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PROLOGO: 
Cuando se trata de hacer un prologo se debe tomar muy en serio la 

tarea y más aún si lo que se desea es plasmar la verdadera 
intención del trabajo. Adentrarse en cualquier área de la 
ingenieria es como asomarse a un mundo verdaderamente basto y 
fascinante; si intentamos recorrer completamente la cortina que lo 
envuelve y quisiéramos mirar de frente no alcanzaríamos a 
comprender totalmente la complejidad que esto encierra, por tal 
motivo debemos de sel,'uir una metodología y adecuarla a 
nuestras necesídades muy particulares; ahora bien aunque al 
principio de elaborar el presente trabajo, se contaba con una I,'Tan 
cantidad de información y tma necesidad de conocer sobre 
sistemas de planeación, además de una inquietud personal 
generada desde las mismas aulas de esta Facultad De Estudios 
Superiores Cuautitlán no se contaba con la experiencia ni la 
familiarización en tales temas como él (M. R. P.) o cualquier 
otro tipo de modelo tan versátil como es el de (J. 1. T.) sabemos 
que al realizarlos de acuerdo a la metodología ya estudiada los 
beneficios en relación costo - eficiencia son grandes. 

La pregunta obligada es : ¿ cómo puedo aplicar est0s modelos 1. 

La respuesta es l~niendo sistemas de buenas nmnufacturas a cargo 
de un departamento de ingeniería, y en nuestro caso sólo se 
logrará mediante una educación adecuada en las aulas de La 
Facultad con cursos más técnicos y la posibilidad de realizar 
ejemplos llevados a la práctica es decir que el alumno tenga la 
posibilidad de meter las manos y no dejar todo escrito en un 
papel, que la carrera sea menos Teórico Científica. 

Porque está visto que se tienen todas las bases para desarTollar esto y 
más; el alumno egresado está listo para Diseña.', solamente que 
en México no se diseña, sólo hay mantenimiento de los equipos e 
instalaciones o se supervisa y administra un proceso ya hecho. 

Aplicar lo visto en las aulas a la industria con un método particular 
recién aprendido, será una tarca nueva y sólo si¡''1.iendo la 
metodología descrita se llegará a una buena conclusión. 



INTRODUCCiÓN 
El presente trabajo se ha desarrollado como una investigación de 

planeación y requerimientos de materiales (P.R.M.) y concluye 
con una aplicación práctica; contiene planteamientos concretos 
como son las técnicas de la PLANEACION DE 
REQUERIMIENTOS DE MATERIALES y su aplicación. 

La planeación de un proceso productivo puede ser a corto, mediano 
y largo plazo, en el caso práctico que se presenta es a corto plazo 
y este involucra la determinación y cumplimiento de fechas de 
entrega es así como las capacidades, se aplican para encontrar la 
planeación 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 esnldios moderno 
de ingenieria 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 peculiares del ingeniero. La 
responsabilidad de crear los cursos para satisfacer esas 
necesidades, depende de los problemas de cada escuela en 
particular y están sltietas a ciertas restricciones. La primera de 
ellas es el tiempo que le toma a un esnldiante para graduarse. 

Los estudiantes (¡y también sus padres') quisieran tenninar sus 
esnldios en cinco años, pero los profesores quieren que los 
esn,diantes salgan debidamente preparados para los retos técn icos 
y de investigación del mundo exterior, y los cursos necesarios 
para 10borar esta meta generalmente requieren de cinco años, 
cuando menos; entonces los estudiantes se deciden por algunas 
de las áreas terminales y con algunos cambios en los cursos y 
algunas intemlpciones, se las arreglan para terminar sus estudios 
en cinco años y algunas veces un poco más. 
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1.1 PROGRAMACiÓN MAESTRA 
El pro¡''fama maestro no es el resultado del pronóstico de ventas, en 

realidad es el establecimiento de la producción programada, en 
oposición a la demanda anticipada. 

Los pronósticos de ventas pueden verse como las entradas criticas 
para detenninar las programaciones maestras. Sin embargo, el 
pro¡''fama maestro también toma en cuenta tanto las limitaciones 
de la capacidad de la fábrica como la necesidad de utilizar al 
máximo posible dicha capacidad. 

El programa maestro determina la demanda y el programa de 
adquisición, para todos los componentes de la producción 
contenidos en los articulas tina les en proceso. 

El sistema de inventario conocido como Planeación de 
requerimiento de materiales (PRM), facilita la adquisición y la 
fabricación de los componentes de la producción. 

1.1.01 MODELO DE GRAFICAClÓN ACUMULATIVA 
El modelo de graflcación acumulativa es un método sencillo de 

programación ¡''1<ifica. Primero se elige un periodo de 
proh'fUmación, por lo general de varias semanas y hasta meses. 
Por lo común, se elige un periodo de programación, que es el 
intervalo en que se construirá el pro¡''fama maestro. Usualmente, 
a este periodo se le conoce como Horizonte de Planeación. 

El programador gráfica las unidades acumulativas requeridas por el 
prof,'fama maestro en la duración del horizonte de planeación. La 
demanda de ventas acumulativa sobre el horizonte de planeación 
se trazan a continuación en la misma f,'fáfica. La diferencia entre 
la producción acumulativa y la demanda aClunulativa es el 
inventario de aniculos finales que se espera tener durante 
cualquier periodo de planeación. 

1.1.02 DIFERENCIAS A TRA VÉS DEL TIEMPO 
Los modelos sencillos de ¡''faficación acumulada no consideran la 

diferencia entre los pronósticos y las ventas reales. Confonne 
avanza el programa, periodo por período. a través del horizonte 
de planeación, estos dos ténninos pueden diferir. 

1 



Se está aplicando un horizonte de planeación de 12 meses. Es el 10 
de enero. Un saldo de 40 unidades se ha acarreado del mes 
anterior. 

Las entradas de la tabla se calculan de la siguiente fonna: 
Para cada lUlO de los primeros cuatro meses se ha prometido pedidos 

de 5 unidaJes mensuales 
Estos pedidos deben satisfacerse, además del pronóstico de ventas. 
Para enero la demanda total es de 10 unidades del pronóstico de 

ventas más las 5 unidades que se prometieron previamente. 
Esto deja 40-15 ~ 25 unidades disponibles a fines de enero. 

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

Apartir de la relación: 

A I = A I _ I + MPS 
Donde: 

F I - O pI 

Cantidad programada para producción en el período t, 
de acuerdo con el prOQrama 

A-IPS I = Las existencias disponibles al final del periodo t 

F = I 
Demanda pronosticada para el periodo t 

Cantidad de unidades del pedido, que se había prometido 
entregar durante el penodo 

La cantidad disponible para promesa en cualquiera de los periodos se 
define con la siguiente ecuación: 

Al}' 

Donde: 

= o 
,,. I + I 

A IJ~ = La cantidad disponible para prometer en el periOdO t 
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PrOllústiC() 

Pedidos 

IJispO/úble 

lJí.'p. P 
promesas 

MPS 

El método de diferencias a través del tiempo es un modelo de 
Graficación 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 producción aClUllulativa y el pronóstico de ventas 

acumulativo se trazan en el horizonte de planeación. Las ventas 
pronosticadas y las reales se comparan entre sÍ. 

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

El programa maestro, los pronósticos de ventas y las ventas reales se 
comparan entre sÍ. Esta comparación permite que se comprometa 
el artículo final para embarcarlo al cliente en periodos futuros del 
horizonte de planeación. 

1.1.04 EL REGISTRO DE TIEMPOS ESCALONADOS 
Es en esencia, la presentación tabular del procedimiento descrito en 

la sección anterior, trabajaremos sobre la tabla siguiente en la 
cual presentamos unos dalos C0l110 ejemplo para ilustrar mej"r 
este lipa de modelo. 

Tomando como ejemplo: 

F ¡: M A,I4// A \'ON j) , 

10 lO 10 lO lO JO JO 20 20 20 20 20 

5 5 5 5 

25 lO 55 ~O 30 111 50 30 ID 50 30 lO 

ID O 50 50 50 

60 60 60 
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Los pedidos se generan en el programa maestro de la siguiente 
fonna: 

De fines de febrero, se arrastra un total de 10 unidades. 
La demanda total para marzo es de 15 nnidades 10 del pronóstico 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 más 

para que estén disponibles a principios de marzo. 
Al aplicar la ecuación de existencias disponibles al final del periodo, 

se obtiene la cantidad disponible a fines de este mes 
(55 unidades). La ecuación de cantidad disponible para prometer en 

el periodo da el valor de las 50 unidades disponibles para 
promesa durante marzo. 

Todas las demás entradas de la tabla se detenninan de esta fonna. La 
cantidad programada de 60 es arbitraria. 

1.1.05 EL PROCESO DE ADQUISICIÓN 
Uno de los primeros pasos del proceso de producción es el de 

conseguir las piezas compradas. La decisión "fabricar o 
comprar" no es siempre fácil, las partes compradas son las que no 
pu~den manut3cturars .... ":11 la fábrica. 

Hay ocasiones en que las piezas que pueden manufacturarse 
internamente también se compran tilera. En condiciones 
nonnales, se elige la alternativa menos costosa. 

1.1.06 REQUISICIONES DE ÓRDENES DE COMPRA 
Lo nonnal es que dicha requisición la complete la persona que desea 

que se consiga el material. 
El encargado de la orden de compra elige el tipo de pieza o material 
Las especiticaciones y el proveedor deseado y, por lo general, es el 

encargado quien calcula el costo de la pieza que se va a pedir. 
Por ultimo, se asih'l1a elnÍlmero de cuenta a la que se cargará el costo 

del pedido. 

1.1.07 SOLICITUD DE PRESUPUESTOS 
El departamento de compras se comunicará con varios proveedores 

para solicitar presupuestos con respecto al pedido. Por lo general, 
se elige el más bajo. La pieza solicitada en la requisición de 
orden de compra a menudo se reemplaza con un equivalente de 
menor costo. 
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1.1.08 ORDENES DE COMPRA (OC) 
Indica la intención de la organización de conseguir una cantidad 

específica de una pieza o material a un costo unitario acordado 
previamente. 

1.1.09 INSPECCiÓN DE LAS PIEZAS DE INGRESO 
Las piezas se revisan en el momento en q\le se reciben para 

asegurarse de que cumplen con los niveles de calidad 
establecidos. 

LLlO ENTREGA DE LAS PIEZAS COMPRADAS 
Es en este punto que el costo del pedido se cargará a la cuenta 

establecida, desde el principio, en la requisición de la orden de 
compra. 

1.1.11 COSTO DEL PROCESO DE ADQUISICiÓN 
Las ordenes de compra globales (OCG) se establecen en acuerdo 

con convenios sobre costos, cantidades, niveles de calidad y 
programación de entregas. 

1.2 METODOS PARA DETERMINAR EL TAMAÑO DEL LOTE 
El concepto de detenninación del tamaño del lote conduce a dos 

preguntas con respecto de las piezas que se fabrican o se 
compran. La primera es cuándo se debe colocar el pedido y la 
segunda, cuántas piezas deben pedirse. 

Un sistema de detenninación del tamaiio del lote es el de Punto de 
Reorden. Las tiendas de departamentos, las tiendas de abarrotes y 
las que venden refacciones para automóviles, son ejemplos de 
organizaciones que usarian este sistema. 

Los sistemas de inventario basados en la explotación de materiales 
son los que se utilizan para la cuestión de la detenninación de los 
tamal10s del lote. 

Los sistemas de inventarios utilizan la heurística de la detenninación 
del tamaño del lote. 
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1.2.0 I MÉTODOS PUNTO DE REORDEN (MPR) 
A continuación se sintetizan los supuestos en los cuales se basan este 

método. 

• La demanda anual es constante y se conoce con exactitud. 
• Los pedidos Sé reciben al instante 
• Se conoce el tiempo de entrega y es constante. 
• Se conocen los costos del pedido y son independientes del 

tamaño del mismo. 
• El precio de compra es constante y puede variar según el tamaño 

del pedido 
• Hay capacidad de almacenaje disponible para guardar hasta un 

año de demanda de un artículo. 

También se resumirán los supuestos asociados con cada uno de los 
métodos, pero no se presentarán las derivaciones matemáticas de 
cada uno de los sistemas. 

Notación: Al escribir la notación de la detenninación del tamaño del 
lote, es necesario hablar del concepto de ciclos de inventario. 

Tomando como ejemplo: 

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. 
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Se Supone que no se llega a la escasez y se coloca l111 segundo 
pedido de QIIO unidades, que será el punto de reordeno El nivel 
máximo de existencias es Q lmidades y el mínimo es cero el nivel 
de existencias promedio es Q/2. 

Est t" I I a no aClon es a que se usara en as slgll1entes seCCIOnes: 
IC costo total de inventario 
TICO TIC óptimo o mínimo para un tamaño de lote 

determinado 
Q Tamaño de lote o cantidad del ¡:>edido 
Qo Tamaño de lote óptimo, correspondiente al 

nco 
R Demanda anual en unidades por año 
CH Costo de retención por unidad-año, 
Cp Costo de pedido en dólares por pedido. 
Cs Costo de insuficiencia en dólares, por unidad 

falta-año 
Qro Punto de reorden en unidades 
LT Tiempo de entrega 
B Reserva o nivel de existencias de seguridad 
I Nivel de inventario 

: S Precio tk "enta en dólares por unidad 

1.2,02 MODELO CLÁSICO DE CANTIDAD ECONÓMICA DE 
PEDIDO 

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

La cantidad de pedido óptimo se da en la ecuación: 
~ Q.,= (2RCp IC1I) , 

El costo mínimo de inventario total anual resulta de la ecuación: 
TIC.,=(2RCp C1I) 112 

1,2.03 CANTIDAD ECONÓMICA 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 dará el 
caso de insuficiencias; porque si queremos tener una cantidad en 
existencia debemos de contar con ella desde el principio del 
período anterior o de lo contrario. al tinal de este periodo 
tendremos cero existencias. 7 



y por lo tanto al principio de El periodo en observación estaremos 
con un requerimiento y sin existencias disponibles (STOCK) 
para poder satisfacer ni la más mínima necesidad. 

Es decir para poder contar con un artículo detenninado primero 
debemos crearlo. 

Las insuficiencias se originan por muy diversas causas, pero la más 
común y frecuente sucede cuando se tiene que satisfacer en 
fonna repentina un pedido que no estaba contemplado. 
Tomando como ejemplo: 

Nivel de inventario 

º 
11 

/3 

En esta ilustración, el saldo máximo de inventario durante cualquier 
ciclo es I,ro,. El periodo de saldo de inventario positivo es tI. 
Durante el periodo t, se acumula una insuficiencia de ° . 1,,,,, 
unidades. Se necesita un pedido de tamaño ° para restituir el 
inventario hasta su nivel anterior de 1,,,,,. El tamaño del pcdido es 
Q. De este total, el faltante es Q. 1",,,, unidades. El tamaIio de 
pedido óptimo y el correspondiente costo de inventario minimo 
resulta de las. Siguientes ecuaciones: 

0" = ( 2RCp / C" ) v, [ (C,,+C,) / c,: 1/2 

TIC" = ( 2RC" C" ) " (C, / ( C,,-C,) : v, 
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Estas ecuaciones son válidas cuando Q = Qo 

1.2.04 CANTIDAD ECONÓMICA DE PEDIDO CON 
DESCUENTOS POR CANTIDAD: 

Los proveedores olTecen productos a precios de descuento siempre 
que se coloquen pedidos b'Tandes, para este modelo vamos a 
definir el parámetro: 
Fu = que detine los costos de retención como un porcentaje fijo 
de valor anual de inventario de la pieza que se desea surtir. 

El costo anual de inventario para este modelo queda definido en las 
eCllllClones: 
Qo = ( 2R Cp / SFII ) li2 

TIC= C.,R / Q + SR + SFII ( Q/2 ) 

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

El usuario debe verificar que el valor que se obtenga para Q caiga 
dentro de la cantidad en que se emplea el valor de S todo esto 
para la primera ecuación. 

Si esta ecuación da un valor de Q menor que el valor más bajo del 
intervalo de cantitlad, el valor obtenido dc Q no se utiliza en el 
cálculo. 

En vez de ello, se elige el valor menor de "Q.' del intervalo de 
cantidad en que se aplica S. Este valor se suslituye en la ecuación 
de coslo lotal de inventario óptimo para obtener el costo total de 
inventario. 

Si el valor que se obnlvo de Q es mayor que el valor más !,'Tunde del 
intervalo de cantidad, de nuevo no se utiliza el valor obtenido de 
Q en la ecuación de tamaño de lote óptimo. En su lugar, se elige 
el valor mayor de Q en el tamaño de cantidad en que se aplica S. 

Los cálculos anteriores se realizan para todos los diferentes valores 
de S y sus tamaños de cantidad correspondiente. Se detennina el 
costo de inventario asociado con cada valor de S. La politica de 
pedido óptimo es la cantidad 
(y valor de S) que tenga el costo total mínimo de inventario. 
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1.2.05 MODELO DE CANTIDAD ECONÓMICA DE 
PRODUCCIÓN (MCEP) : 

Una pieza se produce en fonna intema a un ritmo de p unidades al 
día durante un período de tp días. Si la demanda diaria de la pieza 
es de r unidades diarias, entonces el saldo de inventario aumenta 
en (p-r) unidades por cada día de producción. 

Al final del periodo de producción hay un saldo de inventario de tI' 
(p-r) unidades. El tamaIlO de pedido óptimo y el correspondiente 
costo de inventario resultan de las ecuaciones: 
00 =(2RCp /(Cn (l-r/p)::Y, 

TICo = ( 2RCp CII ( I-r/p ) : 1/2 

1.2.06 MODELOS CON DEMANDA VARIABLE Y TIEMPO DE 
ENTREGA CONSTANTE: 

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

f) 
4 

L'( 

11<." 

(! Ru 

Cada ciclo pedido. la demanda se da a un rihno promedio de D. 
Mientras que las existencias decrecen a un ritmo constante 
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durante el ciclo de inventario, variaran en realidad, de acuerdo 
con alguna distribución estadística hasta que se llegue al punto 

de reorden Qm, El método se concentra en detenninar la variación de 
la demanda durante el tiempo de entrega o L T. 

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

El nivel de servicío es aquel porcentaje de tiempo durante cualquier 
ciclo de pedido en el que no se agotar:in las existencias. 

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

Los modelos de faltan tes 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. 

Lus modd'-1~ tlqui prt.!s~mados :-se sabe que la d..:manda dd tiernpo de 
entrega varía de acuerdo con las distribuciones nonnales o de 
pOlsson. 

En la práctica, la demanda de producto rara vez varía de acuerdo con 
estos tipos de distribución. Por ello, 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 al¡p.ma distribución 

estadística conocida. 
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2.0 MODELOS DE INVENTARIOS BASADOS EN LA 
DEMANDA DE MATERIALES 

Estos sistemas de inventario se basan en la planeación de 
requerimientos y administración de materias primas. 

El sistema de inventario basado en la demanda de materiales más 
popular se llama planeación de requerimientos de material 
(PRM). 

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

Dichas programaciones garantizan que se produzcan suticientes 
componentes y subensambles en el momento correcto y en las 
cantidades adecuadas para satisfacer la demanda pronosticada 
para lo; articulos tillJles. 

2.0.01 DIAGRAMA PARA DEMANDA DE PARTES 
( EXPLOSION DE PARTES) 
Se conoce como lista de materiales. 
El dial,'fama indica: "Qué va con qué" en él articulo tabricado. Cada 

pieza o subensamble discreto se indica en un nodo diferente del 
diabJ'Tama: 

Cantidad 
que se 

reqUiere en ______ -'<-,~ 
el siguiente 

nivel de 
ensamble 

Numero 
~~'-------------dep~a 

Indicación de 
que se haga o 
se compre la 
pieza 
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La mitad superior del nodo contiene el número de pieza del 
componente o ensamble. La porción inferior izquierda del nodo 
indica el número de pieza o subensamble que se necesita en 

El siguiente nivel de ensamble. Finalmente, la parte inferior derecha 
del 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 
corresponden a cada nivel de ensamble están acomodados en 
columnas dentro del diagrama. Los tiempos de entrega de 
compra o manufactura se indican a la derecha de cada nodo en la 
mayoría de los casos en las uniones de ensamble en el diagrama. 

( '1II1as 

2 -1 Semanas 

2 p 

A ccm por 
FOI.101" 

( 'aht!::ales 
Forjados 

( 'llhe::lIl Hacha 
li!rmillada 

7 

7 p M 

¡'~,(¡.'i//!I1(:hlS 

/Je rohle 

6 

3 Sl!l11WlaS 

3 

M 

] 5;e al1m" 

M 
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2.1.01 COMO PRODUCIR TABLAS (PMR) 
La lógica del PMR se ilustra mejor con un ejemplo numenco 

detallado. Todos los pro¡,'ramas de producción están en función 
del tiempo. Los períodos que se utilizan en la producción de estos 
programas se conoce como" cubos de tiempo". 

En la práctica 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 prob'fllma maestro 
de cualquier cubo de tiempo. 

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

CUBOS DE TIEMPO (CT): Es el tiempo de entrega para la pieza o 
componente 

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

PEDIDOS PLANEADOS (PP): Un pedido de tamaño 
detenninado; que se inició durante un período ., t ", este pedido 
llegará como recibo programado. 

Para obtt:ner la cantidad a disposición se utiliza la siguiente 
ecuación: 

AD, = AD,.\ + RP, - RB, 

DONDE: 

AD, = Piezas disponibles al final del periodo .. t" 
RP, = Recibos prob'famados que deben llegar al principio del 

periodo" t " 
RB, = Necesidades bnltas que se deben satisfacer en el período "t·· 

SUpOnb'3mOS que el programa maestro para el hacha tenninada es 
como se muestra en la siguiente tabla: 
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Semana 

Demanda 

Semana 

21 22 ?' _J 24 25 26 27 28 29 

25 25 50 50 75 75 50 50 25 

La lógica del PMR se podrá aplicar de la siguiente manera: 
Debe de haber 25 artículos finales al principio del periodo 21 el 

tiempo de entrega para los artículos finales es de lma semana. 
Este tiempo abarca hasta el ensamble final. 

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

20 21 22 o' _J 24 25 26 27 28 29 30 

Requerimientos 25 25 50 50 75 75 50 50 25 25 
Brutos 

Recursos 25 25 50 50 75 75 50 50 25 25 
Programndos 

Disponible O O O O O O O O O O 

Pedido 
Planeado 

25 25 50 50 75 75 50 50 25 25 

Supon¡''llmos que se hace un pedido aparte para la demanda de cada 
periodo, este se convierte en el renglón de pedido planeado, el 
renglón de pedido planeado es idéntico al de los requerimientos 
bmtos, pero comienza una semana antes. 

Como los recursos programados son exactamente iguales a los 
requerimientos bmtos de cada periodo, todos los saldos 
disponibles al final del período son de cero. 

15 

30 
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Semana 

Reqs. 
Brutos 

Recursos 

2.1.03 REQUERIMIENTO BRUTO DE COMPONENTE 
Se puede detenninar al analizar la relación entre los nodos padre y 

de componente en el dia¡,'rama de explotación 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 nmción de los pedidos planeados de los nodos 
padres de acuerdo con la siguiente ecuación: 

RB, = PPp ( Q, ) 
Donde: 
RB, = Requerimientos bnltos del nodo de componente 
PP p = Pedidos planeados para el nodo padre 
Q. = Es la cantidad que se encuentra entre el nodo del 

componente y el nodo padre. 

Tomando como ejemplo un nodo de componente del dia¡,'rama de 
explotación de partes que se tiene anterionnente, los 
requerimientos brutos de cuñas son los pedidos planeados para el 
nodo I tomado de la figura y multiplicado por dos, dentro de una 
tabla ( PMR) esto quedaria así: 

t5 19 20 21 22 7' _o 24 25 26 27 28 29 30 

50 50 lOO 100 ISO ISO lOO lOO lOO 50 50 

Programados 400 600 

Disponible 40 35 300 200 lOO 350 200 lOO O 550 50 
O O O 

Pedido 
Planeado 40 600 

O 

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

Resulta entonces necesário prob>ramar un pedido de cuñas 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, el pedido debería colocarse eli el periodo 20, aplicando la 
ecuación para piezas disponibles al final del periodo obtenemos 
el saldo del periodo 24 hasta el 27. 

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

2.1.04 HEURÍSTICA DEL TAMAÑO DEL LOTE ( HTL) 
La detenninación del tammio del lote en un ambiente de PMR 

equivale a detenninar cuántos periodos de requerimientos bmtos 
se deben combinar en un pedido planeado. 

2.1.05 HEURíSTICA DE LOTE POR LOTE ( HLL ) 
Especifica que se debe colocar un pedido aparte para cada periodo 

de tiempo. No se combinan los periodos de demanda. El tamalio 
del pedido es en sí, el requerimiento bruto para el período en 
cuestión suele tener costos de pedido altos, ya que se colocan 
pedidos separados para cada periodo 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 llegan. 

2.2 SISTEMAS DE INVENTARIO JUSTO A TIEMPO 
Los sistemas de inventario justo a tiempo (JT) reciben una 

diversidad de nombres y ténninos entre los que se incluyen: 
(MAN) material cuando se necesita por sus siglas en inglés 
(MIPS) sistemas de producción de inventario mínimo 
(kANBAN) manutactura de flujo continuo o producción sin 

existencias. 
El justo a tiempo tiene como meta eliminar el desperdicio. El 

desperdicio se define como todo aquello que rebasa lo mínimo 
absoluto de recursos de materiales. máquinas y mano de obra 
requeridos para miad ir un valor al producto en proceso. 
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2.2.01 BENEFICIOS DEL (.lA T ) 
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 sllbensambles, trabajos 
en proceso 

(TEP) por sus siglas. 
Pero también la programación de la producción, el justo a tiempo 

necesita que se hagan modificaciones importantes a los métodos 
tradicionales con los qlle se consiguen las piezas. Se eligen los 
proveedores para cada lma de las piezas por conseguir. 

Se estructuran arreglos especiales para los pedidos pequeños. Estos 
pedidos se entregan en los momentos exactos en que lo necesita 
el programa de producción del usuario y en las pequeñas 
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 inb'TeSan, 
el tiempo de llegada es de importancia. Si llegan demasiado 
pronto, el comprador debe llevar un inventario por separado, pero 
si llegan demasiado tarde, las existencias pueden agotarse y 
detener la producción programada. 

QUi ..... :1..:::i compnn esas piezas pagan mayoro."!s costos unitarios para 
que se les entreguen en esa forma. 

La producción de las piezas por tabricarse se programa dé tal forma 
que se minimice el inventario de trabajo en proceso (TEP), así 
como las reservas de bienes tenninados. 

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

El costo de estmcturar acuerdos de compra con una serie de 
proveedores puede ser alto, también puede haber altos costos con 
los procedimientos complejos de diseiio de herramientas para la 
producción de diferentes articulas. 

Tales reducciones son imprescindibles cuando se quieren aplicar las 
nonnas de pedidos del lote por lote ( LPL ), los costos de 
preparación deben reducirse cuando menos a 11100 de los costos 
de mantenimiento de inventario correspondientes para la parte en 
proceso de producción 
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2.2.03 INGENIERÍA DE MANUFACTURA ( PROCESOS) 
Se refiere al diseilo de los procesos de manufactura y de las 

secuencias de los procesos para fabricar artículos de buenos 
niveles de calidad al menor costo. 

Esta visto que para poder ser profesores eficientes en el área de 
manufactura, es conveniente que los profesores de nuevo ingreso 
en esta Facultad de Estudios Superiores Cuautitlán Campo 4 
tengan un currículum de experiencia importante en el sector 
industrial. 

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

La creación de nuevos pro~,'ramas y departamentos académicos se 
asocia a importantes costos de instalación y administración, pero 
tales costos son superados, a menudo con las oportunidades de 
obtener fondos para la investigación, 10 ideal es que la 
investigación en el área de manufactura la hagan los fabricantes 
en vez de la comunidad académica. Hasta ahora, las 
oportunidades de realizar investigaciones con fondos federales 
han sido lil11itndas par:! la mayoria L: .... la::; uni\crsidades. En el 
momento de escribir esto, todavía hay leyes federales pendientes 
desde hace mucho tiempo que podrian proporcionar incentivos a 
las escuelas superiores y universidades para que diseñen 
pro¡!ramas de licenciatura especificas para esta área. 

Se debe hacer notar que existen múltiples programas sobre 
tecnología de la manufactura en una lo'fan diversidad de 
instituciones académicas. Sin embargo, estos programas se 
concentran, más que nada en los principios y los métodos de la 
metalurgia y, por 10 general, los estudiantes se b'fadúan después 
de estudiar sólo nnos arlos, no es raro encontrar estudiantes que 
hayan tenninado una carrera de 5 ailos en la que se incluyó como 
materia tecnología de la manufactura, pero desafortunadamente, 
estos individuos no tienen el mismo nivel profesional que otros 
graduados en ingeniería y, a menudo, no llegan a puestos 
profesionales de altura suficiente como para participar en la toma 
de decisiones con respecto a los procedimientos de manufactura. 
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2.2.04 RUTAS DEL PROCESO 
La definición de mtas del proceso especifica la secuencia de las 

operaciones de manufactura necesaria para producir un artículo o 

subensamble. Por lo general, existen mtas de proceso diferentes para 
cada parte por hacer al final del lote de materiales del articulo o el 
diab'fama de explotación de partes. 

La definición de mtas del proceso se divide en pasos y operaciones 
separadas. Cada operación especitica la ubicación de la fabrica o 
del centro de trabajo en que se va a Ilevar a cabo el grupo de 
operaciones de manufactura. 

La definición de mtas contiene la descripción de estas operaciones 
junto con el conjunto de máquinas o instalaciones que se deben 
utilizar 

2.2.05 PROGRAMACIÓN 
Esta sección se dedica a los dos tipos de programación. Al nivel 

macro, las programaciones maestras (PMR) deben tomar en 
cuenta tanto la capacidad de la planta como sus células de trabajo 
individual. El prob'fama maestro debe ajustarse en fonna continua 
para adecuarse a las cargas de trabajo de cada periodo, con la 
capacidad de las maquinas, las instalaciones y el personal 
disponible. Esta meta se logra a través del proceso de planeación 
de la capacidad. 

En el nivel micro, se vuelve un problema de programación el 
detenninar la secuencia prioritaria para los puestos adecuados y 
el procesamiento de pedidos en espera de una sola máquina o 
b'flIPO de instalaciones. 

2.3.01 PLANEACIÓN DE LA CAPACIDAD (PC) 

La planeación de la capacidad (rendimiento máximo) es un método 
mediante el cual se ajusta el prob'fama maestro para equilibrar las 
fechas vencidas de los trabajos o pedidos contra la capacidad de 
la planta y sus células de trabajo individual y sus instalaciones. 

Este concepto tal vez se ilustra mejor con un ejemplo. Tomemos un 
centro de trabajo hipotético con una máquina manejada por un 
operario. Supongamos que se asib'lla una operación de un solo 
tumo. Consideremos que el programa de producción es el de 10 
semanas , supongamos que cada pieza necesita de I hora de 
tiempo de procesamiento en la maquina, como mostramos en la 
tabla: 
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Semana 

Demanda 

Sem.Ula 

Demanda 

10 2\ 22 l' _o 14 15 16 17 18 19 

15 25 50 50 75 75 50 50 25 25 

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

La demanda de las semanas: 24 y 25 no pueden satisfacerse incluso 
si el obrero ITabaja seis días de 12 horas ( 72 Horas en total ). 

La carga de trabajo se puede "suavizar" ajustando el prob'fama como 
se muestra en la tabla: 

, 
1 

20 2\ 22 ?' _o 24 15 26 27 28 29 

50 50 50 50 50 50 50 50 25 25 

t t j t 
Supongamos que 25 unidades de las semanas 24 y 25 se cambian a 

las semanas 20 y 21. El programa de las semanas 20 a la 27 
inclusive. puede satisfacerse ahora con lO horas a la semana. si 
bien no hay carga de trabajo completa para las semanas 28 y 29, 
es probable que lleguen pedidos extras en las siguientes semanas 
para utilizar por completo las instalaciones durante estos 
periodos. 

En períodos en que el trabajo baja, se trata de cambiar los pedidos 
hacia atrás para que los niveles 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 



2.3.02 PLANEACIÓN DE LA CAPACIDAD MEDIANTE EL 
USO DE FACTORES GENERALES( PCMFG) 

Es un enfoque sencillo que resulta en un severo recorte del plan de la 
capacidad. Las entradas provienen del programa maestro más que 
del PMR correspondiente a las piezas individuales de la lista de 
materiales. Los niveles de carga de trabajo se derivan solamente 
de los estándares de desempeño o de los datos históricos de los 
productos tinales. Los tiempos de fabricación de los componentes 
que se incluyen en el articulo final están incluidos en estos 
totales; esta infonnación se emplea para derivar los ni veles de 
carga de trabajo. 

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

2.3.03 LAS LISTAS DE CAPACIDAD 
(RENDIMIENTO MÁXIMO) 

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

Debe conocerse la detenninación del tamaño del lote de cada 
producto final y sus componentes respectivos. 

2.3.04 PERFILES DE LOS RECURSOS 
Este enfoque reafinna aún mas el procedimiento de lista de 

capacidad, toma en cuenta el tiempo de entrega requerido 
correspondiente a cada nodo del dia¡''fama de explotación de 
partes, se usa toda la intonnación sobre los métodos anteriores, 
pero se define para que oculTa en el periodo especifico en que se 
programó el trabajo de una pieza o subensamble especifico. 

23.05 MÉTODOS DE PROGRAMACIÓN DENTRO DE UNA 
CÉLULA DE TRABAJO 

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

Para la mayoria se aplica la notación: 
n/m/C 
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En esta notación el término: 
n : Denota el número de trabajos o pedidos qne se deben 
programar 
m : Se refiere al número de máquinas dentro de la célula de 
trabajo 
e : se refiere al objetivo o criterio al que responde el pro¡''fama 
diseñado 

Los objetivos ·comunes del pro¡''fama son entregar o completar los 
pedidos en las fechas requeridas por el cliente. Esto se 10¡''fa 
minimizando la tardanza promedio o máxima para la secuencia 
de trabajos 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 
mmnnlzar el fllUO máximo o promedio de la secuencia de 
trabajos. 

2.3.06 LA REGLA DEL MENOR TIEMPO DE PROCESO 
(RMTP) 

Pro¡''fama el trabajo en una máquina o grupo de mecanismos de 
producción en orden de tiempos de proceso crecientes. Para n 
trabajos que se ordenen en secuencia en una sola múquina, se 
puede probar que la regla del menor tiempo de proceso minimiza 
el tiempo de flujo medio para todos los trabajos. El tiempo de 
flujo se retiere a la suma de tiempo que toma el trab¡uo más el 
tiempo de procesarlo. 

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

2.3.07 LA REGLA DE LA FECHA DE VENCIMIENTO ( RFV) 
Ordena la secuencia de trabajo a lo largo de una máquina o cOrUunto 

de máquinas, en orden ascendente de la fecha en que el pedido o 
el trabajo deba tenninarse. 

Los trabajos con Ins techas más próximas se hacen primero. 
Para n trabajos y una máquina; se puede probar que la regla RFV 

minimiza la tardanza máxima para la secuencia de trabajos 
programados. 
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2.3.08 LA REGLA DEL TIEMPO DE HOLGURA ( RTH ) 
Ordena la secuencia de trabajo a lo largo de una máquina o conjunto 

de instalaciones de producción, 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 ecuación: 

ti =dl-PI 
donde: 

ti = Tiempo de holgura para el trabajO 1 

di = 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 riesgo de salir tarde. Por lo 
tanto se colOC3n primero en la secuencia programada. Para n 
trabajos y una máquina, se puede probar que la regla del tiempo 
de holgura maximiza la mínima tardanza para la secuencia de 
trabajos o pedidos que se programan. 

: 3 O·:! L.\S REGLAS DE M;.\QUIN¡\S I\.¡uLTIPLES 
La mayoria de los usos del programa abarca el uso de más de una 

máquina, en el libro theory of scheduling Conway, Maxwell y 
Miller , presentan una panorámica de dos métodos que tratan los 
problemas de pro¡,'ramación nJ2 y 2/ m . 

El algoritmo de Johnson es aplicable a los problemas de 
programación n /2. 

La aplicación de este procedimiento produce una secuencia que 
minimiza el tiempo de flujo máximo de todos los trabajos n a 
través de las máquinas. 

Los tiempos durante los que los trabajos necesitarán de alguna 
máquina, se muestran en b'fáficas de dos dimensiones como áreas 
de conflicto. 

Se ilustran las trayectorias de proh'famación que rodean estas áreas y 
tratan de maximizar la cantidad de tiempo en que ambos trabajos 
reciben procesamiento simultáneo. 

2.4.01 PRIMERO EN LLEGAR, PRIMERO EN SER ATENDIDO 
Y LA PROGRAMACIÓN ALEA TORI¡\ ( PEPSA y PA) 

Estos dos métodos son exactamente lo mismo que no hacer 
programa: 
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PEPSA : Atención por orden de llegada, los trabajos se procesan en 
el orden en que lleguen a la máquina o instalación. 

PA : Se elige una secuencia de trabajos del todo arbitraria y aleatoria. 
El valor de estos métodos surge de compararlos con las demás 

proh'famaciones Y heurísticas. 
Las simulaciones RAND se realizaron en la corporación RANO a 

partir d 1960. Estos estudios son importantes porque son uno de 
los primeros estudios de simulación digital a gran escala en que 
se analizan las diversas reglas de programación en los ambientes 
de máquinas múltiples. 

Buena parte de la evaluación RAND sc concentró en los ambientes 
de programación n / 9, se definió una diversidad de criterios de 
evaluación y se incluyeron [os números promedio de trabajo en 
fila, el remanente de horas de trabajo tenninado, el tiempo de 
lituo promedio, el promedio de tardanzas y las firacciones de 
retardos. 

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

Se analizó una diwrsidad de reglas d~ programación, incluyendo las 
de: 

RMTP 
RFV 
RHI 
PA 
PEPSA 
Las reglas adicionales incluyeron las que se basan en la cantidad de 

trabajo en la fila, la cantidad de trabajo remanente, el número de 
operaciones remanentes y las que prorrogan tanto las techas de 
vencimiento como el tiempo de holgura entre las operaciones de 
trabajo. 

La regla Ri\lTP quedó de manera consistente, entre las de mayor 
eficiencia bajo. todos los criterios de evaluación, los trabajos 
programados con Ri\lTP tuvieron los tiempos de Ihuo promedio 
menores, también tuvo el mejor desempeño en ténninos de los 

retrasos promedio y el número de trabajos que no se tenninaron a 
tiempo. 

2.4.02 ENVíos O DESPACHOS 
El despacho es una faceta importante del proceso de control de 

producción. Comprende el movimiento de piezas, componentes y 
subens3mbles. asi C0l110 articulas finales. de manera que lI'3ucn 



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

En el proceso de despacho se mueven, por lo general, tres tipos de 
materiales. El primero es el movimiento de la pieza o 
subensamble tenninado en forma parcial, hacia el centro de 
trabajo adecuado. El segundo es el movimiento de las materias 
primas o componentes que se deben aliadir a una operación 
particular del proceso. El tercero es el movimiento de 
herramientas accesorios, calibradores y equipos de inspección 
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 históricas para un conjunto detenninado de procesos, son 
del 10 %. Si al final de la secuencia se necesitan 50 piezas, se 
puede establecer una cantidad inicial de 55 piezas para comenzar 
la primera operación del proceso. 

2.4.03 EXPEDICIÓN 
Es el proceso de dar curso a los pedidos del taller que se han 

retrasado en el pro~'fama, también abarca el seguimiento dc los 
pedidos de piezas que se compran y no llegan a tiempo. 

Otras de las dificultades de producción son el resultado de la 
necesidad de la expedición éstas incluyen los problemas 
laborales, las fallas del equipo y la repetición o el desperdicio no 
previstos. En los ambientes justo a tiempo el alargar el programa 
puede ocasionar retrasos en las fechas de requerimiento. En estos 
casos la expedición puede conllevar el retraso de las fechas de 
recibo para las partes y ensambles afectados por la revisión del 
prof:,'Tama. 
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.0 AMBIENTES DE ADMINISTRACiÓN DE LA 
PRODUCCION E INVENTARIOS 

Confonne evolucionó la industria, también lo hizo el papel que 
desempel'iaba el ingeniero. Antes de la segunda h'llerra mundial, 
el ingeniero realizaba esnldios de distribución, trabajos de 
medición y análisis de tiempos y movimientos y proporcionaba 
experiencia técnica en áreas de manufactura tales como el control 
estadístico de la calidad, control de producción y control de 
inventarios. Ahora la amplitud del papel del ingeniero incluye el 
análisis de sistemas, el uso de estadísticas avanzada y el 
desarrollo y uso de modelos de simulación. Estos temas, que se 
han incluido en los planes de estudio de ingenieria y se han 
hecho factibles en computación gracias a los avances en la 
tecnología de las computadoras, han mejorado sustancialmente 
las contribuciones que la industria pudiera esperar de un 
ingeniero moderno. Las tareas desempel1adas en la industria por 
ingenieros profesionales registrados, rellcjan esta capacidad de 
mejora. Las lluevas características y el nuevo papel del ingeniero 
se pueden ejemplificar de dos lonnas: primero a lfa\¿S de los 
planes de estudios modemos de ingeniería en las faclIltades y 
escuelas acreditadas, y segundo, por medio de un examen del 
análisis profesional de las tareas desempeñadas por los 
Ingenieros. 

Basándonos en esta premisa el presente trabajo versa sobre la 
aplicación de técnicas como es la proh-rramación maestra a través 
de un plan para la fabricación de articulos especificas o proveer 
servicios especificas dentro de un periodo dado, ya que el 
programa maestro se interrelaciona con, planeación de la 
distribución y planeación de la capacidad: también maneja 
requerimientos de materiales, calcula la cantidad necesaria para 
satisfacer los requerimientos de todas las fuentes de demanda y 
partiendo de un ambiente de administración de la producción e 
inventarios donde el diseño, operación y control de sistemas para 
la manufactura y la distribución de productos tiene 3 niveles de 
aplicación como son: 

El nivel al detalle 
El nivel dc almacén 
El nivcl de manufactum 
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Tomaremos una estrategia de posicionamiento del producto, que se 
refiere al tipo de inventario que la organización decide mantener, 
en este caso se adopta el de diseñar para el cliente sobre pedido, 
manteniendo 1m inventario de los materiales usados, los 
determinantes de la estrategia de posicionamiento del producto 
son el tiempo necesario para su fabricación, el tiempo que el 
cliente desea esperar para la entrega del producto y el ¡''fado de 
personalización deseado por el cliente; fabricar contra pedido es 
proporcionar la capacidad técnica para producir productos 
especiales, el producto final es una combinación de componentes 
estándar y otros componentes diseñados exclusivamente para el 
cliente y partiendo de que existen tres diseños tradicionales de 
manufactura, nosotros aplicamos el de sitio fijo y la característica 
que identifica a la manufactura consiste en que los materiales, las 
herramientas y el personal se llevan al lugar donde va a ser 
fabricado el producto, este proceso se utiliza en la constmcción . 

las características para producción en sitio fijo son: 
La mano de obra está altamente entrenada y trabajan a partir de 

planos. 
La cantidad de las órdenes es pequeña y con características de 

diseño. 
Las herramientas, el personal, los materíales y otros recursos deben 

estar disponibles en el momento 
La planeación es la primera etapa de la administración. Consiste en 

seleccionar objetivos factibles de ser medidos, la ejecución es 
realizar los planes. El control es la comparación 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 ejecución, la prob'l'amación de la producción 
con frecuencia se realiza entre los períodos a corto y mediano 
plazo, es posible que la planeación de los requerimientos de 
recursos para las instalaciones se realicen varios años antes de ser 
producidos, mientras que algunas compras de equipo se pueden 
mlclar pocos meses antes de que se necesiten. Por eso el 
programa maestro abarca casi siempre ambos periodos, el de 
planeación a mediano plazo y a corto plazo; con todo esto ya 
tenemos un panorama de como es la aplicación de estos sistemas 
en la constmcción, además de la idea central para el desarrollo 
del presente trabajo. 
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3.1 LONGITUD DE L HORIZONTE DE PLANEACIÓN 
Los planes pueden ser a largo, mediano o corto plazos, dependiendo 

del tiempo que se precise para completar la ejecución 
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3.2 PLANEACIÓN A LARGO PLAZO 
3.2.0 I PRONÓSTICO COMERCIAL 
Valora los factores políticos, económicos, demOh'fáficos, 

tecnolóh"¡cOS y competitivos que pueden afectar la demanda de 
los productos de una empresa 

3.2.02 PLANEACIÓN DE PRODUCTO DE VENTAS 
Se refiere a las decisiones sobre las líneas de productos que se 

ofrecen y a los mercados a los que se atiende. 

3.2.03 PLANEACIÓN DE LA PRODUCCiÓN 
Utiliza el pronóstico de la planeación de producto y de ventas para 

planear los volúmenes de producción. La especificidad de la línea 
requerida de producto a este nivel depende del equipo necesario 
para fabricarlo. 

El plan de producción no puede ser una lista de buenos deseos, sino 
que debe estar slUeto a las restricciones de capacidad, abarca los 
horizontes de planeación a largo y a mediano plazo, la planeación 
del producto, ventas y producción deben interactuar con la 
planeación de los requerimientos de recursos. pero los planes de 
proJuctos, vent;ls y producción pr~cisall recursos adicionales que 
a su vez, necesitan financiamiento, debe verificarse la capacidad 
financiera de la organización para llevar a cabo los planes a largo 
plazo 

3.3 PLANEACIÓN A MEDIANO PLAZO 
Las actividades que la constituyen como son la planeación de los 

requerimientos de distribución, la administración de la demanda, 
programación maestra de la producción, planeación de la 
capacidad aproximada, planeación de los requerimientos de 
materiales y planeación de los requerimientos de capacidad 

3.3.01 PLANEACIÓN DE LOS REQUERIMIENTOS DE 
DISTRIBUCiÓN ( PRD) 

Estos requerimientos están basados en la diferencia entre la demanda 
de los clientes y el inventario disponible o el de productos en 
tránsito 

3.3.02 ADMINISTRACiÓN DE LA DEMANDA 
Consiste en detcnninar la demanda agregada, esta se refleja en los 

pronósticos e incluve los pedidos recibidos de clientes, los 
pedidos de las bodegas de las sucursales, las ordenes entre 30 



plantas, las promociones especiales, los requerimientos de se¡,'uridad 
para el inventario, las partes de servicio y la elaboración del 
inventario para los periodos fiJturos de grandes volúmenes de 
demanda 

33.03 PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCiÓN (PMP) 
Es un plan regulado en tiempo, de los artículos y la cantidad de cada 

uno que la organización pretende fubricar, abarca todo lo que 
comprende entre el presente y I a 18 meses o más a futuro. 

33.04 PLANEACIÓN DE LA CAPACIDAD APROXIMADA 
(PCA) 

Incluye lo siguiente: 
Detenninar si se dispone de suficiente fllUO de efectivo 
Verificar que las instalaciones y el equipo tengan la capacidad 

adecuada 
Detenninar si los proveedores clave tienen la capacidad necesaria y 

que la comprometan 

3.3.05 PLANEACIÓN DE LOS REQUERIMIENTOS DE 
MATERIALES (PRM) 

Detennina: 
La cantidad de todos los componentes y materiales requeridos para 

fabricar esos artículos 
La fecha en que se necesitan tanto los componentes como los 

materiales. 

3.3.06 PLANEACIÓN DE LOS REQUERIMIENTOS DE 
CAPACIDAD (PRC) 

Los requerimientos obtenidos por la planeación de los 
requerimientos de materiales, se usan en conjunto con otros datos 
para detenninar la capacidad requerida para tabricar los artículos 
especificados en el PMR entonces estos requerimientos de la 
capacidad se comparan con la capacidad disponible. En caso de 
ser uecesario se toma una acción correctiva, y cuando la acción 
correctiva resulta insuficiente la capacidad disponible, el 
programador maestro revisa las prioridades relativas. 
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3.3.07 PLANEACION A CORTO PLAZO 
Involucra la detenninación y cumplimiento de las fechas de entrega, 

así como las capacidades. En este sentido el programa maestro 
de producción y la planeación de requerimientos de materiales, 
así proporcionan la planeación de prioridades 

3.3.08 ADMINISTRACION DE PROYECTOS 
Alh'unas veces solo se produce una unidad como las casas, los 

edificios y h>randes embarcaciones, por tal motivo se han 
desarrollado un conjunto de herramientas para la administración 
de proyectos. 

3.3.09 MANUFACTURA JUSTO A TIEMPO (JT) 
Es un método de fabricación que consiste en la eliminación de todo 

desperdicio y hace del trabajador de producción una parte 
importante en el proceso de la toma de decisiones. 

3.3.10 PROGRAMACIÓN DEL ENSAMBLE FINAL (PEF) 
Es una detenninación de las configuraciones de los articulos finales 

que serán ensamblado, en un ambiente de ensamble contra 
pedido, sude est~bl .... \:cr...:..: "';P t"::r;ll¡n~' .... d..:.' p~lL";'.)$ ~~.;' dientcs 
individuales. 

3.3.11 PLANEACION Y CONTROL DE ENTRADA / SALIDA 
La liberación de órdenes controla la producción en proceso y los 

tiempos de obtención controlando el flujo de trabajo a la tabrica. 

3.3.12 CONTROL DE LAS ACTIVIDADES DE PRODUCCION 
(CAP) 

El control entradas / salidas, la secuenciación de las ordenes, el 
reporte del desempeño y la detenninación de acciones correctivas 
apropiadas. 

Detenninar si el orden en que se lIe\arán a cabo las actividades está 
relacionado con su prioridad relativa. 

3.3.13 PLANEACION Y CONTROL DE LAS COMPRAS 
La planeación y el control de los articulos comprados. Al aumentar 

el énfasis en las interrelaciones con los proveedores se 
incrementan, la importancia de administrar la capacidad de los 
proveedores. Planeación ah'fegada significa planear para un grupo 
a fin de obtener una visión de los resultados totales planeados. Un 
plan 3L'feeado puede abarcar una linea de productos: los 

- - 32 



productos de una planta o las ventas planeadas en un área 
geo¡''Táfica. 

3.3.14 PLANEACION DE LOS REQUERIMIENTOS DE 
RECURSOS (PRR) 

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

Obtener la producción planeada para cada grupo de productos por 
periodo 

Detenninar el perfil de los recursos para cada grupo de productos 
Detenninar el perfil de los materiales para cada grupo de productos 
Calcular los requerimientos de recursos y de materiales, utilizando la 

producción planeada, el perfil de recursos y el perfil de los 
materiales. 

3.3.15 PERFIL DE RECURSOS 
Establece los recursos necesarios para producir una unidad de un 

¡''TUpO detenninado de productos, incluye el tiempo de 
procesamiento necesario para todos los componentes y 
subensambles y para el ensamble final. 

Deben incluirse todos los procesos requeridos y debido a que 
muchos de los component~s deben tabricarse una semana antes 
de las actividades de ensamble, se debe reconocer el tiempo de 
los requerimientos de varios recursos, se 10h'Ta usando la 
infonnación de tiempo de obtención. 

3.3.16 REQUERIMIENTOS DE LOS RECURSOS 
Las horas de trabajo requeridas para cada grupo de productos en un 

centTo de reCllfSOS dllfante un periodo, se obtienen multiplicando 
el tiempo estándar para un grupo de productos por unidad en el 
centro de reCllfSOS, por la cantidad del grupo que será producida 
durante este periodo, para llegar a las horas requeridas, se debe 
tomar en cuenta la eficiencia de los centros de reCllfSOS, se puede 
medir de la manera siguiente: 
Eficiencia ~horas reales I horas estándar 

Los requerimientos de recursos para todos los departamentos se 
calculan de la misma manera, el control principia en el proceso 
de la planeación los requerimientos de recursos planeados se 
comparan con la capacidad disponible, la capacidad disponible en 
horas estándar se basa en el rendimiento real que cada 
departamento ha logrado en horas estándar 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 materiales se puede obtener de la cuenta o estmctura 
dé materiales, la cual lista todos los materiales y componentes 
comprados así como sus costos. 

3.3.18 INTEGRACION DE LOS PLANES 
Es práctica común presentar planes para los períodos más próximos 

en incrementos menores de tiempo, la planeación maestra y la 
planeación de la capacidad apro.ximada desarrollarán planes 
semanales para los primeros meses. 

3.4 EL PROBLEMA DE LA PLANEACION AGREGADA y LA 
PLANEACION DE LA CAPACIDAD 

La planeación agregada se refiere a la asib'llación 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 APLICACiÓN PARA 
MANUFACTURA EN SITIO FIJO ( PM ) ( PROYECTO) 

Los productos individuales y los servicios deben programarse en 
centros de trabajo específicos, esto se lleva a acabo mediante la 
programación maestra, a través de un plan para la fabricación de 
artículos específicos dentro de un período dado. 
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3.4.02 INTERFACES 

n'quenmh,'l1tus H :-equerill\l~lltos 
\ dt' m:lteritllt:i de c:lpncldad 

i t~RP) I (CRP) 

,. __ J .. __ 
! CUlltrol de !:i ! 
I a.:l¡v¡oad dt' I ! producción (P AC) 

El programa maestro se interrelaciona con mercadotecnia, 
plancaciét~ de h~ ~!:s~;-:·':11\.:¡jn. p:;1i:.:ación de la p:':..'ducción y 
planeación de la capacidad tambien maneja requerimientos de 
materiales, calcula la cantidad necesaria para satisfacer los 
requerimientos de todas las fuentes de demanda, proporciona a la 
administración la oportunidad para discernir si podra IOh'far el 
plan comercial y los objetivos estratéh>icos que se ha planteado. 
El ambiente será de diseño especial para el cliente y fabricación 
contra pedido para este caso en especial. 

3.4.03 ENSAMBLADO· ACABADO CONTRA PEDIDO 
Consiste en ser capaz de ofrecer una amplia variedad de productos 

finales a partir de componentes y subensambles estándar dentro 
de un tiempo de entrega relativamente corto. La vent.ua es que se 
pueden fabricar muchos productos finales a partir de 
relativamente pocos subensambles y componentes, esto reduce el 
inventario. 

3.4.04 DISEÑO ESPECIAL PARA EL CLIENTE Y 
FABRICACiÓN CONTRA PEDIDO 

Por lo general, el producto final es ulla combinación de articulos 
estándar y articulos diseñados especialmente para el cliente, y así 
satisfacer las necesidades especiales del comprador, para el 
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servicio de líneas de transmisión eléctrica e instalaciones, hay un 
(MPS) para las materias primas y los articulos estándar que se 
compran y fabrican, o se producen contra inventario, y otro 
(MPS) para la ingenieria, la fabricación y el ensamble final. 

3.4.05 LA ESTRUCTURA DE MATERIALES 
El producto tenninado incluye una lista de los artículos, ingredientes 

o materiales necesarios para el ensamblado, la mezcla o 
fabricación del producto tenninado(OBRA BLANCA), esta lista 
se denomina estructura de materiales (EBM) se utiliza por los 
ingenieros de fabricación para detenninar que artículos se deben 
comprar y qué otros se deben fubricar. 

3.4.06 ESTRUCTURA BASICA DE MATERIALES (EBM) 
La fonna en la cual se presentan los expedientes de la EBM se 

denomina estmctura de la cuenta de materiales. 
Consiste en una lista de todos los componentes necesarios para 

fabricar el artículo tenninado, incluyendo para cada componente: 
Un número único de parte 
Una breve desc';pción \'erbal 
La cantidad n.:'~:' ,,:. :~l para cada 2r:ícl.Ilo individual lenninado 
La unidad de medida de pmte 
Esto se traduce en el catálogo de conceptos para la aplicación a los 

generadores y cuantificación de planos. 

3.4.07 NIVELES Y ESTRUCTURA DE ARBOL A MULTlNIVEL 
Ahora bien la ( EBM ) básica es suficiente cuando se ensambla un 

producto a partir de partes compradas y de materias primas, pero 
no describe en fonna adecuada a un producto que tiene 
subensambles. 

Cada uno de estos puede tener subartÍculos comprados o fabricados, 
se puede dibluar un "árbol" que tiene varios niveles, el producto 
final está en el nivelO, y los números de los niveles aumentan al 
observar el árbol hacia ab;uo, si el ensamble fuera a su vez un 
subensamble, entonces estarian cnlistados sus componentes se 
puede dibujar una (EBM) para cada subensamblado y sólo es 
necesario estas cuentas de nivel básico. Esto es importante 
tenerlo en cuenta. cuando se producen muchos artículos 
tenninados diferentes que comparten subensambles comunes. 

Al trabajar con componentes diferentes, se puede tener diferentes 
productos tCllllinados. Para aclarar esto, se pnede elaborar una 
cuenta de partes comunes en un fonnato de matriz 
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34.08 EL HORIZONTE DE PLANEACIÓN 
Uno de los principios de la planeación 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 tallas en el equipo, 
puepen provocar cambios en la (MPS), normalmente estos 
cambios se negocian entre el área de mercadotecnia y la de 
producción con el programador maestro que determina su 
factibilidad antes de tomar la decisión final. 

34.09 DISEÑO CREACIÓN Y ADMINISTRACIÓN DEL 
PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION 

Las actividades para la programación maestra se realizan en tres 
etapas: 

Diseño del programa maestro de producción 
Creación del programa maestro de producción 
Control del programa maestro de producción 
El diseño del (PMP) incluye las siguientes etapas: 
Seleccionar los articulos, esto es elegir los niveles en la estructura de 

¡.11 [;,8.\1) 

que deben representar los artÍCulos pro¡,;ramados 
Organizar el (PMP) por grupos de productos 
Determinar el horizonte de planeación 
Elegir el método para calcular y presentar la infonnación disponible 
la creación del (PMP) incluye las siguientes etapas: 
Obtener la infonnación necesaria, incluyendo el pronóstico, los 

pedidos 
pendientes y el inventario disponible 
Preparar el bosquejo inicial del proh'fama maestro de producción 
Desarrollar el plan de los requerimientos de la capacidad aproximada 
Si es necesario, aumentar la capacidad O revisar el bosquejo inicial 
El control del (PMP ) incluye las actividades siguielllcs : 
Seguimiento de la producción actual y su comparación con la 

producción planeada. Para detenninar si se esta cumpliendo con 
las cantidades planeadas. 

Calcular lo disponible para prometer, para detenninar algún pedido 
que llegue puede ofrecerse en un periodo especítico. 

Calcular lo proyectado en mano para detenninar si la producción 
planeada es suficiente para cumplir con los pedidos que se 
esperan en el tiIturo. 
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Usar los resultados de las actividades precedentes para detemlinar si 
se debe re\~sar 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 artículos que 
figuran en el (PMP), el término acciones referentes a capacidad 
se utilizan para describir una situación en la cual la capacidad 
disponible es menor que la capacidad requerida, la capacidad 
aproximada necesaria para llevar a cabo el (PMP) se debe 
comparar con la capacidad disponible a fin de detenninar 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 fonnas: 
La producción real se compara con el (PMP) para detenninar si se 

está cumpliendo el plan 
Entonces se calcula lo disponible para prometer 
Lo proyectado en mano se calcula para ddcnninar si la oferta es 

suficiente para cumplir con los pedidos que se esperan en el 
futuro. 

3.4.12 LO DISPONIBLE PARA PROMETER (DPP) 
La promesa de enviar su pedido a los clientes debe basarse en que 

está o estará disponible, los tres métodos básicos para calcular el 
(DPP), son el discreto, el acumulativo sin ver hacia adelante y el 
acumulativo viendo hacia adelante. 

3.4.13 CALCULO DEL (DPP) DISCRETO 
Se calcula como sigue: 
Para el primer periodo es la suma del inventario inicial más el (PMP) 

para el primer periodo, menos los compromisos con los clientes 
para el primer periodo y 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 producción para el 

periodo, lo disponible para prometer es la cantidad prob'TIlmada, 
menos todos los compromisos con los clientes para el periodo y 
para todos los periodos siguientes hasta el periodo siguiente, ~~ro 



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

Sino se ha prob'Tamado cantidad maestra de producción para el 
periodo, lo disponible para prometer es cero, aun si se han 
ofrecido envíos para ese periodo. con frecuencia, los embarques 
ofrecidos se presentan como pedidos pendientes. 

3.4.14 CÁLCULO DEL (DPP) ACUMULATIVO 
Sin cálculos adelantados es igual al (DPP) en el periodo precedente, 

más el (PMP), menos los pedidos pendientes en el periodo en 
cuestión, la diferencia entre este método y el (DPP) acumulativo 
sin cálculos adelantados reside en que las ¡midades 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 están comprometidas. 

3.4.15 CONSUMO DEL PRONÓSTICO 
El programa maestro presenta el pronóstico sólo como la cantidad 

que será ordenada por los clientes, en oposición a la proyección 
inicial. 

El pronóstico de ventas totales todavía se considera como un 
pronóstico exacto de las unidades totales que eventualmente se 
venderán para entregarse en ese periodo. 

La segunda situación es diferente en que el pronóstico total ya 
existente no se considera exacto, supongamos que se recibe un 
pedido inesperado de un nuevo cliente y no existe ninguna razón 
para creer que los clientes habituales ordenarán en forma 
diferente a la que se pronosticó. 

3.4.16 PROGRAMA DE ENSAMBLE FINAL (PEF) 
El prob'Tama de ensamble final (PEF) muestra aquellos productos 

tinales que serán ensamblados a partir de articulas del (PMP) en 
periodos específicos, en algunos casos, los productos finales sólo 
difieren en la etiqueta o en el empaque de los mismos artículos 
del (PMP). 

3.5.0 EL PROGRAMADOR MAESTRO 
La preparación, medición de la producción y el control del (PEF) le 

corresponde al programador maestro. La mayor parte de las 
organizaciones deberian tener un programador maestro, esta 
persona es el enlace entre mercadotecnia, distribución, ingeniería, 
fabricación y planeación. 
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las actividades del prob'famador maestro incluyen: 
Proporcionan fechas de entrega de los pedidos que entran a medida 

que se materializan, adecuar los requerimientos actuales con el 
prob'fama maestro. 

Evaluar el impacto de un aumento marcado en las entradas tales 
como una solicitud para la introducción de un nuevo producto en 
un tiempo menor que el nonnal para enviarlo. 

Evaluar el impacto de una disminución marcada en las entradas, 
como por ejemplo informes que prevean el retraso del taller o del 
área de compras, indicando que los componentes específicos no 
estarán disponibles como se había programado o que no se han 
logrado los niveles planeados de producción. 

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

Hacer notar a los otros integrantes de la administración, en especial a 
los de mercadotecnia y de fabricación, los conflictos que 
presenten en la demanda y capacidad, pues es necesano que 
participen para resolver problemas. 

Una planeación asistida por computadora se debe a tma combinación 
del número de artículos del (PMP), el b'fan numero de 
subensambles y componentes y la magnitud del registro y 

procesamiento del inventario, las transacciones, los 
requerimientos de materiales y los requerimientos de la 
capacidad, el (PMP) es un eslabón vital en la planeación de las 
operaciones, así como en el sistema de control, debido a que 
enlaza con otras muchas actividades y sistemas de fabricación, 
mercadotecnia e ingeniería. 

40 



@&~@ 

~~@u~@@ 

@~ 

&~~~@&@~@[r!] 

41 



~~[P[S~~~~v&©~@~ 

&M~ 

©@~©llD[Kl~@ [ID~ 

&~[Kl@oW~&~ 

[ID~ 

~~M~©@ 

42 



IMPLEi\lE~TACJON 
PRESENTACiÓN DEL PROYECTO 
Dentro de la practica Profesional nos fue conferido el siguiente concurso 

Para la empresa: AERD - VIAS DE MEXICO 
La cual nos pcdia cubrir los siguientes puntos 

CONCEPTO 

Desmantelamiento de estructura metálica ublcaca 
en el taller de motores, incluye la recuperación ce 
les perfiles estructurales para su postenor uso 

CONCEPTO 

Trazo y rllvelación de el area a construir, edificar 
o remodelar establec~endo ejes de referencia, ni-

veles y en general toces les trabajOs necesarios 
que permitan mantener los puntos y ejes de refa-
renda de manera permanente 

CONCEPTO 

Suministro e instalación de estructura metálica en 
mezzanine de motores, Incluye. el calculo 
estructural, el suministro de materiales, la mano de 
obra necesaria para su correcta colocación, ccnsu-
mibles y en general todos los elementos necesarros 

1 ?za 

1 Pza 

1 Pza 

para su correcta eJecuCión, además ¡ncluye la fabr¡· 
caclón y peso de las ménsulas, cartabones, placas y 
conexlcne-: n~~~>':$;;nas ~ara su correc:a Sl. -x;:::,~ 

'CONCE?TO 

Solo instalación de eslructura metálica en mezzanme 
de motores, induye, el calculo estructural, 
suministro de matenales, la mano de obra necesaria 
para su correcta colocación, consumibles y en gene-
ral todos los elementos necesanos para su ccrrecta 1 Pza 
ejecución, además incluye la fabricación y peso ce las 
ménsulas, cartabones, placas y conexicnes nE;C;;:sa-
rias para su correcta sUJectón. 

CONCEPTO 

Suministro y colocaCión de escalera fCfJaca a I;ase de? 
perfites estructurales segojn muestra ub:::ada e- la 
gerencia de talleres aeronautlcos, incluye 1 ?w 
el suministro de matenale5, la mano de cbra ne-:es()-
,ia para su correcta colocaci6n, consur-l,bles y el") 
general todos los elementos necesanJS para su co· 
rrecta ejecución 
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CONCEPTO 
Suministro y colocación de lamtmn de DUROK ce-
locado en los muros paralelos a los precolados del 
edifiCIO Incluye, el suministro de materia· 65Mts 
les, la mano de obra necesaria para su ccrrecta ca-- ( Cuadrados) 
locación, consumibles y en general todos fas ele-
mentos necesarios para su correcta eJecución 

CONCEPTO 

Suministro y colocación de muro de C",ROK coloca· 
do, incluye, el suministro de materiales, la 
mano de obra necesaria para su correcta colocación 95Mts 
consumibles y en general todos los elementos nece- ( Cuadrados) 
sanos para su correcta eJecución 

CONCEPTO 

Suministro y colocación de muro de tablarroca en 
muros interiores, incluye, el suministro 
de materiales, la mano de obra necesaria para su ca-- 32 Mis 
necia colocación, consumibles en general todos ( Cuadrados) 
los elementos necesarios para su correcta ejecuCión 

CONCEPTO 

Suministro y colocación de cancelerla de aluminio 
anodlzado natural de 3" de espesor, mcluyendo cris-
tal claro de 6 (mm) de espesor, el cual debera tener 
pelicula antl • impacto y pelicula que simula esmeri-
lado con cortes hOTlzontales según muestra del area 
de subdirecciones, Incluye, el suministro 25Mts 
de matenales la mano de obra necesaria para su ce- (Cuadrados) 
(recta cclocaclón consumibles y en general tOdos 
Jos ele; ,~:os r.t:C _""'-.' -.• ~.:.lr:l su correc!.J ·,ecúClcn 

CONCEPTO 

Suministro y cok)coclón de alfombra corporativa de 
Aeromexico marca desmg mod Serenlty según mues-
tra ubicada en area de subdlrecclones,mcluye 
suministro de matenales, la mano de obra ne· 150 Mts 

cesaría para su correcta colocaCión, consumibles y ( cuadrados) 
en general todos ,os elementos, necesarios para su 
correcta ejecución 

CONCEPTO 

Summlstro y colocación de falso plafón Amstrong de 
60 x 60 cms modelo mmatone según muestra aproba· 
da por supelVlslón, incluye, el summlstro de 
materiales, la mano de obra necesaTla para su corree- 150 Mts 
ta colocacIón, consumibles y en general todos los ele- ( Cuadrados ) 
mentas necesarios para su correcta eJecución 
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CONCEPTO 

Elaboración de salidas eléctricas para contactos que 
estarán conectados a la red de energía regulada (UPS) 
incluye la ducteria la cual deberá ser a base 
de tuberia de fierro galvanizado, pared gruesa del 

diámetro que indique el proyecto eléctrico. La insta- 24 Salidas 
lacI6n deberá instalarse por losa para salir a nivel de 
piso de mezzanine, se incluye además el calculo y la 
entrega de los croquis del proyecto. el suministro del 
cable condumex de los diámetros que indique el pro-
yecto. Firma de perito responsable. 

CONCEPTO 

Elaboración de salidas guiadas para los servicios de 
voz y datos con tubería de 1" de diámetro la ducteria 
la cual deberá ser a base de tubería de fierro galva-
nizado, pared gruesa del diametro que indique el pro- 12 Salidas 
yecto. La instalación deberá instalarse por losa para 
salir a nivel de piso de mezzanine. 

CONCEPTO 

Elaboración de salidas electricas para iluminación, el 
precIo incluye la ductena la cual deberá ser a base de 
tubería de fierro galvanizado Pared gruesa del diame-
tro que indique el proyecto eléctrico, se Incluye ade- 30 salidas 
mas el calculo y la entrega de los croquis del proyec-
to, el suminIstro del cable Condumex de los diámetrcs 
que indique el proyecto. Firma de perito responsable 

CONCEPTO 

Elaboración de salidas eléctricas para contactos que 
estarán conectados a la red de energia normal 
incluye la ductena la cual deberá ser a base 
de tuberia de fierro galvanizado pared gruesa del dia-
metro que indique el proyecto eléctrico. La instala- 24 Sahdas 
ció n deberá instalarse por losa para salir a nivel de 
piSO de mezzanine. se mcluye ademas el calculo y la 
entrega de los croquis del :lroyecto, el summistro del 
cable Condumex de los diámetros que indique el pro-
yecto, Firma del perito responsable 

CONCEPTO 

Sumimstro y colocación de lamparas de 1.22 x 0.60 el precio 
incluye el suministro del matenal necesariO, 

[a mano de obra, [os consumIbles y en general todo lo 30 Pzas 
necesario para su correcta ejecución 

CONCEPTO 
Suministro y aplicación de pintura vinilica color blan-
co ostión marca Comex calIdad vinlmex.incluye 
el suministro del material necesario. la mano de 200 Mts 

obra, los consumIbles y en general todo lo necesario ( Cuadrados) 
para su correcta ejecución 
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CONCEPTO 

Desmantelamiento de estructura met3\¡c¡¡ uDcada 
en el taUer de moto<'es, Incluye la recuperaCl6n de 
los perllleS estructurales para su po!itancr uso 1 Pze 

Semana No 1 y 2 

MATERIALES No. De arte CANTIDAD UNIDAD 

Aceuleno 17-001 , =g. 
OXigeno 17-002 2 carga 

CONCEPTO 

Trazo y nivelaCión de el área a constrUir. edificar 
o remodetar estableciendo ejes de relaranela, 01_ 
veles y en general to;!os los trabajos necesancs t Pza 
que permtan mantener los puntoS y ejes de rele- Sern¡¡na No 2 
renela de manera permanente 

M:.l.11.\LES No. De arte CANTIDAD UNIDAD 

c. 17-03 2 """" Cinta para malcar "'" 
, pm 

Nivel de manguera ".jJ5 '0 mm 

CONCEPTO 

Suministro e InstalaCión 0.1 ...... tructura metallca en 
mezzanme de molor..,.. ItlCluye. el calcuro 
M.truclural. el suministro dI) matenales. la mano de 
obra nec8$3f13 par3 su correcta co!oc3cl6n. consu- t Pza 
m:b!es y en general todos los elementos necesanos Semana No 2,3 y 4 
para ~u correcta e¡ecuClón adcenas IncJuye la labri· 
cacl6n y peso de las ménsulas, car1abonn. placas y 
cone,lOnes necesanas para su correcta 5I.IJIl'CIOn 

MATERI LES No. De IIrle CANTIDAD UNIDAD 
Vig:> per1IIIPR ".{)6 6000 kg 
Soldadura 17-07 HlO kg 
Placa 17·08 3 m2 
Barrenanclas 17-09 12 pzas 
OXIgeno 17-10 5 Cargas 
Ace~leno 17·11 3 cargas 



CONCEPTO 

Solo Instalación de estructura metálica en mezzanine 
eJe motores, incluye, el calculo estructural, 
~umlnlslfO de materiales, la mano de obra necesaria 
para su correcta colocación, consumibles y en gene-
ral todos los elementos necesarios para su correcta 
ejecución, además tncluye la fabricación y peso de las 1 Pza 
ménsulas, cartabones, placas y conexiones necesa- Semana No. 2,3 y 4 
nas para su correcta sujeción. 

MATERIALES No. De parte CANTIDAD UNIDAD 
Soldadura 17-12 20 k9 
Acehleno 17-13 2 cargas 
Oxigeno 17-14 3 cargas 

CONCEPTO 

Suministro y colocación de escalera forjada a base de 
perfiles estructurales según muestra ubicada en la 
gerencia de talleres aeronáuticos, mcluye 1 Pza 
el suministro de materiales, la mano de obra necesa- Semana No. 4 
rla para su correcta colocación, consumibles y en 
general todos los elementos necesarios para su ca· 
rrecta ejecución 
MATERIALES No. De parte CANTIDAD UNIDAD 

Angula estructural A- 2" x 1/4" 17-15 60 mts. 
Canal U 6" 17-16 12 mis. 
Soldadura 17-17 10 k9 
OXigeno 17-18 1 carga 
Acetileno 17-19 1 carga 
Concreto 17-20 0.75 m3 



ca­
en los muros paralelos a los precolados del 
incluye, el suministro de materia-

de obra necesaria para su correcta ca­
Ilo,00<:i6,n. eon,'urnitlles y en general todos los ele-

j 

x 2.44 mts. 
Poste de 3.05 mts. por tramo 
Basecuat bulto de 22.70 kg. 
Estereotape rollo de 47 mts. 
Tornillo de 1 5/6" MHlar 

1 

Bulto de basemat 22.70 kg. 
Rollo cinta de 45 mis. 
Amarre estructural poste 3.00 mts. 
Canal de amarre cal. 20 
Tornillo durok 

17-22 
17-23 
17-24 
17-25 

17-28 
17-29 
17-30 
17-31 
17-32 

65 Mts 
( Cuadrados) 
Semana No. 5 

95 Mts 
( Cuadrados) 

10 
15 
50 
30 

2000 

pzas. 
pzas. 
pzas. 



CONCEPTO 
Suministro y colocación de muro de tablarroca en 
muros interiores, incluye, el suministro 
de materiales, la mano de obra necesaria para su CO~ 32 Mts 
necIa colocaCión, consumibles en general todos ( Cuadrados) 
los elementos necesariOs para su correcta ejecución Semana NO.6 y 7 

MATERIALES No. De parte CANTIDAD UNIDAD 
Hoja de tablarroca (1.22 x 2.44 mts.) 17-33 12 pzas. 
Canal de amarre (6.35 espesor x 3.05 ) 17-34 4 pzas. 
Poste de 3.05 mIs. (tramo) 17-35 8 tramo 
Redimlc para calafatear caja de 25 Kg 17-36 2 cajas 
Tornillo de 1" ( millar) 17-37 1 cajas 
Perficmta rollo de 75 mIs. 17-38 2 rollos 

CONCEPTO 

Suministro y colocación de cancelería de aluminio 
anodizado natural de 3" de espesor, incluyendo cris-
tal claro de 6 ( mm ) de espesor, el cual deberá tener 
pellcula anlí - impacto y película que simula esrneri· 
lado con cortes horizontal según muestra del área 
de subdirecciones, incluye, el suministro 25 Mts 
de materiales la mano de obra necesaria para su ca· ( Cuadrados) 
necta colocación, consumibles y en general todos Semana No. 7 y 8 
los elementos necesarios para su correcta ejecución 

MATERIALES No. De arte CANTIDAD UNIDAD 

Perfiles 3" Anodizado natural 6 m 17·39 72 m 
Cnstal6 mm. 17·40 25 m2 
Pellcula anti· impacto 17·41 25 m2 
Película esmerilado 17·42 25 m2 



CONCEPTO 

Suministro y colocación de alfombra corporativa de 
Aeromexlco marca desing modo Seremly segun mues-
tra ubicada en área de subdlrecciones,incluye 
sumimstro de materiales. la mano de obra ne-

cesaria para su correcta colocación, consumibles y 150 Mis 
en general todos los elementos, necesarios para su ( cuadrados) 
correcta ejecución. Semana No. 12 

MATERIALES No. De parte CANTIDAD UNIDAD 

Alfombra Serenlty 17-43 150 m2 
Bajo alfombra de guata 17-44 150 m2 
Moldura de aluminio incluye clavos de 1 112" 17-45 52 mIs. 

CONCEPTO 

Suministro y colocación de falso plafón Amstrong de 
60 x 60 cms. modelo minalone según muestra aproba-
da por supervisión, incluye, el suministro de 
materiales, la mano de obra necesaria para su corree- 150 MIs 
ta colocación, consumibles y en general todos los ele- ( Cuadrados) 
mentas necesarios para su correcta ejeCuCiÓn Semana No 8y9 

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 
Angula perimetral 3 66 mts. 17-50 15 tramos 
Retfcula con T principal 3.66 mts 17-51 130 tramos 
Retícula con T conectora de 1.22 mts 17-52 135 tramos 





CONCEPTO 
Elaboración de salidas eléctllcas para Iluminación, el 
precio incluye la ductena la cual deberé ser a base de 
lubeda de fierro galvanIZado Pared gruesa del diame-
Ira que indique el proyecto eléctrico, se mcluye ade- 30 salidas 
mas el calculo y la entrega de los croquIs del proyec- Semana No 10 y 11 
to, el suministro del cable Condumex de los diámetros 

ue indique el proyecto Firma de perito responsable 
MATERIALES No. De arte CANTIDAD UNIDAD 

Apagador sencilla con lapa de alum anoolzado 17-66 5 pzas 
Apagador Ilpo escalera con tapa alum ancdlzado 17-f37 2 pzas 
Chalupa de llegada 17·68 7 pzas. 
Tubo condui! PG de 25 mm el 17-69 40 tramo 
Condule! LB, LL. LR 17-70 5 pzas 
Acce:>Oftos (conlra y monllor) 17-71 80 p'" 
Pljas 3/16·' 17-72 3 cajas 
Taquetes de 13164'" 17-73 3 cajas 
Abrazadera 112·' gavilán el '" 17-74 120 pzas. 
Caja de regis!ro (10 x 10) 17-75 60 pzas. 
Contaclo duplex polarizado 17-76 30 pzas 
Cable THW 90· C marca condumex cal 8 17-77 5 ,~Io 

Cable uso rudo de 2 ~ 10 17-78 1 rollo 
Cable desnudo cal lO 17-79 2 roUo 
ClaVija polarizada 1/-80 3"J 1~~; Se arteria colgante 17·81 200 

CONCEPTO 

Elaboración de salidas eléctricas para contactos que 
estarán conectados a la red de energía normal 
Incluye la ductena la Cual debera ser a base 
de lubería de fierro galvanizado pared gruesa del dla-
metra que indique el proyeclo eléctnco La Instala- 24 Salidas 
Clón deberá Instalarse por losa para salir a nivel de Semana No 8 y 9 
piSO de mezzanlne se Incluye además el calculo y la 
entrega de los croquIs del proyecto, el SUministro del 
cable Condumex de los diámetros que indique el pro-
yecto, Firma del pento responsable 

MATERIALES Na. De arle CANTIDAD UNIDAD 

Tubo condUlt Pg de 25 mm d 17-82 30 tramo 
Condulet 17-83 25 pzas 
ConeclOres 17-84 60 Juegos 
Cajas de registro 1/-85 50 pzas 
Cajas fs 17·86 24 pzas 
Contactos dúple~. tapá aluminiO 17·87 24 pzas 
Rollos cable 10 17-88 3 rollos 



CONCEPTO 

Suministro y colocación de lamparas de 1.22 x 0.60 el 
incluye el suministro del material necesario, 

la mano de obra, los consumibles y en general todo lo 30 Pzas 
necesario para su correcta ejecución. Semana No. 11 Y 1 2 

MATERIALES No. De Dar'e CANTIDAD UNIDAD 

Taqueles 13/64" (caja de 100 Pzas.) 17-89 1 caja 
Argollas 3/16" (caja de lOO pzas.) 17-90 1 caja 
Soporteria colgante 17-91 180 mts. 
Luminanos"gabinete,balastra,bases,lubo y 17-92 30 pzas. 
acrílico 

CONCEPTO 

Suministro y aplicación de pintura vinillca color blan-
co 05116n marca Comex calidad vinimex,incluye 
el suministro del material neces¿:¡rio, la mano da 200 Mis 
obm, los consumibles y en general todo lo necesario ( Cuadrados) 
para Sil correcto ejecución Semana No.S, 9 , Y 10 

MATERIALES No. De parte CANTIDAD UNIDAD 

l 
Pintura viníllca blanco ostión comex 17-D:1 4 latas 
Rodillos 17-84 5 pzas 
Brocha de 6" 17-95 3 pzas. 



&~&~~~~~ 
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ANAltSIS DE COSTOS OBRA UBICACION LDCAUZACIDN FECHA 

MEXICO AEROVIAS OFICINA AEROPUERTO 
CONCEPTO 
Dcsman!olam,,~nto de estructura mm.:!I,,;; .. Ub,,;::>d3 
en <lllallar de motores, Incluyo 13 recuperación de 
10$ perfilos O$lructurales p.3r3 Su paslonor uso 

MATERIALES CANllOAO UNIDAD PRECIO IMPORTE 
A~dilono , carg3 .55000 S 5SO 00 
Oxigeno 2 caiga $250 00 500 00 

COSTO DE MATERIALES $ I ,OSO CO 

MANO DEOaRA CANTIDAD UNIDAD SALARIO IMPORTE 

I 
Cf,clales 2 
Ayudantes , 
Desmontalo y traslado de perf,'es estructurales '"' 3,60000 

COSTO MANO DE OBRA $3,60000 

ECUlPO y HERRAMIENTA CANTIDAD UNIDAD COSTO IMPORTE 

0'lco110 , pz3S • 20000 • 200 00 
T,forts , plas '00 00 '""00 
EquIpo Ik! scgufld:ld , 

"" '00 00 '0000 
Herr3m,enl3 J11;lnu31 , Ill .. S 'SO 00 'SO 00 
Andam,os , ~~as 2SO 00 2S000 
MólQu'r13 Ik! Soldar , ~US 250.00 2S000 

COSTO DE EQUIPO Y HERRAMIENTA $ 1.350 00 

COSTO DIREC O $6,000 00 
25,% INDIRECTOS Y UTILIDAD $ 1.500 00 

PRECIO UNITARIO $ 7,500 00 
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ANAUSIS OE COSTOS oaRA ,Ue¡CACtON lOCAUZACIO'. 
rECH,I, 

MEXICO AEROVIAS IOFIC:fIA AERCPUERTC I 
~CEPTO I , 

I 
I 

T,u" y O/'I."ebción de el ,i,e:¡ a <;ar.Slr..M, Q<jlf,o;;u I 
(1 'omodeW dablec;l;mdo <'¡<>S de ,efetcnc~, nI- MEZ,lJIINE W I veles y en ger-.eralIOdos bs 1'3~)C$ noce--...:If'O~ EDIFICIO CE 

I ....... permun mantene, Io-s plJnt(lS V et'l5 da ,elo:- MOTORES 

I ,<me'3 dQ lT'olner~ pe¡"lT\3nenta 

I 
MATERIALES CANTIOAO UNIDAD PRECIO IMPORTE , 

"'" , bulos sn :o , ~6 'Xl ¡ 
C,nUpolf;lm:l'cal , ", se:;: Xl S g,j 7C 
N ... ~11. m.angucra ., 

~, s:¡ :o I $ I~O :.c , 

COSTO OE MAr<",.RrALES 

~NC_ .. ~'éO".'~R~A'-______________________ :ci:,,~,:·''.!r~lc''',O,'-__ !'U~,~,·",~.¿= ___ .-¡:?:S.". C\~R~m!.-___ . __ ~ "P':'.;" , 

I I 

l
CfM:o:ll ,1) 
Ayud~r,lc>s O) 
T=o do COIl en campe) 

COSTO MANO Df.: OBRA 

~E~O~U~I!PO,,-,Y.!H,E"R"'"A~M"IECN,T"''-_________ pCc!·A"N"T~IC~A"C'-__ fU~:O",C~'~D'-_._-l,CO",-ST"O'-_ .. ____ ~'"'M"e:,O,"C'."_' 

"""""~ 
l-\elTamoenta de m:lno 
S4oi;I,",mlC'f'tos 

E ..... 'po do Scgund"d 

:OO.:cll :000:1 

:~~! ~~~! 
10000! '0000 1 

l.-------·---------------------+-----------1-----------1---------------+I'~M~PC~ 
COSTO DE EQUIPO Y HERRAMIENTA S ~"O 00 

I 
COSTO DIRECTO 

2 INDIREC10S y lJTiUOAO 
PRECIO UNITA~'O 

: S : -1-10 00 ' 
$ .:ow 00 ' 
:¡ T~OOOO' 
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I ; DE COSTOS 10BRA ,"cn. 

MEXICO OFIC'NA 
'v 

~ instalación de estructura metálica en 
i . el precio incluye, el calcl:!lo 

1, el : materiales, la mano de 

¡ , 
I_~~~~ .SU, correcta colocación, consu-

los elementos necesarios 
para: correcta eJecuCión. además Incluye la , 

cación y peso de las ménsulas, cartabones, placas y 
para su correcta sujeción. 

I I 

~~~ perfillPR s:m kg $900 • 54,OCO.OO 
100 kg $19.00 $ 1,00:>00 

~"", 3 m2 $I,:'Hl.OO $ 4,050.00 
72 plas. $72.00 $ 5,184.00 

~:,i~~~, 5 cargas $300.00 S 1,SalOO 
3 cargas $00100 , 1,93000 

COSTO DE l' 68,614.00 

,,' 
(12) 6,OCOOO kg 7.00 42,CXXJOO 

~'on.taje traslado e instalación de estructura 
Perito "responsable 6,roJOO 100 6.0c0.oo 

COSTO MANO DE OBRA • 
EQUIPO Y I I UNIDAD leosTo 

¡ manual 1 pzas , '80,00 $ 180.00 
:~~ipo de Seguridad 1 pzas 120.00 120.00 

1 "zas 300,00 30000 
~aquina de Soldar 1 pzas =,00 30000 
Eq~¡po de OXlcorte 1 pzas 250.00 25000 

I"V>lV uE EQUIPO' , 1,1"'00 

eARIO 
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ANAlISIS DE COSTOS OBRA UBICACION LOCALlZACION FECHA 

MEXICQ AEROVIAS OFICINA AEROPUERTO 
CONCEPTO 
Solo instalación de estructura metalica en mezzanine 
de motores, el precio incluye, el calculo estructural. 
suministro de materiales, la mano de obra necesaria 
para su correcta colocación, consumibles y en gene-
raltados los elementos necesarios para su correcta 
eJecución. además Incluye la fabricación y peso de las 
ménsulas, cartabones, placas y conexiones necesa_ 
rias para su correcta sUjeción. 

MATERIALES CANTIDAD UNIDAD PRECIO IMPORTE 
Soldadura 20 kg $1900 S 380.00 
Acetlieno 2 cargas S6OO.oo • 1,320.00 
Oxigeno 3 cargas SXO.oo , =00 

, 

COSTO DE MATERIALES S 2,axJoo 

MANO DE OBRA CANTIDAD UNIDAD SALARIO IMPORTE 
Oficiales (3) 
Ayudantes (9) 

1 "'" 
kg. 7.00 lO,5CO.00 

Montaje traslado e instalación de estructura 
Perrto responsable 1= kg 100 1 ,5CO 00 

COSTO MANO DE OBRA $ 12.COJ.00 

EQUIPO y HERRAMIENTA CANTIDAD UNIDAD COSTO IMPORTE 
Herramienta manual 1 p" S 180.00 S 18000 
Equipo de Seguridad 1 PZ¡¡ 120.00 12000 
And¡¡mlos 1 p" 300.00 300.00 
MaqUina de Soldar 1 p2' 30000 300.00 
Equ. po de OXlcorte 1 p2' 25000 250.00 

COSTO DE EQUIPO Y HERRAMIENTA $ 1.15).00 

COSTO DIRECTO $ 15,75).00 
25 " INDIRECTOS Y UTILIDAD S 3,937.eo 

PRECIO UNITARIO S 19,687eo 
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I¡~~~ª{,~~j~~§~§~ forjada a base de 
ubicada en la 

el precio incluye 
malenales, la mano de obra necesa-

correcta co!ocaCI6n. consumibles y en 
I todos 'os elementos necesanos para su co· 

) 
Ay"d.,,'" 13) Albañil 

12 
10 

1 
075 

II 

mt> k, 
carga 

~'" m3 

'" '" '" '" 

$7800 
$1900 

$1,62100 

precIO al¡:¡¡do 

40000 
20000 
10000 
25000 

19000 
30000 
66000 

1.21575 

40000 
20000 
10000 
25000 

60 



Is"m"","o y colocación de lambrm de DUROK 
los muros paralelos a los precolados del 

j Incluye, el suministro de materia· I 
,m"", d" 01"" ",c",,,"'" para su correcta ce­

, consumibles y en general lodos los ele­
necesarios para su COrrecta eJecución 

m" 
66 
10 
10 

1000 
35 

65 

pzas 
tramo 
bultos 
p,a 
pzas 
pzas 

m2 

p" 
p,a 

$5400 $ 
$16500 $ 

$ 
$2.10 $ 

$3800 $ 

BO 00 

3,56400 
1,650.00 
1,070.00 

210.00 
1,33000 

5,20000 

10000 
10000 
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ANAlISIS DE COSTOS OBRA UBlCACION LOCALlZAC10N FECHA 

MEXICO AEROVIAS OFICINA AEROPUERTO 
CONCEPTO 
Suministro y co!ocaciln de muro de OUROK coloca-
do, el prec;:IO incluye. el suminIStro de matenales, la 
mano de obro necesana para su correcta colocacIÓn 
consumibles y en general todos (os elementos noca-
sanos para su correcta ejecución 

MATERIALES CANTIDAD UNIDAD PRECIO IMPORTE 
Durok hoja de t 22 x 2.44 33 pzas $255.00 S 8,415.00 
Bulto de bas.emat 22.70 kg. 10 pzas $165.00 S 1.65000 
Ro9o cinta de 4S mts. 15 " .. $10700 S 1,60500 
Amarre estructural poste 3.00 mts. 50 p= '60 S 3,0CI0 00 
Canal de amarre cal 20 30 pzas ,"'00 S 1,14000 
Tornillo para durok 2000 pzas $818 S 36000 

COSTO DE MATERIALES S 16,17000 

-- - - --- -- ._------
j.l~ND e E ..: i3RA CANTlDAO UI'oIDAD $.ol..AR1C ;.'.1PORTE 

Oficiales (2) 
Ayudantes (6) 
Traslado McntaJe(ColOC3ción y nivelaCión) 50 m2 aooo 4,000 00 

COSTO MANO DE OBRA S 4,00000 

EQUIPO y HERRAMIENTA CANTIDAD UNIDAD COSTO IMPORTE 

Herramienta man~1 1 p<> S 15000 , 15000 i ~qu:po de segundad 1 ,<> 10000 10000 
Escaleras plegables 1 p<> 10000 10000 

COSTO DE EQUIPO Y HERRAMIENTA S 35000 

COSTO DIRECTO $ 20 520 00 
25at" INDIRECTOS Y UTILIDAD S 5,13000 

PRECIO UNITARIO S 25.650 00 
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ANALlSIS DE COSTOS OBRA UBICACION LOCALlZACION FECHA 

MEXICO AEROVIAS OFICINA AEROPUERTO 
CONCEPTO 
Suministro y colocación de muro de tab!arroca en 
mUTOS interiores, el precIo incluye, el summlStro 
de materiales, la mano de obra neceslllla para su co-
rrecta cOlocaCIón, consumibles en general todos 
los elementos necesarios para su correcta ejecuCión 

MATERIALES CANTIDAD UNIDAD PRECIO IMPORTE 

HOla de tablaHoca (1 22 x 2 44 mts) 12 pzas $7500 , 90000 
Canal de amarre (6 35 espesor x 3 05 4 pzas $25.00 $ 10000 
Poste de 3.05 mts (tramo) 8 !Tamo 52501 , 20000 
Redlmic para calafatear caja de 25 Kg 2 cajas $70 , 14000 
Tomillo de 1" (miliar 1 cajas $5000 $ 50,00 
PerfK:lnta rollo de 75 mts 2 rollos $2000 $ 40,00 

COSTO DE MATERIALES 51,43000 

--~~-

MANO DE OBRA CANTIDAD UNIDAD SALAR,O IMPORTE 

Oflci¡¡les (2) 
Ayudantes (4) 15 m2 $150 2,25000 

COSTO MANO DE OBRA $ 2,250,00 

EQUIPO Y HERRAMIENTA CANTIDAD UNIDAD COSTO IMPORTE 

Taladro 1 '" $ 15000 , 150,00 
Herramienta de mano 1 '" 5000 5000 

COSTO DE EQUIPO Y HERRAMIENTA , 20000 

COSTO DIRECTO 53,88000 
25 o INDIRECTOS y UTILIDAD S 97000 

PRECIO UNITARIO $4,85000 
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ANALlS1S DE COSTOS OBRA UB1CACION LOCALlZAC10N rECHA 

MEXICO AEROVIAS OFICINA AEROPUERTO 
CONCEpTO 
Sumimstro y colocación de cancelería de aluminio 
anodizado natural de 3~ de espesor, incluyendo cris-
lal claro de 6 mm de espesor, el cual deberé tener 
pellcula antimpacto y pelicula que simula esmeri-
lado con cortes horizontal segun muestra del area 
de subdirecciones, el precio incluye, el suministro 
de maleriales la mano de obra ner:esaria para su co-
rrecta colocación, consUmibles y en general todos 
los elementos necesarios para su correr:ta ejecución. 

MATERIALES CANTIDAD UNIDAD PRECIO IMPORTE 
Perfiles 3" Anodizado natural 6 m 72 m $15000 $10,800.00 
Crislal6 mm 25 m2 $350.00 $ 8,750.00 
Película ontlmpacto 25 m2 $20000 $ 5,00000 
Película esmerilado 25 m2 $250 $ 6,25000 

COSTO DE MATERIALES 15~oaooco 

MANO DE OBRA CANTIDAD UNIDAD SALARIO IMPORTE 
OfICIales (2) 
Ayudantes (4) 25 335m 5335 9,045.00 

COSTO MANO DE OSRA $ 9,04500 

EOUlPO y HERRAMIENTA CANTIDAD UNIDAD COSTO IMPORTE 

Equipo de Seguridad 4 pzas $75 DO $ 300.00 
Escaleras 2 pzas S 10000 200 DO 
Taladro 1 pzas 5150.00 15000 
Sierra 1 pZilS $20000 200 DO 

COSTO DE EQUIPO Y HERRAMIENTA S 850.00 

COSTO DIRECTO $ 40,695.00 
25 o INDIRECTOS y UTILIDAD 510,173.75 

PRECIO UNITARIO $ 50,868.75 
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ANALISIS DE COSTOS OBRA UBICACION LOCALIZACION FECHA 

MEXICO AEROVIAS OFICINA AEROPUERTO 
CONCEPTO 
Suministro y colocación de alfombra ~rporaliva de 
Aeromexico matea desang modo Serel1lty segUn mues-
tra ubicada en área de subdirecciones, el precio in-
chJye, suminiStro de matanales, la mano de obra ne-
cesaria para su correcta colocación, consumibles '1 
en general todos los elementos, neces.arios para s.u 
correcta ejecución. 

MATERIALES CANTIDAD UNIDAD PRECIO IMPORTE 
Alfombra Serenity 1~·1) m2 $115.00 .s 17,250.00 
BaJO alfombra de guata 150 m2 52000 , 3,000.00 
Moldura de aluminio 1f1Cluye clavos de 1 112"' " mIS. $14.00 S 72800 

COSTO DE MATERIALES S 20,978.00 

MANO DE OBRA CANTIO.(\O UNIDAD SALARIO IMPORTE 
l?flCia\as (2) 
Ayudantes (4) 
Montaje instalación y stJJeción 1~·J m2 "0 4,500.00 

COSTO MANO DE OeRA S 4,500.00 

IECUIPO y HERRAMIENTA CANTm¡\O UNIDAD COSTO IMPORTE 
HerramIenta manual I pzas $15000 S 150.00 
EQUIpo de seguridad 4 pzas $75.00 $300.00 
Taladro 1 pzas $15000 15000 

Sierra 1 pzas 520000 200.00 

COSTO DE EQUIPO Y HERRAMIENTA , 80000 

COSTO DIRECTO S 26,278.00 
25 o INDIRECTOS y UTILIDAD S 6,432.00 

PRECIO UNITARIO .$ 32,710.00 
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ANALlSIS DE COSTOS OBR" UBICACION LOCALIZACION fECHA 

MEXICO AEROVIAS OFICINA AEROPUERTO 
CONCEPTO 
Suministro y colocación de falso plafón Amstrong de 
SO x 60 cms. modelo mlnatone segun muestra aproba· 
da por supervisión, el precio incluye, el suministro de 
materiales, la mano de obra necesaria para su correc-
ta colocación, consumibles y en general todos los ele-
mento:> nr:cesario:,> para su Correcta ejecución 

MATERIALES CANTIDAD UNIDAD PRECIO IMPORTE 
Pastilla de yeso panamencano con 16 pasllllas 30 caja 5360.00 S 10,800.00 
Alambre para colganteo cia. 14 50 kg $15.00 S 75000 
Toml8os caja con 100 2 cajas 53500 S 70.00 
Taqueles caja con 100 2 cajas 510 $ 2000 
Angulo penmetral 3 66 mts. 15 Iramos 525.00 S 375.00 
Retícula con T pnnclpal 3 66 mts 130 tr<lmos $30 OO· S 3.900 Q{) 

Relicula con T conectora de 1.22 mis. 135 tramos S35.00 S 1,46500 

COSTO DE MATERIALES $ 17,40000 

i 

MANO DE OBRA CAllT1DAD UNIDAD SALARIO IMPORTE 

OfICiales (3) 
Ayudantes (6) 150 m2 4500 6.75000 

COSTO MANO DE OBRA S 6,75000 

EQUIPO Y HERRAMIENTA CANTIDAD UNIDAD COSTO IMPORTE 

Andamios 1 plas 5250.00 25000 
Equipo de segundad 4 ozas 575.00 S 30000 

Taladro , pzas S150.00 15000 
Herramienta de mono , pm S15000 15000 

COSTO DE EQUIPO Y HERRAMIENTA , 65000 

COSTO DIRECTO 525.00000 
25 INDIRECTOS Y UTILIDAD , 6.2::J150 

PRECIO UNITARIO $ 31 ,237 50 
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I I 

IMEXICO OFICINA AEROPUERTO 

I de salidas eléctricas para contactos que 
¡estarán la red de energía regulada (UPS) 
lel incluye la ducteria la cual deberá ser aba· 
¡se- I de fierro galvanIZado, pared gruesa del' 
!diárne!r~"~:,,lndiql.ie el proyecto eléctrico, La insta-
:~i;~~ -'~lnsta,larse por losa para s¡¡lir 11 nivel (le 

mezzanine, se incluye además el calculo y la 

:~:~I:ga de los croquIS del proyecto. el suministro del 
I de los diámetros que indique el pro-

"o" Film, d" .. ilo I . 

~'C' UNIDAD PRECIO MPORlF 

IC,"~~1~7d'iI pg do 25 mm.' ;; !~::o ;;; :: l' '~;;:: 
60 I;~:;" $18.00 1,080.00 

I?ajas de reglstro 50 S32~~t 90000 
Ic,j" ~ 24 ¡:::: 768.00 

color naranja 24 $32.00 768.00 
I 10 3 1""0> $42500 1,275.00 

0".'" "' l' I,m ,u 

IMANO DE OBRA IUNIDAD I SALARIO I,MPORTE 

10fio','" 12:6) 

" Salidas 2BO 00 $ 6,720.00 

COSTO "AN(' O, "oKA l' 0,120 UD 

EOUIPO y , ~ ~ 
mano 1 pzas SISO 00 $ 150.00 , 1 pzas $20000 20000 

I :;'" 1 pzas :~:~ 15000 
1 p;:as S25~~~C 100.00 !;;;;;;;,;; '.' I pzas 250.00 

IWo,ú DE EQJlPO Y , ,,""O 

~I 
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ANAlISIS DE COSTOS OBRA UBICACION LOCAlIZACION FECHA 

MEXICO AEROVIAS OFICINA AEROPUERTO 
CONCEPTO 
Elaboración de salidas guiadas para los servicios de 
voz y datos con tuberia de 1" de diámetro la ducteria 
la cual deberá ser a base de tuberla de fierro galva1 
nizado, pared gruesa del diámetro que indique el pro-
yecto. La instalación deberá instalarse por losa para 
salir a nivel de piso de mezzanine 

MATERIALES CANTIDAD UNIDAD PRECIO IMPORTE 

Tubo conduit lOO 20 tramo $77.00 $1,540,00 
Condule! LB, LL, LR 11 pzas $2500 275.00 
Accesoflos (contra y monitor 40 pzas $17 50 70000 
Cajas de registro lO x 10 15 pzas 518 27000 
Cajas Is para llegada 12 pzas $3200 38400 
Alumbre guia cal. 12 500 m1< $140 70000 

COSTO DE MATERIALES $3,85900 

MANO DE OBRA CANTIDAD UNIDAD SALARIO IMPORTE 

Oficiales (2) 
Ayudantes (6) precio alzado $2,341.00 

COSTO MANO DE OBRA 52,34100 

EQ~IPO y HERRAMIENTA CANTIDAD UNIDAD COSTO 1II,1PORTE 

Herramienta de mano 1 pzas 5150.00 S 150.00 
Vollfmetro y Amperímetro 1 pzas 5200,00 20000 
Taladro manual 1 pzas SISO 150.00 
Equipo de seguridad 1 pzas S100 100.00 

Andamio 1 pzas 5250.00 25000 

COSTO DE EQUIPO Y HERRAMIENTA 5 85000 

COSTO DIRECTO 57,060,00 
25 o INDIRECTOS y UTILIDAD $1,765.00 

PRECIO UNITARIO $8.825,00 
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I EI""''''6' de salidas eléctricas para IluminaCiÓn, el 
la ducteria la cual debera ser a base de 

I,"b"'"'' 1',,,,,0 "'N"'''''o Pared gruesa del dlame-
Indique el proyecto electrico, se Incluye ade-

1 calculo y la entrega de los croquis del proyee­
suministro del cable Condume)( de los dlametros 

sencillo con tapa de alum.anodlzado 
tipO esc.:Jlera con tapa alum anodlzado 

Ileeada 

I~:i~:;::~~~': PG de 25 mm" I~ ,Ll,LR 

5 
2 
7 

40 
5 
80 
3 
3 

120 
60 
30 
5 
1 

2 
30 

, 1 

pZOs 53000 5 15000 
pzas $3500 7000 
pzas $19.00 133 ca 
tramo $77 00 3,08000 
pras $2500 12500 
pzas S1750 1,40000 
cajas 111 00 
cajas 111 00 
PZilS 460 CO 
pzas 1.080 CO 
PZilS 960GO 
10:10 2,12500 
rOllo 3125:1 
rollo 550 C:J 
pza~ GOO 00 

COSTO DE MATERIALES 

SALARIO 

precIo a!z.aco :3 6500C:J 

pzas S15000 , 15000 
PZ<lS 520000 20000 
pzas 15000 
pzas lQOoo 
pzas 5250.00 250 CO 
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I I I 

IMEXICO I OF'CII,. 
IW"c",v 

, de saltdas eléctricas pWil contactos que .. ,,,,,, la red de energia normal el , I la duclenB la cual deberá ser a base 
de fierro galvanizado pared gruesa del dia· 

m~lroque indique el proyecto eléctrico. La instal;:!-
clón debera Instalarse por losa para salir a nivel de 
piSO de rneZZ<lfllne se Incluye además el calculo y la 

entrega de los croquIs del proyecto, el suministro del 

I;"b"-~~I'~~::I' d. lo, d,'m."o, '" ''''q"., plO-
,1 I1 Derito I 

I I 

de25mm0 30 tramo 571 00 S 2,31000 
[CO;d~I;' 25 pzas 52500 62500 

60 Juegos S1800 1,08000 

I~:!~~ ~e registro 50 pZilS 
S32 ~~6 90000 

I~ajas 15 dúplex, tapa aluminiO 
2·1 pZBS. 76800 
24 pZilS $3200 7G800 

11 10 3 rollos $42500 1,27500 

COSTO DE ,," , CKI'CC' S ,-'" 00 

I MANO DE OBRA IUNlOAD SALARIO , 

[01"",,: (6) 
2' Salidas 528000 $ 0,72000 

COSTO MANO OE OBRA , 6.720 00 

EQUIPO YI IUNIDAD COSTO 

, mano 1 pzas S15000 $ 15000 

T':'d" y 
1 pzas $20000 20000 
1 pzas ;:;~ 15000 

:qu.lpo ' seguridad 1 pzas 10000 

A";m" I p::JS $25000 25000 

I"U'TU De e"uwu y HeKKfMleNIA 1> U5000 

I II 
I I 1 
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ANALISIS DE COSTOS OBRA UBICACION LOCAlIZACION FECHA 

MEXICO f.¡:ROVIAS OFICINA AEROPUERTO 
CONCEPTO 
Suministro y colocación de lamparas de 1.22 x O 60 el 
precio incluye el suministro del material necesario, 
la mano de obra, tos consumibles y en general todo lo 
neces<Jrlo para su correcta ejecución 
para su correcta ejecución 

MATERIALES CANTIDAD UNIDAD PRECIO IMPORTE 
Taquetes 13/64" (caja de 100 PZ3s) 1 caja 537.00 , 37.00 
Argollas 3/16" (caja de 100 pzas ) 1 caja 555.00 55.00 
Soporterla colgante 180 m" 52000 3,60000 
Lumlnanos·gabinete,balastra,bases,tubo y 30 pzas 51,500 45,00000 
acrlhco 

COSTO DE MATERIALES 548,692.00 

MANO DE OBRA CANTIDAD UNIDAD SALARIO IMPORTE 

OfiCiales (2) 
Ayudantes (6) Precio alzado 6,90000 

COSTO MANO DE OBRA :ro 6,90000 

EQUIPO Y HERRAMIENTA CANTIDAD UNIDAD COSTO IMPORTE 

Herramienta de mano 1 pzas 515000 S 15000 

Volt(melro y Amperímetro 1 pzas 520000 20000 

Taladro manual 1 pzas $150 15000 

EqUipo de segundad 1 pzas 5100 10000 

AndamiO 1 pzas 525000 250 'JO 

COSTO DE EQUIPO Y HERRAMIENTA S 85000 

COSTO DIRECTO $56,44200 
25% INDIRECTOS Y UTILIDAD $14.tl050 

PRECIO UNITARIO 570.55250 
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IMExlco 10FICINA "onpUFom 

i y aplicación de pintura vmihca color blan+ 
leo ostIÓn marca Come:.: calidad vmímex, el preciO in-

1~1~:a~ el suministro del material necesario, la mano de 
, 105 consumibles y en general todo lo necesario 

Ipara Su correcta ejecuCIÓn 

,n 1 ~NIDAD 

~ 
I 

1:~!~~Sd~ ::. 
I , : '",, '"~';~~~~ p"" 

3 pzas S1500 4500 

COSTO DE MATERIALES $2,86500 

I~EOBRA IUNIDAD ~ 
I (:~, 

Precio alzado 3,00000 

CU>lU MANC U, UOKA 1 >J,OOO 00 

1 ,~ ~ I,MPOoTE 
,,,a",. ya"amlo, : pzas 

S25~~~U l' ;:~::; p::as 
manual 1 pzas 525000 25000 

cu"v UOL"U,"" l' oUOOO 

1 ~ 
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D--

motores, Incluye la recuperación de 

~ 
perfiles estructurales para 6U posterior uso. 

/1---
V nivelación de el área 8 construir, edlflC8J 

rennÓ<lo~n •• I,"",Ie"do ejes de referencia, nl­
I todos los trabajos necesarios 

1-

Iquo po"" .. n mantener los puntos y ejes de rete­
de manera permanente. 

de estructura metálica en 
de motores, el calculo 

1, elliumlnlstro de lTIateriales, la mano da 
para 6U correcta colocación, consa­

general todos los elementos necesarios 
correcta eJecución. además blcluye la fabrl­

I.,<lón v 00&0 de las ménsulas, cartabones. placaa y 
1 co",,,,do,, .. necesarias para su coll'8<ita sujeción. 

instalación de estructura metáDca en mezzanlne 
el calculo estructural, 

Isum.,Is1'", de materiales. lB mano de obra necesal1a 

su co~ ~I~~~~: ~~~~~!~~ r~~ ~~ 
todos kJs elementos necese.rIos para su correcta 

lo~::~~;, edemas Incluye la fabricación y peso de las 
Ir cartabones, placas y conexiones necesa-

para IU correcta suJeción. 

colocación de "caJera forjada 8 base de 
según muestra ubicada en la 

eeronauUcos,lnc1uye 
de materiales. la mano de obra nece;a-

6U cortecte coloóaclón, consum1bles y en -
todos los elementos necesar10a para su 00-

ejecución 

Is,::,~:~::,: y colocación de lambrln de DUROCK co-
Ih hls muros paralaios a los precolados del 

suministro de materiales 
de obra necaserla para 8U correcta C(). 

consumlbl98 y en genera. todos los e&. 
necesarios para 8U correcta ejecución. 

1~~,:1~~:1~:'::::~,: muro de DUROK coloca-I( materlales 

1:~~~;~1¡~§]ª~~~§:;de tablalTOC8. en 
materlakts 

para su correcta 
general y todos 

eJementos necesar108 para 8U correcta ejecuc16n 

¡~::::;:~ ;: .. ~:::~:~~de cancelarla de aluminio lE 3- de espesor. Incluyendo crla-
6 mm do espesor. el cual deberá tener 

antlmpacto y pellcula que simula esmerl­
con cortes horfzontakts segon muestra del tima 

subdirecciones. el suministro 
matsrlales la mano de obra necesaria pare su ca­

colocación. consumibles y en general todos 
1'" o',",onl,,, necesarlo& ~ra su correcta ejecución. 

, 

y colocecl6n de alfombla corporativa de 
marca destng modo Seranfly segon muO&­

tll'88 de subdirecciones. Inctuye 
materiales. la mano de obfa ne-

su conecta colocación. consumibles y 
elementos, necesarios para su 

IS,¡mln~11ro y colocación de falso plafón Amstrong de 
x 60 cms. modelo mlnalone segon muestra aproba­
por supeNlsl6n,el suministro de 

1:~:,:~:Ia~ma~~no de obra necesaria para BU COIT9C-, consumibles y en general tocios los ele-
pera eu·correcta ejecución 

IElol1< •• "lón de salklas eléctrices para contactos que 
oonectados a la red de energla regulada (UPS) 
la ductarla la cual deberá ser a base 
I de fierro galvanizado. pared gruesa efel 

, __ .... __ ._que indique el proyecto etéctrico. La Insta-
fnstalarse por losa para salir 8 nivel de 

mezzanlne, se Incluya edemés el calculo y la 
de los croquis del Provecto. el summlstro del 

.,b,Ie-,:ondu,nexde los dlém&tros que indique el pro-
FIrma de pertlo responsable. 

I".::~':: de salidas guiadas para los selVlclos de 
1.. tuberla de 1- de diámetro la ductarla 

ser a bese de tUberla de fierro galVa· 
pared gruesa del diámetro que Indique el pro­

. La tn&telaclón deberé Instalarse por kJsa para 
nivel de piso de mezza.nfne. 

IB'"'''",'lónde salidas eléctricas pal8 flumlnecJ6n 
ducterla la cual deberá ser a base de 

hul""llo dio fierro galvanizado Pared gruesa del dlame-

Ir:,~~: ,:,~~;~o;el provecto eléctr1co. se Incluye ~ 
In la entrega de·lo&cmquI&-det proy8C-

, 811umllllitlll illIl allll! C6m1Uffil!X do \Il§ d~1!II!t18§ 
indique el proyecto. Firma de perito responsable 

1~~~~~:~de~ .. :Dd8S eléctricas para contactos que 
lE a la red de erKH;gfa nonnel 

la ducterla la cual deberé ser a base 
de narro gelvanizado pared gruesa del dlít­

que Indique el proyecto eléctrico. La Instala­
deberá Instalarse por losa para salir 8 nivel de 
de mezzenlne. se Incluye además el caIcuto l/la 

de los croquis del proyecto. el sumIn!strD del 
Condumex de los diámetros que Indique el ~ 
Firma del petRo responsable 

ISumUIlsr,o)' co,lococ'lnde temperas de 1.22 x 0.60 
el suministro del material necesario. 
de obra, los oonsumlbtes y en genera! todo lo 

I"","""oto pe'~su correcta eJecución. 

ISum"lslroy aplicación de pintura vlnmca color blan-
Comel' celk1ad vlnlmex. Incluye 

¡e'ou,nln,Istn" •• 11 material necesario, la mano de 
108 oonsumlblea y en general todo lo necesario 
su conecta e}ecuclón. 
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1)1PLEMENTACION 

DDITRO IlELA PRAC11CA PROIT.510S'AI. NOS!UE CONFIRJI)O POR PARTE m: J..,\ EMI'RJ:.'iA 
AEROVIAS DE ~!F.XlCo. El. SICilm-:-'TE (ONCI:RSO. PARA (ONS1RIJIR J:N SI1/(J:-.!,\ m.HANGARES 

CO~O SF. PRO[)(J(EN T AllIA'i t P~I;;: ) I'AKA El. PRESF.N'IT CONCURSO 
TOMANIXJ COMO NOMF_"CLA n 7~-\ DF ACUERno CON sus SIGlAS. 
REQI·f.RI.\IIf.:'\TO nRt~ros ( RB ):1..\ CA;-JTIDAJ) DE l'lf.lA'\ OCOMI'Ol'EN'Il S (JI 11: SE RDJlilJ:R,\ PARA SATISFACER 

n. PRIX'RA.\{A ~IAE.'\TR() DE (I",\I_t)li!I:R 1 AI'SI) DI: TU:!">!l'!) 
RECIBOS PROCR\.\I.\D(l'i ( RP): 1-:, l'EI>IIX)!lE CANTlnAD 0Q °I'I{C)(JRAMAJ)() I'AIU," I.IB;AH Al. I'IUNClI'lt J DEI. 

I.AI'SO DE T!I:~II"() 
J..\PSOS DF. TIE\lro( u): L'i 11 IU ~I'O m: ENTHJ:C;,\ I'ARA LA rIElA OCOMI'(INJ:!>ITI: 

SJ::.\IA.'\,\ 
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., 
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10 

PROGRAMACION IDEAL 

UDI.\ ..... I),\ m: 
;o.1.\THU,\U:S 
r.\R\CI·BHII{ 
El.p'· ....... ros .. ; 

" 

" 

" 
" 
" 
" 

" 
" 
", 
17 

lJ",ntrn de r..u uhl", hcmo" I'bsm;I<J" I~ loml:ljoJeal f"Jr.t rlan¡;ar Jus Ilu.lcn"lc~ 
rcro 'le ;llcj3 dcnusi"do en ti hcmpll 75 



SEMANA REQUERIMIENTOS RECURSOS RECURSOS PEDIDO 
BRUTOS PARA PROGRAMADOS DISPONIBLE Pl...ANEADO 
CUBRIR EL PTO. Nu: PARA CUBRIR PARA PARA 

LA CANTIDAD CUBRIR LA CUBRIRLA 
DE CANTIDAD DE CANTIDAD DE 
ACTIVIDADES ACTIVIDADES ACTIVIDADES 

_.1 IY~ , , 1 

-, )Y4 , , , 
-, 5 , , , 

11 (, , , 1 

, 1 , , , 
, , , , , 
J ') , , 1 

4 \O 1 1 1 

5 11 , 1 1 

(, " 1 , 1 

1 \J , , 1 

, 11 1 , 1 

, " 
, , 1 

'" ,(, 1 , , 
,; 11 , , , 

" 1 

PROGRAM¡\CION REAL DE MATERIAl.ES 
()cnln, Je cslal..lhla hellll\< pf.:¡"tt:;Kk, ¡,'" n."I''''';IIÜ~-nh''' hlllh'" par.. cuhlill,,~ 17punh'" .-n I;,~ !~ ~\.~II"",,'< p'e\'ist,," 
r-.:ro :lunquc 1,,~ It'';urulS pr"!;ramaw,, ~l1l3s >i<.m:1""s·3 y -1 SI»1 1"1'" .:ubnr ~ puntos simultá, ..... "'. ,kntr .. Jc h", 
JisponiblL-" T"'r.lla SL'I1l:1n:. ·2 súln sc Cll1:NTA c.", I y pUf \:11 m"ti,,, f\.-';:"'ITL1'1<'-< Ms\:lla !\Qlt:lU3 1 ~.;1 'JUC 1:'ll:I,~,n c1lin 
lk: :lll'IIxtil!-tI:ll y 1'Ig.r:lT c.mbl ..,'n 1,,01 ICCIU"U$ 1\L'c.,:s:uio:l, aunquc J...-ntn' Jc 1,,,, 1'1:mcaJus 1" apli.;au",,,, a la 1<L111.~n., '0 " 
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SEMANA 

.] 

., 

., 
" , 
, 
3 
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, 
" 
7 

8 

9 

lO 

11 
12 

PIWGRAMACION DE MATERIALES POR NUMERO DE PARTE 
Esta labia es la que rcprcscnt:lla Comla en que semn requeridos los ffi3lerinlcs. en el tiempo e~ClO de setn311l1 Y la 

fonna en que se programarán los recursos. adencis de lo disponible 

los pedidos pl::mC<ldos para cubrir las acthidadcs~' Iodo 11 p4l1ir del numero de p:lrtc 

REQUERIMIENTOS RECURSOS DISPONIBLE PEDIDO 
BRUTOS POR No PROGRAMADOS PLANEADO PARA 
DE PARTE CUBRIR No. DE 

ACTIVIDADES 

17-0UI A ¡7·(lOS , , , 
¡7·tI(, A 17-1~ 9 " 

, 
17-1:'1 A 17-1(1 " 6 , 
¡7·:!1 A 17-2(, 6 6 , 
17-27 A 17·31 6 " , 
17.33 A 17.38 6 " , 
17·39 A 17-41 4 7 2 

17-·0 " 17·-1:'1 3 ] , 
17-.l6 A 17·:'11 7 4 , 
17·53 A 17·59 7 4 , 
17·(,1l A 17·(,5 , 

" , 
\7-M A 17-81 16 16 , 
17-82 A 17·811 7 7 , 
17-89 A 17-92 4 7 2 

17.93 A 17·95 3 3 , 
3 , 

TOTAL ,. TOTAL 90 
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ESTRUCTURA BASICA DE MATERIALES 

(DISEÑO ESPl:CIAL O rABRICAClÓ~ CONTRA PEDIDO) 

Aqui ~ muestro nucstru"Jiagmma de c\plosiún de partes· quc,;c ori1,!inó ti p,;¡rtir de lu tabla de programadón rcul de materiales, y continunción se e:>:plicll. 

t !:L prnm:r tuhla de requerimi~nt"s de JlUI1cria\c.¡ 
1M se puede llevar a eaho p • .lrque es • ide.!1 • 1)0.)1 lul moti\'o s.cou impusible aknruar ~'stll conJ,el"n, ademas de que se aleja demasiado en elticmpo.l pues nos in\-o]ucra hasta 6 ~mat1llS 
untes .. k <."1upelar a ejeeutar 1,,; trnb:ljos, uun'luc n .. 1S deja una "hol¡¡urn" de 2 s.crrulllus PI'flllIC se tienen tL-.dOS los Trultcnales para cubrir los 17 puntos planteados desde la semana 11 10 
\' aunque surgieran impre\úlOS ~'Tl esas 2 ulumas :>em:nms, lus acthidades que se lm-o]uCnllllll (inul son un encadenamiento de lo mi,;mo pues se reCiere lilas sa!id.¡]s para iluminación 
~ 1:1 postL'flor eol¡Jeaeiún de la:uJl.JrIl~ ) 

Al Tcnsar d pres.cule ~on'::LLr:;o (pruyeet,)), des,¡:ubrimus que in\'olueril pnucl¡>óllmente a 1115 si¡¡uientes discipliruls : Obra civil 
Estructuros mel:ili"as 
EIc!clrÍclI 
Plafones 
Can.:derül 

!'el" \¡¡ illlenei'lI1 es ellmplir eon I,'s I\l¡¡t.'riales pm e:ulu una .. h.' las dis..'iplina,; a • tiempu· pllla lngr..tr 1,),; ern:adenamienl(ls pwpucstos en el plan de 1I\1ll1Ce de obru. 
l',ulienJ,) Je ~stól pretm::.a :\.C c1aht)r.¡ ¡"1 tOlhl>l ( r:",¡R ) rc¡¡1 y es1il ¡¡ su \~J: nos origiflll la lah!" .le planellL'lón p.:lCll nwteriales atendiendo a su • numero de parte ", 1:1 cual 
tieue e."n<> e"n>c~u.:ncia el" <Ji"gmum de e),;plosÍl'1n de matenales" el.::¡ml es represellwdu I)o.lr nJl'l.ii,) de" nodos" s..'Cuenciuks, qUl: nos muestran (n su pal1e sUIJeriLIf 
el nwnenJ de purte de c<1InpOncntl' con el que da inieio la lista de materiales y <.>n su parte inl~ri.,r nOi muestra el numero de parte en el cual termina su función dentro 
de la eaJena seweneiul. en su rmrle d.-n:ehu nllS inJieól que este mmerial SI: • .kbc " comprur ", I¡I razón es PI)rque dicho componente o no se tiene en existencia en un 
ahnaccn <) bien· no se puede fabricur en tull<.-r', r en su parte ilquierda nL)S indka cuantos elementos componen la lista de mull'TÍales quc dicho nodo nos representa 

De ¡gu:!1 Curro¡¡ se c!ub<,r¡¡n • h'ljas de control de mUleriales " qll'" Ile\·an lu Sl'Cuenda dd numefLI de pane para los C(lmJlllncn~s, IIsi como la semana en que s.erán 
.Jellp.:¡dus e~los materi;¡1cs, ml);tnmd" 1;ls unidades requeridus, el prl'.:i() unitario y elprl..::io dd • volumen solicilaJo • ,además de un • nlonto hllal • 
<¡ue nos ammeia·· tener dispunib1c el di...::tllll "p.~r.¡ cuhrir el gasto que esto represl'nl" ( justo a tiempo). 
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CONTROL DE MATERIALES 
FECHA DE ¡COfICEPTO 
SEfil,l,1IA 

1V2 DeSlnar\lelamlento de eslrUClura meta~ca 

, Trazo nwelac.cn de el area a constrUIr 

2.3. Y4 Sl.lmlnlsllO e instalación de estructura melalrca 

2. J Y 4 Solo 'r1SlalJc,ón de eslructura metallCa 

----, 
'--

, 
, Sum,m~tlQ y COIccacIOll de ~calera fonad3 

5 Summlstro' colocacIÓn de l.lmbnn de DUROK 

5Y6 Sumlrlls.tro· colocaclOn d~ muro de DUROK 

CAtlTlOAD LISTA DE MATERIALES 
POR CUBRIR POR NUMERO DE PARTE 

IPZA 17.(01 

""" ¡PZA "'" 17-0< 

17.(.6 

¡PZA 17-00 

17.()7 

17-ea 

17-00 

\7·10 

17-1\ 

¡PZA 11_12 

17·13 

1,-14 

,"ZA 17·15 

17·1<, 

17.17 

17_16 

17-19 

17·:0 

1! Ola) 17-21 

17·n 
17-23 

17·24 

11-25 

11·;:6 

11 p;:a) 11-21 

11-29 

17-:'9 

17.3) 

17-31 
17",)2 

CAtlTlDAD PU COSTO DEL I (pzas ) MATERIAL MATERIAL 

• '55000 $55000 

2 S25:J 00 $50000 , $2300 $4600 

• "" 00 
$0000 

'" $300 512OCO 

a:oo $900 SS400JOO 

'00 $1900 SI,9.XlOO 

3 S13éOOO "05000 

72 57200 $5.18400 

5 $30000 $15COCO 

3 
''''' 00 

$1,96000 

'" $1900 ""'00 

2 ""'00 SI,320CO 

3 :OO::''J ~"~ ;:, 

00 $3300 SI66000 

" S7800 $93600 

10 51900 SIOOOO 

• $300 =00 

• serooo '66000 

075 SI 62100 $1.21575 

23 .25500 $5.&5CO 

'" .... 00 $3.56400 

'0 $15.00 $1,ffiOOO 

.0 $107 $1,07000 

'000 5210 52.10000 ,. 
"" 00 

$1.33)00 

33 S:>ss ca $8":1500 

" SI€5CO $1,65000 

15 $10700 SI,€C600 

'" '00 S3,cmOO 

3J $3800 51.14J00 
:000 SO" "'OO 00 

I'U'AL $109.540.75 



CONTROL DE MATERIALES 
FECHA CE C::mCEPTO I;~~T~~~~IR LISTA DE MA.TERIALE5 CANTIDAD '" COSTO DEL 
5El..",.W, POR NUMfRO DE PARTE , MATeRIAL MATERIAL 

." Sum,n,slro coIcc~c",n de mUlo d~ \<jbla"o.~ . , 11·33 " $7500 ""'" 17·3~ S.seo $lCODO 

11-35 $2501 ,.ce OS 

17·~S '" 514000 

17·31 "'" $~IlOO 

11-34 $21lDO S~OOO 

no Surn,nn.tro colocae",n de c~nc .. Ie"".u alumlntO . , 17·39 n $IS000 SIG~DO 

17-40 " $35000 SUSO 00 

17-.' " ,,"'., SSc.co 00 

17-.2 " "', $6 250 00 

" s<"T""'WO C<>loc3ci"" d~ ,llome,a co< ora~.3 " al 17-.3 '" $115,00 517.250 00 

17-44 , .. 52000 $3,000 00 

11-45 " ".00 572500 

n, :urn,,,,,,,,, oetoc •• ",n d~ lal..., lalen Am~lfon , Iole I 17·46 " 'leO 00 51()fOCO(; 

17·H " 51500 51S0 ce 
H·4! ~~SOO S;~ c,:¡ 

11·4~ ." 52000 

17·50 " SaDO 5J,Seo 
17·$1 '" $3000 539CO 00 

11·52 m \3500 54.72500 

no Ebw,c,()(I d~ .~M~~ eleclt'c~. ar> conl~cto~ ." 24 ~~I"b~ 11·53 '" ,n DO 52.31000 

",,'oo." co"ecla<lo~ ~ l. ,0'<1 d~ ~ne, ,~I~ ubda (UPSl 11·54 " 52500 $';2500 

11·55 " $1800 $l0e0CO 

17·58 .. '" SitO 00 

11_57 " '3200 SleS ea 

11-54 " 53200 S,!SOO 

17_5'J S425 00 51.21500 

OV7 fl.ol>Ol:>eocn de .. I,d~. q",adu ~'a k>1. ... "'"''''. d~ 12 ::;.hd~> ".., 20 snoo 51.5-«1 ea ., doto> COn !~bc,,~ de 1- d" <loom .. lrO 17-<11 " $2500 52,500 

¡;-·62 " $17 50 Sito ca 
17·6) " '" 521000 

ro 11·64 " ",., $!~4 00 

" 11·65 '00 5140 SlCO 00 

""AL $85.443.08 



CONTROL DE MATERIALES 
FECHA DE CONCEPTO I~ANTlDAD JUSTA DE MATERIALES CANTlDAO PU COSTO DEL 
SEMANA POR CUBRIR POR NUMERO DE PARTE ( Nas MATERIAL MATERIAL 

IOY 11 EIab:JraclÓn de salidas el'ctr>C3S para 30 salidas ,,-66 5 'JOOO 5150 00 

dl.lm,naclÓn 17-67 2 $3500 $70,00 

17·68 7 $1900 513300 

" ... .., $7700 13.080 00 

17·70 5 $2500 $12500 

17-71 80 51750 $1.400,00 

17·72 3 '37 SI1100 

17-73 3 .37 $11100 

17-74 '20 "00 $480 00 

17-75 60 $1800 $1.08000 

\7-76 JO S32 '960 00 
17·71 5 $425 $2.125 00 

17-78 , $312.50 531250 

17-79 2 5280 5560,00 

17-80 JO .20 '500 00 
17-81 200 Sl5 $3,00000 

8Y9 ElaboracIÓn de salidas etectneas para 24 Sal,cas lHl2 30 57700 $2.31000 

I para contactos da ene,>!ia normal 17·83 25 $2500 5625 00 

17-84 60 $18CO $1.oaoOO 

17-85 50 '" $90000 

17-86 " $3200 $768 00 

17-87 24 :$3200 $768 00 

17-88 3 $42500 51.27500 

11 Y 12 SuminIStro V colccaclOn de bmparas JO P;:as 17-89 , $3700 $3700 

17-90 , 555 CO $5500 

17-91 '" .2000 $3.600 00 

17-92 30 51.500 $.45.000 00 

8.9 Y 10 SuminIStro aP!ocac,ón de P!!'\tura wl11,ca 1 ( lote) 17-93 • '680CO $2.72000 

17-94 5 $20.00 $10000 

17-95 3 $1500 ~45 00 

ITU/AL $73,580.50 
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CONTROL DE AVANCE DE OBRA 
~~~I~E ¡CONCEPTO _ ~ArmDAO ?QRCErHAJE DE J MOTIVO POR EL CUAL EL OBSERVAClmlE5 I POR CUBRIR AVAIlCE CUBIERTO "'VA/ICE NO COfICLUya 

, Dc!smanle"'miento de estructura m~t~lica rPZA ",. , De~m~n'eI3mHmlo de ,..uUCIU/3 m~13""a lPZA '" SE COIICLUYO CON LO PLA~JEADO NINGUNA 

Truo n, ... I3<:lOn cM el ~ru a cOIl$Uu,r tPZ" 100% tlO SE CONTABA CO~J UNA "e,\IlARINA" RENTAR A T¡E~,po-
Suministro e ,n~IJl.3clCÍn d, ntrucluf3 mel:'hea \Pl ... ",., SE COtlCLUYO CON LO PLANEADO NINGUNA 

Solo on~lalacoOn de HITuC!U'''' m.I~llCa lPZA ... " SE CONCLUYO CON LO PLANEADO NINGUtlA , 5umini$1ro e ",st:>l:IclCÍn de eslructura mOI,,)o03 tPZA '" SE CONCLuYO Cm! LO PLANEADO NINGUNA 

Solo onslal3cIOn do &s1",c!u'a metallea lPZA "" SE CONCLUYO CON LO PI.MIE"'OO NlNGUtlA , Suminlstr"" II1s!alOClOn de eslru<:lura mer:'I,ca ¡PZA "" SE CONCLUYO CQtl LO PLANEADO NINGUNA 

Solo in~IJIJc¡Qn cM esl,uch,,~ m.I~u.c3 IPZA "'" SE CONCLUYO corl LO PLA~lE,o,DO NlNGUtlA 

5umint,tlo y ecl«,,,,,an de eu~lof~ la~~da lPZA lOO'''' SE COIICLUYO CON LO PLANEAOO NINGUNA 

El.1bo/3clOn d" "~ltda5 ~h!cI"C~$ p;ala COfIl:.cIO$ que 24 S3loda$ ",., SE COtlCLUYO CON LO PLAtlE,o,OO NItlGUtlA 

0$la'3n <""""lados 3 la ,ro do ""e, la ,ogulad~ IUPS¡ 

S 5um ...... \'0 ,~,'r.'ac,~",;) '3m~nn <l~ Ol.!';C" l. _":3 , \',~ ~ SE COI OCLUYO CON LO ..'U-i ¡EAOO IlItlGUhA 

Sum,n,:tro_Lcoloc:.cion Ce mu,O de OUR¡;.< " " "'. SE CmICLUYO CON la PLANE,o,OO NlNGut,,o, 

El;lbcfacion de ""Ioda$ aI6cl'OC3~ COfll>etos "' 24 Sa~das "" SE COtlCLUYO CON LO PLAtlE,o,OO NINGUtlA 

.... 13'3n ,aO<!c\:)dos ~ la 'ed da o)tl(:1 'a' ul;ld~ IU?S, 

• 5um.,i':;I,o ,alotaclOn do mUfa d~ OURQK " ", '" SE CotlClUYO CON LO PLAtU'OAOO IMIGUNA 

Sum,,"slro colc<:;>coón de mula de lab13rrc'3 " :3 , '" SE CotlCLUYO COI! LO PlA/jEADO NltlGUNA 

Elabof3c,on do saloda$ u",dn la los ~rllc~ do 12 Sahd3$ SO~ SE CONCLUYO CON la PlANEADO ~ntlGUNA 

',~ d~los con It.ob<!r,a <io \" dO d,amcl'O , Sum,nl~Ua ,alocaelOn de mu,a da lablarrt;.C:a " '" 55~ SE COtlClUYO COII la PLAtlEAOO NltlGUNA 

Sum ..... wo coIocac,ón de cancel ... " de alum'nio , ", '" LOS CRISTALES SE RETRASARON CAMBIAR PROVEEOOR 

Elabc<a"on de ~Itd.l$ ... a<in ~ 1", ~erV!"o, de 12 S31i"", "" SE COtIClUYO CON LO P1.AtIEAOO NINGUNA 

." <uIM ,on tubo" .. de to da d'3melfa 

• Sum,n,.IIQ ''''''''3'ion de c;>",eL"" .. da alum'n,o " '" '" SE CmlCLUYO COtl lO PLAtlEAOO tIlNGUtlA. 

Sum",~lla eoloc3c.on o:It 131.0 lalen Am,I,~n 1 "Ola 1 ". SE TI'.tIIAtI"DETAlLES" DE ELe.CTRICA REFORZARcorr MAS PERSOilAL 

Eb~~a::",,, do ~1Id3S cla<:tfOC3S pa,a 2-1 Sar.da. ~, SE CONCLUYO COI, LO I'1.AI,EAOO NINGUn~ 

p'\l3 '0l'Il:><:10-. de e",,' .. '_~ no,mal 

Sum,n,suo " Iocólcoonde tlllUlavonil;ea 1110\0 ) "" SE APLICO UNA PRIMER "MAllO" tlO SE POOIA APLICAR MEJOR 

PORQUE TQDAVIA tia SON 
.>.Cl-E,lDOS 



CONTROL DE AVANCE DE OBRA 
FECHA DE CONCEPTO CANTIDAD PORCENTAJE DE I MOTIVO POR EL CUAL EL ¡OBSERVACIONES 
SEMANA POR CUBRIR AVANCE CUBIERTO AVANCE NO CONCLUYO 

9 Surrurllstro V colocaclÓll de falso lafón Am$llolU¡ 1 I lote 1 55% SE CONCLUYO COtl LO PLANEADO NINGUNA 

Elaboraelon de salidas eleclncas para 24 Sal:das "'% SE CONCLUYO CON LO PLANEADO NINGUNA 

para contactos de enef>lia normal 

Sum~'slro aobc CIÓI'I de ntura vinilrca 1 'Iole} "'"' SE APLICO UNA SEGUNDA MANO NINGUNA 

10 ElaboracrOn de salidaS eleclflcas para ::lOulld3S Sl% SE CONCLUYO CON LO PLANEADO NINGUNA 

llurrunaclÓn 

Surruruslro y a¡)lltaClón de p,ntura wliJo;a I (Iole 3J% SE CONCLUYO CON LO PLANEADO tllNGUNA 

11 ElaboracIÓn oe sal¡das elok.tncas para 30 salidas Sl% se CONCLUYO CON lO PLANEADO NINGUNA 

oIulTlInaC'ón 

Surrurll$ll~ y colocacIÓn de la~¡l<l!as 3) PlDS Sl% SE COIICLUYO CON LO PLANEADO NINGUNA 

" SUmlnI$tro ~ cotocaocio de lamparas 30 Pzas = SE CONCLUYO CON LO PLANEADO NINGUNA 

$umon,stro co!ocaClOn de alfombra corOOfat,v;] I (pza) 100% SE CONCLUYO CON lO PLANEADO NtNGUNA 
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ANALISIS DE'RF.5ULTAIJ05 
Estoy entregando un pronostico a corto plazo y se entregan los resultados de esta' 

plancación, como puede nalarse, respecto a lo planeado, se tienen retrasos en 
a1h-'Una5 acti\;dades. principalmente atendiendo a las causas sib'Uientes' . 

• Planeado" de la capacidad (recursos humanos. n .. 'CUrsos mal eriales ) 
• Rl.'Cursos financieros ( con cuanto se contaba y cuanto cos[Q ) 
• Esuudura básica de materiales ( cuantos se planearon. cuant05 llegaron. en 

que tiempo llegaron y como llegaron) 
En el momemo que se .. firma un contrato ", se adquiere el compromiso de 

entregar la obra en el tiempo planteado a partir de nuestro plan de avance de 
obra. que se origina dcspues de hacer un an:i.lisis de cada disciplina 
imolucradJ. en este caso son las siguientes. 
Obra ó\'il 

• E~trucluras !l1ctálicas 
• Plafones 
• Cancderia 
• Ins¡al;¡ciones d(,.'1;¡romecanicas 
Obviamente c:1da una de las mismas invo!uer;!11 rnultipks aCliyidack'\ ~. ~us 

con~'1;uent(,.'$ tiempos para ejt..'1;utar los trabajos. pero (,.'11 d momento d(,.' que 
se origin(,.'n rClraXlS y desplazamientos en la 1..'T1tn:ga. de la obra tc:rrninada 
eslO representa amonestaciones por panc de la supcn"isinn 
( cliente que controla el servicio ) ademas Je que :-i los re!r<b(lS son en 
tiempos considerables. esto se traduce en una mulla sclllallal 

Es por estas y otras razones que una buena plancación es de gran illllJllrtancia así 
como un Illetodo a seguir y es aquí cuando surge la plancacion y el Clll1tro[ 
de la producción aplicado a la generación de obra. con sus rcsp(,.'rlivas 
planeacíón de materiales. porque es esta la causa nmdam(,.'mal de tener 
tiempos ., muertos" al no contar con los materiales :1 tiempo. se originan 
retrasos en la ejecución de los trabajos, pero la metodologia nos involucra 
tener algun tipo de inventario. para decidir si el articulo se compra o fabrica y 
así lograr contar cun lo indispensable" juslCl a tit:'mpo ". ya que se csta 
fahric:ll1do contra pcdido y se manufactura en sitio lijo ( proyC\:to ) adcmas 
de que se tÍl.'nc un horizonte de plancación a cono plazo pues la terminación 
de el proyecto no excede a mas de 3 meses" 

Un JaclOr imponante para contar con los matcriali.."s. es que el prO\ccdor tampoco 
se retrase. y es aqui cuando se planea la adquisición con unas semanas de 
anticipación. si existieran factores ajenos. en el caso de que algunos 
m:lIcriales lucran de imponación y esto tamoien creara retrasos. se dehería 
•• Jirmar un contrato" con el proveedor en el cual se compromete a entregar 
" justo a tiempo " o de lo contrario sera sancionado cun una mulra 
( siluación que no sucede), se opla por cambiar de proveedor 

Para el avance en la ejecución de los trabajos. sólo un lactor demro de la 
planeaeión de la capacidad nos afecta •• los recursos humanos" y estos 
también nos pueden generar retrasos. aunque se planearon a\"ances 
semanales. apegados a un programa de trabajo para cumplir con los tiempos" 
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CONCLUSIONES 
Todos los ingenieros que ejercen su profesión deberían saber cuales 

son las universidades que tienen escuelas de ingenieria, y todos 
los profesores de ingeniería deberian conocer lo que hacen los 
ingenieros que ejerccllla profesión. La ingeniería es las dos 
cosas, la ensellanza y la practica, tal y como se ha descrito. 

Se tiene por objeto mostrar el amplio tema de la organización de la 
ingenieria. Se espera que después de haber esnldiado esto, se esté 
de acuerdo con la conclusión que se propone aquí de que la 
eficacia con que trabaje el departamento de ingeniería depende 
en gran medida de lo bien que se comprendan y sopesen los 
siguientes factores. 
El departamento de ingeniería deberá ser considerado en 
ténninos de su : 

papel dentro de la empresa 
relación con otros departamentos 
lugar en el plan de or!,'anización dc la empresa 
fanna de organización 
el personal 
la administración. 
acttración de acuerdo con los probrramas recomendados. 
Donde quiera que estos factores estén debidamente relacionados. la 

compañia 
puede esperar una continuidad en las mejoras del control sobre los 

costos de 
producción y reducciones estables en los costos reales de 

producción. 
• De acuerdo con las demandas fllturas podemos hacer una 

verdadera plancación acertada de la producción así como elegir el 
tipo de inventario en particular más adecuado, pero ¿ cómo 
podemos anticipar la demanda? esto se IObrrará pronosticar sólo 
con la historia pasada de los consumos registrados 

(demanda) que se tengan a la mano, porque herramientas tan útiles 
como el 

Probl'fUma maestro resultan del pronóstico que se tengan de las 
adquisiciones y es así como se puede contemplar el 
establecimiento de la producción progmmada 

Para tomar decisiones en cuanto a la compra ó manufactura de una 
pieza detenninada, se opta por lo que sea menos costoso y se 
elabora la requisición correspondiente, se detennina el tamml0 
del lote que se va a prob .... mar para producción; con todo esto se 
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elige cualquier método para el sistema de inventario dependiendo de 
cual se adecue a nuestras necesidades. 
esto va enfocado a la producción. 

o Todavia quedan algunos puntos que contemplar: 
La demanda que se da durante el tiempo de entrega 
Los conceptos de existencias aSeh'llradas 
Costos por faltantes y Niveles de servicio. 
Pero sólo se logrará abarcar todo este campo con programas 

versátiles como el (P. M. R.) Por esta razón surgen estos 
modelos 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 darán una visión clara y total, además de 
que sabemos todo el basto mundo que contempla elaborar dichas 
tablas, ya que podemos hacer cálculos y supuestos ejemplos. 

Dentro del caso práctico 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 10¡"'far contar con los 
ensambles y subensambles justo a tiempo de lo cual se encargo 
nuestro horizonte de planeación que fue acorto plazo por no 
"xccdcr de tr"S meses la duración de el proyecto. 

Además de que al cumplir con nuestra planeación partiendo de la 
estl1lctura básica de materiales logramos valorar también la 
planeación 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 semanalmente y su 
correspondiente seguimiento documentado. 
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