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PROLOGO:

Cuando se trata de hacer un protogo se debe tomar muy en serio fa
tarea y mas aln si lo que se desea es plasmar la verdadera
intencion del trabajo. Adentrarse en cualquier drea de la
ingenieria es como asomarse a un mundo verdaderamente basto y
fascinante; si intentamos recorrer completamente la cortina que lo
enviclve y quisiéramos mirar de frente no alcanzariamos a
comprender totalmente la complejidad que esto encierra, por tal
motivo debemos de seguir una metodologia v adecuvarla a
nuestras necesidades muy particulares, ahora bien aunque al
principio de elaborar el presente trabajo, se contaba con una gran
cantidad de informacion y una necesidad de conocer sobre
sistemas de plancacion, ademas de una inquietud personal
generada desde las mismas aulas de esta Facuoltad De Estudios
Superiores Cuautitlin no se contaba con la experiencia ni la
familiarizacion en tales temas como €l (M. R. P.) o cualquier
otro tipo de modelo tan versatil como es el de (J. 1. T.) sabemos
que al realizarlos de acuerdo a la metodologia va estudiada los
beneficios en relacion costo - eficiencia son grandes.

La pregunta obligada es : ;, como puedo aplicar estos maodelos ?.

La respuesia es teniendo sisiemas de buenas manufacturas a cargo
de un departamento de ingenieria, y en nuestro caso sélo se
logrard mediante una educacion adecuada en las aulas de La
Facultad con cursos mas técnicos vy la posibilidad de realizar
ejemplos llevados a la practica es decir que el alumno tenga la
posibilidad de meter Jas manos y no dejar todo cscrito en un
papel, que la carrera sea menos Tedrico Cientifica,

Porque esta visto que se tienen todas las bases para desarrollar esto y
mas; el alumno egresado esta listo para Disefiar, solamente que
en México no se disetia, s6lo hay mantenimiento de los equipos e
instalaciones o se supervisa y administra un proceso va hecho.

Apticar lo visto en las aulas a la mdustria con un método particular
recién aprendido, serd una tarca nueva y solo siguiendo la

o

metodologia descrita se llegard a una buena conclusion.



INTRODUCCION

El presente trabajo se ha desarrollado como una investigacion de
planeacion y requerimientos de materiales (P.R.M.) y concluye
con una aplicacion practica; contiene planteamientos concretos
como son las técnicas de la PLANEACION DE
REQUERIMIENTOS DE MATERIALES y su aplicacion.

La planeacién de un proceso productivo puede ser a corto, mediano
y largo plazo, en el caso prictico que se presenta es a corto plazo
y este involucra la determinacion y cumplimento de fechas de
entrega es asi como las capacidades, se aplican para encontrar la
planeacion de prioridades.

Todo resulta por una inquietud muy personal de querer aplicar los
conocimientos adquiridos durante la estancia en la carrera de
1. M. E.; atendiendo a los objetivos del plan de estudios moderno
de ingenieia en LA FACULTAD DE ESTUDIOS
SUPERIORES CUAUTITLAN que son educar a una persona en
las habilidades necesarias para contribuir a la sociedad moderna y
mejorar aptitudes en esas habilidades pecuhiares del ingeniero. La
responsabilidad de crear los cursos para satisfacer esas
necesidades, depende de los problemas de cada escuela en
particular y estan sujetas a ciertas restricciones. La primera de
ellas es el tiempo que le toma a un estudiante para graduarse.

Los estudiantes (jy también sus padres!) quisieran terminar sus
estudios en cinco afos, pero los profesores quicren que los
estudiantes salgan debidamente preparados para los retos técnicos
y de investigacion del mundo exterior, y los cursos necesarios
para lograr esta meta generalmente requieren de cinco afios,
cuando menos; entonces los estudiantes se deciden por algunas
de las areas terminales y con algunos cambios en los cursos y
algunas interrupciones, se las arreglan para terminar sus estudios
en cinco afos v algunas veces un poco mds,
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I.1 PROGRAMACION MAESTRA

El programa maestro no es ¢l resultado del pronostico de ventas, en
realidad es el establecimiento de la produccion programada, en
oposicion a la demanda anticipada.

Los prondsticos de ventas pueden verse como las entradas criticas
para determinar las programaciones maestras. Sin embargo, el
programa maestro también toma en cuenta tanto las Hmitaciones
de la capacidad de la fabrica como la necesidad de utilizar al
maximo posible dicha capacidad.

El programa maestro determina la demanda y el programa de

adquisicién, para todos los componentes de la produccion

contenidos en los articulos finales en proceso,

sistema de inventario conocido como Planeacién de
requerimiento de matenales (PRM), facilita la adquisicion y la
fabricacion de los componentes de la produccion.

E

1.1.01 MODELQ DE GRAFICACION ACUMULATIVA

El modelo de graficacion acumulativa es un método sencillo de
programacion  grafica. Primero se  elige un  periodo de
programacion, por lo general de varias semanas y hasta meses.
Por lo coman, se elige un periodo de programacion, que es el
mtervalo en que se construird el programa maestro, Usualmente,
a este pericdo se le conoce como Horizonte de Planeacion.

E} programador grafica las unidades acumulativas requeridas por el
programa maestro en la duracion del honizonte de planeacion. La
demanda de ventas acumulativa sobre el horizonte de planeacion
se trazan a continuacion en la misma grafica. La diferencia entre
la produccion acumulativa y la demanda acumulativa es el
inventario de articulos finales que se espera tener durante
cualquier periodo de planeacion.

1.1.02 DIFERENCIAS A TRAVES DEL TIEMPO

Los modelos sencillos de graficacion acumulada no consideran la
diferencia entre los prondsticos y las ventas reales. Conforme
avanza el programa, periodo por periodo, a través del horizonte
de planeacion, estos dos términos pueden diferir.



Se esta aplicando un horizonte de planeacion de 12 meses. Es el 1°
de enero. Un saldo de 40 unidades se ha acarreado del mes
anterior.

Las entradas de la tabla se calculan de la siguiente forma:

Para cada uno de los primeros cuatro meses se ha prometido pedidos
de 5 unidades mensuales

Estos pedidos deben satisfacerse, ademas del prondstico de ventas.

Para enero la demanda total es de 10 unidades del pronostico de
ventas mas las 5 unidades que se prometicron previamente.

Esto deja 40-15 = 25 unidades disponibles a fines de enero.

Puesto que para febrero, marzo y abnl se han prometido 15 unidades
en total, solo se dispone de 25-15 = 10 unidades para prometerlas
a finales de enero. Se puede determinar la cantidad disponible a
finales de cualquier periodo.

Apartir de la relacion:

A, = A4,.,+ MPS , - F, - 0,
Donde:
Cantidad programada para produccion en el periodo t,
A= de acuerdo con et programa
Mps = Lasexistencias disponibles al final del periodo t
A
F ;= Demanda pronosticada para &l periodo t
() = Cantidad de unidades del pedido, que se habia prometido

i entregar duranie el periodo

[.a cantidad disponible para promesa en cualquiera de tos periodos se
define con la siguiente ecuacion:

ATP = A -2 O

f I

Donde;

AFP = Lacantidad disponible para prometer en el periodo t
* !

2



El método de diferencias a través del tiempo es un modelo de
Graficacién acumulativa que toma en cuenta estas discrepancias.

1.1.03 PROMESAS DE PEDIDOS

Las promesas de pedidos refinan el procedimiento de diferencias a
través del tiempo.

De nuevo, la produccién acumuiativa y el prondstico de ventas
acumulativo se trazan en el horizonte de planeacion. Las ventas
pronosticadas y las reales se comparan entre si.

Con este método, debe haber un ciimulo de pedidos pendientes. En
otras palabras, la demanda de articulos finales de produccién
debe exceder el abasto disponible en cualquier periodo.

El programa maestro, los prongsticos de ventas vy las ventas reales se
comparan entre si. Esta comparacién permite que se comprometa
el articulo final para embarcarlo al chiente en periodos futuros del
horizonte de planeacion.

1.1.04 EL REGISTRO DE TIEMPOS ESCALONADOS

Es en esencia, la presentacion tabular del procedimiento descrito en
la seccion anterior, trabajaremos sobre la tabla siguiente en la
cual presentamos unos ditos como ejemplo  para ilustrar mejor
gste tipo de modelo.

Tomando como ejemplo:

E M AMJ T ASOND

Prondstico

{0 10 10 110 (1ej200 201 20 20 20 )20) 20
Pedidos

3 3 3 3
Disponible

25 10 33140 30180 30 ) 30|ty 30 |30] 10
Disp. P
promesas 10 ) 30 50 30
MPS

60 6l 60




Los pedidos se generan en el programa maestro de la siguiente
forma:

De fines de febrero, se arrastra un total de 10 unidades.

La demanda total para marzo es de 15 unidades 10 de! prondstico de
ventas y 5 que se habian prometido desde antes

Las 10 unidades disponibles no bastan para satisfacer esta demanda

Por lo tanto el programa maestro necesita de 60 articulos finales mas
para que estén disponibles a principios de marzo,

Al aplicar la ecuacion de existencias disponibles al final del periodo,
se obtiene la cantidad disponible a fines de este mes

(55 unidades). La ecuacién de cantidad disponible para prometer en
el periodo da el valor de las 50 unidades disponibles para
promesa durante marzo.

Todas las demas entradas de la tabla se determinan de esta forma. La
cantidad programada de 60 es arbitraria.

1.1.05 EL. PROCESO DE ADQUISICION

Uno de los primeros pasos del proceso de produccion es el de
conseguir las piezas compradas. La decision  “fabnicar o
comprar” no es stempre facil, las partes compradas son las que no
pueden manufacturarse en la fibrica.

Hay ocasiones en que las piezas que pueden manutacturarse
internamente también se compran fuera. En condiciones
normales, se elige la alternativa menos costosa.

1.1.06 REQUISICIONES DE ORDENES DE COMPRA
Lo normal es que dicha requisicion la complete la persona que desea
que se consiga el material,

El encargado de 1a orden de compra elige el tipo de pieza o matenal
Las especificactones y el proveedor deseado v, por o general, es el
encargado quien calcula el costo de la pieza que se va a pedir.

Por ultimo, se asigna ¢l numero de cuenta a la que se cargara ¢l costo
del pedido.

1.1.07 SOLICITUD DE PRESUPUESTOS

El departammento de compras se comunicara con varios proveedores
para solicitar presupuestos con respecto al pedido. Por lo general,
se elige el mas bajo. La pieza solicitada en la requisicién de
orden de compra a menudo se reemplaza con un equivalente de
menor costo.



1.1.08 ORDENES DE COMPRA (OC)

Indica la intencion de la orgamzaciéon de conseguir una cantidad
especifica de una pieza o material a un costo umtario acordado
previamente,

1.1.09 INSPECCION DE LAS PIEZAS DE INGRESO

Las piezas se revisan en el momento en que se reciben para
asegurarse de que cumplen con los niveles de calidad
establecidos.

1.1.10 ENTREGA DE LAS PIEZAS COMPRADAS

Es en este punto que el costo del pedido se cargard a la cuenta
establecida, desde el principio, en la requisicion de la orden de
compra.

1.1.11 COSTO DEL PROCESO DE ADQUISICION

Las ordenes de compra globales {OCG) se establecen en acuerdo
con convenios sobre costos, cantidades, niveles de calidad y
programacion de entregas.

1.2 METODOS PARA DETERMINAR EL TAMANO DEL LOTE

El concepto de determinacion del tamafio del lote conduce a dos
preguntas con respecto de las piezas que se fabrican o se
compran. La primera es cuando se debe colocar el pedido vy fa
segunda, cuantas piezas deben pedirse.

Un sistema de determinacion del tamaiio del lote es el de Punto de
Reorden. Las tiendas de departamentos, las tiendas de abarrotes v
las que venden refacciones para automdviles, son gjemplos de
organizaciones que usarian este sistema.

Los sistemnas de inventario basados en la explotacién de materiales
son los que se utilizan para la cuestion de la determinacion de los
tamarios del lote,

Los sistemas de inventarios utilizan la heuristica de la determinacion
del tamario del lote.



1.2.01 METODOS PUNTO DE REORDEN (MPR)
A continuacién se sintetizan los supuestos en los cuales se basan este
método.

La demanda anual es constante y se conoce con exactitud.

Los pedidos se reciben al instante

Se conoce el tiempo de entrega y es constante.

Se conocen los costos del pedido y son independientes del

tamario de! mismo.

¢ El precio de compra es constante y puede variar segin el tamaiio
del pedido

* Hay capacidad de almacenaje disponible para guardar hasta un

afio de demanda de un articulo.

También se resumiran los supuestos asociados con cada uno de los
métodos, pero no se presentaran las derivaciones matematicas de
cada uno de los sistemas.

Notacion: Al escribir la notacion de la determinacion del tamafio del
lote, es necesario hablar del concepto de ciclos de inventario,
Tomando como ejemplo:

A

=

-
L
o

v

A
f

Comienza por suponer que se acaba de recibir un pedido de “Q”
unidades, se presume una demanda constante, por lo que el nivel
de existencias desciende a un ritmo lineal.



Se supone que no se llega a la escasez y se coloca un segundo
pedido de Qg unidades, que sera el punte de reorden. El nivel
maximo de existencias es Q unidades y el minimo es cero el nivel
de existencias promedio es Q/2.

Esta notacion es la que se usard en las siguientes secciones:

IC costo total de inventario
TICO TIC 6ptimo o minimo para un tamafio de lote
determinado
Q Tamaiio de lote o cantidad del pedido
Qo Tamaiio de lote 6ptimo, correspondiente al
TICo
R Demanda anual en unidades por afio
CH Costo de retencion por unidad-afio.
Cp Costo de pedido en délares por pedido.
Cs Costo de insuficiencia en dolares, por unidad
falta-afio
Qro Punto de reorden en unidades
LT Tiempo de entrega
B Reserva o nivel de existencias de seguridad
I Nivel de inventario
.5 | Precio dJe venta en dolares por unidad

1.2.02 MODELO CLASICO DE CANTIDAD ECONOMICA DE
PEDIDO

( EOQ ) por sus siglas en inglés, este modelo determina una cantidad
de pedido tal que minimice la suma de los costos del pedido
anuales asi como los costos de mantenimiento para la pieza
pedida.

La cantidad de pedido optimo se da en la ecuacion:
Q,=(2RC, /Cy)) *

El costo minimo de inventario total anual resulta de la ecuacion:
TIC,=(2RC, Cu)

1203 CANTIDAD ECONOMICA DE PEDIDO CON
INSUFICIENCIAS

Es posible adaptar el modelo de tal forma que admita situaciones de
insuficiencias de existencias.

En condiciones reales siempre o generalmente siempre se dara el
caso de insuficiencias; porque si queremos tener una cantidad en
existencia debemos de comtar con ella desde el principio del
periodo anterior o de lo contrario, al final de este periodo
tendremos cero existencias. o



y por lo tanto al principio de El periodo en observacion estaremos
con un requerimiento v sin existencias dispontbles ( STOCK )
para poder satistacer ni la mds minima necesidad.

Es decir para poder contar con un articulo determinade primero
debemos crearlo.

Las insuficiencias se originan por muy diversas causas, pero la mas
comin y frecuente sucede cuando se tiene que satisfacer en
forma repentina un pedido que no estaba contemplado.

Tomando como ejemplo:

Nivel de inventario

e

T Trenpo

v

Q - l’uur Q [pmrx\':

En esta ilustracion, el saldo maximo de inventario durante cualquier
ciclo es L. El peniodo de saldo de mventario positivo es .
Durante el periodo t: se acumula una  insuficiencia de Q - Ly
unidades. Se necesita un pedido de tamaito Q para restituir el
inventario hasta su nivel anterior de [, El tamarfio del pedido es
Q. De este total, el faltante es  Q - 1, unidades, El tamaio de
pedido optimo y el correspondiente costo de inventarto minimo
resulta de las. Siguientes ecuaciones:

Cu+Cy )/ C 1 12

Q;==(2ch/Cn)I/= L ]
{C./(Cy-CH 1"

TIC, =( 2RC, C;1) "



Estas ecuaciones son vilidas cuando Q = Q,

1204 CANTIDAD ECONOMICA DE PEDIDO CON
DESCUENTOS POR CANTIDAD:

Los proveedores ofrecen productos a precios de descuento siempre
que se coloquen pedidos grandes, para este medelo vamos a
definir el parametro:

Fy;= que define los costos de retencion como un porcentaje fijo
de valor anual de inventanio de la pieza que se desea surtir.

El costo anual de inventario para este modelo queda definido en las
ecuaciones:

Qo=(2RC,/ SF;) "
TIC=C,R /Q-+SR +SFu(Q/2)

En el caso de un pedido con descuento por cantidad, el precio por
uriidad debe decrecer conforme aumente la cantidad.

Ei usuario debe verificar que el valor que se obtenga para QQ caiga
dentro de la cantidad en que se emplea el valor de S todo esto
para la primera ecuacion.

St esta ecuacion da un valor de ) menor que el valor mas bajo del
intervalo de cantidad, el valor obtenido de @ no se utiliza en el
calculo.

En vez de ello, se ehge el valor menor de Q7 del mtervalo de
cantidad en que se aplica S. Este valor se sustituye en la ecuacion
de costo total de inventario dptimo para obtener el costo total de
inventario.

Si el valor que se obtuvo de Q es mayor que el valor mas grande del
intervalo de cantidad, de nuevo no se utiliza el valor obtenido de
QQ en la ecuacidn de tamaiio de lote éptimo. En su lugar, se elige
el valor mayor de Q en el tamaiio de cantidad en que se aplica S.

Los cdlculos anteriores se realizan para todos los diferentes valores
de Sy sus tamanos de cantidad correspondiente. Se determina el
costo de inventario asociado con cada valor de S. La politica de
pedido optimo es la cantidad

(v valor de S} que tenga el costo total minimo de inventario.



1.205 MODELO DE CANTIDAD ECONOMICA DE
PRODUCCION (MCEP) :

Una pieza se produce en forma interna a un ntmo de p unidades al
dia durante un periodo de t,, dias. Si la demanda diana de la pieza
es de r unidades dianas, entonces el saldo de inventario aumenta
en (p-r) unidades por cada dia de produccion.

Al final del periodo de produccion hay un saldo de inventario de t,
(p-r} unidades. El tamaiio de pedido déptimo vy el correspondiente
costo de inventario resultan de las ecuactones:

Qo ={ 2RG,/{ Cu(l-tp)}} "
TICo=§{ 2RC, Cy ( 1-t/p)}

1.2.06 MODELOS CON DEMANDA VARIABLE Y TIEMPO DE

ENTREGA CONSTANTE:

Todos fos modelos suponen que la demanda del producto es
constante, pero esto ocurre muy rara vez en la practica.
Tomando como ejemplo:

v

Cada ciclo pedido, la demanda se da a un ritmo promedio de D.
Mientras que las existencias decrecen a un ritmo constante

16



durante el ciclo de inventario, variaran en realidad, de acuerdo
con alguna distribucion estadistica hasta que se liegue al punto

de reorden Q,,. El método se concentra en determinar la variacion de
la demanda durante el tiempo de entrega o LT,

Si continfia la demanda del tiempo de entrega al ritmo promedio, el
saldo de existencias Hegara exactamente a cero en el momento en
que llegue el siguiente pedido.

El nivel de servicio es aque! porcentaje de tiempo durante cualquier
ciclo de pedido en el que no se agotaran las existencias.

Mientras mayor sea el nivel de servicio, mayor serd el nivel de
existencias de seguridad.

Los modelos de faltantes suponen que cuando se escasea el
inventario, el producto puede volver a pedirse, con lo que se
satisface la demanda en una fecha posterior.

Los modelos de ventas perdidas suponen que cuando el inventario es
insuficiente, la demanda de unidades faltantes se pierde
pennanentemente.

El costo de volver a pedir las piezas o de las ventas perdidas también
se da cuando en cualquier ciclo de inventario se presentan
insuficiencias,

Lous modeios aqui presentados se sabe que la demanda del tempo de
enirega varia de acuerdo con las distribuciones normales o de
poisson.

En la practica, la demanda de producto rara vez varia de acuerdo con
estos tipos de distribucidn. Por elio, para tales situaciones, se
recomiendan las distribuciones de probabilidad discreta.

1.3 MODELOS CON DEMANDA CONSTANTE Y TIEMPO DE
ENTREGA VARIABLE

Se aplica el modelo anterior pero con los siguientes cambios:

La demanda de r unidades diarias ahora es constante

El tiempo de entrega varia de acuerdo con alguna distribucion
estadistica conocida.

11



2.0 MODELOS DE INVENTARIOS BASADOS EN LA
DEMANDA DE MATERIALES

Estos sistemas de inventario se basan en la planeacion de
requerimientos y administracion de materias primas.

El sistema de inventaric basado en la demanda de materiales mas
popular se llama planeacion de requerimientos de material
(PRM).

La planeacion de requerimientos de materiales examina la relacion
de ensamble entre un producto final en proceso y las piezas que
lo componen.

Dichas programaciones garantizan que se produzcan suficientes
componentes y subensambles en el momento correcte y en las
cantidades adecuadas para satisfacer la demanda pronosticada
para los articulos finales.

2.0.01 DIAGRAMA PARA DEMANDA DE PARTES

{ EXPLOSION DE PARTES)

Se conoce coma lista de materiales.

El diagrama indica: "Qué va con qué" en él articulo fabricado. Cada
pieza o subensamble discreto se indica en un nodo diferente del
diagrama:

" Numero
i de pieza
Cantidad
que se
reguiere en
el siguiente
nivel de
ensamble i
Indicacion de
quese hagao
se compre la
pieza

12



La mitad superior del nodo contiene el namero de pieza del
componente o ensamble. La porcidn inferior izquierda del nodo
mdica el nimero de pieza o subensamble que se necesita en

El siguiente nivel de ensamble. Finalmente, la parte inferior derecha
de! nodo indica si la pieza debe fabricarse o comprarse.

2.1 EJEMPLO DE DIAGRAMA DE EXPLOSION DE PARTES

Presenta las piezas que componen un hacha de mango de madera.
Existen cuatro niveles de ensamble distintos y los nodos que
comresponden a cada nivel de ensamble estan acomodados en
columnas dentro del diagrama. Los tiempos de entrega de
compra o manufactura se indican a la derecha de cada nodo en la
mayoria de los casos en las uniones de ensamble en el diagrama.

Cufis

+ Semanicts

Hucha
Terminada

Acero por Cabezales Cehezal
Forjar Forjaedos

IZANZANTS

Existencias Mewigo
De roble

-

3 Semcnrs

i3



2.1.01 COMO PRODUCIR TABLAS (PMR}

La logica del PMR se ilustra mejor con un ejemplo numérico
detallado. Todos los programas de produccion estan en funcion
del tiempo. Los periodos que se utilizan en la produccién de estos
programas se conoce como " cubos de tiempo ".

En la practica los cubos de tiempo mas empleados se expresan en
semanas o meses.

2.1.02 TOMANDO COMO NOMENCLATURA DE ACUERDO
CON SUS SIGLAS

REQUERIMIENTOS BRUTOS (RB). La cantidad de piezas
componentes que se requiera para satisfacer el programa maestro
de cualquier cubo de tiempo.

RECIBOS PROGRAMADOS (RP): El pedido de cantidad "Q"
programado para llegar al principio de! cubo de tiempo.

CUBOS DE TIEMPO (CT) : Esel tiempo de entrega para ia pieza o
componente

A DISPOSICION (AD) :  Es la cantidad de la pieza o componente
que queda al final del cubo de tiempo, para cualquier periodo.

PEDIDOS PLANEADOS (PP) : Un pedido de tamaiio
determinado; que se inicid durante un periodo 't *, este pedido
Hegara como recibo programado.

Para obtener la cantidad a disposicion se utiliza la siguiente
ecuacion;

AD, = AD,, +RP, - RB,

DONDE:
AD, = Piezas disponibles al firal del penodo *t**
RP, = Recibos programados que deben llegar al principio del

periodo “ t
RB, = Necesidades brutas que se deben satisfacer en el periodo “t~

Supongamos que el programa maestro para el hacha terminada es
como se muestra en la sizuiente tabla:
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Semana 21

Demanda 25 25 50 30 75 75 50 50 25

[
Lh

La logica del PMR se podra aplicar de la siguiente manera:

Debe de haber 25 articulos finales al principio del periodo 21 el
tiempo de entrega para los articulos finales es de una semana.
Este tiempo abarca hasta el ensamble final.

Ahora bien como lo que se busca es un programa para los articulos
finales, comenzaremos por detenmninar los requerimientos brutos
de la tabla y es en si el programa maestro.

Semana 20 (21 122 123 | 24 1250 26| 27 280291 30
Requerimientos 25125130 |50 757 75| 50 | 50| 25|25
Brutos

Recursos 25725 ¢ 50 50 175475 50 50 ) 25| 25
Programados

Dispenible 6|l 035000} O 0 0 0|0
Pedido 25 (23| 507350 75| 73| 50| 50 25 | 25
Planeado

Supongamos que se hace un pedido aparte para la demanda de cada
periodo, este se convierte en el renelon de pedido planeado, el
renglén de pedido planeado es idéntico al de los requerimientos
brutos, pero comienza tina semana antes.

Como los recursos programados son exactamente iguales a los
requerimientos brutos de cada periedo, todos los saldos
disponibles al final del periodo son de cero.
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2.1.03 REQUERIMIENTO BRUTO DE COMPONENTE

Se puede determinar al analizar la relacion entre los nodos padre y
de componente en el diagrama de explotacion de partes (el nodo
al que va el nodo de componente se conoce como nodo padre).
Los requerimientos brutos para cualquiera de los nodos de
componentes es funcion de los pedidos planeados de los nodos
padres de acuerdo con la siguiente ecuacion:

RB. =PP, (Q,)
Donde:

RB, = Requerimientos brutos del nodo de componente
PP, = Pedidos planeados para el nodo padre
Q. = Eslacantidad que se encuentra entre el nodo del

23

componente y el nodo padre.

Tomando como ejemplo un nodo de componente del diagrama de
los
requerimientos brutos de cuias son los pedidos planeados para el
nodo 1 tomado de la figura y multiplicado por dos, dentro de una
tabla ( PMR) esto quedaria asi:

explotacion de partes que se

tiene anteriormente,

Semana 15 .. [19F20) 21 [ 22 | 253 (24 | 25 ¢ 26 { 27 | 28 (29|30
Regs.
Brutos 50| 50 [ 10011001 150 ) 150 § 100 § 100 | 100 | 50 | 50
Recursos
Programados 400 600
Disponible 40 |35 1300200 100 {350 [200]100{ O |55050

00 0
Pedido
Planeado ] 40 600

0

Supongamos que al final del periedo 19 hay un total de 400 cufias.
El saldo disponible al final de cada periodo puede obtenerse al
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restar del salde inicial de existencias, los requerimientos brutos del
periodo, y se provecta un saldo de 100 cunas para el final del
periodo 23, este saldo no basta para satisfacer la demanda
programada para el periodo 24 que en este caso es de 150
unidades.

Resulta entonces necesario programar un pedido de cunas para que
llegue al principio del periodo 24 este pedido es de 400.

El tiempo de entrega es de 4 semanas. Para que llegue en el periodo
24, ¢l pedido deberia colocarse en el periodo 20, aplicando la
ecuacion para piezas disponibles al final del periodo obtenemos
el saldo del perfodo 24 hasta el 27.

El saldo disponible para el final de! periodo 27 es de cero, resulta
necesario programar otro pedido para que llegue al principio del
periode 28, este pedido sea de 600 unidades, esta cantidad se
puede mostrar como recibo programado en el periodo 28.El
pedido planeado correspondiente se muestra en el periodo 24,

2.1.04 HEURISTICA DEL TAMANQ DEL LOTE ( HTL)

La detenminacion del tamaio del lote en un ambiente de PMR
equivale a determinar cuantos periodos de requerimientos brutos
se deben combinar en un pedido planeado.

2.1.05 HEURISTICA DE LOTE POR LOTE ( HLL.)

Especifica que se debe colocar un pedido aparte para cada periodo
de tempo. No se combinan los periodos de demanda. El tamaiio
det pedido es en si, el requenmiento bruto para el periodo en
cuestion suele tener costos de pedido altos, ya que se colocan
pedidos separados para cada pericdo que no tenga demanda de
cero. Los costos de inventario se minimizan, puesto que las
existencias siempre se emplean en el periodo en el que liegan.

2.2 SISTEMAS DE INVENTARIO JUSTO A TIEMPO

Los sistemas de inventario justo a tiempo (JT) reciben una
diversidad de nombres y términos entre los que se incluyen ;

(MAN) material cuando se necesita por sus siglas en inglés

(MIPS) sistemas de produccion de inventario minimo

(KANBAN) manufactura de flujo continuo o produccion sin

existencias,

El justo a tiempo tiene como meta eliminar el desperdicio. El
desperdicio se define como todo aquelio que rebasa lo minimo
absoluto de recursos de materiales. wmaquinas v mano de obra
requeridos para afiadir un valor al producto en proceso.

17



2.2.01 BENEFICIOS DEL ( JAT)

En la mayoria de los casos, el sistema justo a tiempo da como
resultado importantes reducciones en todas las formas de
inventario.

Abarcan los inventarios de piezas compradas subensambles, trabajos
en proceso

(TEP) por sus siglas.

Pero también la programacion de la produccidn, ef justo a tiempo
necesita que se hagan modificaciones importantes a los métodos
tradicionales con los que se consiguen las piezas. Se eligen los
proveedores para cada una de las piezas por conseguir.

Se estructuran arreglos especiales para los pedidos pequerios. Estos
pedidos se entregan en los momentos exactos en que lo necesita
el programa de produccion del usuario y en las pequeiias
cantidades que basten para periodos muy cortos.

Las piezas se ajustan a niveles de calidad preestablecidos, con lo
que se elimina que sean inspeccionadas las piezas que ingresan,
el tiempo de legada es de importancia. Si  llegan demasiado
pronto, el comprador debe llevar un inventarto por separado, pero
si llegan demasiado tarde, las existencias pueden agotarse y
detener la produccion programada.

(QUicies compran 5as piezas pagan mayvorss costos unitarios para
que se les entreguen en esa forma.

La produccién de las piezas por fabricarse se programa dé tal forma
que se minimice el inventario de rabajo en proceso { TEP ), asi
como las reservas de bienes terminados.

2.2.02 RELACION DE COSTO - EFICIENCIA DE LOS
SISTEMAS JUSTO A TIEMPO

El costo de estructurar acuerdos de compra con una serie de
proveedores puede ser alto, también puede haber altos costos con
los procedimientos complejos de diseio de herramientas para la
produccion de diferentes articulos.

Tales reducciones son imprescindibles cuando se quieren aplicar las
normas de pedidos del lote por lote ( LPL ), los costos de
preparacion deben reducirse cuando menos a 1/100 de los costos
de mantenimiento de inventario correspondientes para la parte en
proceso de produccion

18



2.2.03 INGENIERIA DE MANUFACTURA ( PROCESOS )

Se refiere al diseiio de los procesos de manufactura y de las
secuencias de los procesos para fabricar articulos de buenos
miveles de calidad al menor costo.

Esta visto que para poder ser profesores eficientes en el area de
manufactura, es conveniente que los profesores de nuevo mngreso
en esta Facultad de Estudios Superiores Cuautitlin Campo 4
tengan un curriculum de experiencia importante en el sector
industrial. '

Pero los sistemas de recompensas en la  Universidad Nacional
Autéonoma de México nunca han sabido recompensar tal
experiencia en términos del salario inicial, nivel de remuneracion,
ni créditos enfocados al ascenso o seguridad y estabilidad en el
cargo.

La creacion de nuevos programas y departamentos académicos se
asocia a importantes costos de instalacion y administracion, pero
tales costos son superados, a menudo con las oportumdades de
obtener fondos para la investigacion, lo ideal es que la
investigacion en ¢l drea de manufactura la hagan los fabricantes
en vez de la comunidad académica. Hasta ahora, las
oportunidades de realizar investigaciones con fondos federales
han sido limitadas para In mavoria <2 s universidades. En el
momento de escribir esto, todavia hay leyes federales pendientes
desde hace mucho tiempo que podrian proporcionar incentivos a
las escuelas superiores y universidades para que disefien
programas de licenciatura especificos para esta area.

Se debe hacer notar que existen mualtiples programas sobre
tecnologia de la manufactura en wna gran diversidad de
instituciones académicas. Sin embargo, estos programas se
concentran, mas que nada en los principios v los métodos de la
metalurgia v, por lo general, los estudiantes se graduan después
de estudiar solo unos afios, no es raro encontrar estudiantes que
hayan terminado una carrera de 3 afios en la que se incluyd como
materia tecnologia de la manufactura, pero desafortunadamente,
estos individuos no tienen el mismo nivel profesional que otros
graduados en ingenieria v, a menudo, no llegan a puestos
profesionales de altura suficiente como para participar en la tomna
de decisiones con respecto a los procedimientos de manufactura.
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2.2.04 RUTAS DEL PROCESO
La definicion de rutas del proceso especifica la secuencia de las
operaciones de manufactura necesaria para producir un articulo o

subensamble. Por lo general, existen rutas de proceso diferentes para
cada parte por hacer al final del lote de materiales del articulo o el
diagrama de explotacion de partes.

La definicién de rutas del proceso se divide en pasos y operaciones
separadas. Cada operacidn especifica la ubicacion de la fabrica o
del centro de trabajo en que se va a llevar a cabo el grupo de
operaciones de manufactura.

La definicién de rutas contiene la descripcion de estas operaciones
junto con el conjunto de maquinas o instalaciones que se deben
utilizar

2.2.05 PROGRAMACION

Esta seccion se dedica a los dos tipos de programacion. Al nivel
macro, las programaciones maestras ( PMR ) deben tomar en
cuenta tanto la capacidad de la planta como sus células de trabajo
individual. El programa maestro debe ajustarse en foria continua
para adecuarse a las cargas de trabajo de cada periodo, con la
capacidad de las maquinas, las instataciones y el personal
disponible. Esta meta sc logra a través del proceso de planeacion
de la capacidad.

En el nivel micro, se vuelve un problema de programacion el
determinar 1a secuencia prioritaria para los puestos adecuados y
¢l procesamiento de pedidos en espera de una sola maquina o
grupo de instalaciones.

2.3.01 PLANEACION DE LA CAPACIDAD (PC)

La planeacion de la capacidad (rendimiento maximo) es un método
mediante ¢l cual se ajusta el programa maestro para equilibrar las
fechas vencidas de los trabajos o pedidos contra la capacidad de
la planta y sus células de trabajo individual v sus instalaciones.

Este concepto tal vez se ilustra mejor con un ejemplo. Tomemos un
centro de trabajo hipotético con una maquina manejada por un
operario. Supongamos que se asigna una operacion de un solo
tumo. Consideremos que el programa de produccion es el de 10
semanas , supongamos que cada pieza necesita de | hora de
tiempo de procesamiento en la maquina, como mostramos en la
tabla;

20



Semana

Demanda

La tabla nos muestra que no hay suficiente trabajo para mantener
totalmente ocupados a maquina y operario durante las semanas:
20,21,28, v 29. La demanda de las semanas 22, 23, 26 y 27 puede
satisfacer con horas extras.

La demanda de las semanas: 24 v 25 no pueden satisfacerse incluso
si el obrero trabaja seis dias de 12 horas ( 72 Horas en tota! ).

La carga de trabajo se puede "suavizar” ajustando el programa como
se muestra en la tabla:

Semana

Demanda

[ ]
wn
2
[

30| 50 50 30 50 50 50 50

L I

Supongamos que 25 unidades de las semanas 24 y 23 se cambian a
las semanas 20 y 21. El programa de fas semanas 20 a la 27
inclusive, puede satisfacerse ahora con 10 horas a la semana. &1
bien no hay carga de trabajo completa para las semanas 28 y 29,
es probable que llepuen pedidos extras en las siguientes semanas
para utilizar por completo las instalaciones durante estos
periodos.

En periodos en que el trabajo baja, se trata de cambiar los pedidos
hacia atras para que los miveles concuerden con las capacidades
existentes. En los periodos de sobrecarga, los pedidos se
adelantan para reducir niveles.

Cuando no se pueden hacer tales ajustes en el programa, es necesario
contratar personal adicional. 21




23.02 PLANEACION DE LA CAPACIDAD MEDIANTE EL
USO DE FACTORES GENERALES( PCMFG )

Es un enfoque sencillo que resulia en un severo recorte del plan de la
capacidad. Las entradas provienen del programa maestro mas que
del PMR correspondiente a las piezas individuales de la lista de
materiales. Los niveles de carga de trabajo se derivan solamente
de los estandares de desempefio o de los datos histéricos de los
productos finales. Los tiempos de fabricacion de los componentes
que se incluyen en el articulo final estin incluidos en estos
totales, esta informacion se emplea para derivar los miveles de
carga de trabajo.

Este método no toma en cuenta el turno de tiempo correspondiente a
los tiempos de entrega de todas las piezas que conforman el
articulo final.

2.3.03 LAS LISTAS DE CAPACIDAD
(RENDIMIENTO MAXIMO)

Este método proporciona una mayor conexion entre los diversos
productos finales en proceso y la capacidad que se necesita para
estos productos finales en los diferentes centros de trabajo.

Debe conocerse la determinacion del tamario del lote de cada
producto final v sus componentes respectivos.

2.3.04 PERFILES DE LOS RECURSOS

Este enfoque reafirma aon mas el procedimiento de lista de
capacidad, toma en cuenta el tiempo de entrega requerido
correspondiente a cada nodo del diagrama de explotacion de
partes, se usa toda la informacion sobre los métodos anteriores,
pero se define para que ocwita en el periodo especifico en que se
programd el trabajo de una pieza o subensamble especifico.

2.3.05 METODOS DE PROGRAMACION DENTRO DE UNA
CELULA DE TRABAJO

Existe una diversidad de métodos para programar trabajos o pedidos
dentro de una célula de trabajo determinada.

Para la mayoria se aplica la notacion:
n/m/C
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En esta notacion el término:
n : Denota el nimero de trabajos o pedidos que se deben
programar
m : Se refiere al numero de maquinas dentro de la célula de
trabajo
C : serefiere al objetivo o criterio al que responde el programa
disenado

Los objetivos comunes del programa son entregar o completar los
pedidos en las fechas requeridas por ¢l cliente. Esto se logra
minimizando la tardanza promedio o maxima para la secuencia
de wrabajos o pedidos.

Otro objetivo es minimizar el tiempo transcurrido en que el trabajo o
pedido se procesa dentro de la célula de trabajo, esto equivale a
minimizar el fluyjo maximo o promedio de la secuencia de
trabajos.

2.3.06 LA REGLA DEL MENOR TiEMPO DE PROCESO
(RMTP)

Programa el trabajo en una maquina o grupo de mecanismos de
produccidén en orden de tiempos de proceso crecientes. Para n
trabajos que se ordenen en secuencia en una sola maquina, se
puede probar que la regla del menor tiempo de proceso minimiza
el iempo de flujo medio para todos los trabajos. El tiempo de
flujo se refiere a la suma de tiempo que toma el trabajo mas el
tiempo de procesarlo.

La regla del menor tiempo de proceso hace que los trabajos con
tiempos de procesos largos pasen hasta el frente de la fila de
espera despues de que se hayan esperado el tiempo establecido.

2.3.07 LAREGLA DE LA FECHA DE VENCIMIENTO ( RFV )

Ordena la secuencia de trabajo a lo largo de una maquina o conjunto
de maquinas, en orden ascendente de la fecha en que el pedido o
el trabajo deba terminarse.

Los trabajos con las techas mas préximas se hacen primero.

Para n trabajos y una maquina; se puede probar que la regla RFV
minimiza la tardanza maxima para la secuencia de trabajos
programacdos.
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23.08 LA REGLA DEL TIEMPO DE HOLGURA ( RTH )

Ordena la secuencia de trabajo a lo largo de una maquina o conjunto
de instalaciones de produccion, en orden ascendente de tiempo de
holgura.

El tiempo de holgura es la diferencia entre la fecha de vencimiento
de un trabajo y su tiempo de proceso.

Para cualquier trabajo i en una secuencia de n trabajos, el tiempo de
holgura se define con la ecuacion:

ti=di-pi
donde:
t; = Tiempo de holgura para el trabajo i
d; = La fecha de vencimiento
pi = El tiempo de proceso para el trabajo i

Con la regla del tiempo de holgura, los trabajos que tienen el menor
tiempo de holgura tienen el mayor nesgo de salir tarde. Por lo
tanto se colocan primeroc en la secuencia programada. Para n
trabajos y una maquina, se puede probar gue la regla del tiempo
de holgura maximiza la mimma tardanza para la secuencia de
trabajos o pedidos que se programan.

2 3.0 LAS REGLAS DE MAQUINAS MULTIPLES

La mavoria de los usos del programa abarca el uso de mas de una
maquina, en el libro theory of scheduling Conway, Maxwell y
Miller , presentan una panoramica de dos métodos que tratan los
problemas de programacion w/2 y 2/m.

El algoritmo de Johnson es aplicable a fos problemas de
programacion n/ 2.

La aplicacion de este procedimiento produce una secuencia que
mintmiza el tiempo de fluyjo maximo de todos los trabajos n a
través de las maquinas.

Los tiempos durante los que los trabajos necesitaran de alguna
maquina, se muestran en graficas de dos dimensiones como dreas
de conflicio.

Se ilustran las frayectonas de programacion que rodean estas areas v
tratan de maximizar la cantidad de tiempo en que ambos trabajos
reciben procesamiento simultaneo.

2.4.01 PRIMERO EN LLEGAR, PRIMERO EN SER ATENDIDO
Y LA PROGRAMACION ALEATORIA (PEPSA Y PA)

Estos dos métodos son exactamente {0 mismo que no hacer
programa:
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PEPSA : Atencidn por orden de llegada, los trabajos se procesan en
el orden en que lleguen a la maquina o instalacion.

PA : Se elige una secuencia de trabajos del todo arbitraria y aleatoria.

El valor de estos métodos surge de compararlos con las demas
programaciones y heuristicas.

Las simulaciones RAND se realizaron en la corporacion RAND a
partir d 1960. Estos estudios son importantes porque son uno de
los primeros estudios de simulacién digital a gran escala en que
se analizan las diversas reglas de programacion en los ambientes
de maquinas multiples.

Buena parte de la evaluacion RAND sc concentrd en los ambientes
de programacion n/ 9, se definid una diversidad de criterios de
evaluacion y se incluyeron los nimeros promedio de trabajo en
fila, el remanente de horas de trabajo terminado, el tiempo de
flyjo promedio, el promedio de tardanzas y las fracciones de
retardos.

Las fechas de vencimiento de los trabajos se elaboraron de cuatro
maneras diferentes que incluyeron un multiplo constante del
tiempo de procesamiento, una fecha proporcional al nimero de
operaciones de trabajo, una fecha constante para todos los
trabajos y fechas de vencimiento asignadas al azar.

Se analiz6 una diversidad de reglas de programacion, incluyendo las
de:

RMTP

RFV

RTH

PA

PEPSA

Las reglas adicionales incluyeron las que se basan en la cantidad de
trabajo en 1a fila, la cantidad de trabajo remanente, el namero de
operaciones remanentes v las que prorrogan tanto las fechas de
vencimiento como ¢l tiempo de holgura entre las operaciones de
trabajo.

La regla RMTP quedd de manera consistente, entre las de mayor
eficiencia bajo, todos los criterios de evaluacion, los trabajos
programados con RMTP tuvieron los tiempos de flujo proimedio
menores, también tuvo el mejor desemperio en términos de los

retrasos promedio y el niimero de trabajos que no se ternminaron a
tiempo.

2.4.02 ENVIOS O DESPACHOS

El despacho es una faceta importante del proceso de control de
produccion. Comprende el movimiento de piezas, coimponentes v
subensambles. asi como articulos finales, de manera que II%ucn



al centro de trabajo adecuado exactamente en el momento en que
los necesite el proceso de produccion. Otro nombre de este
proceso es el de control del piso de produccion.

En el proceso de despacho se mueven, por lo general, tres tipos de
matenales. El  primero es el movimiento de la pieza o
subensamble terminado en forma parcial, hacia ¢l centro de
trabajo adecuado. El segundo es el movimiento de las materias
primas o componentes que se deben afiadir a una operacion
particular del proceso. El tercero es el mowvimiento de
herramientas accesorios, calibradores y equipos de inspeccidn
hacia el centro de trabajo.

Uno de los procedimientos comunes es que los planificadores
comiencen con cantidades mayores de lo necesario al principio
de la secuencia del proceso. Supongamos que las tasas de
desecho histéricas para un conjunto detenninado de procesos, son
del 10 %. Si al final de la secuencia se necesitan 50 piezas, s¢
puede establecer una cantidad inicial de 55 piezas para comenzar
la primera operacion del proceso.

2.4.03 EXPEDICION

Es el proceso de dar curso a los pedidos del taller que se han
retrasado en el programa, también abarca el seguimiento de ios
pedidos de piezas que se compran y no llegan a tiempo.

Otras de las dificultades de produccion son el resultado de la
necesidad de la expedicion éstas incluyen los problemas
laborales, las fallas del equipo vy la repeticion o el desperdicio no
previstos. En los ambientes justo a tiempo el alargar el programna
puede ocasionar retrasos en las fechas de requerimiento. En estos
casos la expedicion puede conllevar el retraso de las fechas de
recibo para las partes y ensambles afectados por la revision del
programa.
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0 AMBIENTES DE ADMINISTRACION DE LA
PRODUCCION E INVENTARIOS
Conforine evoluciono la industria, también lo hizo el papel que
desempefiaba el ingeniero. Antes de la segunda guerra mundial,
el ingeniero realizaba estudios de distribucidn, trabajos de
medicion y analists de tiempos y movimientos y proporcionaba
experiencia técnica en areas de manufactura tales como el control
estadistico de la calidad, control de produccion y control de
inventarios. Ahora la amplitud del papel del ingeniero incluye el
analisis de sistemas, el uso de estadisticas avanzada y el
desarrollo y uso de modelos de simulacion, Estos temas, que se
han incluido en los planes de estudio de ingenieria y se han
hecho factibles en computacion gracias a los avances en la
tecnologia de las computadoras, han mejorado sustancialimente
las contribuciones que la industria pudiera esperar de un
ingeniero moderno. Las tareas desempeiiadas en la industria por
ingenicros profesionales registrados, reflejan esta capacidad de
mejora. Las nuevas caracteristicas v el nuevo papel del ingeniero
se pueden ejemplificar de dos formas: primero a wavés de los
planes de estudios modemos de ingenieria en las  facultades y
escuelas acreditadas, y segundo, por medio de un examen del
anahisis profesional de las tareas desempefiadas por los
ingenieros.
Basindonos en esta premisa el presente trabajo versa sobre la
aphicacion de téenicas como es la programacion maestra a través
de un plan para la fabricacion de articulos especificos o proveer
servicios especificos dentro de un pericdo dado, va que el
programa maestro se¢ interrelaciona con, planeacion de la
distribucion v planeacion de la capacidad: también maneja
requerimientos de materiales, calcula la cantidad necesaria para
satisfacer los requerimientos de todas las fuentes de demanda v
partiendo de un ambiente de administracion de la produccion e
inventarios donde el disenio, operacion y control de sistemas para
la manufactura v la distribucion de productos tiene 3 niveles de
aplicacién como son :
El nivel al detalle
El nivel dec almacén
El nivel de manufactura
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Tomaremos una estrategia de posicionamiento del producto, que se
refiere al tipo de inventario que la organizacion decide mantener,
en este caso se adopta el de disedar para el cliente sobre pedido,
manteniendo un inventario de los materiales usados, los
determinantes de la estrategia de posicionamiento del producto
son el tiempo necesario para su fabricacion, el tiempo que el
cliente desea esperar para la entrega del producto y el grado de
personalizacion deseado por el cliente; fabricar contra pedido es
proporcionar la capacidad técnica para producir productos
especiales, el producto final es una combinacion de componentes
estandar y otros componentes disefiados exclusivamente para el
cliente y partiendo de que existen tres disefios tradicionales de
manufactura, nosotros aplicamos el de sitio fijo y la caracteristica
que identifica a la manufactura consiste en que los materiales, las
herramientas vy el personal se llevan al lugar donde va a ser
fabricado el producto, este proceso se utiliza en la construccion .

las caracteristicas para produccién en sitio fijo son :

La mano de obra estd altamente entrenada y trabajan a partir de
planos.

La cantidad de las ordenes es pequefia y con caractleristicas de
diseiio.

Las herramientas, el personal, los materiales y otros recursos deben
estar disponibles en el momento

La planeacion es la primera etapa de la administracion. Consiste en
seleccionar objetivos factibles de ser medidos, la ejecucion es
reatizar los planes. El control es fa comparacion de los resultados
reales con los resultados deseados, los planes pueden ser a largo,
mediano o corto plazos, dependiendo del tiempo que se precise
para completar la ejecucion, la  programacion de la produccion
con frecuencia se realiza entre los periodos a corto y mediano
plazo, es posible que la planeacion de los requerimientos de
recursos para las instalaciones se realicen varios afios antes de ser
producidos, mientras que algunas compras de equipo se pueden
niciar pocos meses antes de que se necesiten. Por eso el
programa maestro abarca casi siempre ambos periodos, el de
planeacion a mediano plazo vy a corto plazo; con todo esto ya
tenemos un panorama de como es la aplicacion de estos sistemas
en {a construccion, ademds de la idea central para el desarrollo
del presente trabajo.
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3.1 LONGITUD DE L HORIZONTE DE PLANEACION
Los planes pueden ser a largo, mediano o corto plazos, dependiendo
del tiempo que se precise para completar la gjecucion
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3.2 PLANEACION A LARGO PLAZO

3.2.01 PRONOSTICO COMERCIAL

Valora los factores politicos, econdimicos, demograficos,
tecnoldgicos y competitivos que pueden afectar la demanda de
los productos de una empresa

3.2.02 PLANEACION DE PRODUCTO DE VENTAS
Se refiere a las decistones scbre las lineas de productos que se
ofrecen y a los mercados a los que se atiende.

3.2.03 PLANEACION DE LA PRODUCCION

Utiliza el prondstico de Ia planeacién de producto v de ventas para
planear los vol(tmenes de produccion. La especificidad de la linea
requerida de producto a este nivel depende del equipo necesario
para fabricarlo.

El plan de produccién no puede ser una lista de buenos deseos, sino
que debe estar sujeto a las restricciones de capacidad, abarca los
horizontes de planeacion a largo y a mediano plazo, la planeacion
del producto, ventas y produccion deben interactuar con la
planeacion de los requerimientos de recursos, pero los planes de
producios, venias v produccion precisan recursos adicionales que
a su vez, necesitan financianiento, debe verificarse la capacidad
financiera de la organizacion para llevar a cabo los planes a largo

plazo

3.3 PLANEACION A MEDIANO PLAZO

Las actividades que la constituyen como son la planeacion de los
requenimientos de distribucion, la administracion de ta demanda,
programacion maestrta de la produccion, planeacion de la
capacidad aproximada, planeacion de los requerimientos de
materiales y planeacion de los requerimientos de capacidad

3301 PLANEACION DE LOS REQUERIMIENTOS DE
DISTRIBUCION  ( PRD)

Estos requerimientos estan basados en la diferencia entre la demanda
de los clientes v el inventario disponible o el de productos en
transito

3.3.02 ADMINISTRACION DE LA DEMANDA
Consiste en determinar la demanda agregada, esta se refleja en los
pronésticos ¢ incluve los pedidos recibidos de clientes, los

pedidos de las bodegas de las sucursales, las ordenes entre



plantas, las promociones especiales, los requerimientos de seguridad
para el inventario, las partes de servicto y la elaboracion del

inventario para los periodos futuros de grandes voliunenes de
demanda

3.3.03 PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION (PMP)

Es un plan regulado en tiempo, de los articulos y la cantidad de cada
uno que fa organizacion pretende fabricar, abarca todo lo que
comprende entre el presente y | a 18 meses o mas a futuro.

3.3.04 PLANEACION DE LA CAPACIDAD APROXIMADA
(PCA)

Incluye lo siguiente:

Determinar si se dispone de suficiente flujo de efectivo

Verificar que las instalaciones y el equipo tengan la capacidad
adecuada

Determinar si Jos proveedores clave tienen la capacidad necesana y
que la comprometan

3.3.05 PLANEACION DE LOS REQUERIMIENTOS DE
MATERIALES ( PRM)

Determina :

La cantidad de todos los componentes y materiales requeridos para
fabricar esos articulos

La fecha en que se necesitan tanto los componentes como los
materiales.

3.3.06 PLANEACION DE LOS REQUERIMIENTOS DE
CAPACIDAD ( PRC )

Los requerimientos obtenidos por la planeacion de los
requerimientos de materiales, se usan en conjunto con otros datos
para determinar la capacidad requerida para tabricar los articulos
especificados en el PMR entonces estos requerimientos de fa
capacidad se comparan con la capacidad disponible. En caso de
ser necesario se toma una accidon correctiva , y cuando la accion
correctiva resulta insuficiente la capacidad disponible, el
programador maestro revisa las prioridades relativas.
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3.3.07 PLANEACION A CORTO PLAZO

[nvolucra la determinacion y cumplimiento de las fechas de entrega,
asi como las capacidades. En este sentido el programa maestro
de produccion vy la planeacion de requerimientos de matenales,
asi proporcionan la planeacién de prioridades

3.3.08 ADMINISTRACION DE PROYECTOS

Algunas veces solo se produce una unidad como las casas, los
edificios v grandes embarcaciones, por tal motivo se han
desarrollado un conjunto de herramientas para la administracién
de provyectos.

3.3.09 MANUFACTURA JUSTO A TIEMPO (JT)

Es un método de fabricacién que consiste en la eliminacion de todo
desperdicio y hace del trabajador de produccion una parte
importante en el proceso de la toma de decisiones.

3.3.10 PROGRAMACION DEL ENSAMBLE FINAL ( PEF)

Es una determinacion de las configuraciones de los articulos finales
que seran ensamblado, en un ambiente de ensamble contra
pedido, suele establverse on térmnines Je pediaos Jo clientes
individuales.

3.3.11 PLANEACION Y CONTROL DE ENTRADA / SALIDA
La liberacion de drdenes controla la produccidon en proceso y los
tiempos de obtencion controlando el flujo de trabajo a la fabrica.

3.3.12 CONTROL DE LAS ACTIVIDADES DE PRODUCCION
(CAP)

El control entradas / salidas, la secuenciacion de las ordenes, el
reporte det desempeiio y la deterininacidn de acciones correctivas
apropiadas.

Determinar si el orden en que se llevaran a cabo las actividades esta
relacionado con su prioridad relativa.

3.3.13 PLANEACION Y CONTROL DE LAS COMPRAS

La planeacion y el control de los articulos comprados. Al aumentar
el énfasis en las interrelaciones con los proveedores se
incrementan, la importancia de administrar 1a capacidad de los
proveedores. Planeacion agregada significa planear para un grupo
a fin de obtener una vision de los resultados totales planeados. Un
plan agregado puede abarcar una linca de productosg ) los



productos de una planta o las ventas plancadas en un drea
geografica.

3.3.14 PLANEACION DE LOS REQUERIMIENTOS DE
RECURSOS (PRR)

Incluyen trabajo, materiales, instalaciones y equipo, se determinan
de la siguiente manera:

Obtener la produccion planeada para cada grupo de productos por
periodo

Determinar el perfil de los recursos para cada grupo de productos

Determinar el perfil de los materiales para cada grupo de productos

Calcular los requerimientos de recursos y de materiales, utilizando la
produccion planeada, e! perfil de recursos y el perfil de los
matenales.

3.3.15 PERFIL DE RECURSOS

Establece los recursos necesarios para producir una unidad de un
grupo  determinado de productos, mcluye el tiempo de
procesamiento necesario para todos los componentes vy
subensambles y para el ensamble final.

Deben incluirse todos los procesos requeridos v debido a que
muchos de los componentes  deben fabricarse una semana antes
de las actividades de ensainbie, se debe reconocer el tiempo de
los requenimientos de varios recursos, se logra usando la
informacion de tiempo de obtencion.

3.3.16 REQUERIMIENTOS DE LOS RECURSOS

Las horas de trabajo requeridas para cada grupo de productos en un
centro de recursos durante un periodo, se obtienen multiplicando
el tiempo estandar para un grupo de productos por unidad en el
centro de recursos, por la cantidad del grupo que sera producida
durante este periodo, para llegar a las horas requeridas, se debe
tomar en cuenta la eficiencia de los centros de recursos, se puede
medir de la manera siguiente:
Eficiencia =horas reales / horas estandar

Los requerimientos de recursos para todos los departamentos se
caiculan de la misma manera, e! control principia en el proceso
de la planeacion los requenmientos de recursos planeados se
comparan con la capacidad disponible, la capacidad disponible en
horas estindar se basa en el rendimiento real que cada
departamento ha logrado en horas estandar de rendimiento en el
pasado reciente.
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3.3.17 RECURSOS FINANCIEROS

Son la suma de los materiales, mano de obra directa y todos los otros
costos, los costos de la mano de obra directa son iguales al costo
de la mano de obra por horas multiplicado por las horas reales de
trabajo requeridas que se ha calculado.

Los costos de matenales se puede obtener de Ia cuenta o estructura
de materiales, la cual lista todos los matenales y componentes
comprados asi como sus costos.

3.3.18 INTEGRACION DE LOS PLANES

Es practica comuiin presentar planes para los pericdos mas proximos
en incrementos menores de tiempo, la planeacion maestra y la
planeacion de la capacidad aproximada desarroliaran planes
semanales para los primeros meses.

34 EL. PROBLEMA DE LA PLANEACION AGREGADA Y LA
PLANEACION DE LA CAPACIDAD

La planeacion agregada se refiere a la asignacion de recursos como
personal, instalaciones, equipo e inventario, de modo que los
productos y los servicios planeados estén disponibles en el
momento oportuno.

3.4.01 PROGRAMACION MAESTRA EN APLICACION PARA
MANUFACTURA EN SITIO FIJO ( PM ) { PROYECTO)

Los productos individuales v los servicios deben programarse en
centros de trabajo especificos, esto se lleva a acabo mediante la
programacion maestra, a través de un plan para la fabricacion de
articulos especificos dentro de un periodo dado.
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3.4.02 INTERFACES

El

programa maestro se interrelaciona con mercadoiecnia,
planeacicr de la Xstritucion, phncacion de la produccion v
planeacién de 1a capacidad también maneja requerimientos de
materiales, calcula la cantidad necesaria para satistacer los
requenimientos de todas fas fuentes de demanda, proporciona a fa
administracion la oportunidad para discernir si podrd lograr el
plan comercial v los objetivos estratégicos que se ha planteado.
El ambiente sera de disefio especial para el cliente v fabricacion
contra pedido para este caso en especial.

3.4.03 ENSAMBLADO- ACABADO CONTRA PEDIDO

Consiste en ser capaz de ofrecer una ampha variedad de productos

finales a partir de componentes y subensambles estandar dentro
de un tiempo de entrega relativainente corto. La ventaja es que se
pueden fabricar muchos productos finales a pantir de
relativamente pocos subensambles v componenies, esto reduce el
inventario.

3.4.04 DISENO ESPECIAL PARA EL CLIENTE Y

FABRICACION CONTRA PEDIDO

Por lo general, el producto final es una combimacién de articulos

estandar v articulos disefiados especialmente para el cliente, v asi
satisfacer las necesidades especiales del comprador, para el
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servicio de lineas de transmision eléctrica e instalaciones, hay un
(MPS) para las materias primas y los articulos estandar que se
compran y fabrican, o se producen contra inventario, y otro
(MPS) para la ingenieria, la fabricacion y el ensamble final.

3.4.05 LAESTRUCTURA DE MATERIALES

El producto terminado incluye una lista de los articulos, ingredientes
0 materiales necesarios para el ensamblado, la mezcla o
fabricacion del producto terminado(OBRA BLANCA), esta lista
se denomina estructura de materiales (EBM) se utiliza por los
ingenieros de fabricacidn para determinar que articulos se deben
comprar y qué otros se deben fabricar.

3.4.06 ESTRUCTURA BASICA DE MATERIALES (EBM)

La forma en la cual se presentan los expedientes de la EBM se
denomina estructura de 1a cuenta de materiales.

Consiste en una lista de todos los componentes necesarios para
fabricar ¢l articulo terminado, incluvendo para cada componente:

Un ntimero (nico de parte

Una breve descripeidn verbal

La cantidad no: »2oe para cada ariculo individual terminado

La unidad de medida de parte

Esto se traduce en el catalogo de conceptos para la aplicacion a los
generadores y cuantificacion de planos.

3.4.07 NIVELES Y ESTRUCTURA DE ARBOIL A MULTINIVEL

Ahora bien la ( EBM ) basica es suficiente cuando se ensambla un
producto a partir de partes compradas v de materias primas, pero
no describe en forma adecuada a un producto que tiene
subensambles.

Cada uno de estos puede tener subarticulos comprados o fabricados,
se puede dibujar un "drbol" que tiene varios niveles, el producto
final esta en el nivel 0, v los muneros de los niveles aumentan al
observar el arbol hacia abajo, si el ensamble fuera a su vez un
subensamble, entonces  estarian enlistados sus componentes se
puede dibujar una (EBM) para cada subensambiado y sélo es
necesario estas cuentas de nivel basico. Esto es importante
tenerlo en cuenta. cuando se producen muchos articulos
terminados diferentes que comparten subensambles comunes.

Al trabajar con componentes diferentes, se puede tener diferentes
productos termiinados. Para aclarar esto, se puede elaborar una

cuenta de partes contumes en un formate de matriz
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3.4.08 EL HORIZONTE DE PLANEACION

Uno de los principios de la planeacion es que un plan debe abarcar
un periodo igual por lo menos, al tiempo que se requiere para
llevarlo a cabo, cuando es de mas de 8 semanas (normal) es
preciso tomar en cuenta que los cambios en los patrones de la
demanda, debido a pedidos no usuales o fallas en el equipo,
pueden provocar cambios en la (MPS), normalmente estos
cambios se negocian entre el drea de mercadotecnia v la de
produccion con el programador maestro que determina su
factibilidad antes de tomar la decision final.

3409 DISENO CREACION Y ADMINISTRACION DEL
PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION

Las actividades para la prograimacion maestra se realizan en tres
etapas;

Diserio del programa maestro de produccion

Creacion del programa maestro de produccion

Control del programa maestro de produccién

El disefio del (PMP) incluye las siguientes etapas:

Seleccionar los articulos, esto es elegir los niveles en la estructura de
BN

que deben representar los articulos programados

Organizar ¢l (PMP) por grupos de productos

Determinar el honizonte de planeacion

Elegir el método para calcular y presentar la informacion disponible

la creacién del (PMP} inciuye las siguientes etapas:

Obtener la informacion necesaria. incluyendo el prondstico, fos
pedidos

pendientes y el inventario disponible

Preparar el bosquejo inicial del programa maestro de produccidn

Desarrollar el plan de los requerimientos de la capacidad aproximada

Si es necesario, aumentar fa capacidad o revisar el bosquejo nicial

El control del (PMP ) incluve las actividades siguienies :

Seguimiento de la produccidon actual y su comparacion con la
produccion planeada. Para detenminar si se esta cumpliendo con
las cantidades planeadas.

Caleular lo disponible para prometer, para determinar algin pedido
que legue puede ofrecerse en un periodo especifico.

Calcular lo provectado en mano para determinar si la produccion
planeada es suficiente para cumplir con los pedidos que se
esperan en el futuro.
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Usar los resultados de las actividades precedentes para determinar si
se debe revisar el (PMP) o la capacidad.

3.4.10 PLANEACION DE LA CAPACIDAD APROXIMADA
(PCA)

La (PCA) sirve para calcular los requerimientos criticos en la
capacidad del centro de trabajo para todos los articulos que
figuran en el (PMP), el término acciones referentes a capacidad
se utilizan para describir una situacion en la cual la capacidad
disponible es menor quc la capacidad requerida, la capacidad
aproximada necesaria para llevar a cabo el (PMP) se debe
comparar con la capacidad disponible a fin de determinar si se
requieren algunas acciones referentes a la capacidad.

3.4.11 CONTROL DEL PROGRAMA MAESTRO DE
PRODUCCION

Sirve como un control en tres distintas formas:

La produccion real se compara con el (PMP) para determinar si se
estd cumpliendo el plan

Entonces se calcula lo dispomble para prometer

Lo proyectado en mano se calcula para determinar si fa oferta es
suficiente para cumplir con los pedidos que se esperan en el
futuro.

3.4.12 O DISPONIBLE PARA PROMETER {DPP)

La promesa de enviar su pedido a los clientes debe basarse en que
esta o estara disponible, los ires métodos basicos para calcular el
(DPP), son el discreto, el acumulativo sin ver hacia adelante y el
acumulativo viendo hacia adelante.

3413 CALCULOQ DEL (DPP) DISCRETO

Se calcula como sigue:

Para el primer periodo es la suma del inventario inicial mas el (PMP)
para el primer periodo, menos os compromisos con los clientes
para el primer periodo vy todos los periodos siguientes a éste,
hasta el siguiente periodo, pero sin incluirlo, para el cual se ha
calculado un (PMP) de cantidad.

Para todos los periodos después del primero hay dos posibilidades:

Si se ha programado una cantidad maestra de produccion para el
periodo, lo disponible para proneter es la cantidad programada,
menos todos los compromisos con los chientes para el periodo v
para todos los periodos siguientes hasta el periodo siguiente, pero



sin incluirlo, para el cual se ha programado una cantidad maestra de
produccion,

Sino se ha programado cantidad maestra de produccion para el
periodo, o disponible para prometer es cero, aun si se han
ofrecido envios para ese periodo. con frecuencia, los embarques
ofrecidos se presentan como pedidos pendientes.

3.4.14 CALCULO DEL (DPP) ACUMULATIVO

Sin calculos adelantados es igual al (DPP) en el periodo precedente,
mds el (PMP), menos los pedidos pendientes en el periodo en
cuestion, la diferencia entre este método y el (DPP) acumulativo
sin cdlculos adelantados reside en que las unidades producidas en
un periodo y comprometidas para usarse en un futuro periodo se
omiten del (DPP) en todos los periodos anteriores a aquel para el
cual estan comprometidas.

3.4.15 CONSUMO DEL PRONOSTICO

El programa maestro presenta el pronostico solo como la cantidad
que sera ordenada por los clientes, en oposicion a la proyeccion
inicial.

El prondstico de ventas totales todavia se considera  como un
prandstico exacte de las unidades totales que eventualmente se
venderdn para entregarse en ese periodo.

La segunda situacion es diferente en que el pronostico total ya
existente no se considera exacto, supongamos que se recibe un
pedido inesperado de un nuevo cliente y no existe ninguna razon
para creer que los clientes habituales ordenaran en forma
diferente a la que se pronostico.

3.4.16 PROGRAMA DE ENSAMBLE FINAL (PEF)

El programa de ensamble final (PEF) muestra aquellos productos
finales que seran ensamblados a partir de articulos del (PMP) en
periodos especificos, en algunos casos, los productos finales solo
difieren en la etiqueta o en el empaque de los mismos articulos
del (PMP).

3.5.0 EL PROGRAMADOR MAESTRO

La preparacion, medicton de la produccion y el control dei (PEF) le
corresponde al programador maestro. La mavor parte de las
organizaciones deberian tener un programador maestro, esta
persona ¢s el enlace entre mercadotecnia, distribucion, ingenieria,

fabricacion y planeacién.
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las actividades del programador maestro incluyen:

Proporcionan fechas de entrega de los pedidos que entran a medida
que se materializan, adecuar los requerimientos actuales con el
programa maestro.

Evaluar el impacto de un aumento marcado en las entradas tales
como una solicitud para la introduccion de un nuevo producto en
un_tiempo menor que el normal para enviarlo.

Evaluar el impacto de una disminuciéon marcada en las entradas,
como por ejemplo informes que prevean el retraso del talier o del
area de compras, indicando que los componentes especificos no
estaran disponibles como se habia programado o que no se han
logrado los niveles planeados de produccion.

Revisar el programa maestro cuando sea necesario debido a la falta
de materiales o de capacidad.

Hacer notar a los otros integrantes de la administracion, en especial a
los de mercadotecnia v de fabricacion, los conflictos que
presenten en la demanda y capacidad, pues es necesario que
participen para resolver problemas.

Una planeacton asistida por computadora se debe a una combinacion
del namero de aniculos del (PMP), el gran nwunero de
subensambles y componentes y la magnitud del registro v
procesamiento  del  inventario, las transacciones, los
requerimientos de materiales v los requerimientos de la
capacidad, el (PMP} es un eslabon vital en la planeacion de las
operaciones, asi como en el sistema de control, debido a que
enlaza con otras muchas actividades y sistemas de fabricacion,

mercadotecnia e ingenieria.
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IMPLEMENTACION

PRESENTACION DEL PROYECTO

Dentro de 1a practica Prolesional nos fuc conferido el siguicnte concurso
Para la empresa : AERO - VIAS DE MEXICO

La cual nos pedia cubrir los siguientes puntos

CONCEPTO

Desmantelamiento ge estructura metahca ubicaca
en el taller de maotores, incluye !a recuperacion ce
les perfiles estructurales para su posterior uso 1 Pza

CONCEPTO

Trazo y nrvelacién de el area a construir, edificar

o remodelar estableciendo ejes de referencia, ni-

veles y en general todcs los trabajos necesarics 1 Pza
que permitan mantener los puntos y ejes de refz-

rencia de manera permanente

CONCEPTO

Suministro e instalacién de estructura metahca en
mezzanine de motores, Incluye, el calculo

estructural, el suministro de materiales, ia mano de

cbra necesaria para su correcta ¢elocacion, cocnsu- 1Pza
mibles y en general todos los elementos necesanaos

para su correcta ejecucion. ademas incluye fa fabri-
cacidn y peso de las ménsutas, cartabenes, placas y
CONeXICRes NETESEIAs £Ara suU COrneca su weicr

CONCEPTO

Solo instalacion de estructura metafica en mezzzning

de motores, incluye, ef calculo estructural,

suministro de matenales, la mano de ¢bia necesaria

para su correcta colocacion, consumibles y en gene-

ral todos 1os elementos necesancs para su cerrecta 1 Pza
ejecucidn, ademas incluye [a fabricacion y peso ce las
ménsulas, cartabones, placas y conexicnes necasa-

rias para su coffecta sujecion.

CONCEPTQ

Suministro y colccacién de escalera ferjaca a tase de
perfiles estruciurales segun muestra ubicada =- la

gerencia de tafleres aeronauticos, incluye 1 Pza
el suministro de matenales, 12 mano de ckia nezeasa-

ria para su cofrecta coleeacidn, consum.bles y en

general todos Jos elementos necesards parz su o
rrecta ejecucion
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CONCEFTO

Sum:nistro y colocacion de lamenn de DURCK co-

locado en los mures paralelos a los pracolados del

edificio incluye, el sumimistro de materia- 85 Mts

les, la manc de obra necesaria para su ccrrecta co- { Cuadrados )
locacién, consumibles y en general todcs fos ele-

mentos necesarios para sU correcia ejecucion

CONCEPTO

Suministre y colocacivn de mure de LwROK coloca-

da, incluye, el suministro ge maleriales, |a

mano de cbra necesaria para su correcta colocacion 85 Mts
consumibles y en general todos los elernentos nece-  ( Cuadrados }
sarios para su correcta gjecucion.

CCONCEPTO

Suministro y colocacién de muro de tabiarroca en

muros interiores, incluye, el suministeo

de materales, la mano de obra necesana para su co- 32 Mis

rrecta colocacion, consumibles en general todos { Cuadrados )
las elementos necesarios para su correcta ejecucion

CONCEPTD

Sumimistro y colocacidn de cancelena de aluminio

anodizado natural de 3° de espesor, incluyendo gris-

tal clara de B { mm ) de espesor, el cual debera tener

pelicula anti - impatio y pelicula que simula esmeri-

lado con cortes horizontales segun muestra del area

de subdirecciones, incluye, el suministro 25 Mts

de matenales la mano de cbra necesaria para su co- { Cuadrados )
rrecta celocaciin. consumibles y en generai todos

los et . V08 RECoLT . IO 5U COIMECty +eCucitn

CONCEPTO

Suministro y colocacion de alfombra corporativa de

Aeromexico marca desing mod Seremity segin mues-

tra ubicada en area de subdireccicnes, incluye

suminstro de materiales, la mano de abra ne- 150 Mits
cesaria para su correcta colocacion, consumibles y - { cuadrados )
en general todos 05 elementes, necesancs para su

corecta ejecucion

CONCEPTO

Sumimistro y cotocaciin de falso plafén Amsirong de

60 x 60 cms modelo minatone segin muestra aproba-

da por supervision, ingluye, &l suministro de

matenales, la manc de cbra necesana para su correc- 150 Mts

ta colocacion, consumibles y en general todos los ele- { Cuadrados )
mentos necesarios para su correcta ejecucion
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CONCEPTO

Elaboracién de salidas eléctricas para contactos que

estaran conectados a [a red de energia regulada (UPS)

incluye la ducteria 1a cual debera ser a base

de tuberia de fierro galvanizado, pared gruesa del

diametro que indique el proyecto eléctrico. La insta- 24 Salidas
iacién deberd instalarse por losa para salir a nivel de

piso de mezzanine, se incluye ademas el calculo y la

entrega de ks croquis del proyecto. el suministro del

cable condumex de los didmetros que indigue el pro-

yecto. Firma de perito responsable.

CONCEPTO

Elaboracion de salidas guiadas para los servicios de

voz y datos con tuberia de 1" de dizdmetro Ia ducteria

Ia cual debera ser a base de tuberia de fierro galva-

nizado, pared gruesa del diametro que indique el pro- 12 Salidas
yecto. La instalacion debera instalarse por losa para

salir a nivel de piso de mezzanine.

CONCEPTO

Elaboracién de salidas eléctricas para iluminacién, el

precio incluye la ductena la cual debera ser a basa de

tuberia de fierre galvanizado Pared gruesa del diame-

tro que indique el proyecto eléctrico, se incluye ade- 30 salidas
mas ef calculo y la entrega de los crogquis del proyec-

to, el surminisiro del cable Condumex de los didmetros

que indique el proyecto. Firma de perito respensable

CONCEPTO

Elaboracién de salidas electricas para contacios que

estaran conectados a la red de energia normal

incluye la ducteria |a cual debera ser a base

de tuberia de fierro galvanizado pared gruesa dei dia-

metre qgue indique ef proyecto eléctrico La instala- 24 Sal:das
cifin cebera instalarse por losa para sabir a nivel de

pisa de mezzanine, se incluye ademas el calculo y la

entrega de los croquis del aroyecto, e suministro del

cahle Condumex de los diametros que indique e pro-

yecto, Firma del perito responsable

CONCEPTO

Surnimstro y colocacidn de lamparas de 1.22 x 0.60 et precio
incluye el suminjstro de! material necesario,

la mano de obra, los consumibtes y en general todo lo 30 Pzas
necesario para su correcta ejecucion

CONCEPTO

Suministro y aplicacicn de pintura vinilica color blan-

co ostién marca Camex calidad vinimex,incluye

el suministro del maierial necesaric, la mano de 200 Mis

abra, los consumibles y en general todo lo necesario  { Cuadrados )
para su correcta gjecucion
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CONCEPTO

Desmantetamiento de estructura metdlica ubicada
en el taller de motores, incluye la recuperacién de
los perfiles estructurales pata su postencr uso

1Pza
Semana o 1y 2

MATERIALES No, De parte CANTIDAD UNIDAD
Acetleno 17004 1 carga
Qugeno 17-002 2 carga

CONCEPTO

Trazo y nivelacian de el area a construir, adificar

@ remodatar estableciendo ejes de referencia, ni-

veles y en general todos los trabajos necesaras 1Pz

qua permutan mantener los puntos y ejes da refe- Semana No. 2

rencia de manara permanenta

MATRLALES MNo. De parte CANTIDAD UNIDAD
Cal 1703 2 buttes
Cinta para marcar $7-04 1 pza
Hivel de manguera 17-05 40 mts.

CONCEPTC

Suministro e instalacidn de estruciura metalica en

mezzanng de metores, incluye. el calculo

jestructural, el suminisiro d¢ matenales, la mano de

cobra neCesana para su correcta Colocadion, consu- 1Pz

mibles ¥ én general 10dos los elementos necesanos SemanaMo 23y4

pard sJ correcla ejecucedn adesnds incluye ka fabe-

cacin ¥ peso de ks ménsulas, cartabones. placas y

CONexIONes Necesanas para su COMracla s ecién

MATERIALES No. Dg parte CANTIDAD LINIDAD
Viga perlil (PR 17-06 kg
Soldadura 1707 100 kg
Placa 17-08 3 m2
Barrenancias 17-C% 72 pzas
Qxigena 17-10 5 Cargas
Acatileno 1711 3 cargas
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{CONCEFTO

Solo instalacién de estructura metalica en mezzanine

de motores, incluye, el calculo estructural,

suministio de materiales, la mano de obra necesaria

para su correcta colocacion, consumibles y en gene-

ral todos los elementos necesarnos para su corecta
ejecucion, ademds incluye ia fabricacién y peso de las
mensulas, cartabanes, placas y conexiones necesa-

rias para su correcta sujecion.

1 Pza
Semana No. 23y 4

MATERIALES No. De parte CANTIDAD UNIDAD
Soldaduia 17-12 20 kg
Acetileno 17-13 2 cargas
Oxigenc 17-14 3 cargas
CONCEPTO
Suministro y colocacidn de escalera fofjada a base de
perfiles estructurales segOn muestra ubicada en la
gerencia de talleres aercnauticos, incluye 1Pza
el suministro de materiales, la mano de obra necesa- Semana No. 4
ra para su correcta colocacion, consumibles y en
general todos 10s elementos necesarios para su ¢o-
rrecta ejecucion
MATERIALES No. De parte CANTIDAD UNIDAD
Angulo estructural A- 2° x 14" 17-15 60 mits.
Cana! UB” 17-16 12 mis.
Soldadura 17-17 10 kg
Oxigeno 17-18 1 carga
Acetileno 17-18 1 carga
Concreto 17-20 0.75 m3
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CONCEPTO

Suministro y colocacion de lambrin de DUROK co-
locado en los muros paralelos a los precolados del
edificio incluye, el suministro de materia-

les, la mano de obra necesaria para su coirecta co-
tocacion, consumibles v en general todos los ele-
mentos necesarios para su correcta ejecucion.

65 Mts
{ Cuadrados )
Semana No. 5

MATERIALES No. De parte CANTIDAD UNIDAD
Hoja de 1.22 x 2.44 mts. 17-21 23 pzas.
Poste de 3.05 mts. por tramo 17-22 66 tramo
Basecuat bulto de 22.70 kg. 17-23 10 buftos
Estereotape rollo de 47 mis. 17-24 10 pza.
Tornillo de 1 5/8" Millar 17-25 1000 pzas.
Canal de amarre cat. 20 17-26 33 pzas.
CONCEPTO
Suministro y colocacién de muro de DUROK coloca-
do, incluye, el suministro de materiales, la
mano de obra necesaria para su correcta colocacion 95 Mts
consuribles y en general todos tos elementos nece- { Cuadrados )
sarios para su correcta ejecucién. SemanaNo. 5y 6
MATERIALES No. De parte CANTIDAD UNIDAD
Durck hoja de 1.22 x 2.44 17-27 33 pzas.
Bulto de basemat 22.70 kg. 17-28 10 pzas.
Rollo cinta de 45 mts. 17-29 15 pzas.
Amarre estructural poste 3.00 mits. 17-30 50 pzas.
Canal de amarre cal. 20 17-31 30 pzas.
Tornillo para durok 17-32 2000 pras.
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CONCEPTO

Suministre y colocacién de muro de tablarroca en
muros interiores, incluye, el suministro

de materiales, la mano de cbra necesaria para su co- 32 Mis

rrecta colocacian, consumibles en general todos { Cuadrados )

los elementos necesarios para suU colrecta ejecucion Semana No.Gy 7

MATERIALES No. De parte CANTIDAD UNIDAD
Hoja de tablarroca {1.22 x 2.44 mis.) 17-33 12 pzas.
Canal de amarre { .35 espesor x 3.05 } 17-34 4 pzas.
Poste de 3.05 mts. (tramo) 17-35 8 tramo
Redimic para calafatear caja de 25 Kg. 17-36 2 cajas
Tornillo de 1" { millar ) 17-37 1 cajas
Perficinta rollo de 75 mis. 17-38 2 rollos

CONCEPTO

Suministro y colocacién de canceleria de aluminio

anodizado natural de 3" de espesor, incluyendo cris-

tal claro de 6 { mm ) de espesor, el cual debecé tener

pelicula anti - impacto y pelicula que simula esmeri-

{ado con cortes horizontal segon muestra del area

de subdirecciones, incluye, el suministre 25 Mts

de matefiales la mana de obra necesaria para su co- ( Cuadrados )

rrecta colocacién, consumibles y en general todos SemanaNo. 7y 8

los efementos necesarios para su correcta ejecucion

MATERIALES No. De parte CANT!DAD UNIDAD
Perfiles 3" Ancdizado natural 6 m 17-39 72 m
Cnstal 8 mm. 17-40 25 m2
Pellcula anti- impacto 17-41 25 m2
Pelicula esmerilado 17-42 25 m2
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CONCEPTO

Sumunistro y colocacién de atfombra corporativa de
Aeromexico masca desing mod. Serenity segun mues-
tra ubicada en area de subdirecciones,incluye
suministro de materiales, la mano de obra ne-

cesaria para su corfrecta colocacion, consumibles y

en general todos los elementos, necesarios para su
correcta ejecucion,

150 Mis
( cuadrados )
Semana No. 12

MATERIALES No. De parte CANTIDAD UNIDAD
Aliombra Serenity 17-43 150 mz2
Bajo alfombra de guata 17-44 150 m2
Moldura de aluminio incluye clavos de t 1/2" 17-45 52 mis.

CONCEPTO

Suministro y colocacion de falso plafén Amstrong de

60 x 60 cms. modele minatone segin muestra aproba-

da por supervision, incluye, el suministro de

materizles, la mano de obia necesana para su correc- 150 Mis

ta colocacion, consumibles y en general todos los ele- ( Cuadrados )

mentos necesarios para su correcta ejecucion Semana No. 8y 8

MATERIALES No. De parte CANTIDAD UNIDAD
Pastilla de yeso panamericano con 16 pastillas 17-46 30 caja
Alambre para colganteo cal. 14 17-47 50 kg.
Tornillos caja con 100 17-48 2 cajas
Taquetes caja con 100 17-49 2 cajas
Angulo perimetral 3.66 mts. 17-580 15 tramos
Reticula con T principal 3.66 mis 17-51 130 framos
Reticula con T conectora de 1.22 mts 17-52 135 tramos
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[CONCEPTO

Elaboracion de salidas eléctricas para contaclos gue
estaran conectados a la red de energia regulada {UPS)
incluye la ducteria |a cual debera ser a base

de tuberia de fierro galvanizado, pared gruesa del
didmetro que indigue el proyecto eléctrico. La insta-
lacién debera instalarse por losa para salir a nivel de
piso de mezzanine, se incluye ademas el calculo y la
entrega de los croquis del proyecto. el suministro det
cable condumex de los diametros que indique el pro-
yecto. Firma de perito responsable.

24 Salidas
Semana No. 4y 5

MATERIALES No. De parle CANTIDAD UNIDAD
Tubo conduit pg de 25 mm.g 17-53 ao tramo
Condulet 17-54 25 pzas.
Conectares 17-55 60 Juegos
Cajas de registro 17-56 50 pzas.
Cajas fs 17-57 24 pzas
Centactos calor naranja 17-58 24 pzas
Rollos cable 10 17-59 3 rollos

CONCEPTO

Elaboracion de sahdas guiadas para los servicios de

voz y datos con tuberia de 1" de diametro la ducteria

la cual debera ser a base de tuberia de fierro galva-

nizado, pared gruesa del didmetro que indigue el pro- 12 Salidas

yecto. La instalacién deberd instalarse por iosa para SemanaNo. 6y 7

salir a nivel de piso de mezzanine.

MATERIALES No. De parte CANTIDAD UNIDAD
Tubo conduit 1 17-60 20 tramo
Condulet LB, LL, LR. 17-61 " pzas.
Agccesorios (contra y monitor 17-62 40 pzas.
Cajas de registro 10 x 10 17-63 15 pzas.
Cajas fs para llegada 17-64 12 pzas
Alumbre gula cal. 12 17-65 500 mis.




£S5

CONCEPTO

Elaboracion de salidas eléctnicas para iluminagién, el
precio incluye la ductena 12 cual deberd ser a base de
{uberia de lierro galvanizado Pared gruesa del diame-

tro que indique &l provecto eléctrico, se incluye ade-

mas el calcuto y 3 enlrega de kos croquis del proyec-

to, el suministro del cable Condumex de los didmetros
1que indique el proyecto Firma de perito responsable

30 salidas
Semana No 10y 11

MATERIALES No. De parte CANTIDAD UNIDAD
Apagador sencilla con tapa de alum anodizade 17-66 5 pzas.
Apagador Upo escalera con tapa alum ancdizado 17-67 2 pzas
Chalupa de liegada 17-68 7 pzas.
Tubo conduit PG de 25 mm @ 17-69 40 tramo
Condulet LB, LL, LR. 17-70 E pzas
Accesorios {contra y moniter ) 17-71 80 pzas
Pijas 3/16" 17-72 3 cajas
Taguetes de 13/54" 17-73 3 cajas
Abrazadera 1/2" gavilan © t" 17-74 120 pzas.
Caja de registro (10 x 10) 17-75 60 pzas.
Contacto duplex polanzado 17-76 30 pzas
Cabte THW 90" C marca condumex cal 8 17-77 5 rollo
Cable uso rudo de 2 x 10 17-78 1 rolko
Cable desnude cal 10 17-79 2 rolto
Clavija polarizada 17-30 30 3%
Suporieria colgante 17-81 200 mts

CONCEFTO -

Elaboracién de salidas eléctneas para contacios que

estaran conectados a la red de energia normal

tncluye |1a ductena la cual deberd ser a base

de tuberia de fierro galvanizado parea gruesa del da-

metro que indique el proyecto eléctrce. La instala- 24 Salidas

ci6n deberd instalarse por losa para salir a nivel de SemanaMNo 8y 9

pisc de mezzaning se incluye ademas el calculo v la

entrega de {os croquis del proyecto, @l suminisiro del

cable Condumex de los diametros que indique el pro-

yacto, Firma del pento responsable

MATERIALES No, De parte CANTIDAD UNIDAD
Tubo conduit pg de 25 mm o 17-82 30 tramo
Condulet 17-83 25 pzas
Conectores 17-84 60 Juegos
Cajas de registro 17-85 50 pzas
Caas s , 17-86 24 pzas
Contactos duplex, tapa alumino 17-87 24 p2as
Rollos cable 10 17-88 3 rollos




2]

CONCEPTO

Suministro y colocacion de lamparas de 1.22 x 0.60 el
inciuye el suministro del material necasar:o,

la mano de obra, los consumibles y en general todo lo
necesario para su correcta ejecucion.

30 Pzas

SemanaNo. 11y 12

MATERIALES No. De parte CANTIDAD UNIDAD
Taquetes 13/64" (caja de 100 Pzas.) 17-8% 1 caja
Argoilas 3/16" {caja de 100 pzas.) 17-90 1 ca@a
Scperteria colgante 17-91 180 mits.
Luminanos gabinate balastra bases,lubo y 17-92 30 pzas.
acrilico

CONCEPTO

Suministro y aplicacion de pintura vinilica color blan-

co ostion marca Comex calidad vinimex,incluya

a! suministro del material necesario, la mano de 200 Mts

obra, los censumibles y en general tedo o necesaric ( Cuadrados )

para sti corracta ejecucion Semana Ne.8, 9,y 10

MATERIALES No. De parta CANTIDAD UNIDAD
Pintura vinilica blanco 0stion comax 17-93 4 latas
Rodillos 17-ys 5 pzas
Brocha de 8" 17-95 3 pzas.




ANALISIS

UNITARIES




ANALISIS DE COSTOS OBRA UBICACION LOCALIZACION FECHA

MEXICO AEROVIAS OFICINA AEROPUERTO

CONCEPTQ

Cestr de estructura metdlica ubicada

en ol 1aller de metores, incluye la recuperacion de

log parfiles estructurales para su postarier usa.

MATERIALES CANTIDAD  [UNIGAD PRECIO WPORTE

Acclileno 1 carga 3556001 § 55000

Omigeno 2 carga $250.00 500 00
COSTO DE MATERIALES $1.050C0

MANO DE QBRA CANTIDAD _ [UNIDAD SALARIC F_MFORTE

Chictales 2

Ayudanies a

Desmortae ¥ traslade de perfiles cstructurales lete 3,600 00
COSTO MAND DF QBERA 33.60000

EQUIPO Y HERRAMIENTA CANTIDAD  [UNIDAR COSTO MPORTE

Oxicorte 1 pzas 3 20000 | $ 200.00

Tiforts 1 pzas 400 00 43000

Equipo do seguridad 1 p2as 100 0D 10000

Herrarmenta manual 1 pzas 150 00 15000

Angarmions 1 £2as 35000 25000

Maquina de Saidar 1 p2as 250.00 250 00

CDSTO DE EQUIPC Y HERRAMIENTA $1.35000
COSTO DIRECTO 8,000.00
257 INDIRECTOS Y UTILIDAD 1.500 0O

PRECIO UNITARIO $7.500.00)
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ANALISIS DE COSTOS QBRA TUEICACION LOCALIZACIS FECHA :
MEXICO AEROVIAS CFICIHA AERCPUERTC !
CONCEPTO \

i
Traze y nivelacién da el drea a constrsr, oddicar |
o0 fomadetar establecisride ores de 1eferencia, nr- MEZANINE EN '
veles y en general 10dos ks tahzcs Nocesanos EDIFICIO CE |
QU PETESA frankener ke puntos v eses da refe- MOTQRES
FeNCid 0 Manera pesmanerda, ;
|
!
MATERIALES CANTICAD UNIDAD PRECIO IMPORTE__ ¢
Cal 2 bufos §2270 (3 45790
Cunfa pary marcar 1 223 seC XS 33 7°C
Nivel do manguera 40 s w0t 12038
t
'
1
COSTO DE MATERIALES 3 M0,
r :
WANC “E Q2RA ICAHYICAG jUPl' P SALARIO ~ lapearg
!
Chcl 1)
Ayudartes (1 J
Traze ¢o cata en campo preco alzace 35
)
COSTO MAND DE OBRA 5 54100 I
EQUIPC Y HERRAMIENTA CANTICAC UNICAD coSTD [IMPORTE |
: 1]
Andamics ! o] 5 ol oo '
Haamierta de mana 1 p2a3 150 22 1509C 1
Sefalamentos 1 eaas 100 0 a0
Eguipo da Segundad i gros 100 DG "0 0D,
|
IMPCRE
LOSTO DE EQUIPC Y HERRAMIENTA § S0
.
COST2 DIRECTO S T4’
254, INDIRECTOSY UTILIDAD 3 NG00
PRECIO UNITAR-O 3 1f0000
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ANALISIS DE COSTOS QBRA UBICACION {LOCALIZACIONFECHA

MEXICO AEROVIAS OFICINA AEROPUERTO

CONCEPTO

Suministro e instalacion de estructura metatica en

mezzanine de motores, el precio incluye, el calcuio

estructural, el suministro de materiales, la mano de

obra necesaria para su correcta colocacidn, consu-

mibles y en general toctas los elementos necesarios

para su correcta ejecucidn. ademds incluye la fabn.

cacion y peso de las ménsulas, ¢artabones, placas y

conexiones necesarias para su coirecta sujecisn.

MATERIALES CANTIDAD UNIDAD PRECIO| IMPORTE

Viga perfil IPR 6000 kg $9.00 | $ S54.000.00

Soldadura 100 kg 5190015 190000

Placa 3 m2 5135000 )% 405000

Barrenanclas 72 PIas. $72007% 6518400

Oxigeno 5 cargas 53000015 150000

Acetileno 3 cargas $66000 1% 198000
COSTO DE MATERIALES $ 63,61400

MANO DE OBRA CANTIDAD|UNIDAD SALARIO IMPORTE

Oficiales (4)

Ayudantes (12) 6,00000 kg. 700 42.000.00

Montaje traslado e instalacion de estructura

Perito responsable 6,000.00 100 6,000.00
COSTO MANO DE OBRA $ 48000.0C

EQUIPO Y HERRAMIENTA CANTIDAD UNIDAD COSTO IMPORTE

Herramienta manual 1 pzas ] 180.00 | & 180.00

Equipo de Seguridad 1 pzas 120.00 120.00

Andamios 1 pzas 30000 30000

Maquina de Soldar 1 pzas 30000 30000

Equipe de Oxicorie 1 pzas 250.00 250.00

COSTQ DE EQUIPO Y HERRAMIENTA 5 115000
COSTO DIRECTO $117.764.00
257 INDIRECTOS Y UTILIDAD $ 2944100

PRECIOQ UNITARIO $ 147, 2065.00
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ANALISIS DE COSTOS OBRA UBICACION  [LOCALIZACION FECHA

MEXICQ AERQVIAS CFICINA AERQPUERTOQ

CONCEPTO

Solo instalacion de estructura metdlica en mezzanine

de matores, el precic incluye, el calcuta estructural,

sumiristro de materiales, la mano de obra necesara

para su correcia Colocacin, consumibles y en gene-

ral todos los elementos necesaries para su correcta

ejlecucién, ademas incluye ia fabncacién y pesc de las

Iménsulas, cartabones, placas y conexiones necesa-

rias para su corecta sujecion.

MATERIALES CANTIDAD UNIDAD PRECIO iIMPORTE

Soldadura 20 kg $1900 (S 38000

Acetileno 2 cargas $66000 1§ 1,32000

Cixigena 3 cargas $0000 |5 SC0Q0
COSTO DE MATERIALES 5 260000

MANO DE OBERA CANTIDAD UNIDAD SALARIO IMPORTE

Oficiales (3)

Ayudantes () 1500 kg. 700 ( 1050000

Montaje traslado e instalacidn de estructura

Perito responsable 1500 kg 100 1,500.00
COSTO MANO DE OBRA $ 1200000

EQUIPO Y HERRAMIENTA CANTIDAD UNIDAD COSTO IMPORTE

Herramienta manual 1 pza 5 180005 18000

Equipo de Seguridad pza 120.00 12000

Andamias 1 pza 300.00 0000

Maquina de Soidar i pza 300.00 300.00

Equpo de Oxicorte 1 pza 25000 250,00

COSTO DE EQUIPQ ¥ HERRAMIENTA $ 1,15000
COSTO DIRECTO $ 15,750.00
25%, INDIRECTOQS ¥ UTILIDAD S 393150

PRECIO UNITARIO $19,687.50
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ANALISIS DE COSTOS OBRA UBICACION [LOCALIZACION [FECHA

MEXICO AEROVIAS  [OFICINA AERCPUERTQ

CONCEPTQ

Suministro y colocasion de escalera forjada a base de

perfiles estructurales segun muestra ubicada en la

gerencia de talleres aeronauticos, & precio incluye

f suminssira de materiales, fa mano de cbra necesa-

12 para su correcta colocacidn, censumibles ¥ en

2¢neral todos ‘os elementos Necesaros para su co-

rrecta ejecucian

MATERIALES CANTIDAD UNIDAD PRECIO IMPORTE

Angulo estructural A-36 2° x 2* x 1/4” 50 mts $3300 [ $ 1.98000

Canal U &" 12 mis 37800 936.00

Seldadura 10 kg $19.00 150 00

Ougeno 1 carga 5300 30000

Acetilenc 1 carga 566000 65000

Concreto 078 m3 $1.621.00 1.21575
COSTO DE MAYERIALES % 528175

1MANO DE OBRA CANTIDAD JUNIDAD SALARIDQ IMPGRTE

Oficiales (2) Ayudantes () Soldador 5 395000

Oficiates (1) Ayudantes {3} Albaril arecio alzado 1,30000
COSTO MANO DE OBRA $ 5.25000

EQUIPO Y HERRAMIENTA CANTIDAD |UNIDAD COS70 IMPORTE

Herramienta de mane 1 pza s 15000 1% 15000

Tirfor 1 pza 4c0.00 4C0.00

Equipo Oxigorte 1 pza 20000 200 00

Equ:po de seguridad 1 Pz 10000 100.00

Andamio 1 pza 25000 25000

COSTO DE EQUIPO Y HERRAMIENTA 5 110000
COSTO DIRECTO $11.631 75
{ 25+, TNDIRECTOS Y UTILIDAD $ 290793

PRECIO UNITARIO $14,53968
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ANALISIS DE COSTOS UBICACION |LOCALIZACION FECHA

MEXICO OFICINA AEROPUERTO

CONCEPTO

Suministro y colocacion de lambrin de DUROK co-

iocado en los murcs paralelos a los precolados del

edificio el precio incluye, ef suministre de materia- |

les, la mano de cbra necesaria para su correcta co-

lacacian, consumibles y en generat tados (os efe-

mentos Necesarios para su correcta ejecucion

MATERIALES CANTIDAD UNIDAD PRECIO IMPORTE

Hoja ge 122 x 2.44 mits 23 pzas 525500 | 5 586500

Poste de 3.05 mts por tramo 66 trame $5400| % 356300

Basecuat bulto de 22.70 kg 10 bultos $16500 [ $ 1,650.00

Estereotape rollo de 47 mts. 10 pza $107( % 1,070.00

Tormilto de 1 578" Millar 1000 pzas $210 (5 210.00

Canal de amarre cal 20 35 pzas $3800 | $ 1,330 00
CO5TO DE MATERIALES $13,689 G0

MANO DE OBRA CANTIDAD |UNIDAD SALARIO IMPORTE

Cficiales (2)

Ayudantes (6)

Traslado, Montaje({Colocacidn ¥ nivelacion} B85S m2 8000 5,200 00
COSTO MANO DE OBRA S 5,200 00

EQUIPO Y HERRAMIENTA CANTIDAD {UNIDAD COSTO IMPORTE

Herramienta manual 1 pza 3 15000 1S 15000

Equipo de seguridad 1 pza 100.00 100 00

Escaleras plegables 1 pza 100 0C 100 00

COSTO DE EQUIPQ ¥ HERRAMIENTA § 35000
CO5T0 DIRECTD $19.239 00
257, INDIRECTOS Y UTILIDAD $ 480975

PRECIO UNITARIO $24,048 75
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ANALISIS DE COSTOS OBRA UBICACION |LOCALIZACION |FECHA
MEXICO AERQVIAS  |OFICIMNA AEROPUERTQ
CONCEPTQ
Surministro y colocacion de muro de DUROK coloca-
do, &l pracio incluye, & suministro da matenales, ia
mang de abra necesaria para su correcta colocacién
consumibles y en general todos los elementos necs-
Sanos para su correcta ejecucicn
MATERIALES CANTIDAD UNIDAD PRECIO IMPORTE
Durok haja de 1.22 x 2.44 33 pzas 525500 [ & B,41500
Buita de basemat 22 70 kg. 10 pzas $16500 | 5 1.65000
Rolle cinta de 45 mts. 15 pzas. $16700 | S 1,80500
Amarre estncturalposts 3.00 mis. 50 pzas $80| 5 300000
Canal de amarre cal. 20 30 pzas. $330C | s 1,14000
Tornillo para derok 2000 pzas. 5018 |8 38000
COSTO DE MATERIALES $16,170.00
—— _ _ L
MAND CE C2RA CANTIDAD  jUMIDAD SaLARIC WPORTE
Oteiales (2)
Ayudantes (6}
Traslade. Montaje{Celecacién y nivelacion) 50 m2 8000 4,000 00
COSTO MANOC DE OBRA $ 400000
EQUIPO Y HERRAMIENTA CANTIDAD  |UNIDAD COSTO IMPORTE
Herramienta martual 1 pza 5 15000 s 15000
\Equpe de segundad 1 pza 100 C0 10000
Escaleras plegables 1 pza 100 00 160 00
COSTO DE EQUIPC ¥ HERRAMIENTA § 35000
COSTO DIRECTD $ 2052000
25% INDIRECTOS Y UTILIDAD $ 513000
PRECIQ UNITARIC § 25.650 00
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ANALISIS DE CO5TOS OERA UBICACIGN {LOCALIZACION FECHA

MEXICO AEROVIAS  |OFICINA AEROPUERTO

CONCEPTOQ

Surninistro y colacacion de mura de tablarroca en

muros interiores, ¢l precia incluye, et suministro

de materales, la mano de obra necesaria para su cc-

rrecia colocacién, consumibles en genersl todos

los elementes necesanios para su correcta ejecucion

MATERIALES CANTIDAD UNIDAD PRECIO IMPCRTE

Hepa de tablarreca (122 x 244 mis ) 12 pzas $75.00 | $ S00.00

Canal de amarre (6 35 espesor x 305 4 pzas $25.00 | § 100.00

Poste de 3.05 mts_ {framo) 8 tramo 2501 | $ 20000

Redimic para calatatear caja de 25 Kg. 2 cajas 3$70| $ 14000

Tormillo de 1" (millar 1 cajas $50.00 | § 50.00

Perficinta rollo de 5 mis. 2 rolios $2000| % 40.00
COSTO DE MATERIALES $1,43000

MANO DE QBRA CANTIDAD lU.'\HIJAD SALARO IMPORTE

Oficiales (2)

Ayudanies (4) 15 m2 $150| 2,25C 00
COSTO MANO DE OBRA 5225000

EQUIPO Y HERRARIENTA CANTIDAD  |UNIDAD COS5TO IMPORTE

Taladro 3 pza $ 15000 ¢ $ 150,00

Herramienta de mano 1 pza 5000 3200

COSTO DE EQUIFD ¥ HERRAMIENTA $ 20000
COSTO DIRECTO $3.88000
25% INDIRECTOS Y UTILIDAD S 970400

PRECIO UNITARIO S 4,850 00

63




ANALISIS DE COSTOS OBRA UBICACION |[LOCALIZACION |FECHA

MEXICO AEROVIAS  [OFICINA AERQPUERTO

CONCEPTO

Suministra y colocacion de canceleria de aluminio

anedizade naturel de 3" de espesar, incluyendo cris-

tal claro de 6 mm de espesaor, el cual debera tener

pelicula antimpacto y pelicula que simula esmeri-

ladao con cortes horizontal segun muestra del drea

e subdirecciones, el precio incluye, el susninistro

de materiales la mano de obra necesaria para su co-

rrecta colocacion, consumibles y en general todos

los elementos necesarios para su carrecta ejecucion.

MATERIALES CANTIDAD UNIDAD PRECIO IMPORTE

Perfiles 3" Anodizado natural 6 m 72 m $150.00 | $ 10,800.00

Cristat 6 mm. 25 m2 $350.00 | 3 8,750.00

Pelicula antimpacto 25 m2 2200001 % 500000

Pelicula esmerilado 25 m2 $250| 5 6,250.00
COSTO DE MATERIALES 525 800 €0

MAND DE OBRA CANTIDAD [UNIDAD SALARIO IMPORTE

Oficiales (2}

Ayudantes (4) 25 335m 3335 9,045.00
COSTO MANO DE OBRA $ 6.04500

EQUIPQ ¥ HERRAMIENTA CANTIDAD |UMIDAD COSTO IMPORTE

Equipo de Seguridad 4 pzas 3750018 300.00

Escaleras 2 pzas 3100 00 200.00

Tatadre 1 pzas $150.00 15000

Sierra 1 pzas $200 00 208 00

COSTO DE EQUIPO Y HERRAMIENTA $ 850.00
COST0O DIRECTO % 40,695.00
25%, INDIRECTOS Y UTILIDAD $10,173.73

PRECIO UNITARIO 3 50,868.75
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ANALISIS DE COSTQS OBRA UBICACION LOCALIZACION FECHA
MEXICO AEROWVIAS  [OFICINA AEROPUERTO
CONCEPTO
Suminfstre y colocacién de alfombra corporativa de
Aeromenco marca desing mod. Serenity segln mues-
fra ubicada en dred de subdirecciones, el precio in-
cheye, suministro de materiales, la mano de cbra ne-
cesaria para su correcta colocacion, consumibles y
en general todos los elementos, necesarios para su
correcta sjecucion.
MATERIALES CANTIDAD UNIBAD PRECIO IMPORTE
Alfembra Serenity 10 m2 $115.00 ) $17,250.00
Bajo alfombra de guata 120 m2 32000 | S 3,000.00
Matduca de aluminio inchuye clavos de 1 W27 52 mis. $1400(s 72800
COSTO DE MATERIALES $20,978.00
MANO DE QBRA CANTIOAD |UNIDAD SALARIO IMPCRTE
Oficiales (2)
Ayudantes (4)
Montaje instalacidn y sujecion 153 m2 $30 4,500,00
L
COSTO MANO DE OBRA S 4,500.00
EQUIPO Y HERRAMIENTA CANTIDAD |UNIDAD COSTO IMPORTE
Herramienta manual 1 pzas 515000 |8 150.00
Equipo de seguridad 4 nzas $75.00 §300.00
Taladra 1 pzas 3150 00 150.00
Siera 1 pzas 3200 oC 200.00
COSTO DE EQUIPC Y HERRAMIENTA $ 80000
COSTQ DIRECTO 5 26,278.00
25%, INDIRECTOS Y UTILIDAD 3 6.432.00
PRECIO UNITARIO 332,710.0¢
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[ANALFSIS DE COS5T05 OBRA JUBICACION _[LOCALIZACION FECHA

MEXICO AEROVIAS OFICINA AEROPUERTO

CONCEPTO

Surministro y calocacién de false plafn Amstrong de

60 x 60 cs. modelo minatone segin muestra aproba-

da por supervision, el precio inchiye, el suministre de

materiates, la mang de obra necesaria para su correc-

ta colocacién, consumibles y en general todos los ele-

mentos necesarios para su correcia eiecucidn

MATERIALES CANTIDAD UNIDAD PRECIO IMPORTE

Pastilla de yeso panamericano con 16 pastilas 30 caja $360.00 | $10,800.00

Alambre para colganteo cla. 14 50 kg $15.00 |3 75000

Tomilies caja con 100 2 cajas 53500/ 3% 70.00

Taguetes caja con 100 2 cajas S0t 5 2000

Angute perimetral 3 66 mis. 15 UBMos 5250013 37500

Reticula con T pnncipal 3 66 mts 130 framos 330005 3,9000G0

Reticula con T conectora de 1.22 mis. 135 tramos $3500]% 148500
COSTO DE MATERIALES $17,40000

MANO DE OBRA CAHTIDAD UNIDAD SALARID IMPORTE

Oficiales ()

Ayudantes (8} 150 m2 4500 6,750 00
COSTO MANO DE OBRA $ 6,75000

EQUIPO ¥ HERRAMIENTA CANTIDAD UNIDAD COsTO IMPORTE

Andamios 1 pzas 5250.00 25000

Equipe de segundad 4 pzas 375.00{5 30000

Taladro 1 pzas 3150.00 15000

Herramienta de mano 1 pzas $150 00 150 00

COSTO DE EQUIPO Y HERRAMIENTA $ B5000
COSTO DIRECTO $ 2500000
2597 INBIRECTOS Y UTILIDAD $ 623750

PRECIO UNITARIO $ 31,237 50
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ANALISIS DE COSTDS DBERA UBICACICGN [LOCALIZACION |FECHA

MEXICO AEROVIAS OFiCINA AEROQPUERTO

CONCEPTO

Elaboracion de salidas eléctricas para contaclos que

estaran conectados a la red de energia regulada {UPS)

¢l precio incluye la ducteria la cual debera ser a ba-

se de fuberia de fierro gabvanizado, pared gruesa del’

diametra que indique el proyecto eléctrico. La insta-

iacién deberd instalarse por losa para salir a nivel de

pise de mezzanine, se incluye ademas el calculo y la

entrega de los craquis del proyecto. el suministre del

cable candumex de los diametros que indigue el pra-

yecto. Firma de perito responsable.

MATERIALES CANTIDAD UNIDAD PRECIO IMPCORTE

Tuba cenduit pg de 25 mm.e 30 tramo sT7001 8 231000

Condufet 25 pzas. $2500 625,00

Conectores 60 Jueges $18.00 1,080.00

Cajas de registro 50 pzas $18 500 0o

Cajas fs 24 pzas $32.00 768.00

Contactos color naran)a 24 pzas $32.00 788.00

Rollos cable 10 3 rallos $42500 1,275.00
COSTO DE MATERIALES 3 772600

MANO DE OBRA CANTIDAD UMNIDAD SALARIO IMPORTE

Oficiales {2)

Ayudantes (§) 24 Sahdas 28000 | 5 6,720.00
COSTO MANO DE OBRA 3 672000

EQUIPO ¥ HERRAMIENTA CANTIDAD UNIDAD COSTO IMPORTE

Harramienta de mana 1 pzas $15000|$ 150,00

Voltimetro y Amperimetro 1 pzas $200.00 200 00

Taladro manual 1 pzas 5150 150 Co

Equipo de seguridad 1 pzas $10¢ 100.00

Andamio 1 pras 5250 00 250.00

COSTO DE EQUIPC Y HERRAMIENTA S 850.00
COSTO DIRECTO 515,296 00
257, INDIRECTOS Y UTILIDAD $ 3.824.00

PRECIO UNITARIO 519,120 00
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ANALISIS DE COSTOS OBRA UBICACION [LOCALIZACION [FECHA

MEXICO AERQVIAS  [QFICINA AEROPUERTC

CONCEPTQ

Elaboracion de salidas guiadas para los servicios de

voz y datos con tubetia de 1" de diametro la ducteria

fa cual debera ser a base de tuberla de fierro galva]

nizado, pared gruesa del dizmetro que indique el pro-

yecto. La instalacidn deberd instalarse por tosa para

salir a nivel de piso de mezzanine.

MATERIALES CANTIDAD UNIDAD PRECIO IMPORTE

Tubo conduit 1" 20 tramo $77.00 | $1,540.00

Condulet LB, LL, LR. 11 pzas. $2500 275.00

Actesofios (contra y monitor 40 pzas. $17.50 700 00

Cajas de registro 10 x 10 15 pzas 518 270.00

Cajas fs para liegada 12 pzas $32.00 384 00

Alumbre guia cal. 12 500 mits. $1.40 700.00
COSTO DE MATERIALES $3.859 00

MANO DE OBRA CANTIDAD _JUNIDAD SALARIO IMPORTE

Ciciales {2)

Ayudanies (6} precio alzado $2,341.00
COSTO MANQ DE OBRA 52,341.00

EQUIPO Y HERRAMIENTA CANTIDAD  JUNIDAD COSTO IMPORTE

Herramienta de mano 1 pzas £150.0013% 150.00

Vollimetro y Amperimetro 1 pzas $200.00 20000

Taladro manual 1 pzas $150 150.00

Equipo de seguridad 1 pzas 3100 100.00

Andamio 1 pzas $250.00 25000

COSTO DE EQUIPO Y HERRAMIENTA 5 85000
COSTO DIRECTOQ $7,060.00
25% WNDIRECTOS Y UTILIDAD $1,765.00

PRECIC UNITARIO $8,825.00
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ANALIS|)S DE COSTOS QOBRA UBICACION |LOCALIZACION FECHA
MEXICO AERQVIAS  |OFICINA AEROPUERTO
CONCEPTO
Elaboracidn de salidas eléctricas para iluminacion, el
precio ingluye la ducteria la cual delrera ser a base de
tuberia de fierro galvanizado Pared gruesa det diame-
tro que indique el proyecte eléctrice, se incluye ade-
mas el calculo ¥ 12 entiega de los croquis det proyec-
to, el suministro del cable Condumex de los didmetros
uz indigue e pioyecto Fima de perto 1esponsable
MATERIALES CANTICAD UHNIDAD PRECIO IWPORTE
Apagador sencilio con tapa de alum.anodizada 5 pzas. 30005 15000
Apagador tipo escalera ¢con tapa alum anodizade 2 pzas 33500 7000
Chalupa de llegada 7 nzas $19.00 13300
Tube conduit PG de 25 mm @ 40 trama $77 00 3,080 00
Congulet LB, LL LR 5 pzas. 52500 12500
Accesorios (contia y monitor } 80 pzas 317 50 140000
Pijas 36" 3 cajas 837 11100
Taguetes de 13/64" 3 cajas 337 141 00
Abtazadera 172" gavilin & 1" 120 pzas 5400 480 €0
Caja de regrstro {10 x 10} EQ p2as 51800 5.080CO
Coniacto duglex polanzadto 30 pias %32 660 C0
Cable THW 80* C marca cendumex cal 8 5 rofla 5425 2,125¢C0
Cable uso rudo de 2 x 10 1 1¢ily $312 50 31250
Cable dasnudo cal 10 z rollo 5280 560 €2
Clavya polasizada 3 pzas $20 60O 00
Soportersa colgante 200 nls 1160 300000
COSTO DE MATERIALES 514297 80
MAMO DE OBRA CANTIDAD  JUNIDAD SALARIO WPORTE
Oficiates (2)
Ayudantes (6) ptecio akzado 2650000
£OSTO MANO DE QBRA S 550000
EQUIPOQ Y HERRAMIENTA CANTIDAD _ |UNIDAD cosTO IMPORTE
Herramtenta de mano 1 pzas 515000 (3% 15000
Voilimetra y Amperimetro 1 pzas $200 00 20000
Talagro manual 1 pzas 5150 15000
Equipo de segusidad 1 pzas 5100 10003
Andamic 1 pzas $250.00 23000
COSTO DE EQUIPO Y HERRAMIENTA S 850¢C0
COSTG DIRECTO $21647 50
25%, IMDIRECTOS Y UTILIDAD S 541187
PRECIO UNITARIO 527 05937
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AMALISIS DE COSTOS OBRA UBICACION JLOCALIZACION |FECHA

MEXICQ AEROVIAS QOFICINA AEROPUERTO

CONCEPTO

Elaboracion de salidas eléciricas para contactos que

estaran conectados a la red de energia normal ¢l

precio incluye |a ducteria Ja cual debera ser a base

de tuberfa de fierro galvanizado pared gruesa del dia-

metre que indique el proyecte eléctrice. La instala-

cidn deberd instalarse por losa para salir a nivel de

piso de mezzaning se incluye ademas ¢l calculo y la

entrega de Ios Croquis del proyecto, el suministro del

cable Condumex de los diametros que indique et pro-

eclo, Firma del perito respensable

MATERIALES CANTIDAD UNIDAD PRECIO IMPORTE

Tubo conduit pg de 25 mm a 39 trama 5770015 201000

Candulet 25 pzas 52500 62500

Conectores 80 Juegos $18 00 1.080 00

Cajas de registra 50 pzas 318 900 CO

Cajasts 24 pzas 53200 768 00

Contactos dtplex, tapa alummic 24 pzas $32 00 768 00

Rolios cable 10 3 rolies $425 00 1,275 00
COSTO DE MATERIALES 3 rreo0

MANG DE OBRA CANTIDAD  (UMIDAD SALARIO IAPORTE

Olicrales {2)

Ayudantes (6) 24 Saldas $28000| $ G,72000
COSTO MANO DE OBRA $ 6.72000

EQUIPD Y HERRAMIENTA CANTIDAD _ [UNIDAD COST0 MFORTE

Herramienta de mano 1 pzas SI50Q0 | S 5000

Volimetro y Amperimelro 1 pzas $2004Q0 200 00

Taladro manual 1 pzas $150 150 00

Equipo de seguridad 1 pzas $£100 10000

Andarmio 1 pzas $25000 250 00

COSTO DE EQUIPO Y HERRAMIENTA 5 85000
COSTO DIRECTQ $15.296 00
287, INDIRECTOS Y UTILIDAD 5 3.824 00

PRECIO UNITARIO $198,120 00
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ANALISIS DE CGSTOS QBRA UBICACION LOCALIZACION TFECHA
MEXICC AEROVIAS QFICINA AEROPUERTO
CONCEPTO
Suministro ¥ colocacion de lamparas de 1.22 x 060 el
precio incluye el suministro del material necesario,
1a mano de cbra, los consumibles y en general todo lo
necesario para su correcla ejecucian.
para su correcta ejecucign
MATERIALES CANTIDAD UNIDAD PRECIO IMPORTE
Taquetes 13/84" {caja de 100 Pzas ) 1 caja 3370015 37.00
Argellas 3/16” (caja de 100 pzas } 1 caja $55.00 55.00
Soporteria colgante 180 mts. 52000 3,600 C0
Luminarics gabinete balastra,bases,tubo y 30 pzas $1,500| 45,000 Q0
acrilico
COSTO DE MATERIALES $48,692.0¢
MANC DE OBRA CANTIDAD UNIDAD SALARIO IMPORTE
Oficiales {2)
Ayudontes {6) Precio alzado 6,800 00
COSTC MAND DE OBRA $ 6,900 00
EQUIPO Y HERRAMIENTA CANTIDAD UNIDAD COSTO IMPORTE
Herramtenta de mano 1 pzas S15000135 15000
Vollimetro y Amperimetro 1 pzas 3200 Q0 20040
Taladro manual 1 pzas $150 150 00
Eguipo de segunidad 1 pzas $100 100.00
Andamio 1 pIas 5250.00 25070
COSTO DE EQUIPC Y HERRAMIENTA 3 as00e
COSTO DIRECTO 356,442.00
250 INDIRECTOS ¥ UTILIDAD $14.110.50
PRECIO UNITARIO $70.552 50
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EJALISIS DE CO570S OBRA UBICACION TLOCALIZACION FECHA

MEXICO AERQVIAS _ |OFICINA AEROPUERTO

CONCERTQ

Suministro y aplicacién de pintura vinikica color blan-

co ostion marca Camex calidad vinimex, ¢l precio in-

cluye el suministro del matenal necesana, la manc de

obra, los consumibles y en general iodo la necesario

para su correcla ejecucdn

MATERIALES CANTIDAD UNIDAD PRECIO IMPORTE

Fintura vinilica blanca ostidn comex 4 latas £680.00 | £2,72000

Rodilios 5 pzas $2000 100 00

Brocha de 6 3 pzas 51500 45 00
COSTO DE MATERIALES $2,885 Q0

MANO DE OBRA CANTIDAD _[UNIDAD SALARIO IMPORTE

Oliciates (2)

Ayudantes (2} Precic alzado 3,000 00
COSTO MANC DE OBRA 53,000 00

EQUIPO Y HERRAMIENTA CANTIDAD _ [UNIDAD COSTO IMPCRTE

Escalera y andamios 1 pzas 3100f 3 10000

Equipe de segundad 1 pzas $250 00 250 00

Herramienta manual 1 pzas 525000 250 00

COSTO DE EQUIPQ ¥ HERRAMIENTA S 60000
COSTO DIRECTO 38,465 00
257 INDIRECTOS Y UTILIDAD 51,591 25

PRECIO UNITARIQ $8,056 25
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CONCEPTO

Desmartelamiento de estructura metdlica ubicada
en ol taller de motores, Incluye la recuperacién de

|5 perfites estricturales para su posterior uso,

e

Trazo y nivelaclon de et drea a constuir, edificar
o remodslar establociendo éjes de referencla, ni-
velgs y en general todos los trabajos necesarios
que permitan mantener los puntos y ejes de fefe-
rencla de manera permanents,

SEMANA

|SEMANA

SEMANA

SEMANA

SEMANA

SEMANA

JSEMANA

|SEMANA _ [SEMANA

SEMANA

|SEMANA

SEMANA

No. 1

No. 2

Suminisito e Instalacion de astructura metdlica en
mezzanine de matores, 8l calkculo

estructural, ol suministro de materales, 8 mano de
obra necesarta para su correcta colocacion, Gonsi-
mibiss y en general todos los elementos necesarios
pars su carrecta elecuckén. ademAs incluye la fabr-
cacidn y peso de las ménsulas, certabones, placas y
conexiones necesarlas para su comecta sujeckon.

Solo Instalacién de estructura metafica en mezzanine
de motoras, el calculo estructural,

surmninisiro do matertales, Is mano de obra necesaria
para su correcta colocackin, consumibles y en gene-
ral todos los elementos necesarios para su correcta
sjecucidn, ademés incluye ia fabricacién y peso de las
ménsules, cartabones, placas y conexiones necesa-
rias para gu correcta sujeclon.

Suministro y colocacién de escalera forjada a bage de
perfites estructurales segin muestra ubicada en ta
gerencia de talisres esronauticos,incluye

ol suministro de materlales, la mano de obra necesa-
{fa para su corfecta colocacidn, consumibes yen
ganaral todos los elamentos necesaros para su oo
mecta ejecucion

No. 3

No. 4

No. &

No. &

lNo. 7

iNo. 8 No. 9

No.10

No.11

No.12

CONCEPTO

No. 1

SEMANA
[No2— -

SEMANA
No.3 -

= iNDR

SEMANA

SEMANA

No.6

Surninkstro y colosackin de tambrin de DUROCK co-
lncado an los muros paraleios a los precolados del
edificio, el suministro de materiales

la mano de obla necasaria para sU COmecta co-
locacion, consumibles y en genaral tedos los elo-
mentos necesarios pare su coitecta ejecucion.

Suministro y colocacién de mure de DUROK coloca-
do,el suministro de materiales

la imano de obra necesarte para su correcta colocasion
consumibles y en genen! todos ks slementos nece-
82108 pare su comecia ejecucian.

Suministro ¥ colocacin de muro de tablamoca en
muros interiores, el suministro de materiales

la mano de obra necesarda pam su comects
|colocaclon, consumibles en general ytodos

{los alementos necasarios para su comecta ejecuckin

SEMANA
0.8 "

SEMANA

[NG;7_ [No.B "~ "|No.8

SEMANA

No. o -

Mo 11

SEMANA

No.i2

SEMANA,

Suminisiro y colocackdn de cancelaria de aluminlo
ancdizado neturel de 3" de espesor, Incluyendo cris-
tal claro de 6 mm do espesor, el cual deberd tener
pelicula antimpacto y peliculs que simula esmerl-
lado con cortes horizontales segin muestra del drea
de subdlrecclones, el suministro
de materiales la manc de obra necesarla pare su ¢o-
mecta colocaclon, consumibles y an genera todos
los slementos necasarios para su comecta ejecucion.
: ) .

Suministro y colocackin de alfombra comporativa de
Aaromexico merca desing mod. Serehlty segin mues-
tre ublcada en drea de subdireciones, incluye
suministro de materiales, la mano de cbra ne-

cesarka para su correcta coluceckén, consumibles ¥

en general todos los elementos, necesaries pama su
corfecla sjesuciin.

Surninistro y colocactin de falso plafon Amstrong de

60 x 60 cms. modelo minatone segin muestra aproba-
da por supenvisién,el suministro de

materiaies, la mano de obra necesaria para el comec-
ta colocaclon, consumibles y en general todos los ele-
mantus necasarlos para si-correcta gjacucion

" [CONCEPTO

SEMANA

SEMANA

SEMAMA

SEMANA

SEMANA

SEMANA _ |SEMANA

SEMANA

SEMANA

SEMAMA

He. 3

No. 4-

Elaboracidn de salldas eléctricas para contactos que
eslardn conectados a la red de energla regulada (UPS)
incluye la ducteria la cual debera ser a base
de tuberia de flarro galvankzado, pared gruesa del
diametra que Indique el proyecio elctrico. La insta-
lacisn deberé instalarse por losa pam salif a nivel de
plso de mezzanine, so incluye ademds el cakculo y ks
entrega de los croguls del proyecto. el suministro del
cabla condumex de los didmstros qua indique el pro-
hyacto, Firma de periio responsable,

Elaboracién de salidas guladas para ks senvicios de
voz y datos con tuberia de 7 de didmetio la ductsria
la cual deberd ser a base de tuberia de flemo gava-
nizado, pared gruesa del didmetro que indique el pro-
yecto. La Instalacion deberd Instalarse por losa para
sallr & nivel de piso de mezzanine.

No. B

No. 6

No. 7

No. 8 No. 9

|Mo.10

No.A1l___ [No.az

Elaborecidn de salidas eléctricas para fuminacion
incluye la ducteria la cual debera ger a base de
1uberia de flarro galvanizado Pared gruesa de! diame-
tro que indique el proyecto eléctrico, se inchiye ade-
-imas el caloulo y ta entrega- de los-croguis-del proyec-
{5, 81 suminisirs dal cabls Condumex da los diamatios
que Indique el proyecto. Firma de perito responsable

TEEPPPN

Etaborecian de safidas eldctricas para contactos que
sstardn conectados a ta red de anergla nomal
Incluye la ducterie la cual debera ser a base

de tubatia de fliemo gatvanizado pared gruesa del dia-
metro que Indique ol proyecto eléetrico, La instala-
cién deberd instalarse por losa para sally a nivel de
piso de mazzanine. se Incluye ademds el cakuio y ia
entrega de los croquis dal proyecto, e suminisiro del
cable Condumex de los didmstros que indigue el pro-
yeclo, Firma del perito responsabie

i
"

il

P

CONCEPTO

SEMANA

SEMANA

GEMANA

[SEMANA

[SEMANA

SEMANA

No, 2

No. 3

No. 4

No. b

No. &

Ko, 7

No. 8 INo. &

No.10

No.11

Suministro y colocackén de lampares ds 1.22 x 0,60
incluys el suministro del matertal necesario,

|te marno ds obra, ks consumibles y en general tedo b
{necesario pata su cofrects ejecuckin,

Suminkstre ¥ aplicackin de pintura vinflica color blan-
co ostion marca Comex celidad vinimex, inchiye

el suministro del mateskal nacesario, la mano de
obra, los consumibles y en general todo fo necasaric
para su cortecta ejecucian.

No.12
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IMPLEMENTACION

DE‘JTRO DE LA PRACTICA PROFESIONAL NOS FUE CONFERIDO POR PARTE IIE LA EMI'RISA
AFROVIAS DE MEXICO. EE SIGUTENTE CONCURSE, PARA CONSTRUIR EN 817 Z0NA D2 HIANGARES

COMO SE PRODUCEN TABLAS ( PMR } PARA EL PRESENTE CONCURSO

TOMANDO COMO NOMENCIATI A DE ACUERDO CON $US SIGLAS:

REQUERIMIENTO BRUTOS { RB k1A CANTIDAD DE PIEZAS O COMPONENTTS QUE SE REQUIERA PARA SATISFACER
EL PROGRAMA MAESTRO DE CUALQUILR LAPSO DI TIEMPO

RECIBOS PROGRAMADOS { KP ): FL PEDIXY DE CANTIIAD *Q " PROGRAMAIX } PARA LLEGAR AL PRINCIMO DEL
1APS0 DE TIEMPUD

LAPSOS DE TIEMPO LT )z EXHD LTF MO BE ENTREGA PARA LA PIEZA O COMPONENTE

SEMANA DEMANDA DE

MATERIALES

PARA CUBRIR

EL PUNTO Na:
il 1
5 »
.} H
-3 1
-l 13
0 7
1 L
2 9
3 10
4 11
5 12
) 14
7 14
] 15
9 16
10 17

PROGRAMACION IDEAL
¥emtro de esta 1abla hemos plasmadu la fomea weal para plansar Jos matgnales
pero 1 alcja demasiado  en e uempo 75



SEMANA REQUERIMIENTOS RECURSOS RECURSOS PEDIDO
BRUTOS PARA PROCRAMADOS DISPONIBLE PLANEADO
CUBRIR EL PTO. Ne: PARA CUBRIR PARA PARA
LA CANTIDAD CUBRIR LA CUBRIR LA
DE CANTIDAD DE CANTIDAD DE
ACTIVIDADES ACTIVIDADES ACTIVIDADES
-3 Y2 2 M 2
-2 ivd 2 | 1
-1 5 1 | 1
0 3 | | 2
1 7 i i 1
1 R’ 1 1 |
3 Pl | 1 1
4 [t} 1 1 1
5 11 | 3 1
6 12 1 | 1
7 3] | | i
% L4 1 | 1
9 15 L | 1
o 16 i I |
1i 17 | ! |
it i

PROGRAMACION REAL DE MATERIALES
Dentro de esta hla hemus plastaade fos nequetimicntes brades pam cubrir los 17 punlos op las §2 sananas pesistay
PETO AUMYUE fos reursos propramados en jas semanas <3y -1 son pora eubrir 2 puntos simultinoes, dentro de T

disponibles para la sumana -2 sila s¢ CUENTA eon | ¥ por tal anolive regorranos hasta la semana §2 ¢l que tabla, con o din

de amortiguae y lograr comtar con Jos recursos aoeegsarios, aungue duntre de los plancados o aplicamos a la semeana *0 7
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PROGRAMACION DE MATERIALES POR NUMERO DE PARTE

Esta tabla ¢s ka que representa la forma en que scrdn requeridos los materiales, en ¢l tiempo exacto de semana y la

forma en que s¢ programardn los recursos, ademas de la dispenible

los pedidos plancados para cubrir las actividades v todo a partir del numero de pane

SEMANA REQUERIMIENTOS RECURSOS DISPONIBLE PEDIDO
BRUTOS POR No. PROGRAMADOS PLANEADO PARA
DE PARTE CUBRIR No. DE
ACTIVIDADES
-3 17-HH A 17-00% ] 5 1
-2 17.06 A 17-14 9 [ 1
-1 1715 A 17-20 G 6 1
1] 17-21 A 17-26 [3 6 1
1 17-27 A 17.32 3 [ 1
2 1733 A 17-38 3 6 1
3 17-3% A 1742 4 7 2
4 1743 A 17-43 3 3 ]
3 1346 A 17.52 7 4 1
4 1753 A 17-59 7 4 1
7 E7.60 A 17-63 6 [ 1
8 1766 A 17-8Y 16 16 1
Pl 1782 A 17-38 7 7 1
14 £7-89 A 17-92 4 7 2
1l 1703 A 1795 3 3 ]
2 3 I
TOTAL 90 TOTAL 90
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ESTRUCTURA BASICA DE MATERIALES
{ DISENO ESPECIAL O FABRICACION CONTRA PEDIDO )
Aqui se muestra nuestro “diagrama de explosion de partes” que se originé a partir de la 1abla de programacian real de materiales, y continuacion se explica,

t 11 promer tabla de reguerinzientos de miteriales

no se puede flevar 8 cabo porque es * ideal ™ por ul motive senn imposible aleanzar esta condivion, ademas de que se aleja demasiodo en el tiempo pues nos invelucra hasta 6 semanas
antes de empezir 4 ejecutar los trabajos , aungie nos deja una * holgura = de 2 semanas pongie se tienen tedos los materiales para cubrir 1os 17 puntos planteados desde la setmana # 10
v aunque surgieran imprevistos en esas 2 ultimas semanas, tas actividades que se involueran ol final son un encadenamiento de 1o mismo pues se refiere a las salidas para iluminacion

v Ta postertor colocacion de Tumparas ).

Al revisar €] presente concurso  ( provecte ), descubrimos que involucra pnincipaliente o las siguientes diseiplinas Obra civil
Estructuras metdlicas
Eldetricn
Platones
Canceleria

Pera la intencion es cumplir con los wateriales par cada una de las diseiplinas a = livepo * pana lograr los encodenairientos propuestos €n <l plan de avance de obra .
Particodo de ¢sta premisa se clabora fa tabla { PMR ) real ¥ ¢s1a a su vez nos origina la tabla Jde planescion para muateriales atendiendo a su ® numero de parte “, Ia cual
tiene came consecuencia ¢l 7 diagruma de explosion de matenales * el cual es representade por sediv de * nodos © secuenciales, que nos inuestran en su pane superior
el numero de parte de components con eb que Ja inivio la lista de materiales v en su parte inferior nos muestra el numero de parte en ¢ cual termina su funcion dentro

de la cadena secuencied. en su parte derecha nos indica que este material se debe “ comprar *, ki razén es perque dicho componente o no se tiene en existencia en un
almicen o bien * no se puede fabricur en laller 7, v en su parte izuierda nos indica cuantos elenentos coarponen la lista de materiakes que dicho nodo nos representa

De tgual forma se claboran ™ hojas de conteol de nizteriales * que Hevan la secuencia del numero de parte para kos componenies, asi como la semana en Qo seran
veupados estos materiales, mostrunda las unidades requeridas, el precio unitario v el precio deb ™ volumen solicitado * | ademas de un " monto ioial
quz nos anuneia; " tener dispanible ¢l elective * parz cubrir ¢] gosto que ¢31o represents { justo a tiempo ),
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CONTROL DE MATERIALES

FECHA DE [CONCEPTO CANTIDAD LISTA DE MATERIALES CANTIDAD PUu COSTO OEL —|
SEMATIA ‘ POR CUBRIR | POR NUMERO DE PARTE {pzas} MATERIAL MATERIAL
1Y2 Desmantelamiento de estruchura metatica TPZA 17001 1 550 00 $550 00
17007 2 $250 00 $500.C0
2 Trazo y ruvelacién de el drea a congliur 1PZA 1703 2 $2300 £48 00
1704 1 $30.00 53000
1705 0 300 $12000
2.3.Y 4 |Suministzo e nstalacidn de estructura metdhca 1PZA 1706 6000 900 $54 00C CO
1707 100 31500 55,900 00
1708 3 $1,35000 $405000
1709 72 7200 $5.184 00
1710 5 $300 00 $1.50000
17-11 3 $660 0O $¢.980 00|
2.3 Y4 [Sol instalacién de estructura metalica 1PZA 17-12 20 $1900 $380 00|
17-13 2 SEE0 00 $1,32000
, i 1714 3 0000 el
k) Suministrg y colecacien ge escalera fonada 1PZA 17-15 en 3300 $1 58000
17-18 12 $78C0 $50600
177 10 $1800 $18000
17496 1 £300 $300C0
17-19 1 000 $660 00,
17.20 075 51.521 00 $1.21575
5 Summnistra y colecagkin ag lamenn de DUROK 1ipra) 17-21 23 $255 00 S5 BE5 00
17-22 68 $5400 $3.564 00
17-23 10 $1E5.00 3165000
17-24 10 107 £t.070 00
17-25 1000 1219 £2100 00
17-26 k= 380 $1.30000
5Y5 Suministro ¥ colocacion de mura de DUROK 1{pra) 17-27 <] 325500 5831500
17-28 10 StE5C0 $1.,650 00|
17-29 15 310700 $1.6065 00|
1720 =) $60) £3.00000
17-31 2D $38.00 $1.14000
1732 2000 5013 S3E0C0
TOTAL $109.540.75
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CONTROL DE MATERIALES

FECHACE [COMCEPTO CANTIDAD LISTA DE MATERIALES CANTIDAD  PU JCOSTO DEL ]
SEMAHA l POR CLERIR POR NUMERC DE PARTE [ pzas) MATERIAL MAT ERIAL

& ¢ 7 |Summnstro ¥ colocacion de mura de wabiarioca 1(p2a) 17-33 12 57500 1560 00|
17-34 4 325 0O $1C0 00

17-38 4 32501 s200 08

17-28 2 570 $140 00/

17-37 1 350 00 50,00

17-34 2 32600 $40 GO

7YS ¥ tototation ¢e canceleria da alumima 1(pza) 17.39 T2 3150 0O $10.800.00
1740 23 $350 00 34.750 00

17-41 25 20000 $5.0£000

17-42 25 $250] $6.250 00|

12 Suminisro f Colocacitn ds allombra corpolativa 14pza) 17-41 150 $115.00 $17.250 00|
1744 158 52000 $3.000 00

17-45 32 31400 $723.C0)

avs ol g eotocac.an ge faiso platen Amstrang 10 lote } 17.46 30 $380 00 $10.200 CC/
17-47 5Q 31500 $7E0C0

17-48 2 %2500 $7263

17-43 2 $10) 320 00

17.50¢ 15 32500 4375 00|

17-51 136 $3000 $3.900 00

17.51 13% $35 .00 $4.725 00

+¥5 Etabetacion de salidas electngas para contaftos que 24 Salitas 1752 x 31790 52,10 00
¢staian conettados o 13 fed de enery )y requlada (UPS) 17.54 25 525.00 2525 g0

17.55 a0 313.0¢ 5102000

17-58 50 S5 53C0 00

3757 24 13200 $1es.£0

17-58 M 33200 $763.00

17-5% 3 $425 00 $1.275 00

GY 7  |Elabosacien de sahdas guiadas para ks servicios de 12 Tahdas 17-30 20 $77.00 51,510 CO
bz g datos con tupersia de } de diametio 17-61 11 52500 $275 00
17-62 40 31750 s7ca 60|

17-63 15 318 3270 00|

17-64 12 $3200 3384 00

17-85 500 3140 47¢0 30|

TOTAL $85,143.08
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CONTROL DE MATERIALES

lﬁCHA DE ’CONCEPTO CANTIDAD LISTA DE MATERIALES CANTIDAD [PU COSTO DEL
SEMANA POR CUBRIR FOR NMUMERO DE PARTE { pras ) MATERIAL MATERIAL
10 ¥ 11 |Elaboracdn de salidas elécir.cas para 30 salidas 17-66 5 $3000 5150.00
#urninackin 17-67 2 33500 $70.00
17-68 7 £19 00 $133.00
1759 40 $7700 $3.080.0¢H
17-70 & $25.00 $125 00
17-71 80 $1750 $1.400.00
17-72 3 337 $111 00
17-73 3 537 $111.00
17-74 120 $400 $480.00
17-75 &0 $18 00 $1.080.00)
17-78 30 $32 3960 00
1777 5 $425 $212500
17-78 1 $312.50 831250
17-7g 2 3280 $560.00
17-80 30 320 $600 00
17-81 200 $15 $3.000 00
avys Elaporacion de gahdas eléctricas para 24 Saldas 1782 30 £77 00 £2.310 00
para conlactos da energia normal 17-83 25 $25 00 $625 00y
17-84 €0 $18C0 $1.080.00
17-85 50 318 $900 00
17-86 24 $3200 $768 00
17-87 24 $32.00 $768.00
17-88 3 542500 £1.27500
11y12  (Suministro y colkecacwn dé lmparas 30 Pzas 17-89 1 $37 00 $3700
B 17-90 i $53C0 £55 00|
17-91 180 £2000 $3.600 00
17-92 30 $1.500 $45.000 0
9.9 y 10 |Summnisiro y aphescien de pintura vimhica 1¢lota} 17-93 4 680 €0 $2.720 00
17-84 5 $20.00 $10000
17-95 3 51500 54500
TOTAL $72,580.50
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CONTROL DE AVANCE DE OBRA

FEGHA DE |CONCEPTO EANTIDAD PCRCENTAULE DE MOTIVO POR EL CUAL EL CBSERVACIOMES J
SEMAMA POR CUBRIR AVALNCE CUBIERTO AVANCE HO COHCLUYO

1 Des. i de estructura m 1PZA 50%

2 Cresmantolamiante do estruciuta metikca 1PZA 9% SE CONCLUYS CON LG PLANEADO NINGUMNA
Trazo y nivalackon de of 3red a constiuir 1PZA 100% HO $E CONTABA COtl UNA "BAILARINA RENTAR A TiEEMPO
Suminisiro & ingtalackin da estruciura metalica 1PZa AC% SE COMCLUYQ CON LD PLANEADO NINGUHA
Solo inslalacidn de 1 el 1PZA 40% SE CONCLUYO CON_ LD PLANEADQ MINGLINA

3 Suministio & instalacian 44 esirugtuta metahca 1PZA 0% SE CONCLUYO CON L0 PLANEADD MNGUNA
Sole inslalackdn de estructura metalics 1P2A 30% SE CONCLUYO CON _LO PLANEADD HINGUNA

4 Suministre o instalacan de estructura metilica PZA 30% SE CONCLUYO COM LO PLANEADOD NINGURA
Sole nstilackin de estructura melakcs 1RZA 30% SE CONCLUYQ COH L0 PLANEADD PIHGUNA
Suminuatro y colocacian de escalora forjada 1PZA 106% SE CONCLUYQ CON_LO PLANEADG NINGUNA
Ejaboracyon dw satidas olecticas paa contactos qua 24 Salidas S0% SE COHCLUYC CON 1O PLANEADD HIHGUMA
estaran 305 3 13 red de gnergis regulada (LUPSH

5 Sumiiiito ¢ LCNEAcmn U3 ambnn do DUSCn 1iTa A ] SE COLLLUYO COM LO FLALEADD HINGLUMA
Suminictfo y cotocaeion de muro da DURCK 1ipaa) 55 SE COHCLUYC COMN LD PLANE ADO MiNGUMNA
Elaboracion do sohdas eléctneas para contactos que 24 Saldas S0% SE COMCLUYO CON LG PLANEADD NIMNGLIRA
estatan conecixdod a ia ted da onergia requlada (UPS)

(] Sumnistrs y colotdedn de mure de QURGDK 1ipzay 5% SE COHCLUYQ CON LD PLANEADC THHGLINA
Surmiustro v coloCac idn de muro de 1ablarrecy 1igza) 45% SE CONCLUYO CofJ_LO PLANEADO NIMGLRA
E » do 33hidas guiodas para log serncies do 12 Sahdas 50% SE CONCLUYO CON LO PLANEADG FIRGLINA
v0z ¥ dalos con juberia de 17 do diametro

1 Suminisiig y colotacion de murc d3 tblameta 1ip2a) §5% SE COHCLUYD COMN_ LO PLANEADD HINGUNA

¥ ¢olocarian de cancelena de alumini 1(gza) 0% LOS CRISTALES SE RETRASAROHN CAMBIAR PROVEEDOR

__|Eraboracion da saldas guaday para los servicios de 12 Saliday 50% SE CONCLUYO COMl_LO PLANEADO HINGUNA

oz v dalos con dubotia de 1° da dametro
3 Sumimstio y colotacian dé canceleria da aluminig 1(pza} 30% SE COMCLUYO COM LQ PLAHEADO PIUNGUMNA
tllo y cofeacidn de fatso platén Amstidng tilolg) 45% SE TEMIAN "DETALLES” DE ELECTRICA [REFQRIAR COMN MAS PERSOUAL
|E1zboracion do salidas electricas para 24 Soudas S0% SE COMCLUYO CON LO PLANEADO MINGUNA
para contacios d¢ enargla normal

Suministio y aphe acwdn de pintura vinllica 1iksto) 0% SE APLICO UNA PRIMER "MAHO™ HO SE PODIA APLICAR MEJOR

PORQUE TODAVIA HO SON

ACARADOS
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CONTROL DE AVANCE DE OBRA

FECHA DE |CONCEPTO CANTIDAD PORCEHTAJE DE MGSTIVO POR EL CUAL EL OBSERVACIONES ]
SEMANA POR CUBRIR AVARCE CUBIERTO AVANCE HO CORCLUYO
9 Sumuusire y celocackdn de falso plalén Amstrong 1qkota) 5% SE CONCLUYD COH_LO PLANEADO NINGUHA
Elaboracion de salidas ekéclricas para 24 Satdas 0% SE CONCLUYO CON 1O PLANEADO MINGUNA
para conlactos de energia normal
Sumiistro y apticacion de pintura vinilica 1{icte) 0% SE APLICO UNA SEGUMDA MANO NINGUNA
1] Elaboracion de sahdas eléclrcas para X salidas 0% SE CONCLUYO CON_LO PLANEADG NINGUNA
durrenacién
Suminsirs y aph de pintura vinilica 1fflcte) 3% SE COHCLUYD CON LD PLANEADD HINGUNA
4 Elaboracion de 3alidas elécincas para 30 salidas 0% SE CONCLUYO CON LO PLANEADO HINGUNA
ilumenacion
Sumirustra y colocacion de lamp 0 Pzaas S°6 SE COHCLUYO COH_LO PLAMEADO NINGUNA
L 12 Suministre y colocaciin de amparas 30 Pzas 0% SE CONCLUYO CON LO PLANEADO NINGUNA
Sumnistro y colocacion de alls corperanva l(pza}) 100% SE CONCLUYO CON LO PLANEADO NINGUHA




BRI
IE
B S




ANALISIS DE'RESULTADOS

Estoyv entregando un pronostico a corno plazo y se entregan fos resultados de esta -
planeacion, como puede notarse, respecto a lo ptancado, se tienen retrasos en
aluunas actividades, principalmente atendiendo a las causas siguientes:

«  Planeacion de la capacidad ( recursos humanos, recursos matertales )

¢ Recursos financieros { con cuanto se contaba y cuanto costo )

« Estructura basica de materiales ( cuantos se planearon, cuantos llegaron, en

que tiempo llegaron y como llegaron )

el momento que se * firma un contrato . se adquicre ¢l compromiso de

entreear la obra en el tiempo planteado a partir de nuestro plan de avance de

obra, que se origina después de bacer un andlisis de cada disciplina
invalucrada. en este caso son las siguientes.

E

=

e Obracivil

o Estructuras metilicas

s Platones

e Canceleria

o [nstaliciones electromecanicas

Obviamente cada una de las mismas involucran mdldtiples actividades v sus
consecuentes Hiempas para gjecutar los trabajos, pero en el momento de que
se orginen retrasos ¥ desplazamientos en la entrega. de la obra tesminada
eslo  representa amoncstaciones  por parte de o la supervision
{ cliente que contrata ¢f servicio } ademas de que st los retrasos son en
tiempos cousiderables, esto se traduce en una muha semanal

Es por estas v olras razones quc una buena plancacion s de gran importancia asi
como un metodo a seguir y s aqui cuando surge la plancacion v ¢l control
de la produccion aplicado a la generacion de obra, con sus respectivas
plancacién de materiales, porque es esta [a causa fundamemal  de tener
tiempos * muertos ** al no contar con los materiales a tiempo, se orginan
retrasos en la ejecucion de los trabajos, pero !a metodologia nos involucra
tener algan tipo de inventario, para decidir si el articulo se compra o fabrica y
asi lograr contar con lo indispensable ™ justo a liempo ™, va gue se esta
fabricando contra pedido y se manufactura en sitio fijo ( provecto ) ademas
de que se tiene unt horizonme de planeacion a cono plazo pues la terminacion
de ¢l proyecto no excede a mas de 3 meses.

Un factor importante para contar con los materiales, es que ¢l prosecdor tampoco
s¢ retrase, v ¢s aqui cuando se planea [a adquisicion con unas semanas de
anticipacion, si existicran factores ajenos. en el caso de que algunos
materiales fueran de importacion y esto tambien creara retrasos. se deberia
* firmar un contrate * con el proveedor ¢n ¢l cual se¢ compromete a entregar
“ justo a tiempo “ o de lo contrario serd sancionade con upa muln
{ sttuacion que no sucede), se opta por cambiar de proveedor

Parz el avance en la ejecucion de los trabajos, solo un fictor dentro de la
planeacion de la capacidad nos afecta ™ los recursos humanos * y cstos
tambi¢én nos pueden generar retrasos, aunque s¢ plancaron avances
semanales, apegados a un programa de trabajo para cumplir con los ticmpos.
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CONCLUSIONES

Todos los ingenieros que gjercen su profesion deberian saber cudles
son las universidades que tienen escuelas de ingenieria, y todos
los profesores de ingenieria deberian conocer lo que hacen los
ingenieros que ¢jercen la profesion. La ingenieria es las dos
cosas, la ensefianza y [a practica, tal y como se ha descrito.

Se tiene por objeto mostrar el amplio tema de 1a organizacion de la
ingenieria, Se espera que después de haber estudiado esto, se esté
de acuerdo con la conclusion que se propone aqui de que la
eficacia con que trabaje el departamento de ingenieria depende
en gran medida de lo bien que se comprendan y sopesen los
siguientes factores.

El departamento de ingenieria deberd ser considerado en
términos de su :

papel dentro de la cmpresa

relacion con otros departamentos

lugar en el plan de organizacion de la empresa

fonma de organizacion

el personal

la adininistracion.

actuacion de acuerdo con los programas recomendados.

Donde quicra que estos factores estén debidamente relacionados, la
compaiiia

puede esperar una continuidad en !as mejoras del control sobre los
costos de

producctdn y reducciones estables en los costos reales de
produccion.

* De acuerdo con las demandas uturas podemos hacer una
verdadera plancacion acertada de la produccién asi como elegir el
tipo de inventario en particular mas adecuado, pero |, cémo
podemos anticipar la demanda ? esto se lograra pronosticar solo
con la historia pasada de los consumos registrados

{demandza) que se tengan a la mano, porque herramientas tan Gtiles
como el

Programa maestro resuitan del pronéstico que se tengan de las
adquisiciones y es asi como se pucde contemplar el
establecimiento de la produccion prograinada

Para tomar decisiones en cuanto a la compra ¢ manufactura de una
pieza determinada, se opta por lo que sea menos costoso y se
elabora la requisicion correspondiente, se determina el tamaio
del lote que se va a programar para produccidn; con todo esto se
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elige cualquier método para el sisterna de inventario dependiendo de
cual se adecue a nuestras necesidades.
esto va enfocado a la produccion.

o Todavia quedan algunos puntos que contemplar:

La demanda que se da durante el tiempo de entrega

Los conceptos de existencias aseguradas

Costos por faltantes y Niveles de servicio.

Pero sélo se lograra abarcar todo este campo con programas
versatiles como el (P. M. R.) Por esta razon surgen estos
maodelos y nos puede mostrar todo un proceso a la vez que nos
lleva de la mano para poder planear mejor; ahora sabemos como
producir tablas que nos daran una vision clara y total, ademas de
que sabemos todo el basto mundo que contempla elaborar dichas
tablas, ya que podemos hacer calculos y supuestos ejemplos.

Dentro del caso practico encontramos que al ser manufactura en sitio
fijo y a la vez ensamblado contra pedido, tuvimos que disponer
de un plan maestro de requerimientos y lograr contar con los
ensambles y subensambles justo a tiempo de lo cual se encargo
nuestro horizonte de planeacion que fue acorto plazo por no
exceder de tres meses la duracion de el proyecto.

Ademas de que al cumplir con nuestra planeacion partiendo de la
estructura basica de materiales logramos valorar también la
planeacién de la capacidad en cuanto a recursos materiales y
humanos.

Que se traducen en el cumplimiento de las fechas de entrega por
medio de los trabajos ejecutados semanalimente v su
correspondiente segwimiento documentado.
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