, cuero y 

metales; son usados en forma manual o mediante equipo (lijadoras orbitales 

eléctricas o neumáticas), en trabajos artesanales o bien en partes poco accesibles e 

inadecuada par• el lijado mecánico. 

Se conocen también como abrasivos revestidos por estar constituidos por dorso 

flexible, al que se le adhieren por medio de una pelicula adhesiva una capa de 

grano abrasivo. 

Para su elaboración son empleadas materias primas como: 

1.- Dorso 

-P-1 

-Tela 

- Fibra vulcanizada. 

- Combinación de teta y papel. 

2.- Adhesivos. 

-Cola 

-Reain• 

-Barniz. 

3.- Abrasivos. 

- Carburo de silicio 

- Oxido de aluminio 

-Esmeril. 

Es manufacturado a través de dos etapas importantes: 

a) Proceso de fabricación que comprende el recubierto 

b) Proceso de acabado el que incluye: flexado, curado, humidificado y obtención 

de producto tenninado. 
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Otro de lo• aspectos import.-.tes de loa abrasivos revestido•, •• su identificación en 

cuanto a su graduación y esto es regido por dOs sistemas internacionales, tales 

como: 

1).- Sistema Anai (AMERICAN NATIONAL STANDARD INSTITUTE). 

2).- Sistema F- (FEDERACIÓN EUROPEA DE PRODUCTOS ABRASIVOS). 

E• import.,te conocer la forma de identificación del abrasivo reveatido para explicar 

esto, se tomara como ejemplo el siguiente producto {Fig. F .1.1.): 

Producto: 

A - 9 9 

------ Topode-. --------Tipo de~. 
----------.- Topo de R-.. (-o c:anwlo) 

~----------1-- Tipo de-. 

Fig. F. 1. 1. Identificación del .e>raaivo rev-ido 

INSUMOS 

Loa abrasivo• revestidos comúnmente llamados lijas, es..,, constituidos de tras 

componente• blkaicos: 

1.- Dorso. 

2.- Adhesivo. 

3.- Abr-ivo. 

1.- Dorso.- Es la que soporta loa adhesivos y abrasivos contando con tres tipos 

materias primas básicamente· 

a).-P-1. 

b).-Tela. 

e).- Fibr8 vulcan~. 

8 



a).- Dorao de papel.- Es durable, r-istente, flexible e ideal para aplicaciones 

ligeras que pueden hacerse en forma manual o con lijadoras, debido a que la 

.._rtície uniforme de -1 proporciona mejores 9'Cllb8do•. 

Existen varios pesas o espesores de papel que van desde A ( el l'TWs pesado) 

dependiendo de esta clasificación los papelea (dorso) m41s ligeros son 

recubienos con abrasivos finos propios para et acabado final de los materiales. 

Los papeles (dorso) con peso intermedio se recubran con grano más grueso. 

ideal para pesos intermedios cte lijado y el pmpel pesado ae recubre con toda la 

gama de granos abrasivos y son recomendados para usarse en equipo de lijado 

......... 1 y -tacionWio. 

Para aplicecionea en húmedo o con lubricantes que conteng9n agua se utilizan 

papeles impermeables impregnados con diferent" elaatomeroa aint6ticos. 

b).- Dor90 de '81a.- La tela puede ser de algodón, poliester o una mezcla de 

ellas; se prooeM ~· lograr cmr-.:teriaticas necesari- que les permitan 

transformarse en un dorao apropimc> par• los diferentes revestidos. 

Esta• cm-acteristicaa especiales de peso, resistencia y flexibilidad en tel•• como 

la ".J'' Jeans es la más ligera y flexible propia para operaciones manuales. 

La tela "X" Drill se recomienda para .-plicacionea donde se utilizan presiones de 

lnlblljo de intermedia• a pa88da•. 

La tela ~ es impermeable, resistente y flexible adecuada para trabajos en 

húmedo o con lubricantes que contengan agua. Por otra parte el polieater y sus 

mezclas preeentan dos tipos de dorsos. el dorso ..... y el -r-. estos materiales 

son usados p•• operaciones donde se indiquen altas preaiones de trabajo, 

recomendados para condiciones de operaciones tanto en seco como en húmedo. 

2.- ~vo.- Este ea empleado de doa formas en la fabricación del abrasivo 

revestido las cuales son mediante la aplicación de dos pelfculas independientes: la 

primera denominado engomado, cuya función es recibir el abraaivo y fijarlo al dorso. 

La segunda llamada reengomado, que refuan& la posición del abrasivo. Los tipo• 

de adhesivos empleados en la fabricación son: 
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a).- Colas. 

b).- Resinas 

e).- Bamices. 

a).- eoa... Son edhe•ivo• de origen animal, coloides ors¡énicos derivados del 

colágeno pra.-.te en la camaza del g8nedo bovino, cuya reaistancia puede 

modificmrae con el uso de rellenos inertes. Su carmct•i•tica •• que son los máa 

flexibles. Loa tipos de recubierto y aplicación, cola SObre cola -a aca-s 

ligeroa y deebaat- intermedios en forma ,,,.-.U91. 

b).- .......... - Son _.,.•1voa •intéticoa reaiat.-rt•• •1 calor f..,,iclkloa con ur- y 

tormai-.ído, ideal -a cargas moder-s de trabajo; o con ba- fenol y 

formaildehido. per• resistir cargas -ver•• de trma;o, en la que - genere un• 

cantid9d considerable de calor a C8U- da fricei6n. Esto• tipos de resinas 

.,..-o modificarse también con relleno9 inwtes para ~ su duración y 

eficiencia de lijado. 

Debido al tipa de recubierto y combin.cionea de éste, puede .er: 

b1).- Urea con col•. ideal par• ac-.ck> ligeros y deabaate• intermedios con 

m6quinaa lijadoraa. 

b2).- Reairw sobre cola, donde se requiere aplicaciones de m•yor flexibilidad y 

reaiatenci•. 
b3).- Resina sobre resina para acab8doa y desbastes intermedios, en trabajos 

pesados en m6quirws de lijmdo altamente .ricientee. 

e).- ..... cee.- Son adhesivos sintMicos compuesto• por reeinea fenólica• y 

sustancias insoluble• en agua que - confieren carllderiaticma i-8tlles, 

por lo cual .an adecuados para el trabajo con agua y con lubricantes que 

conteng11nagua. 

Su cm-8Cterfstica es que son muy rtgidoa y reaiat.itea. utilizado• en recubiertas 

de resina sobre resina: para acabados, desbastes, intermedios y pesados en 

maquinas de lijado altamente eficientes, así como resina sobre barniz: para 

aplicación con agua y con lubricante que la contenga. 
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3.- -..1-.- Los gr•n<>8 llbrllsivos son propi.nente I• pmrte que efectúa el 

desbaste o remoción de los materiales. La efectividad de los miamos depende de la 

dureza, tenacidad y la forma del llbrasivo. 

Los tipos de grano abrasivo empllNHk>s en la fabricación del abrasivo revestido de 

acuerdo a durezm y aplicación son: 

a).- CartM..Jro de silicio. 

b).- Aluminio zirconia. 

e).- Oxido de aluminio. 

d).- Óxido de aluminio bl.....,.,. 

e).- Ó>ddo de aluminio caf• y esmeril. 

a).- C..-.. ..... llclo.- Es un mineral sint•tico de color_negro brill•nte y de 

elevada durezai. Durante su uso - factura originmndo filosas aristas que 

proporciona una r_,ida y uniforme remoción de los "'9terialea, recomendedo 

para •1 cteat.ate de metales no terrosos como bronce, cobre y aluminio; y de 

otros materiales como cuero, vidrio, madera, hule y ph•atico; tmmbién ae u .. en 

acabados y pulido de primera, lacas automotrices y de -118dor119 en general. 

b).- Alumlnlo zlrconla. - Es una mezcla de óxido de zirconio disuelto en óxido de 

aluminio a temperatura de fusión de los minerales. El tipo usado para abrasivo 

reveatido tiene unai aatructur• micro criat91in8 y - cs-=terizai por aus ariataa 

filosas, su alta dureza y su elevadai tenacidad; por lo que las p8f'ticulaa m•a 

pequet\as del grano se fracturan en una relación mucho m6a lenta que el oxido 

de aluminio regular; ocasiona un funcionamiento superior sobre una amplia 

gama de mmterialea tanto de alta como de baj8 resistencia a 1• tenai6n, loa 

cuales han sido trabajados a presiones de lijado elevado. Estos materiales 

incluyen -=ero al carbón, broncea duros y amplia variedad de aceros 

inoxidables, también aleaciones axoticas, fierro maleable, acero modular, 

aluminio, titanio, etc. 

El abrasivo de aluminio zirconia as excelente para procesos donde se usan 

presiones da lijado elevado y muy frecuente e igualmente efectivo en un sin 

número de aplicaciones aun usando presiones de lijado moderado. 
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e).- O•ido de ....._nio eepecl•.- Ea un mineral sintético b9aado en la fusión 

de óx.ido ele •luminio de alta pureza, el cual ha stdo trai.do tW?n e.amente a 

temperatu.-.s muy elevadas. mejorando substancialmente sus car-=teristicas de 

durez.. y friabilidmd: debido a estas mejoras el desempet'lo del ex.ido ce •luminio 

especial '"8ntiene en I•• apliceciones sus arist•• cortante• que trab.8;•n a 

temper8tur•• menores. Su mplicación ae r~iendm para aplic.-ciones de lijado 

en "'9teri•... de •tt• resistencia a I• tensión como aon: aceros. llCef'OS 

inoxidables y broncea duros: también es muy efectivo para el desbaste de baja 

resiatenci• • la tensión como r~ gri-•. acero de b.¡o ~n •luminio y 
bronce; obleni-- tlempoa d9 vida ,.... prolong8doa y '9duciendo costo• de 

lijado. 

d).- O- ele - ..._.. __ Ea un --ivo sint6tico y dur-le que -

car-=t-iZal por I• 1- vide d9 - .nstea fil-. ,..,.....,._ par• el lijado 

- ...-. dure,-¡ como_. le industrie..-... en__..,. 

e).- O-ele - -=---E- greno abrasivo .... formado por a1•l•I•• de 

gran a.mafto. Se caracteriZ8 por aus aristea duras, filo-• y tenaces: se usa 

para el lijado y pulido de mmeriales de alta resistencia • la presión tales como 

el -=ero. -=-roa inoxidables, broncea duros, etc .• siendo muy efea1vo en el 

desbaste de un sin número de materiales de bajm resistencia a la tensión como 

son: f"ll9f1"08 gri-. llCef'O, •uminio, bronce y en eapecial cuando se u-n 

presiones de lijado d9 norme ... • pesados. 

Ea.._..1.- El esmeril sintético ea un óxido de aluminio con un ba,o contenido de 

óxido f•rrico, dende COfnO resultado un m1ner•I de .,._ durmbilid8d y rnistenci• 

en comp•ltciÓll del aatn91'il tr-9icionml. Se utiliza b9aicmnente para pulidos 

manuales de materiales '-1"o9oa y no ferrosos. 
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1.:s.2. ---.... nur-• -... ........... 11c1oa. 

La manufactura del abrasivos revestidos se presenta en dos etapas: 

1.-F-16n. 

2.-Ac- (Producto tenninlldo). 

1.- F~i6n.- El proceso de fabricación es una operación continua que incluye 

en si la aplicación de adhesivos, su polimerización y el recubierto de granos 

8brasivoa sobre et dorao. 

Esta ea la últinwi operación. se lleva a cabo mediante dos sistemas: 

•).- Electroat•tico. 

b).- Por grav-. 

a).- Electro&tlttico.- Lo• gr8"0a mbr•sivos cruz.o un campo eléctrico que permite 

que el grano adquiera una carga el6ctrica para así proyect.,._ hacia el dorso 

-s>licado con adhesivo y quedar fijo con las aristas de corta •~si.a, CS.ndo como 

resultado una superficie abrasiva uniforme, ~te y agresiva. 

b).- Por gravedad.- En este sistema, el grano abrasivo ae aplic.- de manera 

controlada sobre el dorso engomado, para formar la superficie abrasiva adecuada. 

El material aar proceaado se puede recubrir según le• nece.id8dea de -r;>licación en 

forma cerrada o abierta. En el primer caso, los granos cubren totalmente la 

superficie del dorao; su uso ea adecuado pw-a operaciones .. veras, I• mayor ~rte 

de loa .t>raaivoa reveatido• tienen este tipoa de recubierto. 

En el segundo caso, ced9 grano abrasivo e•t• eapaciado a una dist•ncia 

determinada cubriendo del 50% al 70% de la superficie. Este tipo da más 

flexibilidad, resistencia y evita que la lija se tape con el material de desbaste. 
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2.- Ac-..:to.- Como resultado del proceeo de fabricación se obtienen rollos de gr_, 

tamat\o y div..-.oa anchos, csenominadoa jumbos. a p•nir de loa cual•• .. inicia el 

proceao de ~; 6ate consiste en aper8Ciones no continua• como: 

•).-FI•-· 
b).-C..,._,. 

e).- HumldofiC-.. 

d).-Bifl•-· 

a).- Flex-.- F8Clur• del recubterto del _. .. ivo reveatido con el objetivo de que el 

producto - ~ y flexible, -•majar• el ..-imiento de producto 

b).- Cur.cJo.- PolirneriZ8ción de laa resi.,.. -s>licadlu a loe abr-ivoa revestidos, con 

el objeto de majar..- 18 -enci• y ~-· de I• lij8, PM• obtener un mejor 

-miento en - aplic8cionea. 

e).- Humect-..- Proceao poir• hidr- el producto oon el objeto de con .. rv•r au• 
caracterllllie88 y major•r au tr.,aformac:lón. 

d).- Bit'lexado.- Factur• del recubierto del abrasivo reveatido con el objetivo de que 

el producto - ..- .....,.¡abl• y nexible en - dir9CCionea. 

Los cuales ci... las carecteriat1caa fina ... •1 producto en forma de jumbo. 

Fin81mente con 18 -.ción de corte, el producto adquiere su preaentac16n final en 

dimenaionee y for'maa que pueden ..,. Ja8 tto¡aa, bandas, diacos, diacoa sensitivos • 

I• preaión, rued8• L.P. y eapeci81-. según I•• nece•i-• de uao - lo• 

consumidores. En la fig F 1 .2. se muestra el proceso de fabricación del abrasivo 

rev-tido. 
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1.4. Func:..,._ de Pl-ldn de I• -cl61t. 
Las funcione• del departamento de plan418Ci6n de 1• producción se resumen en: 

a).- Elaborar el pl•n m-atro de producción an función del compon...,ianto de l•s 

vent-. 
b).- Determin.- loa nivel•• de inventario: múimos, minimoa, punto• de reorden y 

lotea econ6micoa de acuerdo con el pi.,, ~atro de producción, pera minimizar la 

inv.,...ión en inv.,,..-ioa y coatoa de almacen.miento. 

e).- Elaborar el progr.m. de r-...icación menaual, dividido an ..,,,..,a•. de acuerdo 

con el plan m-ro de producción y 1-~-de I•• pi.ni.a. 

a).- Prog<•mación de los deptoa. de -· Recubi•rto. Dorsos. R-inaa, Cort

de iumt>o ,, f>roce9o• ... m-. 
f).- An811izar loa ._ultadoa de 1• f-...icación con el depto. de Control de Producción. 

para determinar causas de desvieción y toma de decisiones. 

g).- Publie8r ~de fabric.ción. 

Relación con_.,.~-= 

Departamenfo e» Vent•s: 
•).- Evaluación del plan de van!•• P9ra la elaboración del plan ~tro de 

producción. 

b).- Planes y programas de fabricación de departamentos de procesos continuos. 

e).-E- de ordene• de producción. 

De,,.ttamento de Control de ln-ntarios: 
a).- Coordinar las actividades de planeación y control de invem.rios, para 

m81'1tener loa niv .... de inventario de mat•i- primas y productos en proceao dlt 

acuerdo con el plmi maeatro de producción. 

Gerencill Tctcnica: 

a).- Eapecificacione• de producto•. 

b).- Especificaciones de compra de materiales. 

e).- R_..nmi9ntoa de m~tra•. 

d).- Reaultlldos de materiales nuevos o alternos. 
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~na. - º-~s: 
a).- Suminietro de m•l•,.iaa primas, materiales indirectos y empaques 

b).- Planea y progr•m•• de producción de depart-nlos de pr0Cll90a de 

procesos continuos, procesos au•iliares, cortes de jumbos y acabado 

Gerencia die lngenierla Industrial: 

a).- Altlla y baja• de en archivo de artículos 

b).- Programas de fabricación de departamentos de procesos continuos y 

proceaoa auxiliares. 

e).- Co.toa de ~erialea 

Departamento d9 cuentas por pagar. 

a).- Oocumentmción de compras y aprob8C1onea de mmerialea sujetos a control de 

calidad. 

Departamento de Cont•biliclad de Costos: 

•).-PI_. de compraa lrimeatral-. 

b).- Presupueatoa de compr•a • invenla<ioa. 

Depart•mento de A-uramiento - Clllidad: 
a).- Aprobaciones y/o rechazos de materiales. 

b).- Ev•luación y resultados de auditorias a proveedores. 

- Reporte de meterial•• fuera de eapecifícacionea. 
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•·- ESTRUCTURAS DE PRODUCTOS V llllATEIUAS PRlllAS. 

Z.1. E-Wlnde.,.--y--prt-. 
En base a un análisis de ventas de los últimos 5 ar.os de los productos de acuerdo 

a su costo unitario y volumen de materi•I en metros cuadr8CSoa; se aplicó una 

cl•sificación ABC de acuerdo a la pre..ntaci6n de los articulas, esto - realizó de la 

siguiente rnswra: 

a).- Se ordenaron loa artículos de acuerdo a su presentación en: hojas. rollos, 

bandas, ruedas l.p., eapeci•li-•. etc. 

b).- La cl-if"IC8Ción fue en función -1 volumen - ventas - cad8 pre-.taci6n. 
e}.- Después, se aplicó una clasificación ABC por presentación. <ionda se 

determinó: 

Parte A: los articulas que representan el 80 % de los ingresos v et 20 % de 

loa .-ticuloa .,.lizedo• 

Parte B: los articulas que representan el 15 "1 de los ingresos y al 30 % de 

lo• .-ticuloa anailiZ8Clc>s. 

Parte C: los articulo• que representan el 5% de loa ingresos y el 50 % de los 

artículos WMllizado•. 

d).- Posteriormente, se definió corno politice que los articulo• que representan el 

80% de los ingresos por presentación se claaificarian como articulo• estándar 

(clasificación A). y el resto se clasificarimi como no estándar (clasificación e y C). 

e).- Determinada la clasificación estándar y no estándar, se evalúo el 

comport...,iento de las .,.,...s - los articulo• eslánd8r por lri,,_tre, para 

determinar los mínimos, máximos y puntos de reorden de loa miamos: par• toa 
productos no estándar .. detenninó que únicamente se fat>ricarf.,, aobre pedido 

y se evaluaría su frecuencial de ventas pera pa....toa • .-ticuloa ~ 

f).- Determinados los articulas eaténdar se evaluaron loa niveles óptimos de 

inventario de productos en proceso ''jumboa", materi• prima b*aica ~ I• 

elaboración da articulos tenninados; .-ctiante la totalización de lo• -ica.dos por 
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producto - g·rado, en periodos trimeatrmtes de acuerdo a las políticas de ventas. 

con el objeto de elabor•r un plan ~tro de producción de jumboa. 

g).- Posteriormente, se evaluaron los requerimientos de "18terias primas para la 

fabricación de niveles óptimos de inventario de jumbos; y aar poder determinar los 

niveles óptimos de inventario de materias primas, es decir, minimos. máximos y 

puntoa de reorden. 

h).- Una vez determinados los nivele• óptimos de materias primas, - empezaron 

a programar las compras de las mism•s. para la programación del plan maestro 

de fabricación de jumboa y plan m-ro de producción de articulo• -t6ndar. 

i).- Finalmente, la información se concentro en un sistema de computo AS/400, en 

un paquete llamado Prodstar, el cual contiene siatemas de: facturación, control 

de inventario•. compras, estructuras de productos, etc. 

2.2. Cl-acl6n da productos y --prtmaa. 
Existen en la febrice de abrasivos revestidos tres niveles de inventario: 

a).- Productos terminados 

b).- Producto• an procaao (Jumbos) 

e).- Materias primas a indirectos. 

a).- Los productos terminados son las diferentes presentaciones en las que salen al 

mercado los producto tales como: hojas. rollos, bandas, ruedlls l.p., 16pices, conos, 

tiras antiderrapantes, especialidades, etc : además, est•n clasificados en 22 familias 

- ~a 1• pr1t9enlación y al tipo de dorao. 

b).- Los productos procesados son comúnmente llamados º1umboa" o rollos de lija, 

los cuales se claaifican de acuerdo al tipo de dorso en cuatro gr•ndlts grupos: lija de 

pmpel impermeable, tela, fibra vulcanizmda y I• combinación de tele con papel. Sus 

dimensiones son de 0.840 m. hasta 1.40 m de ancho y de largo de 500m a 2500m 

dependiendo del tipo de dorso. Estos son conaideradoa materi• prima b6aica de los 

productos terminados, debido a que solo las falta el acab9do final para salir al 

mercado. 
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e).- Laa materias prim•• son los m•teriales de loa que se componen loa 00jumbos .. , y 

básicamente, se agrupan en 3 grandes rubros: dorsos, resinas y abrasivos. 

c.1 ).- Los dorsos es la materia prima donde se adhieren los granos abrasivos; 

existen cuatro tipos de dorsos: papel impermeable, tela, fibra vulcanizada y la 

combínación de tala con papel. A estos se les hacen procesos especi•lea ante• 

de aplicarles al abrasivo, estos son: lav..:lo, tttt'\ido, engomado y el apresto; 

dependiendo del tipo de dorso - aplica alguno de estos proceao, por ejem., a 1•• 

tel- - les aplican todos los procesos. 

c.2).- L- reai~• es otr• de ••• ,.,.•i•s primea b6aica y .,,, los peg.amentoa 

empleado• para adherir los granos abrasivos al dorso de 1• lija. La mayoría de 

ellas son producido• en 1• f~ica y se componen básicamente de derivados 

fen61icos y del formaldehido. 

c.3).- Los abr .. ivos son loa granos o polvos de carbUro de silicio ú óxido de 

aluminio, cuya agresividad esta determinada por el grado o t•mar'\o del greno, 

que va desde grados extrafinos hasta extragruesos. Es fundarnent81 eat• materia 

prima ya que determina el tipo de aplicación de la lija, ya sea para pulir o 
desbastar materiales como la mllder•. metal, pl .. tico, piel, etc. 

c.4).- Los materiales indirectos son materias primas que no intervienen en el 

proceso de fllbricación de los abraaiv09 revestidos, pero que son fundamentales 

para darle el ~bado final a los producto• terminado•, como pueden ser: 

empaques, maaking - tape, etiquetas, vástago9, centro• de papel, unicel. etc. 
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2.3. Eatnlc~ -. codlllicmcl6n de _...cula. 

La estructura de los abrasivos revestido• están definidas en función de las 

especificaciones de producto• de cadl• .artículo, en donde se determirwi qué 

materias primas, en qué cantidades y qué procesos deben de llevar para su 

fabricación. Los abrasivos reveatidoa tienen la siguiente estructura: 

Actualmente, se tienen definidos aproximadamente 14,000 (catorce mil productos). 

de loa cuales 1202 son eat6ndar y el resto son considerados como no estándar: 

debido al gran número de productos manejado• no estlm definid•• laa estructuras 

de producto terminado; sin embargo, para propósitos de COrTidas de M.A.P. tienen 

asignados como única materia prima el producto en procaao jumbo. 

Los producto• en prooeaoa (jumbos) son mtículos semielllboradoa sujetos a control 

de calidad, son considerados con categoría 20 o segundo nivel para propósitos de 

corridas de M.R.P. Los jumbos tienen I• siguiente estructura: 

ProductOll en proc:eao 
(.lumbos) 

o~ { 

-·-- { 
Abrasivos { 
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- Papel, tela, fibra, ate. 
- Resinas, cola. ate. 
- Tintas. 

- Fenof, formaldehido, ate. 
-Agua. 
-Catal-. 

- Oxim> de ...,,.,,inio. 
- C.-bl.M'o de silicio. 
-etc. 



P•r• su identificación loa jumbos en su cl•ve - 98P9Cificmn I• C8f8Cteriaticas del 

material que contiene el jumbo. el cual determina el tipo de aplicación o linea del 

producto. 

z.:s.1. Cod1t1c-•6n--u1--....-
Los artículos terminado• ae tienen con categoría 10 o primer nivel en corridas de 

M.R.P. ; se identifican por un código, el cual es un número secuencial de acuerdo a 

como se dan de alta, y de una descripción 1 o principal, la cual esta armada de la 

aiguiante menara: 

a).- Forma o presentación final. 

b).- Mare11. 

e).- Anclaje. 

d).- Proce80 eapeciel. 

e).-LI ...... 

f).-Gr8do. 

g).- Las medidas del articulo. 

a).- Forma o presentación final.- Lo• aniculos terminmdos son agrupados de acuerdo 

a su forma o presentación final a la que sale al mercado, existen 20 fonnas (tabla 

T.2.1.): 

ldent. Forma ld9nt. Forme 

A Tiraa antiderrapmit-. L Ruede• L.P. 

e Bande•. M --·-e Conos. o Oclagonoa. 

o Oiacoa. p Llipice•. 

E Re-Ido• (peda). a Producto. Merit. 

F Plantillas. R Rollo•. 

G Diacoa s Rehiletes. 

H Hojas. T Tubos. 

Tir .. bondo. u Limas. 

K Karde•. w Otros. 

Tabla T.2.1 . Pr-ntacionea de producto• terminados. 
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b).- Marca.- Cada una de las formas mencionadas pueden salir al mercado con la 

marca de la compaftía, sin marca. o bien con alguna impresión especial en el dorso. 

e).- El anclaje del articulo.- es la superficie en donde producto se aobre pone en la 

presentación finail. et cual puede ser: •in adheeivo, autoadherible y doble cara. 

el).- Los procesos especiales.- son caracterlaticas que tienen las diferentes formas 

de los articulo• en función de sus aplicaciones, por ejempk>: 

d1 ).- Las - abr••iv•• pueden t- unionea • 90 y 60 grado• 
d2).- Los diacos abrasivos pueden ser con perforaciones, roaetaados, con 

adhesivo, de cambio rápido/ brid8, con papel reléase etc .. 

d3).- Las ruedas l.p. abrasivas pueden ser con o sin vástago, segmentados etc. 

cM).- L- kardas ebr••iv- pueden..,. con o •in r•nured.ma, mnclaije reforzado 

d5).- Loa Wlpicea abrasivos se pre8entan en córdcoa o cilindricos. 

d6).- L•s li,,,.. abr•siv•• p..-r> aer tipo cartera. 
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e).- La linea.- determina que tipo de opermción de acabado, desbaste o pulido tiene 

el articu1o; y el tipo de material donde se puede aplicar, ya sea en madera. vidrio. 

p16stico, metales, etc.; actu•lmente existen aproxim8damente 62 lineas cte 
productos de acuerdo a su volumen de venta: A-99, C-99 , E-83, G-88. J-7i. k-6i, 

R-88, W-88. X-86, X-88, Y-88. Z-96. etc. 

f).- El grado.- determina la agresividad del producto. los cuales van de grados 

extrafinos ( 2000 ) • extrmgruesoa ( 12 ). 

g).-Las medidas de cada articulo.- eat6n en función a la forma o present8ci6n, y se 

compone por lo general de tres ( 3 ) medida•: ancho, largo y otra medida.; las 

cuales se manejan en el sistema métrico decimail. 

Por ejemplo, para definir el producto hoja• con marca del producto X..eG del grado 

36, de 0.230 x 0.280 su descripción se arma de la siguiente manera: ( F1g F.2.1.) 

Hl iº ¡11x1sso3t-o. 2,30 xooo~~ 
~------------------Proceso especial. 

~----------------~Anclaje 
~-----------------~ Mlarca. 

~--------------------Presentación 

Fig. F .2.1 . Descripción de un producto tennintldo. 

Para propósitos eetac:Usticos, los articulo• eat~ agrupados an familia y marca, 
dependiendo del dorso y la presentación, las cuales son las siguientes (tabla 
T.2.2.): 
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Con marca de I• empre- Sin mm-Clllotr•a m.rcaa 
F.E. Familia F.E. Fmnilia 
-01 Hojaaagua. -12 Hoj•sagum. 
-02 Hojaa papel. -13 Hojaa-1. 
-03 Rollo• papel -14 Rollos-1. 
-04 Bandaa-1. -15 Bandaapapel. 
-05 Hojaatela. -16 Hojas tela. 
-06 Rolloatela. -17 Rollos tela. 
-07 Bandas tela. -18 Bandas tala. 
-08 Discos fibra -19 Diacoafibra. 
-09 Discos_, y tala. -20 Discos papel y tela. 
-10 Ruadas l.p. -21 Ruadaal.p. 

- 11 Eapecialid-s -22 Especialidades. 

Tabla T.2.2. Familias estadísticas de articulas. 

Los datos del archivo de articulo• se presentan en la Fig. F.2.2. : los datos que 

calcula el departamento de mercadotecnia son: stock de seguridad, stock méximo. 

stock ele reaprovisionamiento y lote ecónomico. 

El departamento de costos evalua los datos siguientes: costo standard material, 

costo estandar maquinaria, costo estandar mano de obra, costo standar. 

El resto de los datos como se observan en ta fig. F.2.2. son datos técnicos como por 

ejemplo: descripciones técnicas en inglés y espat\ol, piezas por caja, mts. 

cuadrados, departamento productivo, tipo de empaque, etc. 
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FA.NDELI S.A. 02-05 CONSULTAR ARTICULO 14/02197 

lntro PANTALLA. SIGUIENTE/ t1PANTA.LLA ANTERIOR I f9FIN DE CONSULTA. 

01 CATEGORIA. A.AT. : 10 PRODUCTO ACABADO 
02 COOIGO ARTICULO : 89 
03 OESCAIPCION 1 : H010X-8803fH>.23QX000.2llO 
M DESCRIPCION 2 : HOJAS 
05 DESCAIPCION 3 : TELA X A.LO 
08 NORMA : S000811N Q0610 18 CM. PERDIDA O 
07 FAMILIA ESTA.O. : 5 17 DEClt.IA.LES ESTR. : e 
08 FAMILIA : 220fJ 18 DECIMAL.ES STOCK: O 
09CATEGORIA.A.BC : A 19Pl.AZOREPOSIC. :O 
10 A.RT. SUSTITUTO : 20 COEF.COAR.PL.AZO: O 
11 UNIDAD STOCK : PZ 21 PLAZO e.e. : o 
12 UNIDAD CCJMFllAA : PZ 22 N. PROVEEDOR 1 : O 
13 COEF.CONV.UCIUS: 1000000 23 N. P'ftOVEEOOR 2: O 
14 UNIDA.O EMBALAJE : 24 N. PROVEEDOR 3 : O 
15 COEF.CONV.UEIUC: 1000000 

25 PESO UNIT. O 
28 UNIDAD PESO : 
27 N. GESTOR STOCK : 
28 COD. CONT. CAL. : O 
29 N. OPERADOR ce : 
30 PLAZO CADUCIDAD : 
31 ALM. PRINCIPAL : F3NA. 
32 TIPO AL.MACEN. : O 
33 COO. INVENTARIO : 
34 STOCK SEGURIDAD : 
35 STOCK REAPROV. : 

o 
o 

o 
2087SOPZ 
2097SOPZ 

120 DESCRIPCION 4 : SHEETS 
121 DESCRIPCION 5 : ALO X CLOTH 
122MA.RCA O 
123GAAOO O 
124 PIEZAS X CA.JA : 250 
125 CA.JAS X TA.RIMA 
129 FACTOR DE PESO 
127 FACTOR VOLUMEN : 
128 TIPO PRODUCTO : 
129 EMPAQUE UNITAAI : 
130 ANCHO SI g• 

50 
o 
o 
ST 
25 

3111 STOCK MAXIMO : 2487!50 PZ 
37 LOTE ECONOMICO : •2000 PZ 
38 DIVISOR LOTE : 1 
38 CODIGO COSTE :O UN 
40 COSTE STO MA.T. :300200 
41 COSTE STO MA.Q. : O 
42 COSTE STO M.O. : 12900 
•3 COSTE STO S/T. : O 
.... COSTE STO G.G. : O 
•5 COSTE STANDARD : 313100 
- eco. TIPO COSTE : o 

131 LARGO SI : 1,-
132 OTRA MEDIDA SI : 
133 EXISTENCIA F3NA.: 
134 M2/PZ : O.&M 
135 LOCALIZACION :10 
139 DEPTO H 

o 

........................................................................... 
Fig. F.2.2. Pantalla de datos de artículos. 
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2.3.2. Codificación de productos en proceso Uumboa). 

Existen dos tipos de jumbo: completo (.1) y cortado (C); esta clasificación se 

determina debido a que cuando el producto es fabricado tiene un ancho inicial, 

dependiendo del tipo del dorso que puede ser desde 0.840m hasta 1.40m a lo 

ancho y 500.00m hasta 2500.00 m de largo aproximadamente; si el producto es 

cortado parcialmente a lo largo se conserva como jumbo completo (.J) y si es 

cortado a lo ancho, los rollos hijos son considerados como jumbos cortados (C). 

( Fig. F.2.3.) 

.11 A-990220-1.40 

l 
¡--1---- --e_~==º 

_. M•rca - Tipo de ju __ 

Fig. F.2.3. Estructura de la clave da jumbos. 

El siguiente digito nos determina la marca del jumbo, esta constituida por dos 

características: la marca del producto, la cual puede ser con o sin marca; y el tipo de 

graduación del abrasivo empleado, el cual puede ser: ANSI, FEPA y JIS. 

La linea del producto nos determina el tipo de aplicación del abrasivo revestido, ya 

sea para desbastar, pulir o dar acabado final a materiales como Ja madera. metal, 

plástico, vidria a papel; existen aproximadamente 62 líneas de producto, las cuales 

están agrupadas para cuestiones contables en 10 familias de acuerdo al tipo de 

dorso que contenga: (tabla T.2.3.) 
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AGRUPA NOMBRE 

Lijade
P-IA, B, C, O, K 

LINEAS QUE INCLUYE 

A-51, K~1. AOllO, A081, C081, 0081, 
K-081, A090, A091, C091, 0091. 

3 

4 

s 
6 

7 

8 

9 

Papel E 
TeleN 
TelaJ 

Tela X 
TelaW 

Poli-lar algodón 
Polie8tar 

E-83, E-93, E-96, E096, Z-96, Z096. 
J-71 
.J081, J-82, J-86, J-68. 
xoee. X098, X-86, X-88, X-91, X-98. 
W-68,W-98. 
R-88, R-98, Y-68, Y-98. 

S-18. 
10 Fibra vulcan- F-98, G-18, G-68, G088. 

Tabla T.2.3. Fam11tas de linea - producto. 

En la descripción de •- lineas de productos se identifiCSl las cmracteristicas que 
tiene el producto, el cual determina el tipo de aplicación: (fig. F .2.4.) 

A080 

1 T • ~Tipo de 8dhe•ivo. 
l.__ Tipo de ebr••ivo. 

~----Tipo de recubierto (abierto o cerr..:lo) 
Tipo de dono (papel, tela o fibra). 

Fig. F.2.4. Descripción de las line11s - producto. 

Por último, I•• medidas del jumbo eet•n determinadas en el sistema métrico 

decimal; dependiendo del tipo de línea es el ancho del material, que ~n sar 

desde 0.84m Msta 1 .40m; a lo largo son embobinados loa rollos de9de SOOm. en el 

caso de la fibra y hasta 2500m. en el caso de la lija de agua. 

Los datos del archivo de productos en proceso jumbO• se preeentan ., 1• Fig. F .2.5. 

; los datos que calcula el depart•mento de mercadotecnia son: stock da weguridad, 

stock máximo, stock de r98J)rovisionamiento y lota ecónomico. 
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El ~o de costos evalum loa dmtos siguientes: costo atmids mat•ial, 

costo estandar maquin•ia, costo estandar mano de obra, costo standar del 

producto. El resto de los datos como se ob9erv•n en la fig. F.2.5. 80n cimas 

técnicos como por ejemplo: descripciones técnicas en inglés y espaflol, mts. 

cuadrados, departamento productivo, etc, tos cuales son capturados por el 

departamento técnico. 

FANDELI S.A. 02·0SCONSULTAR ARTICULO 1 
lntro PANTALLA SIGUIENTE I f1PANTALLA ANTERIOR I faFIN DE CONSULTA 

19/02197 

01 CATEGORIA ART. : 20 SEMIEL.ABORADO 
02 CODtGO ARTICULO : JOA.99Qz:20..1.40 
03 DESCRIPCION 1 : PAPEL IMPERMEABLE SIC 1 ... 0 
04 DESCRIPCION 2 
05 DESCRIPCION 3 
08 NORMA JA·980220J0800 
07 FAMILIA ESTAD. : 50 
08 FAMILIA : A·99 
09 CATEGORIA ABC : 
10 ART. SUSTITUTO : 
11 UNIDAD STOCK :MT 
12 UNIDAD COMPRA : 
13 COEF.CONV.UC/US: 
1• UNIDAD EMBALAJE: 
15 COEF.CONV.UE/UC: 

25PESO UNIT. O 
29UNIDAD PESO : 
27N. GESTOR STOCK : 
28COD. CONT. CAL. : O 
2QN. OPERADOR ce : 
30PL.AZO CADUCIDAD : 
31ALM. PRINCIPAL : F2JU 
32TIPO Al.MACEN. : O 
33COD. INVENTARIO: 
3.tSTOCK SEGURIDAD : 
35STOCK REAPROV. 

121DESCRIPCION• : 
122MARCA O 
123GRADO 220 
12•PIEZAS X CAJA : O 
125CAJAS X TARIMA : 
12&FACTOR DE PESO 
127FACTOR VOLUMEN : 
128TIPO PRODUCTO ; 
129EMPAQUE UNITARI: 
130ANCHOSI 

E 

M2 
1000000 

o 

o 
o 

o 
5003100 
5003100 

o 
o 
o 

o 

MT 
MT 

1& % PERDIDA : O 
17 DECIMALES ESTR.: 
18 DECIMAL.ES STOCK: 
19Pl.AZOREPOSIC. :5 
20 COEF.CORR.PLAZO: 
21 PLAZO e.e. : o 
22 N. PROVEEDOR 1 : O 
23 N. PROVEEOOR2: O 
2• N. PROVEEDOR 3 : O 

.. 
2 

o 

38 STOCK MAXIMO : O MT 
37 LOTE ECONOMICO : 300000 MT 
311 DIVISOR LOTE : 1 
39 COCIGO COSTE :O UN 
40 COSTE STDMAT. :119820 
•1 COSTE STO MAQ. O 
•2 COSTE STO M.O. : O 
•3 COSTE STO S/T. : O 
U COSTE STO G.G. : O 
•5 COSTE STANDARD : 118920 
48 COD. TIPO COSTE : O 

131 LARGO SI : 11" 
132 OTRA MEDIDA SI : 
133 EXISTENCIA F3NA: O 
13.t M2/PZ : 0.000 
135 LOCALIZACION :10 
13eDEPTO H 

·~~~~~~-~~~~~~~~~~~--~~~~~~~~~ 

Fig. F.2.5. Pantalla de datos de producto en proceso jumbos. 
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a.s.s.ca.,•a•ll • ... -...-. 
Laa ,,,_isa primas son loa eo11ipoc_,_ de un producto, loa cua-son~· 
da ~ & SU c&l&garl&, I& cual id&ntific& DU nivel, par& la &.ploai6n de nwteri

primas, existan 7 categorlas por 1- que - agrupan: (tabla T.2.4.) 

C&tegori& Oeaaipci6n 
20 Altlculoa -..iel&bor&do• sujetos • control de c:alict.t 

(r&Dlnaa, tal• termi..-.) 
40 Altlculoa campado• auj&toa • conlrOI de C81id&d. 
50 Alticulos campados no sujetos a control da calid8d. 

eo -i-pr- auj&l8D •control da calidad. 
70 Materias prim- no ........ • control da e&lid«I. 
80 Altlculoa ,_para ~6n (por ej&m.: 

agua y mazcl- da recubierto). 
90 Altfculos fantasma• indirectoa (mano de obra y 

gaatoa indirectoa). 

Para una identificación rápida de materias primaa. estén codificadas de acuerdo a 

tipo, la ••tructur• de 1- el•-• - la siguiente (tabla T.2.5.): 

Olgito 
1 1 
2 
3 .. 
5 
6 .. 

Significado 
Grupo. 

LI,_. 
Proveedor. 
Cfa-. 
Guión__, 
Grado (a/abrasivos) 
Ancho (altelaa) 

Tabla T.2.5. Deaaipci6n da m&t.-ia prima 

Por ejemplo, en la Fig F.2.6. se define una clave de materia prima con los dtltoa 

ante• mencionedoa: 
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A111 -100 

r j T~! __ 't___ 5.: l - O_da ........... ..-. 
~........._. 

Fig. F.2.6. Definición da une et-• da rNllerla prima 

Los grupos nos determi'18f" el tipo de l'T\8teria prima, laa cuate• eatWi c1 .. ificacs.. de 

acuerdo a la tabla T.2.6. 

Grupo Descripción e- Ejemplo 

A Abr .. ivo ba- óxido A100 Oxido de aluminio café. 
A500 Zircani•. 

e AbraaiVOll ba- SIC 9100 c-.ro da Silicio Anai. 

c Adheaivoa y mat. prim•a C300 R_,nas fandeli. 
ps-.8dheeivoa C100 Col-. 

o P-li.._.,._le 0100 Peso A. 
E P-li.._.,._le E100 PeaoA 

F Tela cruda F100 -.ia cielo y combinación. 

G Tata larmin- G100 T-proca-. fandali. 

H Fibra vulcan- H100 De 0.020 .. g¡r..,/g¡ray. 

1 Rellanos 1100 C-o. 

J Diaolvente• J100 Alcohol••· 
K Catalizadores K100 ln<Jr11*1icoa. 

L T.,909Ctivoa L100 Humectan!-. 

M Coloran!- M100 Tintaa. 

Q Empeques exterlorea QOO Con y sin marca v•ioa uaoa 
R Empequea interiores ROO Fajilla clm•ca p/hOjlla. 

s Empaques auxiliares soo Poltestireno. 

T Cintaa TO De~ engomado. 

Tabla T.2.6. Grupo• de materi- primas. 
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P•• cueatiOrw9 ~ ... ~ pr;..- _., ~ d8 ...,._ • 

,..,m .. -ialic8a, ... .,... ... ....,, d8sc:rit•• - •• lliQuient• ..,.._.., 1-
T.2.7.): 

FAM. DESCRIPCtON 
85--indil'9CIO•. 
80--direc:toa. 90-----· 95Acceeoi ioa. 
99-.0 de obr8 y gmatoa indirec:toa. 

T8bl• T.2.7. F..,;li .. de ....ien- prim8a. 
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Z.3.•. CD .... c:•c:ldn de~ ele pnMluctoa. 

Laa estructuras de loa articulo• astSI -ni"- an función de les especiflceciones 

de los productos, en donde M delellan 1- centi-s de material y procesos 

especiales -· la fabriceción de productos. 
Actualmente aalaimente estmi c:arQllda• I•• eatructur•• de: jumbos, dorsos de telas 

terminadas y resinas; toa cuales son procesados en la fabrica. A continuación se 

enli•tan lo• campo• del •chivo de las estructuras de articulo•, los cuales .....virén 

para planear lo• requerimiento• de m.terialea, mediante el proceso de explosión de 

mat•i ..... 

CAMPO 

01 

02 

03 

04 

05 

06 

07 

08 

09 

10 

11 

12 

13 

DESCRIPCIÓN 

Tipo de estructura. 

Artículo. 

Ni-1 de sectMncia. 

Articulo componente. 

Fecha de inicio de validez. 

Fecha de fin de validez. 

C811tid8d enl-=e. 

Código tipo de cantidad. 

Pon»nteja ( % ) de pj<didll. 

De.cripción del enlece. 

Número operador de la ruta. 

Plazo. 

Código a _,,ir. 

01 - Tipo de -tructura. 

Actualmente, este campo tiene un valor por omisión, el cual es .. cero .. , que se refiere 

a los articulas que procesan en la fabrica. 

o:a - Ank:Ulo. 
Se refiere al articulo ''padre" al cual se le asign•an componentes (hijos), de 

aquellos artículos que se proce-n en la fabrica: jumbo completo. tela termineda, 
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resin8S, mezclas de maker y siz..-. Como M n.nciono an1 ... ic>rm9nte, los productos 

larminado• en sus difer9"1- presentaciones lodavia no son considerados debido al 

gr., número de ellos. 

o:s--.. ... --... 
Este dalo M refi- al orden en qua ..,,., cargados los componentes. 

04-Altlculoc--. 
Es el código del articulo componente (hijo) con su descripción 01. 

OS - F_ ... de Inicio de v-. 

El valor de eate dato es por omisión: •000/00/0000
• 

09-F-deftn-v-. 

Este dato tiene un valor por omisión "'99/99199". 

01' - Cantidad ......... 
Se refiere a I• cantidad por metro line•I (o bien. kilogramos en el cmso de mezc1 .. y 

resinas) requeridos del articulo com~le para producir el articulo principal 

(padre). 

El resto de los datos tienen valores por omisión "cero••. 
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El objetivo de plan..,. y contrQtar loa inventarios es de s¡¡¡vantlzar un alto grado de 

confiabilidad en loa regiatros de inventario medi•nte procedimientos de planeación. 

control, cuatoclial y distribución ele rnmeri- dentro ele lo• ni-• múimoa ,, 

mínimos eoonóm-. fev«--81•-· 

2.4.1. F-de "-idn!l'-delnv•-lcw. 
Enu. la funciones ele depto. ele pi- y control de inVWlterioa son: 

e).- Perticipeción en I• eleboreción d9 loa pi-. .,...,_ y trimeatrelea de 

febriceción ele IWCUbierto. 

b).- Determi~ del pronóstico enual d9 compres ele rneteri- primea. 

e).- ElebOl"eción del p.-eaupuesto enuet. ........,., y trimestre! de ~ e 

invent.ioa ele meteri .. pri~. en funci6n d91 plen mee.cro d9 producción. 

d).- Determi~ ele loa ni-lea de cantrol de invw>terioa: m6ximo, mínimo, lote 

económico de compr••. punto de .......-, y cl .. ificeción de productos ABC. 

e).- Control, cuatodi• y distribución de rnelerielea • loa~ productivos. 

f).- G«8nlizer canfimbilided ele loa registros d9 inventerio, rnediente conteos cíclicos. 

g).- Actualizar movimientos ele --.. -idas, tr•_.oa y devoluciones ele 

materi•lea J>W• el m.,,tenimiento de toa aiatemaa de invef'1taio. 

Actumlmente ., I• empre- exiaten trea nivele• de ín~o: 

- Productos terminedoa. 

- Productos en proceso sujetos • control de Clllided Oumboa). 

- M8teria prim•a direct•• e indirectas. 

La información se concentra en un sólo juego de dmtos en un computador; la cual, 

es controlmda y actualizada con difer.-rtea aub-aistemaa perifftricoa de acuerdo al 

tipo de invmit.no. 
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2 .•. z...---·-· 
El determinar los nivelas óptimos da inventarlo: m*ximo, minimo. stock de aegurided 

y lote económico. de acuerdo con et plan ,,,..atro de producción, ti- como 

objetivo minimizar I• inveni6n en inventmios y en coatoa de ..,,,..,,..,,iento. 

Loa ni-- de c:ontrol de invent8rioa - C81culen de la 8iguienle ,,,_., 

- El atack de -.guridad. el cual detennina el ni-1 minimo de inventarie - i-1 • 

quince (1 S) días de consumo promedio de 8CUWdo •I pl•n de vent•• •nuail. 

- El atad< ....,.imo - calcUI• con I• suma del stock de .-guridad mas el lote 

económico. 

- El lote eoon0mico determin• la cantidad • ~ por compr•, - calcul• de 

acuerdo • I• aigui.-.te formula: 

Donde: 

EOQ = Lote económico de compra. 

R = o.m->da de consumo de producción. 

S = Costo por colocar una orden de compra. 

C = Costo uni-io de compr•. 

1 = Costo de mantener el invM1tario. 

Los raault8doa son redondeados dependiendo el tipo de inventario: 

- En producto terminado se redondea a múltiplos del mínimo de empeque. 

- En el caso de materias primas se redondea a toneledaa complttt89 o mOea de 

metros. 

- En el caso de productos en proceso (jumbOs) se redondea a miles de metros. 
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CAPITULO No. 3 

CENTROS DE TRABA.JO Y RUTAS DE FABRICACIÓN 

"'Un secreto del éxito puede 

ser. dirigir.se al corazón 

rn4s que al ouw; porque todo 

el mundo tiene corazón 9 no 
todo el munJ,, tiene oído ... • 

...;lfarccl .....9fchard 



•· CENTROll DE T9'AllAJO Y RUTAS DE FAW:Ac:ION. 

~.1.C..Ocle ...... 

Ea el lugar donde le• .....n.a primas - tr..,afonnan en producto termin8do y/o un 

producto en proceso sujetos a ....--6n; loa centros de trM>ejo pu- ser una o 

v•i•• m6quinaa y/o equipo en un proceeo continuo de f.t>rtcmción. 

En la fabrica de ebreaivoa revestido• - r-lizo un an411isia de cada uno de loa 

equipos que f~ pm"te del procemo de fmricación de abr••ivos y se tabulo con 

exactitud la ~ horaria de loa _.;pos de lo• producloa en pmce90 '"jumbo9'', 

en todas la• vllri-. de jumboa fmbricadoa. 

En la febrica de .tw•aivo• revestido• existen cuatro plantas productivas, ubiC8das 

en la colonia Sn. Andrés Tepetlacalco, Tlalnepantla, Edo. de México. 

a) En 1• pi~• No. 1 existe un m.ker y un aizer donde .. fmt>rica la. abrasivo• 

revestido• (productos en proceeo su;.to• • aprobación ''jumbo•''), 8derMa exiaten ; 

los departamentos productivos de acab8do: rollos, band8a, ruedas l.p., 

eapeciali-• y ta planta de doraoa; a•i como equipo para procesos especiales de 

jumbos: horno de curado, flexadoraa y humidific.doras. 

b) En la plant8 No. 2 tambi•n existe un maker y aizer donde .. f8brica los abrasivos 

revestidos; además existen loa departamentos productivos de ~: hojas, 

discos y especialidades 11. También se ubica las bodegas de: m.teria prima e 

indirectos y jumbos completo y cortado, aai como equipo para proce909 eapecieles 

de jumbos: horno de curado, fl•xador•• y humidific8doras. 

e) En la planta No. 3 esta ubicada la planta procesadora da resina•. tambi•n esta 

ubicado el atm-=-!tn de prOductos terminados. 

d) En la planta No. 4 se localiza una planta recuperadora de abrasivos; ademés se 

localiza el alrnac:»n principal de materi•• prim•• b•sicas. 
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3.1.1. ld9io11Rcmcl6n y ca .,.:cmcl6n de Cenlrae de ........... 

p_. llev.- un control de los centros trllbmjo estos _,,.. iclant-. por ..,. -ón 
y una subeección, las cuales: ubican et centro de trabajo, identifican el 

depllrt-.to, y como es el tipo de prooeao del equipo y/o mioquin.ria --· 

La aec:ción nos identifica la ubicación de equipo y/o máquina en cu.lquier planta y 

el c:Sepmtamento productivo donde se procesan las materias primas. Ver fig. 3.1. 

1 Poa.1 Poa.2 Pos.3 

1 2 o 
t~ ____ :':_:_:_:_:_-_:_:_~L-:_:_-:_- ~~~-productivo. 

Pos.= Poaición 

Fig. 3.1. ~de •• seca6n de un cenlro de trabmjo. 

En la descripción de la saoc.ión en la posición 1, se refiere al número de planta, 

donde loa valores posibles son (tabla T.3.1.): 

PLANTA 
DIGITO PRODUCTIVA 

1 Planta 1 

2 Planta2 
3 Planta3 
4 Planta4 
o Otros 

Tabla T.3.1. Plantas de la empresa. 

En la posición 2 y 3 se refiere al número de departamento, los cuales están 
identifi.,_• con los siguientes códigos (labia T.3.2.): 
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Codigo Deplo. C6di!ID Depto. 
01 Sarv. generales 50 Ingeniarla 

02 Reain8S 60 Al...-.iM.P. 

03 Acabado Dorsos 61 Almacén jumbos 

20 Recubierto 65 Técnico 

30 Procesos aux. 70 Admon. f*>rica 
40 Hojas 80 Ventas 

41 Rollos 81 Exportación 
42 e.ondas 82 Rel. comerciales 
43 Discos 83 Almacén P.T. 

44 Discos Sene. 90 Admon. gral. 
45 TubOs 91 Gerencia 
46 Ruedas lp. 93 Crédito y Cobra. 

47 Especialidades 94 Prooes. datos. 

Tabla T.3.2. Departamentos productivos de la empresa. 

El segundo campo, la subsecci6n identifica el tipo de departamento y la clasificación 

del subeentro de trabajo, e\ campo consta de cuatro dígito que están agrupados de 

la siguiente manera (Fig. F.3.2.): 

1Pos.1 Pos. 2 Pos. 3 Pos.4 

1 p L o 

1 t ! 't Sec. Operación 
Clasif. subcentro 
Tipo. depto. 

Fig. F.3.2. Identificación de Subsecx:ión. 

La posición 1 es el dtgito referente a el tipo departamento, los cuales están 

clasificados de la siguiente manera (tabla T.3.3.): 
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DIGITO TIPO , ~ 
2 R....-to 
3 

p..,.,._ __ 

4 -o Otros 

Tabla T.3.3. Tipo• de Departamento 

La• po•iciones 2 y 3 del C8fT1PO 8Ub88CCión - refiere al subcentro - trabajo, loa 
cual- f.-on cl8aifiC9doa de la aigu- ...._.,(tabla T.3.4.) 

c1-e ~ c1-e 5.-m-o 
GT Agi- LP u ... polielileno 
IN l..._,ción MI< -lM - MT Mllquina tubo8 
PL Apdora.AdhMNo PR p....,.. 

RM ArmadOra RH Remachadora 
BF a-.-. RC Recortadora 
CR e~ RB Reblljlldora 
NS e--. NR R-..babi.-a 

MP E~ RT R-or 
ND e-. SR SierTa 
ST E_ili,__ sz s-
FL Fle,,_. TR Tórculo 
HR Hamo curado TQ Troquel 
HM Humiditi..-
HU -Tabla T.3.4. Cl-if"ocación de ..-nro - trablljo. 

Por último en la po8ici6n 4 N rllfiere • I• ....,...,.,.. - _ac1.,,,.._ L08 v•

po•ib ... ...,, 1o8 aigu- (TM>la T.3.5.): 
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No. Sec. Secua>eia de opedeio.-. 
o Sección única del ~o. 

t Primero en~·· 
2 5-M>do.,., .....-•. 

9 Noveno en 89CUenCi• 

TM>I• T.3.5. Secuenci• de operacione• de equipos. 

El an.61i•i• de m8quinas determina y i.t>ula con exactitud la capacidMI horaria de 

cada m11quina productiv• en todas I•• v-. de productos fllbrlc:ados 

Los dmtoa complementario• de lo• centros de trabajo son: la capacidad operativa 

diaria de cada centro, el número de pue•toa que tiene asignado y el No. de 

calendmrio. (Fig. F.3.4.) 

FANDELI S.A. 04-05 CONSULTAR CENTRO DE TRABA.JO 22/02197 

lntro REGISTRO SIGUIENTE f f1 FIN DE CONSULTA f '3 PARA TRATAR 

01 N. SECCION : 
02 TIPO SISECCION : 
03 N. SISECCION 
04 DES. SECCION : 
OS NUMERO PUESTOS 
Oll N. CALENDARIO 
07CAP.NOM. OIA 1: 
Oll CAP.NOM. OiA 2: 
OCICAP.NOM.DIA 3: 
10 CAP.NOM. OiA 4: 
11 CAP.NOM. OIA 5: 
12 CAP.NOM. OiA 6: 
13 CAP.NOM. DiA 7: 
14 CAP.NOM. SEMANA : 

120 
O MAQUINA 
2NR5 
RECUBIERTO FANDELI 1 
1 
3 
17.00 
24.00 
24.00 
24.00 
24.00 
17.00 
o 
130.00 

Fig. F.3.4. P-..1• de conaulhl de .-.tf08 de u.a.¡o. 

41 



Son las operaciones o etapas del proceso de fabricación para la obtención de un 

producto final o producto en proceso sujeto a aprobación. 

Actualmente en la fabrica de abrasivos revestidos se tienen codificadas solamente 

las rutas de fabricación de los productos en proceso jumbo por rango de grados, las 

cuales son identificadas como rutas madre o principal; debido a el gran volumen de 

producto• terminados rnarw¡.dos todavía no - encuentr8" codificados. 

La fabricación de abrasivos revestidos es una operación continua, las cuales están 

definidas en rutas madres para las diferentes presentaciones de productos en 

proceso .. jumbo'', las cuales constan generalmente de las siguientes et.pas: 

a).- Pre,,.raci6n de ma-s primas direcfas y procesadas.- de .,._do al Plan 

""8eatro de producción, I•• "181:-1- prime• directea o indirect•• sori 

concentradlls con 24 horas de anticipeción en el *•• de recubierto P*"• au 

aprobación o rechazo por parte del Mpto. de -uremienlo de la calidad. 

b).- Pmceao de r.t>ricaci6n de abrasivos revestkk>s en recubietto.- es una 

operación continua - incluye en si la aplicación de --.ivos, su 
polimeri:uoción y el rwcubi9rto de gr.nos abrasivoe sotxw el dorso. 

e).- Proc:eaoa ·~• a loa productos.- son pr~ -lli•- IOs cua
me¡or.n el .-miento del producto, los cual- son: ambientado, curado, llexado, 

bifle-. humidificado, los cuales son aplicados dependiendo el tipo de 

produclo. 

d).- Corte del material.- pmra dar el - final a los productos en sus 

diferente• pre-.tM:ionea (hojas, -· rol!oa, etc.). 

En la lig. F.3.6. - muestra la ruta de fabricación del producto x-as. 
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La capacidad de producción es al Ritmo o tasa de producción de un centro de 

trabajo, se mide en la salida del miamo. 

En la fabrica de abrasivos reveatidos la capacidad de producción esta en función al 

tipo de producto en proceso (jumbo), las cuales están determinadas en el manual 

t6cnico, en donde se especifican: materias primas, tiempo de prepmración, tiempo 

de ejecución, temperaturas de secado, procesos auxiliares y tipos de aplicación de 

los productos. 

En la fig. F.3.7. se muestran las etapas y tiempos en horas, del prOducto en 

proceso jumbo X-86. Actualmente solamente se tienen codificadas las capacidades 

de producción de los equipos para la obtención de productos en proceso .. Jumbosºº. 
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Para la creación de rutas de f8bricación en el •istem•. •• nec:ea.rio d8I" de alta en la 

gestión de sticuloa. el código que va • referirse como ruta madre; poaterionnente, 

es creada la ruta madre con sus etapas correspondiente•: y fi"81mente, _. modifica 

en cada código de jumbo en el campo 6 con el código de la rut• madre que le 

corresponde. Para codificar la ruta madre ae definió la siguiente política. 

a).- En et campo 01 de categoría del •·ticulo, el valor por omiaión de las rutas es 87. 

b).- En el cmmpo 02 código de 1• ruta, este dato - •nnó de I• aiguiente .....,..., 

b1 ).- En 1• posición 1, se c.ptura una "J" por default paira el caao ele 1umbos, los 

cuales son los únicos que están codificados. 

b.2. Las posiciones 2,3,4 y 5 se refiere a ta linea o producto. Donde para 

productos con el mraaivo cerr-*> la posición 3 lleva un .. _ .. y P9'• el .t>raaivo 

abierto llev• un ''O''. Ejemplo: 

Cef1'8do Abierto A- -
•- x.a 

b.3. L•• poaicione• 6,7,8,9,10,11,12,13 y 14 -ermine el,..._ de gr- -

abarca la ruta madre, el de11gl~ de I•• poaicionea ae -811• • continuación: 

b.3.1. En 1- poaicionee 6,7,8 y 9 .. ooloca el~ inici81 _.el...._• 

definir (número ,,_,.,..¡ juatificado • la ~ y rel- por caroa. por el 

ejemp!O: 0024, 0120, 1000 ele. 

b.3.2. En I• poaición 10, - emple• una "r' para .. _.el rango inici•I del final. 

b.3.3. En._ poeicione8 11,12,13 y 14 - colocll el gredofin81 _.el r- • 

definir (......_., mayor) juatificado • le derech8 y r•I- por .,...,., por el 

ejemplo: 0024, 0120, 1000 etc. 
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e) El campa 03 descripción de la ruta, es el nombre que se le da • I• ruta madre de 

fabricación, se estructura de una nwnera similar al código de la ruta, por politica se 
captura de la siguiente manar•: 

"R.M." + <Hnea o producto> + "DEL" + <grado inicial> + "AL .. + <grado final> 

donde los valores entrecomillados son valor constantes, por ejemplo: 

R.M. A·H DEL Oa.G AL IMGO 

R.M. G ... DEL 0012 AL OOM 

d).- El campo 07 f.-nilia eetedistica e• un valor paf' omisi6n: 98. 

e).- El campo 08 familia es un campo de 4 posiciones donde se captura I• linea o 

producto. 

f).- El campo 37 lote económico - captura I• cantidad .- metros lineales a fabricar 

que resulta ser la 1116• económica, común y conveniente. Este dato esta calculado 

en función de plan meeatro de ventas. 

Nota: los reato• ele toa C9npoa se dej8n con el valor por omisión que cad8 uno 

tiene. 
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e- un• de 1•• rutas m.dre• t- dllfinidll• _..,;ones o "'- dentro del 

proceso de fM>ric-=ión, dicha -.aar.s .- definidas en laS t..;.. t6cnicas• de 

ced8 11,,.. - producto, en donde M det•ll.,, los tiempos de proceso. P•• ced8 

etapa de una ruta 1118dre son codificado• loa siguientes et.tos: 

a).- Operación alternativa.- ea el ni:.nero de n.d8, los valorea poaiblea pueden v•i•r 

del 

O al 9 y depender6 del número de rula • seguir pera elaborar un producto; el valor O 

significa - -1• ..- ...-e. Por ejemplo: en algunas OC88iones ~ fabricarae 

ps• espec;.1- o _. hojaa • en -· caao -• una ruhl con vetar o. -
contendr6 I•• opermcionea comunea; otr• ruta con vak>r 1 que tendrá laa 

operaciones comunes má• I•• relKionedaa con eapecialid8des; y por último , una 

ruhl con valor 2, que -• -eciones comunes ,..... 1- -aclones 
releci- Pll<ll elabor• hojas. 

b).- Cddil<> - !lempo. - I• unidad de ..-dida para calcul• el tiempo de ejecución 

de cada _.ción .,._para I• ruta madre. el valor~ pm-a - campo -
de 2 (horas/mil). 

e).- Código - l•nzamienfo.- - -. a la forma de lanz.- la ruhl. El valor augerido 

-: 3 (int- de mal-les 'lf-aciol-). 

d).- Número de operación.- este dato - conforme a I• definición .-idll en la 

ruhlt6c:nica•. 

e).- Tiempo de preparación.- - el tiempo - - en ejecular9e una -ación al 

inicio de la misma, et cual, - coctif"oca por lo ven--1 en horas. 

f).- r,.,,,po - ejec:ución.- - el tiempo...,...;.,_. real- I• _..:ión. el cual 

- determina en miles de ,,_,..,. li,,..les por hora. 
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g).- Código de escalonamiento.- en este c.mpo se refiere al modo de iniciw la 

operación. Por omiaión el valor•• O. 

h).- Observaciones.- en eate campo .. mgrega el nombre de la operación que se 

está efed:u.ndo. Para cmptur• eate dllto ae sigue la siguiente politica: 

h.1 ).- En ca80 de ambientado, .., a8Cribe AMBIENTADO (<operación anterior>). 

donde: <operación anterior> es el nombre de la operación que precede a la del 

ambientado. Ejemplo. 

AMBIENTADO (RECUBIERTO) 

AMBIENTADO (HUMECTADO) 

h.2.).- Para el CllllO del fte><ado, se escribe: FLEXAOO PASO (<núm. de pa90 >) 

donde: <núm. de paao> ••el número de ftexado a efect~. 

h.3.).- Para loa caeoa reat.ites .. eacribe el nombre de la ectivid8d que ..aa 
realizando. 
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En la figure F.3.8. - muestra la pantalla de coneulta de la ruta de fabricación del 

producto en proce- A-99 de los grados del 220 al 800 en eu pri..-a etapa (10 -

recubierto). 

FANDELI S.A. 05-05 CONSULTAR RUTA 

N. OPERACION / lntro OPERAClóN SIGUIENTE I f1 FIN CONSULTA 

N. RUTA : JA·990220l080D N. ALTERNATIVA : O 
DESCRIPCION 1 : R.M. A-99 DEL 0220 AL 0800 UNIDAD STOCK 
N. OPERACION : 10 
PUESTO MAQUINA : 220 
TPO PREP.MAQ.HR : 100 

2NR5 RECUBIERTO FAJCJELI 2 
N. PUESTOS MAQ. : 1 

TPO EJEC.MA.Q.HR : 4095 HAJ MIL TPO ESPERA - : O 

PUESTO M.O. : O 
TPO PREP.M.O.HR : O 
COD.REPARTICION :O 
TPO E.JEC.M.O.HR : O HR./MIL 

TPO TRANSF. HR : O 

N. PUESTOS M.O. : O 

N.HO.JA TECN. : O 

CÓOIGO ESCALON. : O SUCESIVO CTD INtclAL : O 
<<< OE.SCRIPCION OPElltACION >>> N. UTILl.A.IE : O 
RECUBIERTO N. FUACION 

N.-OGAAMA : 
N. PROVEEDOR : O 
COSTE S/T FLIO : O 
COSTE SfT VAR. : O 

Fig. F.3.8. Ruta de fabricaci6n del producto A-99. 

so 

,._PERDIDA: O 



CAPITULO No. 4 

PLANEACION DE CARGAS DE TRABA.JO 

·c..11 _... ... fit ..-.. -

,.,.._e~!lel ........ 
c..11 ....... u .. ,....... .......... --
-~.- .......... 

-~---· 
~ 



4.1. PLANEACION DE REGUElllllMENTOS DE -TENALES. 

Lm pl-..ción de ,.__¡miento• de .....- (M.R.P) •• un conjunto de tlk:nic.s 

que utiliza la• liat.a de maderiatea, 108 es.toa de inventario y el plan m..atro de 

producción para transformar requerimientos deafaaados a travé• del tiempo. 

El M.R.P. es una t6cnicm P81"• Ja planeeción de inventwios, con une visión hacia el 

futuro; puede apli.,.,.. a diferentes tipos de empresa. ya - que fmriq,_, 1>8'• 

inv.,,...;o o aobre pedido. 

Origin•lmente el M.R.P. tuvo un enfoque de control de inven1-ioa, en la actualia.d 

- puede aplicar para cualquier _... qua ~ artículos con demanda 

dependiente, el M.R.P. •• el sistema - permite pl--r prioridades y e;.cutM el 

plan. 

Loa ot>;etivoa del M.R.P. son loa sigu-s: 
•}.- Ret8Cion..- el nivel de invttntsio con los requerimi.-.tos. 

b).- Vi_.izm' a futuro 1- nec.s-. de.,_ coi1¡po¡-1te. 

e).- E•t-.., plan de priori-. 

d).- Proporcion8r infc:>rm9ción pera I• tom. de deciaiorea ., el nivel de inventario. 

El M.R.P. como t6cnica de mdminilllración de inven-ios cubre de- el camponente 

de mn bajo nivel hllata el producto terminado. Por lo - es i'180S-1o t-r 

e.-ctitud en toa datoa de la• exietW"tcias. politicas de oro.n.miento y ordenes 

ab-• pare .... - planelición. 
En un siat...,. M.R.P. el horizonte de p'-8ción - el periodo de tiempo - el 

presente hasta alguna fecha futura, donde loa planes de materiales se --•n y 

- cubrir al menea 1•• c:ompraa acumul- y el tiempo de manufactura; que 

~---largo. 
~ fórmul- y dalos - en M.R.P. ti_, van- formas y "-'tes, incluyen 

datos de .__imientos, dlltoa de relación de artículos. reglas de lotificllcián y la 

lógica de 1• e>iplosión de la li- de materiales. E- y - iWQ1aa cnaan y 

mantienen loa c411culoa, ••-•semiento an el tiempo y•- -•i- de M.R.P. 

El proce90 M.R.P. cont-loa~ -s; 

•).- Calcul• ,__¡miento• tin.tos exploaionando la ealruclura de producto. 
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b).- Proyectar exiatenci•• t-en cuent• loa recibos prc>gr8m8doa y el nivel de 

exi•tencia de seguridad pmr• identffi~ fetr.nt-. 

e).- Reprogramar órdenes liberadas y/o pi.,._. nt.Mv- órdenes pmra elimi,,.. 

faltantea. 

d).- Desfasar laa órdenes planeadas de ...,._do al tiempo de entrega pmra 

encontrar la fecha de liberllción de la orden. 

4.1.Z. Eapl09ión e 1.....-on de--· 
La exploai6n dlt materiales conaiate en determinar qué mmt•i•I•• y cu6nto .. 

requiere para Ja fabricación de un producto en una cantidad determinada, el cual se 

realiza medi.,,.e un proceM> (""b8rrid<>") • loa component- de I• estructura del 

producto a exptoaionar. 

La exploaión de materi•I•• ~ mer: 

a).- A pri.._. ni-1 y 

b).- A multinivel. 

La explosión a primer nivel consiste en determinar qué materiales del primer nivel de 

la estructura y ~nto - requiere pa-• la fabricación de un producto. en ur111 

cantidad de!Wmin-. 

L• explosión a multinivel consiste en det.-rT1iner qué mat•iaJea de loa n-nivelea de 

que se compone un producto y cuanto - ,._;are para la fabricación de un 

producto, en una alntidad determinada; donde loa niveles .. tan detwmirwdo• por 

loa productoa en pt0e9ao eu;eto• a aprob8Ción que se requieren pmra fabricar un 

productO final, como - muestra en la fig. F.4.1. , mediante la imm.c;ón de loa 

aubni-•. 
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-taita EXl"LoelON-.t.~-- P20313 HOJA : Clll01 
27/0218718:51 
001 FANDELI CÓDIGO ARTICUL.0 : JOA-~1 . .0 PAPEL IMPEAliEABL.E SIC 1 . ..0 

CANTIDAD 5000.00 MT (FABRICAClóNJ 
•••••••••••••==••••••••••s-••••••••••••••:s=•::ac:m:s•••••=••===•=•••••••=••••• 
ART. CONJUNTO TIPO ESTDESCAIPCION 1 CAT.FAll.FAM. US 
.JOA-980220-1.40 O PAPEL IMPERMEABLE SIC 1 . .0 20 50 A·99MT 

POS. SEC. ART. COMPONENTE us ENLACCT.C"MtPER. CANTID 
OESCAIPCION 1 

10 B141-220A KG 0123700/U 00 8115.50 
ABRASIVO SIC SILCARIDE G-21 

20 B101-220A KG 0008500/U 00 32.50 
ABRASIVO SIC 220USAOO 

50 E112-1.39 KG 0139500/U 00 897.50 
PAPEL l~RMEABLE PESO A 

eo C411MA·990220 KG 0017900/U 00 89.50 
MEZCLA MAKER A-990220 

2 10 C411 KG 0938000/U DO ...... 
ADHESIVO l!!IARNIZ BECKOSOL 

2 20 K311 KG ~00 0.84 
CATALIZADOR INORGANICO EN SOL. 

3 10 K111 KG 0825GOOIU 00 0.S3 
CATALIZADOR tNOAGANICO Pb 2• .. 

3 20 K112 KG 025mallU 00 0.21 
CATALIZADOR INORGANfCO Co 12-w. 

3 30 K113 KG 0125000/U DO 0.11 
CATALIZADOR INORGANICO Mn ... 

2 30 L221 KG OOCM700/U 00 0.42 
TENSOACTIVO OISPERSANTE SPAN 

2 1<11l J121 KG OCMeem/UOO •.20 
DISOLVENTE ALCOHOL Pl.URASOLV 

70 C213SA-990220 KG 01182DOIU 00 581.0D 
MEZCLA SIZER A-980220 

2 10 C213 KG Olt51700IU 00 552.M 
ADHESIVO FENOUCA A R-747 

3 10 C801 KG 0505747/U 00 278.85 
ADHESIVO SISTEMA FENOL USP 

3 20 .J201 KG oesa23lllU 00 474.55 
DISOLVENTE ALDEHIDO FORMOL 

3 30 1<212 KG 00153291U 00 8.47 
CATALIZADOR INORGANICO llASICO 

3 ..., CM1 KG ..,_, 00 12.71 
ADHESIVO SISTEMA UREA~ 

2 20 L221 KG __,., 00 5.52 
TENSOACTIVO DISPEASANTE SPAN 

2 30 J151 KG 0038100/U 00 22.14 
DISOLVENTE ALCOHOL 

2 ..., M2'1 KG 0000700/U 00 D.41 
COLORANTE PIGMENTO NJGROSINA 

Fig. F .4.1. Explosión a multini-1 del producto JOA-990220-1.40 
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La implosión de materiales ea el proceeo P9ra determinar la relación donde - u

un articulo. Puede ser • un 9álo nivel o a multinivel identado moetrando l9 relación: 

parte PADRE -> parte COMPONENTE 

La implosión de materi•I•• puede ser: 

a).-A pri,..... nivel y, 

b).- A multinivel. 

a).- La implosión dff un sólo nivel es el proceso para determinar en que estructur•a 

de productos de primer nivel se emplea una m•teria prima determinada. 

b).- La implosión a multinivel ea el proceao para determit18f" laa estructuras de 

productos en donde ae u .. una materia prima ~inada, en su• n-niveles. 

FANDELI 

01FANOELI S.A. 

COOIGO ARTICULO : C801 ADHESIVO SISTEMA FENOL USP 

CANTIDAD 100 KG (FABRICACION) 

POS. AAT. CONJUNTO OESCRIPCION 1 CANTIDAD ENLAC 

C211 ADHESIVO FENOLICA A DRI OBOllM2/u 

C212 ADHESIVO FENOLICA A R2B -/U 
C213 ADHESIVO FENOLICA A R-747 0505747 /U 

C311 ADHESIVO FENOLICA B R1A 0458378/U 

C312 ADHESIVO FENOLICA B R1B 0814529/U 

C314 ADHESIVO FENOLICA B R7 0529318 /U 

C315 ADHESIVO FENOL.ICA B R-737 08CM317 /U 

C319 ADHESIVO FENOLICA B R727 0582347/U 

-··· 
Fig. F.4.2. lmploai6n de INlterial del .niculo C801 (Adhesivo fenolioo). 



... 1.:s. Pl-16n ... ...-... compre. 

Las ordenes de compra se programan en función de\ plan maestro de producción 

anual, y mediante la corrida del M.R.P. se agrupan y se sumarizan las materias 

primas da los productos en proceso que se van fabricar en periodos mensuales. 

Debido a que gran parte de la mat•ia p<ima proviene del extranjero la corrida del 

calculo de requerimiento• netos asta desfasado un mes, ea decir. los requerimi.ntoa 

que se emiten son para ser programados durante del siguiente mes en curso, esto 

con objeto de cSar tiempo para la adquisición de materias primas. 

El calculo de requerimientos netos hace sugerencias de compras, las cuales son 

analízadas de acuerdo at plan de prOducción y a tas ordenes en firme (pedidos a 

proveec:Sorea) que .. encuentr91 .., tr1111aito. 

Al ser aprobadas 1• sugerencias de compras, estas pasan a ser Ofdenes de compra 

en firme, ta cual sirve como documento para r••lizar tos pedidos a los proveedores. 

En el reporte del cálculo de requerimientos netos, las sugerencias de compras son 

identific.das con 1•• siglas ...... , y .. emiten deapu6• de le• ordenes gener.S.s 

por el calculo de necesielades para asegurar la traz.abilidad de \a fabricación 

sugerida. las cuales estén identificac:s.s con las siglas .. Fr., por ejemplo. el abrasivo 

SIC del grado 180, con clave B101-180A tiene una sugerencia de compra de 98000 

kg. y su trazabilidad son lo• productos en procellO "iumbo" que generaron dic:ho 

requerimiento, como se muestra en la Fig. F.4.5. 
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4.2. Pl-14n ... .._ .............. 

El do•ificar laa carga• de trabajo en los diferentes depart•mentoa productivo• es 

función del departamento de planeación y control de la producción, el cual se apoya 

en diferentes sistemas para realizar su labor, como el sistema M.R.P., control de 

ordenes de producción y una gran variedad de repones, para la toma da 

decisiones. 

Como se menciono en el capitulo 11 inciso 2.3. existen dos niveles de inventario: 

productos semi~laborados sujetos aprobación ("jumbos") y productos terminados; y 

como solamente se tienen cargadaa las estructuras de productos semi-elaborados 

''jumbos", se tienen politicaa para dosificar las cargas de trabajo y mantener un nivel 

de servicio al cliente eficiente. 

4.2.1. Pollll...a _. •• pl-16n de.._ de tr8blllo· 
El inventario de producto en proceso "jumbo" y el inventario de productos 

terminados están relacionados, ya que ai no existe el producto en proceao ''jumbo'" 

no se puede mandar a programar productos terminados; para mantener un servicio 

al cliente eficiente se han fijado políticas para los dos inventarios, tas cuales 

repercuten a la• áreas de producción, compras, mercadotecnia y venta•. 

Las poUtlcas para planear las carga• de trabajo se agrupan por tipo de inventario: 

a).- Producto• semi•laborado• .. jumbos'" y 

b).- Producto• tenni"8doa. 

Las politicms de productos ..mi..elM>orado• ''jumbo'" son las siguientes: 

a1 ).- Hacer cumplir el plan maestro de producción •nual en periodos mensuales. 

a2).- Dar seguimiento a dicho plan y twcerle 1- modificaciones necesarias de 

acuerdo al comportamiento de la demanda de productos terminados. 

a3).- Mantener el nivel de inventario de producto en proceso "jumbo" a un 100 % 

de confiabilided de mcuerdo a lo pi~ a producir. 

a4).- Planear las c.-rgas da trabajo de los departamentos de recubierto de 

acuerdo a las linea• de productos . ... 



a5).- Solicitar con anticipación loa ~imientos de materia8 primea y de 

personal que se demande para el cumplimiento de lo plane8do • fllbricar. 

Las políticas da producto• terminado• se resumen en 1•• aiguienlea: 

b1).- Mantener el nivel del inventario de producto terminado de los producto• 

estándares de acuerdo al plan de ventas anu•I. 

b2).- El nivel de inventario de productos estándares es controlado por si•tema y 

se actualiza de acuerdo a la facturacjón; una vez que se rebasa el mínimo de 

stock se emite una orden de producción automáticmnente; el cual tiene un 

tiempo para su producción de 5 días hábiles. 

b3).- Para el caso de loa productos no estánd•es, eatoa aol.,.,..,te son 

fabricados sobre pedidos de client-; y tienen un tiempo de fabricación de 10 

días~iles. 

b4).- La política para programar ordenes de producción ea de tipo PEPS ( 

primeras entr_..a - primeras -•idea ). 
b5).- Solicitar con anticipación los requerimientos de materi- primaa, empaques 

y de personal que se dem.,,de para el cumplimiento de lo programado a fabricar. 

4.2.Z.. Pl-.clón - --...-.Ccl6n -...-...--..-. 

Ante el gran número de producto• terminados que - m.nejmn an I• fabrica de 

abrasivos revestido• ( 14,000 Aprox. ), de los cu.les 1202 aon considerado• como 

estándares y el resto (Aprox. 12800) como no estllndar; la polltic.m de ~ón de 

ordenes de produc;ción de producto terminak> eata en función de la dernand8 de loa 

producto y ea de tipo PEPS (pri...,.•• entr_-pri,,__ -ida!•). 

El sistema - pedido• es el generador de ordene• de producx:ión, las e.Jales - dan 

da alta de do• formas: 

1).- Para el caso de las ordenes estándar, cuando se rebasa el atock de seguridad, 

se genera una orden de producción por e• lote económico del producto, •1 mismo 

tiempo que - coloca el pedido; a la c.Jal - le da un tiempo de fet>riCllCión da 5 di .. 

hábiles. 
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2).- Cuando es solicitado un producto no estlllndar, este es fabricado sobre pedido, 

generándose automáticmmente una orden de producción; para este caso se da un 

tiempo de fabric:aci6n de 10 dlaa ~iles. 

El comportamiento de la carga de trabajo de las ordenes de producción de producto 

terminado, da la pauta para la planeación de fabricación de productos 

semi-elaborados "jumbo", ya que dependiendo de la demanda de productos son la• 

modificaciones que se le hacen al plan maestro de producción, para la futura corrida 

delM.R.P. 

Para la fabricación de productos terminados se realizan los siguientes etapas: 

a).- Se verifica que el artículo solicitado, exista producto en proceso jumbo para 

activar la orden de producción. En caso contrario, se desactiva la orden y se hace 

un requerimiento para la fabric.-ción de producto en proceso "jumbo". 

b).- Es apartado el material a nivel de sistema: físicamente es localizado y asignado 

a la orden de producción. 

e).- Después, es cortado el material si se requiere o bien, se pe .. directamente el 

material y la orden de producción al departamento productivo de acabado. 

d).- Posteriormente, se da el acabado final con la forma solicitada Chafas, b8ndaa, 

rolloa, especialidades, etc.) y empa:;ado el producto. 

e).- Finalmente, se da de alta la cantidad fabricada, para ser facturada o bien 

mantener el nivel de invent•io de producto termin8do. 

Para controlar y dar seguimiento a las ordenes de producción, se implanto un 

sistema de control de ordenes de producción, el cual tiene como objetivo ubicar en 

que etapa de fabricación se encuentran las ordenes de producción (ver fig F.4.3.); 

consta de pantalla• de consulta: por número de orden, cliente, ~mento, 

remisi6n, etapa•, etc.; captura de etapa•, emiaión de etiquetas externas e intemaa, 

alta de existencia, cancelaciones, y terminación de ordenes. 

Como se menciono en el cepitulo 2 inciso 3, todavía no se tienen capturadas 1-

estructuras de los productos terminados, y aunque ya se tienen identificados lo• 

centros de trm.;o tampoco se tienen capturedas las rutas de f8bricaci6n de 

producto terminado, debido al gran número de productos manejados. 
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7103197 F.mtc8 Mecional de Lija S.A. de C.V. 19:59:21 

Prod/G....So 

CódlgO 

CIU•rca 
.... 3088.92 

Moduk> consutl• por Prod/"'9d0 ... OPs 7 

Orden Descripción pzas 

11085SNA B01 OX-8&0-.0.079X000.391 200 

11133' NA R010X..eec>36-0.051XQ.ll5.720 30 

111•79NA H010X-880~.230X000.280 •2000 
111909NA B010X-8803&-0.051X001."9 100 

111880NA 801 OX-8903&-0.152X002.281 'º 
111898NA B010X-89038-0.101X000.895 100 

111770NA A010X-880~.152JUMS.720 '° 
~ SIMafca 

~o 20054.9 :M7.8 

.J/CoR8do 180.79 18.38 

Del./C.C. o o .._ 3812.•2 o 

0-DM- F7- Repotte ,_,,,,_ 

S/Man:m 

-· o OPs 

Ot:slM•rcas 

-· o OPs 

u .. Ret El-
5.8 .. ACA·F~OP 

99.95 -3 PRO.ASl-MA 

270l.9 -3 ALM-SUR-AC 

7.3' -9 ACA-FAB-OP 

13.74 -10 ACA-FAB-OP 

7.02 -10 ALM-SUR-AC 

277.97 -e 
Flnel o-o 

o 
o 
o 

F3·Sellr 

Fig. F.4.3. Pant•ll• de consulta de productos terminados por product<>-gr•do 
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Actualmente en la fabrica de abrasivos rev .. tidoa solamente se tiene capturadas las 

estructuras de productos semi-elabol"ados (jumbo), los cua&e• son considerados 

como articulo& de primer nivel; para efectos de corridas de M.R.P. los productos 

terminados únicamente tiene cargados como materia prima baae a los productos 

semi~laborados jumbo, es decir, solamente como único componente el producto en 

proceso "jumbo" con la cantidad de metros cuadrados que se requieren para la 

fabricación del producto terminado; esto debido a1 gran número de ellos. Por los 

que la corrida del M.R.P. sólo se realiza a nivel de jumbos y so realiza de la 

siguiente manera (ver Figura F.4.4): 

a).- Para la corrida un proceso M.R.P. se evalúa el plan de ventas anual de todos 

los productos terminados, agrupados en productos estándar y no estándar; el cual 

consiste en evaluar el comportamiento de cada unos de los productos estándares 

vendidos, en los últimos 2 anos por periodo• mensuales. 

b).- Después, se hace un concentrado de los productos terminados para determinar 

que cantidad de producto en proceso "jumbo" se requieren para cubrir el plan de 

ventas anualizado, en periodo• mensuales. 

e).- Posteriormente, mediante la importación de datos se realiza la carga del plan 

maestro de producción al sistema Prodatar. 

d).- A continuación, se realiza el cálculo de necesidades netas teniendo en cuenta 

stocks físico. backord's y fabricaciones en curso de productos semi.elaborados 

"jumbos'". 

e).- Daspu6s, se evalúan las sugerencias de fabricación y los faltmntea de materias 

primas e indirectos. 
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f).- Pollteriormente, dependiendo de loa resulllldoa de le evelu.ción de les 

augerenciaa .. tom.n dos •lt.'"r'letivas: 

1 ).- Modificación del plan de producción, retomando al peso e d ), para 

volver a calcular las necesidades netas. 

2).- O bien, aon lanzades las sugerencias de fabricación, para obtener las 

C81'gaa mensuales. 

g).- A continUllCión, se analizan las cargas de trabajo de los departamentos 

productivos de recubierto para cubrir las cuotas de fabricación, evaluando los 

tiempos de producción, temperaturas de productos y la program8Ci6n de grados 

finos a gruesos. Si no se cubren las cuotas o se rebasan, se vuelven a realizar 

modificaciones al plan de producción, retomando al punto ( d ); en caso contrario, 

es lanzado el plan de fabricación mensual de productos semi~laborados ''jumbo". 

f).- Posteriormente. ea valorizado el plan de producción mensual para generar 

ordenes de compra de "'9terias primas, ordene• de prepmaci6n de materiales 

sujetos a aprobaciOn (resinas, dorsos. etc.) y reportes para maniobras de materiales 

interplantas. 

g).- Finalmente, son borrados los delos para volver a ejacular otra corrida de M.R.P. 
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Como ejemplo de la planeaci6n de requerimientos de material - -ajo del M.R.P. 

anual, el producto semi ... l.t>orado lija de agua del grado 220, con marca de la 

empresa, sin proceso especial de 1.40 metros ( JOC-990180-1.40 ). el cual es uno 

de los productos que tienen mayor demanda en el mercado. 

Como se observa en el reporte ( Fig. F .4.5) existe una demanda de 496,815.00 mts. 

lineales de producto semi-elaborado "jumbo" ( JOC-990180-1.40 ). pero el M.R.P. 

hace una sugerencia de fabricación ( "FS") de 540,000.00 mts. lineales. 

Para la fabricación de dicha cantidad se requieren de las materias primas básicas: 

abrasivo, dorso y resinas; en este caso, el proceso realiza la trazabilidad ("FT') de 

las materias primas que se necesitan. según el reporte del calculo de necesidades 

netas en el segundo nivel de la estructura de: 

1.- B01-180A 

2.- C213SC-990180 

3.- C871MC-9901BO 

4.- E211-1.39 

ABRASIVOS SIC 180 87,694 Kg. 

MEZCL" SIZER C-99 61, 128 Kg. 

MEZCL" MAKER C-99 16,308 Kg. 

PAPEL IMPERMEABLE 102,060.00 Mtos.lin. 

En el detalle se identifica la trazabilidad ("FT') de donde surge la demanda de la 

materia prima, en este caso, su trazabilidad hace referencia a la sugerencia de 

fabricación ("FS") número 31. 

El M.R.P. explosiona todos los niveles de la estructura del producto eemi-elaborado 

"jumbo"; como tercer nivel da la estructura se detallan los materias primas de los 

componentes ele 119gundo nivel mezclas de maker y sizer: 

1 .- C213 ADHESIVO FENOLICA 459,000.00 Kg. 

2.-M241 

3.-C871 

COLORANTE PIGMENTO 

ADHESIVO EPOXICA 
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Fig. F.4.5. Proceso M.R.P. del produeto seml--elaborado 
lija de agua ( JOC-990180-1.40 ). 
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La trazabilidad de la• materia• prim•• de tercer nivel h9cen refer.-x:ia a los 

componentes de segundo nivel, conaiderando que provienen de la sugerencia de 

f8bricación inicial 31. 

Se hace la observación que el reporte fUe armado en una hoja, debido a que el 

reporte original es de 800 paginas; donde primero hace la sugerencia de fabricación 

de todos los productos semi- elaborados, después realiza la trazabílidad y las 

sugerencias de loa componentes del segundo nivel de la estructura, y así 

sucesivamente continua explosionando las cantidades netas sugeridas de acuerdo 

a la estructura del producto. 

4.:t. PLANEACION DE LA CAPACIDAD DE -ODUCCION. 

La planeación de la capacidad de producción - el proceso para detenninar los 

recursos (mano de obra, maquinaria, etc. ) que se requieren para cumplir el plan de 

producción. 

La planeaci6n de requerimientos de capacidad tiene como objetivos: 

a).- Controlar los tiempo• de entregm de manufactura. 

b).- Mant-r valido el plan de priori-• proporcionado por el M.R.P 

e).- Proporcion•r herrami.,tas que permitan tomar acciones correctivas en: 

variaciones de tiempo, C8f'Qa de m¡iquinaa y el programa de producción. 

d).- Minimizar el inventario en proceso. 

e).- Mejorar el servicio al cliente. 

En la f8brica de productos 8braaivo• reveatidos se a tratado del mantener 

óptimamente los niveles de inventario de producto en proceso jumbo, debido a que 

es la materia prima b41aica para dar acabado final • los productos. 

Despuéa de la corrida del M.R.P. se evalúan las sugerencias de fabricación, 

considerando variables como. disponibilidad de materias primas. fabricación de 

grados finos a gruesos y ta capacidad grue- de los sugerido a f8bficar, antes de 

liberar el plan de producción mensual; eato debido a la gran v•iedad de diferencias 
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entre productos semi ... lm:x>rmdoa -,JUmboa ... y• -• en materi .. prirnm8, o bi_, en el 

proce90 de fabricación de loa jumbos. 

Uno de los report- que •yud8n • progr..._ I• cargm de tr.t>lljo de loa 

depanamentos productivos ea la v_,, gruesa de la capaciclad (Fig. F.4.6.), 

tiene como objetivo estimar los tiempos de fabricación, en función de las velociCS.d 

do maquina por producto y agruparlos de acuerdo a la linea del producto - grado por 

planta productiva, para determinar la capacidad de las maquinas disponibles de 

acuerdo a las caracteristicas del producto en proceso a fabricar. 

Una vez defina el plan de producción y la capacidad de la maquina, se emite el 

programa de producción calendarizado para l•s diferentes áreas involucradas 

(Operaciones, Aseguramiento de la Calidad, Planeación, etc.). con et objeto de 

coordinar activid-.:Jes para el cumplimiento del plan de producción . 
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4.3.1. Pl8n•acll1nd9 t&I• claw.. 

La pl.,....cíón de oper-=iones •• una .ecuenci• lógica de actividades para la 

f_.icación de productos, comúnmente 11- ruta de fabricación, la cual. depende 

del plan de producción mensual y da la• características del producto a fabricar. 

Tiene como objetivo c:ontrolar que la cap8cidad sea efectivamente disponible y 

controlar ••• cola• en loa centros de trm.jo. 

La planeaci6n de operaciones procura que los productos planeados para una 

determinada fecha - _,__., puntualmente, y certificando que los productos 

cuya fecha de entr- est• vencida -an repl-.dos. 

La fabricación de abrasivos reve.tidos tiene dos etapas: 

1 ).- La fabricación de productos .....,; .. laborado• "jumbos" y, 

2).- El proceso de - finlll. 

Por lo que, la planeación de oper.cione• tembi*" - divide en dos etapas. La 

primera de ellas consiste en I• fabriceción del abrasivo revestido en forma de rollo. 

comúnmente llamado "jumbos", pmra pi- las oper.ciones de los centros de 

trabajo se apoya en el M.R.P. , estructuras de productos, rutas de fabricación y 

capacidad de maquinaria, para controlar 1•• operaciones necesari- para la 

elaboración de producto ....,;-elaborados "jumboS". La carga de trabajo de los 

depatarnentos productivoa de recubierto •• ••timada en horas, como - muestra en 

el reporte F."4.7. 

La segunda etmpa tiene como objetivo tr.,,aformar el producto aemi-el9bof"ado 

'1umbo" en la prasent.aón final a la que llega al mercado, la cual ~ ser: hojea, 

bandas, rollos, ruedas l.p. etc .. Esta segunda et-~ de la demanda del 

mercado, la planeación de opereciones para transformar a los productos 

semi-elaborados en la diferentes presentaciones, la detennina la política de PEPS 



(pri,,._.. en!•-· -pr¡,,..... -•-). •• ~- de cadll <19pmrt ....... 10 

productivo de - y la• .._.,;ticmcionea de f.t>riC11Ción de cmd.- pre-.tación o 

fonNI de prnduclo l....,inmdo. 

Actualmente, exiate un sistema de control de ordenes de producción, el cual tiene 

como objetivo: ~ aeguimiento • 1•• ordenes de producción en la• diferente• etapas 

de fabricación, consta de pantall• de conautta de por numero de orden, cliente, 

remiaión, carga de trabmjo de ~loa de acabmdo, exialenci• de productoa 

semi ... laborado, etc.; dicho sistema sirve como soporte para I• tOIT\9 de decisioñea 

de las diferentes áreas involucradas con las ordenes de producción. 
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.. 3.Z. Ew.,u•c:ldnde __ de_..... 

En .....,uf8Clur• el timmpo de~ - el tiempo requerido pare I• f-icmción de 

un producto, considerando de.- I• liber8Ción de la Of"den, haala I• larminación de 

I• últim• opera:ión y ponerlo • diapoaición ~r• su venta. 

Entre loa e-.ioa • conaider• en loa I~ de ent.-_ aon: 
a).- Ttempo ele plW-ración.- ea el tiempo requerido para poner a punto la 

maquinaria pera inici.,. el proceao de f..,,.icación; incluyendo cambios de 

herremienl-. limpieza -1 equipo. etc. 

b).- Tempo de proceso.- el cual ea el tiempo en que .. lleva• cabo 1• fabricación 

del producto. 

e).- Ttempo de movirmento.- ea el tiempo de lraalado entre -'9Ciones. 
d).- Ttempo ele e_,. .• ea el tiempo de•-•-•• y~ de ceda -'9Ción. 
Entre loa beneficioa - - obli.,_, al ecort• el !lempo de ent.._ aon: mejormr el 

nivel de eervicio •• cliente, .,,,,.,.,... I• productivid8d, efed:ivid8d en cambios 

técnicos, mmyor conf'..-.z. •I ~to produetivo. Como .. menciono en el 

inciso mnl-ior (4.3.2), pera la fabricec:ión de --..ivoa ..._.ido• - realiza en doa 

ei.paa, el tiempo de fabric.ción de producto• a.ni ... lat>or-• ''.iumbo•" - tiene 

-imada, dependiendo de 1- .._,¡t"..,..,;.,,_ de ceda producto, por lo - au 

fabricaoci6n depende ún~• de I• diaponibilidmd de matariaa pri~ y •• 

~deplmnla. 

Sin ernt.rgo, el tiempo pera I• lrmnaforrNtción o - final de loa producto• 

a..ni ... ,..........,_ en - --~anea depende de la-....- de loa 

producto y la capac:idmd de loa ~oa productivos de -=--· Para el 

caao de loa produeloa e..-r el tiempo de fabricación - de aprox. 5 di•• para 

"'-ltener loa nivelea óptimo• de invem-io de producto 1.-mirwdo ~; y P8r• 

los productos no eat8ndar un tiempo de fabricación de 10 di•• hábites, toa cuales 

aon fabric:mdoa sobre s-iido. 
e- mencionar, que el tiempo de ~ de producto• a lo• clienl- - a reducido 

a 24 horaa en el 6rea ...iropolil-. y no máa de 72 hora• en I• lada repúblice. 
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Para 11_. a la pl-.ción de .,.-gas de trabmjo, se tuvieron que integr• los 

siatem•a adminiatr•tivoa de ventas • loa si•t~• de manufmctur•, con el objeto de 

ligar la dem-- lo• clientes a el proceao de producción. 

Se formo un comité con loa geremee de lea diferentes 6reaa involucradas, posa 

definir los requerimientos de 1•• mplicaciones, sistemas comput8Cionatea. equipos y 

humanos que se requirieron para la implmntación de un sistema integral de 

información, el cual apoyara a la toma de decisiones para la planeaci6n y control del 

proceeo de menuf8Ctur•. 

Se adquirió un sistema de producción denominado Prodstar, para la administración 

del proceeo de ~ufactura, dicho sistema no cubrió todas las necesidades de la 

compatUa; sin embargo, nos dio la pauta para diset\ar sistemas periféricos para 

controlar y llficientizw alguna• • ..,.. del proce90 de m11r1t.1f8Ctura, sin perder la 

centralización de información en el sistema antes mencion8do. 

La impllafltación del Prodater y los sistemas perif*'icoa consistió: 

a).- Definir el proyecto de sistema, evaluando el costo - beneficio que se obtendria 

con su implantación 

b).- Analizar y definir la inforrn.ción que se controlaría en dichoS sistem8•. 

e).- Ad8pts loa aiatemaa a las c:lerrtendas de los uSU81ioa, con el objetivo de 

aimplifiC81" 18bores 8dminiatr8tiv- en .,... de producción. 

e).- HltCttr laa prueba• • loa siatemaa ante• de I• puemta en marcha. 

f).- Cap9Citeci6n a los usuario•. de- lo• ni-lea gerenciales haate loa operactorea. 

g).- Implantación del aiateme por etapaa, como - mercaron en el pr'OY9Clo. 

h).- Ev•lueci6n del aiat-. 

Este proyecto todavia no eata ex>ncluido, debido a que falta carger les .. tructuras de 

producto• termin..i<>s, sus rutaa - fabriceclón y los tiempoa de prQducción; eato 

debido al gran número de productos manejados. Sin embargo, por lea política que 

se maneje de rnant.,_ óptimamente los ni-lea - inventario· de pn>ductoa _.,,i -

elaborados ''jumboa'' y product08 terminado• est*1dares, .. ha logrlldo dar un 

servicio al cliente eficiente. 
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En el al\o de 1992, en la empr•- de abraaivoe rev-tidoa M llego al can-.ao. de 

que urgía contar con un sistema mM ce>nQl'Uent• y eficiente de pl--.c.ión de 1o• 

recunKJs de la _.... para mejor« al -..ieio • n- client- y eficientizar 

dichoa recunKJa (personal, invent•io•. proc:aaas productivos. ele.) 

Una de las •re•• en I•• que un gr., número de compal\i•• h• invertido mucho sin 

obtener beneficio•. ha sido en lo que respecta • si•tem- de m.lufacture. dltbido • 

que son complicada• y requieren de una gran cantidMf de información. 

En la compat\ia de abrasivos rev-ticlo• ae impl.-.to el sistema MRP 11, que nos está 

dando como beneficios pri..-.Sialea: el control eficiente de I•• ar--. de compra 

de mater1a pfime, control de loa ir.vWltwio• ele producto semielmat"8doa "jumbos" y 

productos terminedos. en un nivel de confi8bilidmd del 95,., minim~ón 

consideralble de loa invent.-tos de materia prima y product08 .-niel8boradoa. 

-..... .. integro I• información de: rut•• de fabricación, cantro11 de tr.,..., 

estructuras de productos memtel8boredc>•, compr•s de matwiaa prima• y inventarios 

para las corrida del proceso de Pl-.ci6n de Req.-rimlen- de -•1- (MRP). 

el cual permite elllbor« el MPS (PlaneaciOn -. de la Producci6n), que en 

conjunto con el plan de veni.s se tienen tos benef'tcioa corno: aaignw con precisión 

la disponibilidad de los recursos {maquinaria, mano ele obra y mat-1• prirn.9); 

planeando las cargas de trabajo de los depart-.tos de productivos de recubierto 

(f-ricaci6n) y - (productos tenni..-S), mediante el control, seguimiento y 

monitorao de 1 .. -. de f-.:acl6n de productos _,.,ialebor- y prodUctos 

terminados. 

Con la P9f'(icipación y esfuerzo de ceda una de las áreas directamente involucr8daa 

y el apoyo de la dirección, ha permitido que le inv8f'8i6n hecha en un aiat9ma de 

manufactura sea redituable y tenga un retorno a.tisf-=torio en ta productivicled de la 

compallia a corto pieza, para mant- oomo una --de venguerdia. 
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mACKORDElt 
Pedido o parte del mismo, pendiente de ser fabricado por fal .. de materi•I•• y que 

- encuentra 9tr•...::k>. 

C-ACIDAD 

Es un ritmo comprob8ble de .. lidm. 

CAPACIDAD DE UN Dl!"'-T-ENTO PltODUCTIYO 
Ritmo o tasa de producción de un centro de trabajo, se mide en la salida del centro. 

~GA DE UN DEP-T-ENTO -ODUCTIVO 

Volumen de trllbajo asignmdo a un centro de trabejo. 

CLASIFICActON AllC 

Ley de Pareto aplicada a la administración de inventarios. Es la división del 

inventario en tres clases, de acuerdo a su valor y uso. 

ABC= Utilización anual x costo unitario 

Parte A: Representa el 80% del costo y el 20% de loa artículos. 

Parte B: Representa el 15% del costo y el 30% de los articules. 

Parte C: Representa el 5% del costo y el 50% de los artículos. 

CONTltOL DE LA CALIDAD 

La competencia y los requisitos tecnológico• han exigido cada día "19yores 

conocimientos y un control más riguroso de los factores rellleionedo• con las 

variaciones y las caracterfsticas del producto. Ese control aa ha convertido, por 

necesidmd en una ciencia de primera magnitud, que concede una importancia 

primordial a la inspección sist.,,..ica y al refinamiento de la• varimbl•• de los 

procesos. 



CONTROL DE LA CAPACIDAD 

Es el proceso de medición de le .. lide de producción y comp.-erte contra el plan 

para determins I• v•imción y tomar la• 8CCionea correctiv-. 

CONTROL DE PRODUCCION 

El control de los procadimientos de trebejo en los departamentos de fabricación. 

DEllllANDA INDEPENDIENTE 

Demanda de .rtículos q~ no este relacionact. direct8mente con otros articules, por 

ejem. :Articulo• termin8d<>S, productos_..~. pert- de servicio y 

refacck.Jf'W• 

DE-DA DEPENDIENTE 

Demande de ertlculo• clirectemente ,..,.,..,,,_ o cleriv- de le clemencl8 de otros 

articulo• o prodUcloa terminaclos. por ejem.: Materia• primea • componente• 

fmriceclo•. c:ompoo _,t_ compreclo9, etc. 

ESTltUCTU-DE ~TOS 

Liste de todos los en--le•, subem-le•. compor-.tas y materi•• y meterle• 

primas ~ integr., un Pf"C)ducto. 

EXISTENCIA DE RGUllllllDAD 

El procedimiento para establecer nivele• de existencia de seguridad es basándose 

en el conocimiento de 1• dem8"d9, requiere de una decisión germ"tCia inici•I en 

relmción al nivel de 88f'Vicio de988do. 

INVENTARIO 

Son los articuloa que se encuentran en el almacen o en proceso. loa cuales 

permiten e;ecutmr 1•• operaciones suceaivas dentro del proc:eao de manufactura de 



un producto. El invent.no conaiate de _,lculoa termi-.. -'-• aut>-em--· 
-..ilermin8doa. m-• prime y "'81erial en proceao . 

.IU8TO A TIEllPO 

En un sentido .. trecho, el justo • tiempo se refiere al movimiento o tran•Port• de 

material, como el tener 110larnente et m.terial nece-rio en el lugmr necesario y en 

el tiempo naceaario. 

En un sentido ~ • .nplio, el Justo a tiempo se refiere a tocma I•• actividade• de 

manufactura que hacen el movimiento justo a tiempo del posible material, por 

ejemplo, producción sin inventario. 

LOTE ECONOMIC:o 

En la fabriceción a base de repetición, en la que la producción anual se compone de 

la fabriCllCión de gr.-ictea tirad8a de piezas id6nticms. el prOblem• del t•m•/fo 
máximo y mlnimo de lo lotes exige una atención. Desde el punto de vista 

económico, tiene una importancia mucho rl181yor de lo que suele creerse. En 

términos conciaoa, puede decirse que han de producirse un número de piezas, en 

cada partida! que se traba;., cada vez suficiente al costo de planeamiento, la 

confección de las ordenes, la preparación y movimiento de las herr.mientas, el 

manejo de loa materi•le• y disposición del trabajo y maquin••. pero no tmi grande 

que conduzca a e.irgas evitables debidas a piezas acabadas que pennanezcan 

inmoviliz8c:ma. 

USTA8 DE -TENA.LES 

Es un documento ttk:nico que contiene básicamente los siguiente• conceptos: 

- Estructura de producto•. 
- Cantid8dea y unidade• de ensambles, auben-mblea, componentes y m.teri•• 

prima• , necesarias para integrar un producto. 

-Mermas. 
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- Edición de la especificación o plano que servirá de base para la compra o 

manufactura de cada uno de las ensambles, subensambles, componentes y 

materias primas que conforman un producto terminado. 

- Fechas de efectividad. 

- Parámetros de reardenamiento. 

- Tiempos de entrega. 

ORDEN PLANEADA 

Orden emitida por el MRP que sugiere cantidad a ordenar, fecha de liberación y 

fecha de vencimiento o compromiso después de calcular Jos requerimientos netos. 

ORDEN PLANEADA EN FIRME 

Son ordenes planeadas que pueden ser "congeladas" en cantidad y tiempo. La 

computadora no puede cambiar esas condiciones, son el medio normal para 

establecer el Sistema maestro de Producción. 

ORDEN LIBERADA 

Orden en proceso que ha sido entregada a producción o al proveedor por control de 

producción o compras. 

NIVEL DE SERVICIO 

El nivel de servicio de un inventario es un número que representa el porcentaje de 

ciclos de ordenamiento en el cual todas las solicitudes de aemanda pueden surtirse 

del almacén. (NS) 

PLANEACIÓN DE LA CAPACIDAD 

Es el proceso para determinar los recursos (mano de obra, máquinas, etc.), que se 

requieren para cumplir las metas de producción. 
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PLANEACIÓN DE REQUERllllENTC>a DE -TENALES 

Es un sistema de planeación de priori.,._• que convierte al programa m-•tro de 

Producción en requerimientos netos deaf•aado• en el tiempo. 

PRIORIDAD 

Importancia relativa entre varios trabajos, conocida como secuencia de operación. 

PROCESO DE CARGA DE T-llA.10 

Es"la asignación de actividades a un centro de trabajo especifico. 

PROG-MA MAESTRO DE PRODUCCIÓN 

Es una expresión de lo que la compal'Ua espera fabricar, en términos de los 

artículos seleccionados para planear: Representa lo que la compania planea 

producir; Productos. fechas y cantidades especificas; horizonte de mediano a corto 

plazo; No es un pronóstico de ventas: es el punto de entrada para la Planaaci6n de 

Requerimientos de Materiales. 

PRONOSTICO DE LA DEMANDA 

Estimación de la demanda de productos de los clientes. 

PUNTO DE REORDEN 

Cuando el inventario llega a una cantidad predeterminada en el registro de 

inventario, se coloca una orden. intentando asegurar la disponibilidad continua de 

todos los materiales para cubrir una demanda desconocida. 

RUTAS DE TRABA.JO: 

Se utiliza frecuentemente para incluir todos y cada uno de los pasos, desde el 

examen de un producto en relación con su fabricación, pasando por el análisis de 

las máquinas, el estudio de las difarantes partes de fabricación y el de las 

operaciones necesarias, hasta la preparación de las órdenes y tos documentos 
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cuya -- en circulaci6n pone en marcha la producción. Se aplica _ _, a la 

circulaci6n de lis materi- '11 de loa traba¡oa an cur.o. 

L- acont9cim- - - ....-. en la historia de la fabricación de un producto, 

•i - • ..,,.,¡,_,, por on:ten, aervir*1 como introducción a ta pnnent8Ción siatem6tica 

de loa - i"'-9nl- al control de la producción. 

~T089RUT09 

Ea la suma de loa siguient- ccnceplos: ~ dependienta, i~ianta 'lf 

..._..._; --del procaao de,__ loa recibo• --- 'lf 1- ••ill1anciaa. 

REGUE...-NT09 NETOS 

A loa raqUM"imientoa brUloa - 1- .......,, 1- raciboa progr-. y se 1-

~ et inventario, considerando la exiatenci• de aeguridad. 

REQ. NETOS= REO.BRUTOS + RECS.PROGRAMADOS - EXISTENCIA+ S.S. 

-800 DE FALT-TE 
Lo opueato al nivel de servicio ea porcentmje que reprtt9el'1ta el rieago de fatt.-.te 

(RF). 

NS • -100 'I&. - ltS 

TIEMPO DE ENTREGA 

En manufactura el u...._ de ~ ea el tiempo .._..ndo para la f8bric.ción de 

un producto, considerando la liberación de la orden, hasta la terminación de la 

ú"ima _..,¡ón '11 por..to a di-- para su venta. 

TIEMPO DE E8PE-

Ti......_ da--ant-y/o ~.-,,_ _..,¡ón. 

TIEMPO DE ~NTO 

Tiempo de traslado entra -acionea. 

7<> 

!!:SIS 
t\. Lú 

~n ..,v:~E 

b\butiH:CJ\ 



TleMPO DE ~A•ACION 
Es el tiempo ~ P9f8 porwt" • punto le ..,_.;,_. _. inicier le f-..iCllción 

de un producto. 

TIEMPO DE PROCE80 

Tiempo - - lleva• cabo la f-ón del producto. 
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