,7;7
7
o /_7/{/1/1
UNIVERSIDAD NACIONAL, AUTONOMA
. DE MEXICO

FACULTAD DE INGENIERIA

LA PLANEACION COMO ESTRATEGIA PARA
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD
DE UNA EMPRESA

FALLA DE ORIGEN

TESIS PROFESIONAL
PARA OBTENER EL TITULO DE:

INGENIERO MECANICO ELECTRICISTA

AREA INDUSTRIAL
» R E S E N T A N

EDUARDO CAMARENA TORRES
CARLOS R. MENDOZA AMEZCUA
DULCE MARIA TOLEDO GALLEGOS

mceg“ DIRECTOR DE TESIS:
LIC. YOLANDA ESTRADA GARCIA

MEXICQO, D. F., 1995

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN



e e

Universidad Nacional - J ~  Biblioteca Central
Auténoma de México -

Direccion General de Bibliotecas de la UNAM
Swmie 1 Bpg L IR

UNAM - Direccion General de Bibliotecas
Tesis Digitales
Restricciones de uso

DERECHOS RESERVADQOS ©
PROHIBIDA SU REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL

Todo el material contenido en esta tesis esta protegido por la Ley Federal
del Derecho de Autor (LFDA) de los Estados Unidos Mexicanos (México).

El uso de imagenes, fragmentos de videos, y demas material que sea
objeto de proteccion de los derechos de autor, serd exclusivamente para
fines educativos e informativos y debera citar la fuente donde la obtuvo
mencionando el autor o autores. Cualquier uso distinto como el lucro,
reproduccion, edicion o modificacion, sera perseguido y sancionado por el
respectivo titular de los Derechos de Autor.



Lic, Yolanda Estrada Garcia

Gruclas por darnos la oportunidad de conocerte y tratarte por habernos guiado en el iltimo paso de
nuestros estudios soclamente queremos decicte que siempre contards con nosotros,

Eduardo, Dulce y Carlos,
Ing. Eivira Valadez y Sdnchez

Si a alguien podemos agradecer que fué una gufa, un apoyo una ayuda y comprensién es o usted, usted
que vi6 por todos nosotros y nos ayudé de una manera desinteresada, sin obligacion, nos ensefié n quererla
y respetarla y sintié por nosotros el mismo amor que nosotros sentimos por usted.

No importa que tan aito o lejos volemos usted siempre serd nuestea " Jeta ",

Tito, Dulee y Lalo,
Fede, Lis, Fer, Mike, George (Mafia)

Ustedes saben to diffcil que es tener amigos y conservarlos, si algo nos dejo el paso por Ix Universidad
fué una solida amistad, gracins por habernos permitldo contar en todo momento y circunstancia con cada
uno de ustedes, ¢l compartir alegrias, teistezas, hambres, trlunfos y fracasos hicleron de esta etapa aigo
Unice, saben que cuentan con nosotros toda la vida,

Rajito, Bolita y Titolin,



A mis padres:

Ustedes que a mi lado disfrutaron momentos felices, en mis tristezas me consoluron y durante los
fracasos son mis consejeros, no importando cuando y donde, ustedes padres son los mejores, les agradezco
todo ¢n ia vida.

Eduardo.

A mis hermanos:

Un gran triunfo siempre es alcanzado por un equipo excepeional, ustedes forman parte de este,y conun
gran esfuerzo y comprension ayudaron a mi realizacion es por eso que hoy y siempre les estaré agradecido.

Eduardo.



Mami:

Dar graclas es diffcil después de haber recibido todo en la vids, tu amor, apoyo, entrega, comprension,
sacrificio y fuerza, que con ello me has formado, pero lo mas importante ¢s que siempre estards a mi lndo.

Carlos,

A mis hermanos:

A ustedes ue slempre me han apoyado, sunque existan vicisitudes en la vida slempre estaremos juntos
agrarrados de la mano, gracias por todo lo que me han enseiado,

Carlos,

Duice:
Simplemente gracias,

Carlos,



A mis padres:
Pocas veces he podido dardes as graclas demostrando que su esfuerzo y sacrificlo no fue estérit que en l
realidad formaron a personas de bien, que ese anhelo compartido que algun dfa nos formamos finalmente

se cristallzd, graclas por darme la fuerza y voluntad, ¢l ejemplo de la superacién y entereza, el carino y apoyo
cuando mas lo necesite pero sobre todo su amor, Puedo decir con orgulio que como ustedes nadie mis,

Mary.
A mis hermanos:

Quiero darles 1as graclas por haber estado conmigo slempre, por haberme dado la oportunidad de vivir
con ustedes 1a etapa mas bonita de mi vida, mi nifez, por dejarme disfrutar el ver crecer a la familia y teper
la dicha de conocer a mis sobrinos. Decirles que esto no selo es mfo sino de ustedes también porque siempre
estuvieron apoyéndome y alentdandome en todo momento, solo resta decirles que los quiero mucho.

Mary.
A tf que siempre estuviste s mi lado:

sracias por todo lo que me diste sin pedir nada o cambio, por estar conmigo ¢n todo momento, por
ayudarme a crecer conio persona, por quererme, y por compartirto todo conmigo, no olvides que te quiero
mucho,

Dulce,



INDICE

"LA PLANEACIONCOMO ESTRATEGIA PARA INCREMENTARLAPRODUCTIVIDAD DE UNA EMPRESA”




INDICE

INTRODUCCION

CAPITULO UNO

Definicion de Planeacion Estratégica

1 Factores que favorecen a la planeacion estratégica

Il Factores que limitan el éxito en la planeacidn estratégica

1.1 Al iniciarse el sistema

1.2 Relacionados con un malentendido en la naturaleza de la planeacién
113 Al aplicar 1a planeacidon estratégica

CAPITULO DOS

I.  Conocimiento de la empresa

Il. Establecimiento del objetivo principal
lll. Diagndstico de la Situacién Actual
Iil.1 Producto

1112 Mercado

I3 Maquinaria y Equipo

iIL4 Finanzas

1115 Recursos humanos

IV.  Anilisis del diagndstico

V.  Objetivos y metas

V1. Planteamiento de soluciones y evaluacién
VII. Estrategias de solucion

VHI. Implantacion

IX. Control y seguimiento

X Evaluacion y retroalimentacion

INDICE

C-IV-I e

-
——



CAPITULO TRES
(CASO PRACTICO)

i Conocimiento de la empresa

i Establecimiento del objetivo general

"l Diagnostico de la situacion actual

v Andlisis del diagndstico

v Establecimiento de objetivos, metas y alternativas
Vi Estrategias de solucién

vii Calendarizacion

VIl  Implantacién

1X Control y Seguimiento

CONCLUSIONES

BIBLIOGRAFIA

INDICE

103
121
128
131
132
132




INTRODUCCION

"LA PLANEACIONCOMO ESTRATEGIA PARA INCREMENTARLAPRODUCTIVIDAD DE UNA EMPRESA"




INTRODUCCION

INTRODUCCION

Debido al nuevo entorno internacional México se ha visto en la obligacién de pensar
en una nueva forma organizacional en donde las filosofVas de calidad, Justo a tiempo,
disminucidn de costos y gastos, sin que por ello se vea afectada la productividad, asi
como la compelitividad, son factores fundamentales para incrementar e} volumen de
produccién, ventas y de esta forma las utilidades que son reportadas a la direceién.

No hay que olvidar la situacién industrial y comercial que nuestro pais vivia hasta
hace algiin tiempo en donde encontramos el proteccionismo al fabricante, lo que provocé
como consecuencia el atraso tecnoldgico de nuestra industria ya que no habia mids
competencia que Ja nacional y en algunos casos ni siquiera ésta, lo que ocasioné la
existencia de monopolios, que impedia la entrada de un producto de calidad con el cual
¢l consumidor estuviera satisfecho.

Al no haber punto de comparacidn, el consumidor se veia en la necesidad de comprar
lo que existia en el mercado sin importar el precio o bien, que él mismose incrementara
en lapsos cortos de tiempo, ya que no existia una competencia entre fabricantes. Aunado
a lo anterior debemos de reconocer que ¢l empresario y el trabajador mexicano no
cuentan conuna cultura de trabajo, es decir, solo le interesa el bienestar propio, sin tomar
en cuenta al cliente,




INTRODUCCION

Razdn por la cual encontramos a la Planeacion Estratégica como herramienta fun-
| damental para crear una nueva estructura organizacional, la cual planée, desarrolle y
:  optimice el funcionamiento de cualquier empresa que desée llegar a ser competitiva y
l satisfactoria en todos los dmbitos.
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“LA PLANFACIONCOMO ESTRATEGIA PARA INCREMENTARLAPRODUCTIVIDAD DE UNA EMPRESA?
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DEFINICION DE LA PLANEACION ESTRATEGICA

La Planeacién Estratégica se define como aquelias técnicas analfticas que ayudan a
la clasificacidn de los negocios de una firma para fines de asignacion de recursos asf como
la creacion y vealizacion de un plan competitivo en base al potencial de crecimiento de
cada negocio y de los recursos financieros, materiales, operativos y humanos.

Es por eso que la Planeacion Estratégica, representa una nueva forma de organizar
y analizar los problemas que tiene una empresa, para de esta forma mejorar la situacién
de la misma. Estd pensada para realizarse a largo plazo, teniendo resultados paulatinos
por 1o que es muy comiin que el empresario, o quien, en su lugar realiza el control de la
misma se desespere creyendo que la Planeacién Estratégica, arrojara resultados casi
instantancamente, por lo que hay que hacer conciencia ante el reponsable, que la
Planeacién Estratégica no es una formula migica ¢ instantinea, y que Heva tiempo el
hacer que funcione y dé los resultados para lo que fué planteada,

Pero para que esta funcione como es debido tenemos que hacer especial hincapié en
todos aquello puntos en los cuales se puede incurrir, y de ésta forma demeriten el
desarrollo de la misma,

Aln cuando la Planeacién Estratégica es aplicable a todo lipo de empresas, es
importante que tomemos en cuenta que no importa cuan exitosa haya sido la planeacion
para una empresa en especifico, nunca obtendremos los mismos resultados si tratamos
de implantarla en otra empresa, esto es debido a que cada empresa tiene sus par-
ticularidades, en objetivos, estructura, fuerzas, debilidades, oportunidades, cambios,
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entre otros, lo que la hace diferente a las demas, es por cso que cada empresa debe tener
su propia planeacién.

La Planeacién Estratégica es un proceso que se inicia con el establecimiento de
objetivos organizacionales, define politicas y estrategias para lograr estos objetivos, y
desarrola planes detallados de todos los puntos de partida que se muestran en el
siguiente esquema.

ELEMENTOS QUE INTEGRAN EL PROCESO DE PLANEACION ESTRATEGICA

También es un proceso para decidir de antemano los esfuerzos que deben de hacerse,
cuando y como deben realizarse, quien lo Hevard acabo y qué se hara con los resultados.

Ademis de esto, es sistem:tica en ¢l sentido de que es organizada y conducida con
base a una realidad entendida, por lo cual, una vez que ¢l empresario esta convencido de
esto es necesario que se planteen los objetivos, hay que recordar que estos deben ser
vilidos para su situacion actual y la de un futuro corto o mediano de la empresa, pero
debido a los cambios que se han estado generando en el pais, es probable que para dentro
de algunos aios, o bien un lapso mas corto, esos objetivos ya no sean vilidos, por lo que
aparantemente la planeacion seria obsoleta, esto no deberd ocurrir ya que se debe hacer
una revision continua de los objetivos e irlos cambiando o bien adecuarlos al nuevo
entorno, de igual forma debemos hacer lo mismo para la planeacion, es decir, la
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Planeacidn Estratégica no resultard si es inflexible, por lo que debemos estar concientes
de que ird cambiando de acuerdo a su entorne y debemos saber que no funcionard en una
empresa si no involucra totalmente a las personas que conforman a la misma, pero lo
importante no solo es que la involucren, sino que se sientan parte del equipo, que cstén
ahi no por obligacién sino porque sienten un compromiso moral y que no estarian mejor
en ningun lugar como en el que laboran.

Es necesario también que en la planeacién exista un lider, el cual estard a cargo del
control y verificacién de metas, es también aquella persona que tiene los objetivos bien
definidos y harid legar al equipo completo a cumplir con los mismos, es por ello que sin
un guia, la planeacion no importa cuan bien sea planteada ésta serd un fracaso.

A lo anteriormente expuesto podemos formularnos cuatre preguntas bdsicas:
1.- éCémo deben definirse los distintos negocios de una compaiiia?

2.- 4Qué impacto tendra en el negocio el asignarle su participacién en la Planeacién
Estratégica?

3.- 4Qué problemas administrativos acompaiian al uso de las técnicas de la Planeacidn
Estratégica?

4.- iSe emplean las técnicas de Planeacion Estratégica de alguna forma en la empresa?

El responder a estas preguntas asi como identificar los miltiples problemas que
acarrea la aplicacién de la planeacién en la empresa requicre que se documenten las
experiencias de diversas empresas que han tenido que utilizar dichas técnicas,
tomandolo como medelo, sin que por ello exista una planeacién igual,

La Planeacion Estratégica es tan delicada y celosa que solo acepta la unidad come
sistema de trabajo, por lo que si existe algin tipo de fisura, por muy pequeiia que sea, la
Planeacion Estratégica no perdona y desaparece del panorama.

Concluyendq es una buena integradera de actividades, como se ilustra en el siguiente
esquema,
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CULTURA
SISTEMAS DE
MOTIVACION
"PERSONAS .
ESQUEMA SISTEMAS DE

[ESTRATEGIA | ORGANIZACIONAL | INFORMACION | | [ DESEMPENO |

TAREAS T
ESTRUCTURA

LA PLANEACION COMO REPRESENTACION DE LA UNIDAD DE ACTIVIDADES

Debemos tomar en cuenta que no existe una Planeacién Estratégica dnica, esta se da
en diferentes tamafos y giros industriales, asi como tampoco importa el tamaio de la
empresa.

Es por eso que se rige por una serie de factores que hacen la buena realizacién del
cumplimiento de la Planeacion Estratégica, ésta debe realizarce concientemente de
manera interna como externa mostrando de ésta forma las fuerzas y debilidades de la
empresa misma, asi como de las oportunidades y amenazas de esta con respecto al
entorno.

Es importante tomar en cuenta que de la Plancacion Estratégica obtendremos el
control de la empresa a largo plazo siempre y cuando exista una gran comunicacion y
conciencia en ésta. Todo esto nos provocard una participacidon real de cada uno de los
integrantes, ya sea empleadoo directivo, en pocas palabras involucrarse en la planeacion,
ereando cambios organizacionales y una nueva cultura en todos, para que al fin podamos
hacer de todas las personas un gran niicleo homogéneo y asi como las actividades y
estrategias a seguir como se esquemaliza en la siguiente figura,
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Una vez concluida completamente esta etapa, la Planeacion Estratégica debe tener
una excelente retroalimentacion y existir una revision detallada y continua, todo esto
con el fin de entender que no existe 1a planeacidn estratégica si no es de una anatomfa
actual y flexible, esto es Hevar en curso los logros de nuestras metas enfiladas al gran
objetivo deseado, tomando en cuenta que pueden existir circunstancias, situaciones y
condiciones que nos obliguen a replantear.

Es por eso que en este proceso de retroalimentacién y avance se debe tener una buena
programacién 1a cual debe estar basada sélidamente en sieteimportantes puntos que de
una forma u ofra nos marquen las limitaciones o aciertos de nuestra empresa para con
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esto, conformar de manera muy definida, la estratégia adecuada en la planeacion, sean

estos prondsticos, estudio de mercado, capacidad instalada, técnicas de ingenieria in-
dustrial, entorno en el giro industrial, entorno nacional y entorno internacional.

T
{

B

I
]

INFLUENCIAS QUE DETERMINAN EL. ENTORNO DE UNA EMPRESA

Esto nos lleva a entender que tal vez para algunas empresas no serd necesaria la
Planeacion Estratégica como tal por el hecho de producirles un costo mayor al beneficio
que pudiera proporcionaries, asi como ubicarlos en escencia en tiempo y lugar de donde
se localizan en funcién del ciclo de vida del producto o bien que represente.

Dentro de la planeacién Estratégica debe de cumplirse con la programacién de
actividades dictadas por la misma, para de ésta forma cumplir las metas individuales,
que son en conjunto, objetivos especificos y hacer de manera obligiatoria el cumplimiento
y éxito del plan a largo plazo, el objetivo organizacional.

La Planeacion Estratégica se avocard en primer término en hacer de las debilidades
fuerzas o fortalezas y en segundo plano convertir las amenazas en oportunidades, El
trabajo en la Planeacion Estratégica se hard mejor si las personas y actividades se hacen
de una manera dinimica, esto implica que exista en gran parte el factor decisivo, la
iniciativa, 1a creatividad y sobre todo, la responsabilidad y poder de decisidn.
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FACTORES QUE FAVORECEN A LA PLANEACION
ESTRATEGICA

1.- Correcta definicién de objetivos
2.- Revision continua de objetivos, asi como su modificacién cuando sea necesario.
3.- Eficiente metodologia de control
4.- Comunicacién directa y sin distorciones en todos los niveles de la organizacién.

5.-llacer conciencia en todos los niveles, que la Planeacidn Estratégica reportard un
beneficio general.

6.- Involucrar a todo el personal de cualquier nivel.

7.~ Existencia de un lider comprometido con su deber,

II FACTORES QUE LIMITAN EL EXITO EN LA l
PLANEACION ESTRATEGICA

La planeacion como cualquier sistema organizacional no es infalible, como todas, tiene
sus problemas en si misma y errores frecuentes en los que caen tanto los directivos, como
personal en general y plane¢adores con experiencia, sino cualquier persona que desee
incursionar en ella. Es por eso que debemos hacer un alto para analizar los factores de

algunas dreas que generalmente se descuidan y hacen que la planeacion no funcione
como es debido, los cuales podemos dividir de la siguiente forma:

IL1 AL INICIARSE EL SISTEMA

1.- La suposicién que una correcta planeacién es dnicamente responsabilidad de la
persona que la va a hacer, es decir el planeador.
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2.- Creer que 1a planeacién no es necesaria debido a que hasta la fecha se ha tenido el
éxito deseado sin utilizaria,

3.- Rechazar 1a planeacién formal porque el sistema fracasé en el pasado en pronosticar
un problema critico y/o no resulté en decisiones importantes que satisfacieran a la
direccion de la empresa.

4.- Suponer que el conocimiento acerca de la planeacion es insuficiente para llevarla
acabo de forma fructifera y correcta,

5.- Suponer que una empresa no puede dasarrollar una planeacion efectiva a largo plazo
de acuerdo con sus recursos y necesidades.

6.- Suponer que al introducir una planeacién corporativa completa en una empresa,
surgiran resultados milagrosos de 1a noche a la mafana.

7.- Pensar que una planeacion hecha a la medida de una empresa, se puede adoptar sin
modificaciones a otra, teniendo el mismo éxito.

8.- Suponer que los sistemas organizacionales de una empresa asi como los procesos de
toma de decisiones no intervienen con la planeacién.

9.-Suponer que una estructura organizacional de una empresa puede ser implantada en
otra, sin una evaluacion cuidadosa en la direccion de ésta.

10.- Creer que se ha hecho una conciencia de lo que es 1a planeacién y lo que significard
y aportara a largo plazo en la empresa.

1i.- Fracasar en crear un clima adecuado y no resistente a la planeacion dentro de una
organizacion,

12.- Situar al planeador en una jerarquia muy alta dentro dela organizacién empresarial,
ya que por ello el andlisis y la visién de la empresa serd parcial.

13.- Fracasar en asegurar en que el personal de planeacién ticne las cualidades necesarias
de liderazgo, experiencia técnica y personalidad para cumplir en forma adecuada con
sus responsabilidades de hacer efectivo el sistema de planeacién.

10
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11.2 RELACIONADOS CON UN MALENTENDIDO EN NATURALEZA DE
LA PLANEACION

1.- Olvidar que la planeaci6n es un proceso politico, social, organizacional y racional.

2.- Pensar que la planeacién sistemitica formal (aquella que tiene sus origenes cn una
metodologia) y la planeacién intuitiva (basada en la experiencia del empresario y la
oportunidad del mercado) no son complementarias.

3.- Suponer que el planeador podri elaborar planes desde el escritorio y pedir que se
implanten, sin estar lo suficientemente conciente de los problemas de la empresa.

4,- Creer que el planeador podra implantar sus planes sin la colaboracién de todo el
personal que labora en la empresa.

5.-Ignorar quela planeacion es y debe ser un proceso de aprendizaje y retroalimentacion.
6.- Suponer que la planeacidn es facil.
7.- Pensar que la planeacion es diffcil
8.- Creer que la planeacion a largo plazo puede sacar a la empresa de una crisis actual.

9.-Mantenerla idea que una planeacién a largo plazoysoloaplicada en un drea especifica
de la empresa es Planeacion Estratégica.

10.- Aplicar a la Planeacion Estratégica como parte aislada en todas las drcas de
operacion de la empresa.

I1.3 AL APLICAR LA PLANEACION ESTRATEGICA
1.- INVOLUCRAMIENTO DIRECTIVO

- La alta direccidn ésta tan absorvida por los problemas actuales que nodedica ¢l tiempo
suficiente a ]a planeacion a largo plazo, y asi el proceso pierde su importancia entre los
otros directivos y el personal, es decir "Dejar de hacer la importante por lo urgente ".

- La planeacion se vuelve impopularentre el personal debido a que la alta direccién pasa
mucho tiempo fijandn objetivos a largo plazo, pero nunca fija metas.

11
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- Fracasar en pensar que ¢l personal en general estd involucrado en el proceso de
planeacion.

- Una centralizacidn exagerada de la planeacidn a largo plazo en las oficinas generales,

ocasiona que los departamentos no adquieran responsabilidad para desarrollar planes
efectivos,

2.- EL PROCESO DE PLANEACION

- Confundir a las metas con los objetivos y viceversa.

- Suponer que se deberia dar la mlsma importancia a todos los elementos de planeacion,
¢s decir, que deberfa proponerse el mismo énfasis en la planeacidn intuitiva como en la
estratégica.

- Hacer dela planeacion un sistema inflexible, en el cual no cabe la creatividad y sencillez,

- Elaborar una planeacidn exageradamente optimista o previsiva.

- Imaginar una situacion presente en el futuro sin antes estudiar el proceso en cada una
de sus partes.

- Priorizar resultados numéricos que se obtendrin de una planeacién formal sobre los
posibles resultados de una planeacién intuitiva.

- Buscar precisién en niimeros a través de todo el proceso.

- Suponer que al tener que escoger entre diversas alternativas, Ia mejor serd siempre las
mas antigua,

- Creer que las nuevas técnicas cuantitativas no son tan ttiles como las propagadas,

3.- CREDIBILIDAD DE LOS RESULTADOS

- Creer que se han desarollado capacidades de planeacién en las principales dreas de
desarrollo.

12
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- Pensar que la alta direccion y los plancadores han proporcionado las guias suficientes
para trabajar y aportar dividendos deseados.

- Intentar abarcar demasiadas actividades en un lapso breve.

- Pensar que el mantener la informacion y sistemas dentro de un minimo que permite el
procesoy los resultados no sean creibles y utiles.

4.- AL UTILIZAR LOS PLANES ESTRATEGICOS

- Fracaso de la alta direccidn en revisar con los jefes de departamentos y divisiones los
planes a largo plazo, elaborados para estos dltimos.

- Olvidar que el propoésito fundamental del ejercicio es tomar mejores decisiones a las
actuales.

- Suponer que una vez diseiados los planes, hay que seguirlos rigurosamente hasta que
se llegue al siguiente perfodo de revisién.

- Rechazo constante de la alta direccion del mecanismo de planeacién formal al tomar
decistones intuitivas que estdn en conflicto con los planes formales.

- Utilizar los planes como normas para medir el desempeiio directivo,

- Olvidar aplicar un analisis costo-beneficio al sistema para asegurar que los beneficios
sean superiores a los costos.

- Fracasar en alentar a los direetivos en realizar una planeacion a largo plazo de buena
calidad basando las recompensas en el desempefio a corto plazo.

- Ignorar el hecho de que ta plancacién formal es un proceso directive, ¢l cual puede
utilizarse para mejorar las capacidades directivas en toda la empresa.

De los factores anteriores que debemos tomar en cuenta para el buen funcionamiento
de nuestra planeaci6n, es necesario contar con un buen equipo administrativo que debe
tener la funcién de planear y coordinar todas las actividades necesarias para lograr los
objetivos empresariales. El proceso es dificil y toma tiempo, porque requiere un enfoque
sobre las dreas no familiares para el gerente tradicional, como lo son:
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- Asegurar un compromiso constante con los objetivos acordados, a pesar de los
problemas que se presenten.

- Combinar objetivos concretos con programas realistas de tiempo. Esto requierede una
planeacién légica y clara, sin exceso de optimismo, incertidumbre o castillos en el aire,

que han caracterizado a muchas empresas en el pasado.

- Proporcionar flexibilidad y planes alternativos de contingencia para tomar en cuenta
cambios econémicos o de mercado.

- Traducir los planes por escrito, en acciones con propasito, tomando en cuenta las
prioridades acordadas, actividades interrelacionadas y coordinacién interdepartamen-
tal,

- Seleccionar y desarrollar la siguiente linea de subordinados,
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"LA PLANEACIONCOMO ESTRATEGIA PARA INCREMENTARLAPRODUCTIVIDAD DE UNA EMPRESA"
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Una vez integrado el equipo administrativo, el personal deberd ser capacitado para
realizar una debida planeacion es necesario que se observe bajo la siguiente metodologia:

1 Conocimiento de la empresa

11 Establecimiento de los objetivos

111 Diagnostico de la situacion actual

1V Anilisis del diagnéstico (Identificar problemas)

V Establecimiento de objetivos especificos y metas

VI Planteamiento de soluciones y evaluacién de las mismas
Vi1 Estrategias de solucién y calendarizacién

VH Implantacién

IX Control y seguimiento de la implantacién

X Evaluacién y retroalimentacion de la misma

1§

.
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A continuacion se analizara cada uno de estos puntos:

I CONOCIMIENTO DE LA EMPRESA

En este punto el plancador se dedicard a clasificar a la empresa en la cual se
implantara la Planeacion Estratégica.

Para su realizacidn es necesario identificar:

1.- El nombre de 1a empresa o razdn social

2.~ Giro de la misma

Saber a qué se dedica la empresa

3.- Clasificacion de acuerdo al tipo de empresa,

Primaria: Son aquellas dedicadas a la agricultura, silvicultura, pesca y
ganaderia.

Secundaria: Son aquellas dedicadas a la mineria, construccién y manufactura.

Terciaria: Son aquellas que se dedican al comercio, transportes, electricidad, gas, agua |
y servicios generales.

4.- Clasificacién de acuerdo al tamaiio.

Artesanal: Es aquella en la que laboran de 4 a S personas
Pequeiia: Es aquella en la que laboran de 40 a 80 personas,
Mediana: Es aquella en la que laboran de 80 a 500 personas.

Grande: Esti comprendida por un nimero de trabajadores entre 500 a 50,000
trabajadores.
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§.- Clasificacién de acuerdo al producto,

Consumo inmediato: Son los alimentos y vestido,

Conswino Duradero: Son automdviles, televisores, inmuebles, etc..
Servicios Personales : Consultorias, centros de investigacion y desarrollo,
Servicios Piiblicos y Privados: Bancos, transportes, industria eléetrica.

6.- Clasificacién de acuerdo al capital.

Publicas: Son aquellas en las cuales la direccion y el capital de la misma es aportado por
¢l gobierno.

Privadas: Son aquellas en las cuales la direccion y el capital de la misma es aportado por
accionistas.

7.- Estructura Organizacional.

Consiste en asignar a cada grupe funcional, un adminstrador con la autoridad suficiente |
y necesaria para supervisarlo, coordinarlo y poder tomar sea reponsabilidad. De este '
modo si concentramos todos los grupos funcionales de una empresa y asignamos a '
cada uno de ellos un adminstrador obtendremos una estructura organizacional. En una |
estructura organizacional debe estar perfeclamente claro quien debe realizar deter-

minada tarea y quien es responsable para un determinado resultado. ]

8.- Analisis histérico.
Consiste en hacer un andlisis de comportamiento de la empresa a través del tiempo.

Esto nos dard como resultado poder determinar la funcién primordial de la empresa, asi |
como el conocimiento general de lamisma.
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II ESTABLECIMIENTO DEL OBJETIVO GENERAL

Es comiin la utilizacion de las palabras objetivos y metas indistintamente lo que
ocasiona problemas semdnticos, es por ello que surge la necesidad de definir claramente
¢l significado del vocablo objetivo. Se entendera como el resultado que desea obtener o
necesita lograr dentro de un periodo de tiempo especifico una empresa o grupo de
personas. El objetivo es una norma cualitativa en general y cuantitativa en cuanto a
tiempo es referido, debera ser concreto y entendible.

Existen dos tipos de objetivos, los generales u organizacionales y los particulares o
especificos.

GENERALES:

Son aquellos que involucran a toda la empresa o grupo de personas, pretendiendo
generar un desarrollo global de la misma y estan definidos para un periédo largo de
tiempo (largo plazo).

ESPECIFICOS:

Son aquellos que involucran a un drea o parte de la empresa, estos objetivos son
particulares y referidos idnicamente al drea en que se desarrollan, el periédo de
realizacién es menor que ¢l de los generales (mediano plazo).

) METAS

0BJET1IV@GS
ESPECIFICOS

0BJETIVO
GENERAL

RELACION METAS-OBJETIVOS GENERALES-OBIETIVOS ESPECIFICOS
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De acuerdo con la grafica podemos decir que los objetivos especificos son el soporte 1
de los objetivos generales, es decir, un conjunto de objetivos especificos dardn como
resultado la realizacion del objetivo general,

|
Todos los objetives sin importar su tipo, deberan cumplir al redactarse con cuatro !
caracteristicas:

1) ATRIBUTO: Se define como la cualidad que detemina la accion del objetivo.

2) ESCALA DE MEDIDA: Es un parimetro o indicador del mismo género el cual servird
de referencia,

3) UMBRAL: La cantidad de avance en porcentaje que se pretende alcanzar al término
del tiempo establecido.

4) HORIZONTE: Es ¢l tiempo en el cual se levara acabo el objetivo.

Ejemplo:

Desco: Mejorar 1a rentabilidad

ATRIBUTO: Rentabilidad

ESCALA DE MEDIDA: Tasa de rentabilidad neta del patrimonio (ROE)
UMBRAL: 20%

HORIZONTE: 1 aiio

OB JETIVO: Incrementar la rentabilidad del 20% en un aito

Los objetivos deben cumplir con las siguientes caracteristicas:

1) CONVENIENTES: El logro deberd apoyar los propésitos y misiones bisicos de una
empresa. {

2) MESURABLE A TRAVES DEL TIEMPO: Los objetivos deberin establecerse en l
términos concretos, lo que se espera que ocurra y cuando. i
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3) FACTIBLE: Se deberdn establecer objetivos pricticos y reales, es decir, posibles de
lograr.

4) ADAPTABLE: Los objetivos deberdn ser adaptados al sistema de valores de la
persona.

5) FLEXIBLE: Los objetivos podrin ser modificables cuando surjan contingencias
inesperadas, eso no implica que sea inestable.

6) MOTIVADOR: Deberin ser un poco agresivos y representar un reto para quien los
toma, tomando en cuenta que deberin estar dentro de la realidad,

7y COMPRENSIBLE: Se establecerdn como palabras muy sencillas y entendibles.

8) OBLIGATORI1O:Se establecen a través de un compromiso en el personal guelo llevard
acabo.

9) PARTICIPACION DE LAS PERSONAS: Se establecen con la ayuda de los respon-
sables del logro de los objetivos.

10) RELACION: Deberdn relacionarse en primera instancia con los propositos bdsicos
de la organizacién, después con los propdsitos de la direccion y por dltimo de los
departamentos.

Para el planteamiento de objetivos se deber:in observar los signientes puntos:
1.- Desemipeiio en el pasado:

Es immportante tener un conocimiento del pasado y desarrollo de la empresa desde sus
inicios hasta la fecha, observar los errores y aciertos en los cuales han incurrido para
llegar al lugar en el cual se encuentran. Se basa en examinar el trabajo pasado y
extrapolarlo hacia el futuro,

2.- Adaptacion a Tendencias:
Es importante analizar los comportamientos de los movimientos en cuanto a ventas y

comportamiento del mercado, en base a la experiencia anterior. Se basa en la
extrapolacion del pasado hacia el futuro ajustindolo a la linea de tendencias.
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3.- Utilizacion de recursos:

Es necesario conocer todos aquellos bienes de trabajo con Jos que cuenta 1a empresa,
asf como su utilizacién en el desempeiio de la misma. Consiste en calcular los recursos
disponibles de 1a compaiifa y determinar la posible y deseable utilizacién de los mismos.

11.1 GENERACION DE OBJETIVOS

Para el establecimiento de objetivos exiten 4 formas baisicas de hacerlos:

1.- DESCENDENTE:
El objetivo es genérado por la alta direccion o por ¢l ejecutivo en jefe proporcionando

los lineamientos a las divisiones las cuales elaboran los planes y son revisados por las
oficinas generales dando estas su aprobacion o rechazo,

GENERACION DE OBJETIVOS DE MANERA DESCENDENTE

Las ventajas son: la alta direccion determina a donde quiere llegar la compaiifa, a
pensar en el futuro y planear metas que desea lograr.

Las desventajas son; La direccién puede no estar preparada para indicar direcciones
especificas y dar lineamientos no alineados.

Puede presentarse el caso de que los gerentes de divisidn se sientan limitados bajo este
enfoque.

ASCENDENTE:

El objetivo es generado y desarrollado en las diversas divisiones para ser enviado y
revisado en la alta direccién, es aqui donde se aprueba o rechaza, en el segundo caso se
inicia nuevamente el ciclo.
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GENERACION DE OBJETIVOS DE MANERA ASCENDENTE

Ventajas: Este sistema es adecuado cuando la alta direccion no estd preparada para
dar instrucciones especificas, dindoles libertad a las divisiones para trabajar y preparar
mejores planes y objetivos.

Desventajas: Algunos jefes de division se podrian sentir incomodos sin una guia o
podrian no estar preparados para realizarlos.

MIXTAS:

Esta esta fomada por una combinacidn del ascendente y el descendente, en el cual los
objetivos son generados por grupos de trabajo de 1a alta gerencia y las diversas divisiones,
teniendo reuniones constantes para el didlogo en oficinas generales y divisionales.

GENERACION DE OBJETIVOS DE FORMA MIXTA

22




CAPITULO

DOS
l {’enlajas: Consiste en que se puede lograr una mejor coordinacién de esfuerzos, por |
fo tanto se obtendridn objetivos mds creativos que requieren de menos esfuerzo y tiempo. |

POR EQUIPO:

En este caso el equipo de trabajo es formado por el ejecutivo en jefe y un grupo de jefes
de divisién para tratar los problemas a los que sc enfrenta la organizaciin y asi general |
¢l objetivo comiin,

Este método puede ser muy fructifero siempre y cuando exista en el equipo de trabajo
una relacion interpersonal positiva.

GENFRACIONDE OBJETIVOS EN EQUIPO

Ventajas: Se erea una comunicacion en la empresa,
Desventajas: Si no existe una comunicacién y el ejecutivo en jefe es autoritario el
resultado no serd efectivo.

Como se puede observar los objetivos son claves en ¢l desarrollo de una empresa ya
que muesiran el lugar a donde se pretende llegar.

El establecimieto de los objetivos generales de una empresa depende del tamaiio de la
misma, ya que generalmente en una pequeia los objetivos los establece la alta direccién
con poca o nula colaboracidn delos ejecutivos, conforme se van expandiendo lasempresas
en complejidad y tamaiio la colaboracién de los ejecutivos aumenta.
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III DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

En csta parte la investigacion se enfocard a conocer las condiciones en las que se
encuentra actualmente la empresa, para un mejor estudio sera necesario dividirla en las
siguientes dreas de estudio:

Mena de obey Tecnologls

DIVISION DEAREAS EN LA EMPRESA

Es necesario el conocimiento y seguimiento de cada una de las dreas antes men-
cionadas, ya que debido a esto podremos asegurar la superviviencia en primera instancia,
crecimiento y desarrollo de la empresa, es por ello que surge la necesidad de analizarlos.
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Ill.1 PRODUCTO

Es lo que el vendedor tiene que vender y lo que el comprador tiene que comprar,
Cualquier empresa que tiene algo que vender, ya sea bienes tangibles o no, estd vendiendo
productos. Definiendo formalmente un producto es un conjunto de utilidades que
consisten en varias caracteristicas de bien y sus servicios complementarios. En mer-
cadotecnia la palabra "bienes” se usa comeo un sinénimo de "producto”.

Una empresa que no se diversifica, nace, crece, se estanca y muere con su dnico
producto, Dura lo que dura el producto, algunas veces el ciclo de vida es largo, en
ocasiones es corto, una empresa puede vivir el tiempo que subsista una moda o indefinida-
mente, en el caso de un producto de primera necesidad.

En general se puede afirmar que una empresa que dedica sus esfuerzos a un solo
producto tiene menos probabilidad de sobreviviencia a largo plazo que una que se
diversifica.

Una vez comprendida la necesidad de analizar esta drea se procede a estudiar la
siguiente informacion:

1.- PRODUCTO O PRODUCTOS QUE SE REALIZAN I

Es importante saber cual o cuales son los productos importantes o bisicos que se
elaboran en la empresa, asf como los productos secundarios y, si existen, productos en
desarrollo.

2.- CICLO DE VIDA DEL PRODUCTO |

Todos los preductos, le misme que las personas, tienen una cierta duracién, durante
la cual pasan por varias etapas, facilmente identificables. Desde ¢l momento en que se
concibe laidea de un producto, durante su desarrollo y hasta su introduccidn al mercado,
un producto pasa por varias etapas prenatales (esto es, por varias fases de desarrollo).
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Su vida comienza con su introduccion al mercado, luego pasa por un periodode rdpida
expansion en el mercado, después por uno de apogeo o madurez y finalmente entra en la
etapa de decadencia o declinacion hasta que su vida toca a su fin.

La trayectoria exacta del ciclo de vida del producto varia, esto es que para cada
producto existe una unica trayectoria debido a las carateristica que lo conforma y el
sector al que esta dirigido.

VENTAS

12

Madurez

10 o —

/ ™.

1
8 b A

\\ -
« Decndencia l PRODUCTO’

6} . Desarollo

LS

——

. -ay

TIEMPO

Nacimiento

CICLO DE VIDA DEL PRODUCTO

- NACIMIENTO:

El producto no estd totalmente desarrollado, es una fase de fuerte promocién, de
asegurar la distribucién inicial y de identificar las debilidades del producto
eliminindolas.

- DESARROLLO:

Es cuando se lanza el producto al mercado totalmente terminado, se incrementa la
demanda rdpidamente, Ia eficiencia de manufacturay distribucién son claves importan- ]
tes al éxito del mercado, en esta parte el precio es alto.
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- MADUREZ:

Es cuando e} mercado probé y acepto el producto, se puede producir a gran escalay
los precios se disminuyen, la intensidad de la competencia hacen bajar las utilidades,
los precios descienden mientraslos costos de mercadotecnia suben, La ventas continian
aumentando durante un fiempo, pero a una tasa cada vez menor hasta que al fin se
nivelan en un punto de saturacién del mercado.

- DECADENCIA:

Es cuando ol producto mucre, o bien la demanda se ve disminufda hasta que es nula
o casi nula, esto muchas veces es ocasionado por una innovacién del producto, por
una sustifucion del mismo, o bien por un cambio evolutivo en el comportamiento del
consumidor, las ventas de la industria baja y la competencia disminuye.

3.- ANALISIS DE CICLICIDAD Y TEMPORALIDAD

Para conocer el comportamineto de un producto en el mercado, su vigencia y épocas
de mayordemanda es necesario conocer en primera instancia el ciclo de vida del mismo,
una vez que se ha situado en el lugar en donde se encuentra el produeto a desarrollar o
comercializar, es necesario conocer especificamente las caracteristicas especiales del
mismo en cuanto a ventas, por lo que cs necesario conocer la ciclicidad y temporalidad
del mismo, entendicendo por:

3.1- CICLICIDAD DE UN PRODUCTO:

Es el comportamicnto del producto a traves de un largo periodo de tiempo, es decir de
varios afios, motivado fundamentalmente por modas, publicidad o acontecimientos
politicos, econdmicos, etc, podemos resumir gue es volver al inicio después de un periodo
de tiempo, es decir, el auge que tiene un productoy la vigencia en el mercado, tomado en
tuenta que desaparecerd para posteriormente reaparcer en el mercado, un ejemplo de
esto es el uso de la minifalda, en los afos setentas tuvo un gran auge, posteriormente
desaparecié para dar paso a nuevas modas, en los ochentas reaparecié con algunas
modificaciones o gue le daba un toque actual, pero en escencia seguia siendo minifalda,

o
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VENTAS
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CICLICIDAD DE UN PRODUCTO

3.2 TEMPORALIDAD DE UN PRODUCTO:

Para poder hacer un andlisis de temporalidad es necesario que el producto se en-
cuentre en la etapa de madurez, la temporalidad 1a podemos definir como el compor-
tamiento de la venta de un producto en un plazo de un ado, es decir este estudio nos
arrojard aquellos meses en los cuales las ventas seincrementan hasta llegar a sumdximo,
de igual forma nos mostrard aquel tiempo en el que su demanda es mfnima o nula, como
ejemplo representativo podemos citar a las esferas de navidad, es decir durante todo el
afio la demanda de las mismas es mfnima, pero a partir del mes de Agosto la demanda
se empieza a elevar teniendo su méxima demanda en la primera quincena del mes de
Diciembre disminuyendo al término del periodo navideiio,

VENTAS
12

10

~ TEMPORALIDAD

0 TIEMPO
Primaveca Vetane [s,"1.%3 Invtemo

TEMPORALIDAD DE UN PRODUCTO
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4.- TECNICAS DE INGENIERIA INDUSTRIAL |

Estardin constituidas por todos aquellos estudios propios de la operacion en la
realizacion de un producto, y la organizacion general de la planta, para su correcto
estudio lo divideremos en:

4.1 DIAGRAMA DE OPERACION DEL PROCESO:

Este diagrama muestra la secuencia cronolégica de todas la operaciones del taller o
en mdquinas, inspecciones, margenes de tiempo y materiales a utilizar en un proceso de
fabricacién o administrativo, desde la llegada de la materia prima hasta el empaque o
arreglo final del producto terminado. Sehala la entrada de todos los componenetes y
subconjuntos al ensamble con el conjunto principal.

La elaboracidn del diagrama de operaciones de proceso se constituye de la siguiente
manera:

- SIMBOLOGIA

En esta clase de diagrama se utilizan bdsicamente 2 simbolos un circulo para repre-
sentar una operacidn y un cuadro, que representa una inspeccion.

(ormagon]

SIMBOLOS QUE SE UTILIZAN l

: - — ]
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Una operacidén se define cuande ocurre que la pieza en estudio se transforma inten-
cionalmente, o bien, cuando se estudia o planea antes de realizar algin trabajo de |
produccion en ella.

Una inspeccidn se define cuando la pieza se somele a un examen para determinar su |
conformidad con una norma o standard.

- DATOS TECNICOS
La informacion que debera tener el diagrama es la siguiente:

Un encabezado en el cual apareceri la leyenda que a continuacién se escribe "
Diagrama de Operaciones de Proceso", posteriormente: Ndmero de piezas, nimero de
pdgina, descripcién del proceso, ¢l método actual o propuesto, fecha, nombre de la
persona que clabora el diagrama, si es necesario se adicionarin datos como lo son:
nombres o mimeros de diagrama, de la planta, del edificio, y del departamento.

|
|

- REPRESENTACION DEL FLUJO DE INFORMACION I

Se usan lineas verticales pada indicar el flujo o curso general del proceso a medida de [
que se realiza el trabajo, y se utilizan lineas horizontales que entronca con las lfneas de ’
flujo verticales para indicar la introduccidn de material, ya sea proveniente de compras |
o sobre el que ya se ha hecho algin trabajo durante el proceso.

En general, el diagrama de operaciones debe elaborarse de manera que las lineas de
flujo verticales y las linaes de material horizontales, no se corten. Si por alguna razén
fuera necesario un cruce entre una horizontal y una vertical, la practica convencional
para indiciar que no hay interseccién consiste en dibujar un pequefio semicirculoen la
linea horizontal con centro en el punto donde cortarfa ala linea vertical de flujo,

- TIEMPOS ASIGNADOS EN EL DIAGRAMA DE OPERACION

Los valores de tiempo deberin ser asignados en cada operacidn e inspeccidn, estos
valores no estdn disponibles ( en especial en el caso de inspecciones), por lo que los
analistas deben hacer estimaciones de los tiempos necesarios para ejecutar diversas
acciones, ¢s importante que el tiempo aparezca en el diagrama, ya que el tiempo repre-
senta dinero para la empresa, de lo contrario, se puede decir que esta incompleto.

A continuacién se muestra un ¢jemplo de diagrama de operacién de proceso completo
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DGAAMA DE OPERACIONES DE PROCESO
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Antes de utilizar el diagrama de operacién de proceso se debe revisar cada operacién
y cada inspeccidn desde el punto de vista de los enfoques primarios del andlisis de
operaciones, para hacer un estudio de diagrama de operacion estos enfoque se aplican
en forma particular:

1.- Propésito de la operacidn

2.- Disefio de la parte o pieza.
3.- Tolerancia y especificaciones
4.- Materiales

5.- Proceso de fabricacién

6.- Preparacion y herramental

7.- Condiciones de trabajo
8.- Manejo de materiales
9.- Distribucion de planta
10.- Principios de economfa de movimientos
Existen 5 preguntas bdsicas que se aplicardn a cada uno de los enfoques anteriores:
a) ¢Porqué es necesaria esta operacion?
b) {Porqué esta operacion se efectua de esta manera?
<) {Porqué son tan estrechas estas tolerancias?
d) iPorqué se ha especificado ese material?

¢) iPorqué se ha asignado esta clase de operario para ejecutar el trabajo?
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La interrogante iPorqué? siguiere de inmediato otras como icudl?, icémo?. iquien?,
{donde?, icuando?,

Un diagrama de operaciones de proceso ayuda a visualizar en todos sus detalles e
método presente, pudiendo as( vislumbrar nueves y mejores procedimientos. Este
diagrama indicara también qué efecto tendra un cambio en una operacién dada sobre
las operaciones precedente y subsecuente. Un anilisis arrojard unamejora como minimo
del 30% aproximadamente de reduccién en el tiempo de ejecucion utilizando los prin-
cipios de andlisis de operaciones en relacién con el diagrama de operaciones de proceso.

4.3 DIAGRAMA DE PROCESO

Este diagrama muestrala secuencia paso a paso de las operaciones para la manufac-
tura de una pieza, describe eada una de las actividades a realizar por mis sencillas y
obvias que parezcan, en general presenta muchos mds detalles que el de operaciones, por
1o tanto, no se adapta al caso de considerar un conjunto de ensambles complicados.

Su aplicacién estriba sobre todo en componentes de un ensamble o sistema para lograr
lamayor econom(a en la fabricacidn o en los procedimientos aplicables a un componente
o una sucecién de trabajos en particular, este digrama de flujo es especialmente util para
poner de manifiesto costos ocultos como distancias recorridas, retrasos o almacenamien-
tos temporales, una vez expuestos estos periodos no productivos se proceders a su
mejoramiento,

+ SIMBOLOGIA

Ademds de registrar las operaciones y las inspecciones, ¢l diagrama muestra todos los
retrasos y traslados de aimacenamiento con los que tropieza un artfculo en su recorrido
porla planta.

En el se utilizan otros simbolos adem:s de operacidn e inspeccidn, una fecha que indica
transporte, que sc define como ¢l movimiento de una lugar a otro, o traslado de un objeto,
cuando noforma parte del curso normal de una operacidn o inspeccién. Un simboto como
la letra " D " (mayiscula) indica demora o retraso, ¢l cual ocurre cuando no se permite
2 una pieza ser procesada inmediatamente en la siguiente estacién de trabajo. Un
tridngulo equildtero puesto sobre su vértice indica almacenamiento, o sea, cuando una
pieza se retira y protege contra un traslado no autorizado.
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SIMBOLOGIA DEL DIAGRAMA DE PROCESO

Generalmente se usan 2 tipos de diagrama de proceso o flujo de proceso:

De producto y Operativo, teniendo asf como diferencia que ¢l diagrama de producto
muestra todos los detalles de los hechos que tienen lugar para un producto o un material,
y ¢l diagrama operativo muestra los detalles de como una persona ejecuta una secuencia
de operaciones.
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- DATOS TECNICOS
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ELABORACION DE UN DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES

Deberd ser identificado correctamente con un titulo encabezando la informacidn
identificadora con el de "Diagrama de Flujo de Proceso", posteriormente: Numero de
piezas, nimero de pigina, descripcién del proceso, el método actual o propuecsto, fecha,

nombre de la persona que elabora el diagrama.

Si es necesario se adicionardn datos como lo son: nombres o niimeros de diagrama, de
la planta, del edificio, y del departamento, cantidad de produccién e informacién sobre
costos, a continuacion se muestran ambos tipos de diagramas.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO OPERATIVO

Los datos de la segunda tabla son:

- INFORMACION DE LAS TABLAS

36

Como se observa en las tablas la informacién que acompana al diagrama es mas
completa en el segundo queen el primero, ya quelos datos de la primerason los siguientes:

Distancia, Tiempo, sfmbolos, descripcién del proceso.

Distancia, Tiempo, evento, simbolos y recomendacién de método.
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- REPRESENTACION DE FLUJO DE INFORMACION

Setraza una corta linea vertical de Nujo al primer sfinbolo de evento, el cual puede ser
una flecha que indica un transporte desde la bodega al almacén, Inmediatamente a la
derecha del simbolo del transporte se anota una breve descripcion del movimiento, tal
como "Llevado a la sierra cortadora por el manipulador de material" inmediatamente
abajo se anota el tipo de equipo para manejo de material empleado, si se utiliza.

Se continua este procedimiento de diagramacion registrando todas las operaciones,
inspecciones, movimientos, demoras, almacenamientos permanentes y almacenamientos
temporales que ocurran durante el procesado de la pieza o parte. Se enumeran
cronoldgicamente para futuras referencias de todos los eventos utilizando una serie
particular para cada clase de evento,

Es importante indicar en el diagrama todas la demoras y tiempos de almacenamiento.
No basta con indicar que tiene lugar un retraso o almacenaje. Cuanto mayor sea el
tiempo de almacenamiento o retraso de una pieza, tanto mayor serd el incremento en el
costo acumulado y, por lo tanto, es de importancia saber que tiempo corresponde a la
demora o al almacenamiento. 1

Este diagrama noes un fin, sino solo un medio para lograr una meta, ¢s utilizado como
instrumento de andlisis para eliminar los costos ocultos de un componente, asi como
también para reducir la cantidad de duracidn de estos elementos, transportes, retrasos
y almacenamientos.

Una vez elaborado el diagrama de flujo de proceso se formulan las preguntas o
cuestiones basadas en las consideraciones de mayor importancia para el analisis de |
operaciones, puntos a considerar:

a) Manejo de materiales

b) Distribucion de equipo de planta

¢) Tiempos de retrasos

d) Tiempo de almacenamiento

El interes principal de este diagrama es mejorar lo siguiente: primero, el tiempo de

cada operacién, inspeccion, movimiento, retrasoy almacenamiento; y segundo, ta distan-
cia de recorrido cada vez que se transporta el componente,
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4.4 DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA

En tanto que los diagramas de operacién y flujo de proceso se usan primordialmente
para explorar un porceso, o serie de operaciones, com pleto, el diagrama hombre’ miquina
se emplea para estudiar, analizar y mejorar solo una estacion de trabajo cada vez, Este
diagrama indica Ia realcion exacta en tiempo entre ciclo de trabajo de la personay el
ciclo de operacion de su midquina. con estos hecho claramente expuestos, existen
posibilidades de una utilizacién completa de los tiempos de hombre y de miquina, y un
mejor equilibrio del ciclo de trabajo.

En la actualidad muchas mdiquinas-herramientas estdn completamente auto-
matizadas, como el torno automditico para tornillos, o son parcialmente automaticas,
como el torno revélver en la operacidn de estos tipos de implementos el operario frecuen-
temente permanece inactivo durante un periodo o ciclo. La utilizacidn de este tiempo de
inactividad puede aumentar la retribucion del operario y mejorar la cficiencia de
produccion,

4.4.1 ELABORACION DE UN DIAGRAMA HOMBRE - MAQUINA
- DATOS TECNICOS

En laclaboracion de este diagrama lo primero que deberd lievar es el encabezado, que
dird "Diagrama Hombre-mdquina" posteriormente lo siguiente: Ndmero de la pieza,
nimerodel dibujo, descripeion de la operacidn que se grafica, método actual o propuesto,
fecha y noinbre de la persona que elabora el diagrama.

- REPRESENTACION DEL FLUJO DE INFORMACION

Las operaciones o movimientos del hombre y de l1a maquina van unidas mediante lineas,
utilizando la continua para indicar e! trabajo de 1a mdquina y 1a discontinua indicara
lacarga o descarga del material hecha por el operario, la interrupcion o discontinuidad
de la linea representa el tiempo muerto del operario, entendiendo por tiempo muerto,
aquel instante en el que el operario o bien la maquina estd en estado improductivo, es
decir, que no trabaja.

- TIEMPOS

Los tiempos y operaciones del operario se anotarin del lado izquierdo, y a Ia derecha de
este s¢ mostrard graficamente el tiempo de trabajo y el tiempo muerto de Ia miquina o
mdquinas segin sea el caso. Todos los elementos de tiempo de ocupacion y tiempo de
inactividad se grafican hasta la terminacién del ciclo. Al pie del diagrama se indican el
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tiempo de trabajo y el tiempo muerto total del operario, del mismo modo se registran los
tiempos totales de trabajo y muertos de cada mdquina. El tiempo productivo mas el
tiempo inactivo del obrero tiene que ser igual ala suma de los tiempos respectivos de su
miquina,

- RECOMENDACIONES

Para obtener un diagrama hombre-mdquina confiable se deberdn tener detectadas
todas las operaciones del hombre y de la maquina, a lo que se le agregara valores de
tiempo elementiales exactos, antes de que se pueda configurar el diagrama antes men-
cionado, estos valores de tiempo deberdn representar tiempos standares obtenidos deun
estudio hecho previamente en planta, Por "Tiempo Standard” entenderemos que es el
tiempo promedio que invierte un obrero calificado y la mdquina- herramienta en hacer
una pieza u operacion.

A continuacidén se presenta el Diagrama Hombre- Mdquina para la operacién de una
fresadora.
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4.5 DIAGRAMA DE DISTRIBUCION DE PLANTA (LAY OUT)

La distribucién e instalacién fisica de una empresa es muy importante para el buen
desempeiio de la misma, razén por la cual es de vital importancia, para cl buen fun-
cionamiento de clla.

Un buen diseno de distribucion e instalacion establece 1imites amplios a la planeacién
y el control de la produccién adem:is de los inventarios de los sistemas existentes, El
diseiio de las instalaciones trata de tomar en cuenta en la mejor medida posible, los
diversos trayectos de flujo, de pérdidas individuales, mediante la localizacion relativa de
los departamentos y centros de trabajo, en forma tal que se reduzcan al minimo los costos
globales del manejo de las materias primas. La solucion del problema de la localizacidn
relativa establece el tiempo medio limite del flujo de los pedidos y, por lo tanto, se
relaciona con el control dela produccidn y los inventarios necesarios de bienes en proceso
que se diseie dentro del sistema.

Uno de los modelos utilizados para determinar la localizacion relativa de los depar-
tamento enlas distribuciones funcionales se basan en el concepto del predominiode pocas
partes o pedidos de gran volumen, particularmente cuando el ciclo se compone de pedidos
repetidos se elaboran grificas de flujo para los pedidos que se juzgan dominantes, asi
como distribuciones en bloquey en detalle para reducir al minimo los costos del manejo
de tales pedidos,

4.6 METODO CRAFT (Técnica de Asig. relativa de las instalaciones)

Este método es uno de los miis utilizados a iiltimas fechas ya que es muy flexible, se
aplica a disefios nuevos de Ia planta como a la relocalizacidn de las instalaciones
existentes.

4.7 CONTROL DE CALIDAD

La importancia de este andlisis estriba en que es necesario conocer si el producto que
se elabora en la empresa cumple con los requerimientos del cliente, es decir si liene
calidad o no,

El control de calidad es el proceso que permite, por medio de un programa, elaborar
el producto de acuerdo con las especificaciones de su diseho.

La relacién de calidad de un producto con respecto a sus especificaciones se basa en
al presicién que buscan los clientes y la exactitud que se pueden lograr con las personas,
maquinaria y herramientas con que cuenta la empresa.

Para controlar cualquier objeto es necesario saber que se va a medir y que se le va a
medir, es ficil controlar la calidad de un producto, cuando sus standares estdn en
términos cuantitatives.
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Por ejemplo cuando se fabrican tornillos se establecen standares de tamaiio y
didgmetros (2 inch, 1/4 inch, etc..) en el caso del ejemplo anterior es relativamente facil
confrolar su calidad, porque se pueden ver y medir facilniente,

Existe mds problemas cvando la calidad de un producto tiene standares cualitativos,
donde no se puede contar ni establecer un punto especifico. Por ejemplo de una empresa
que se dedique a organizar congresos, es dificil decir si su producto es de buena o mala
calidad, solo se sabra al término del mismo y este no podra ser corregido durante el
proceso.

Ya sean cuantitativos o cualitativos, todos los productos y servicios tienen sus stan-
dares, alguanas veces impuestos por los propios clientes sobre tode por productos
ordenados, y otros por la propia empresa, también de acuerdo a las necesidades y
preferencias del cliente.

En algunos casos, no sololos clientesy las empresas imponen los standares de calidad,
pues estos se manejan dentro de ciertos limites legales.

Por ejemplo, los restaurantes deben de mantener determinadas condiciones
sanitarias, que por si mismos no miden, sino que representantes del gobierno vigilan y
sancionan de que cumplan con el minimo establecido, en el siguiente diagrama se
representan fodas las actividades que se relacionan con el control de calidad en una
empresa,

RETROAL IMENTACION

DIAGRAMA DE CONTROL DE CALIDADY AREAS INVOLUCRADAS
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4.7.1 ETAPAS IMPORTANTES DONDE SE VERIFICARA LA CALIDAD EL
PRODUCTO ATRAVES DEL PROCESO

Conociendo los resultados de un buen control de calidad, pareceria que entre mads
inspecciones practique una empresa, mejores resultados debe tener, sin embargo no es
asi por 2 razones:

a) La inspeccidn es costosa.

b) Porque existen muchas personas a las que no les gusta tener un inspector observan-
dolas.

Razon por la cual dependiendo del proceso productivo se inspeccionara en 3 ocasiones
con lo cual se controlari la calidad del producto. Siendo estas:

a) Cuando son recibidas las materias primas, deberd verificarse a cantidad y calidad de
estas, ademis de ver si no fueron daiadas por el transporte desde su origen hasta la
entrega de las mismas,

b) Cuando entran los materiales al proceso productivo, esto es con el objeto de verificar
si mo sufrieron deterioro en el almacén de la empresa. Por lo que no se podria empezar
la produccidn en caso en que los materiales estuviesen daiiados.

En esta etapa se deberd de tener especial énfasis en la calidad ya que ¢s la parte del
proceso irreversible, un proceso irreversible es aquel que no permite la recuperacion de
los componentes y materia prima después de haberlo realizado.

c) Deberd practicarse el control, al final del proceso, en esta etapa se verificari si el
producto terminado funciona, estd dentro de los standares especificados, y tenga una
buena apariencia.

El resultado del proceso de inspeccidon es 1a aceplacion o reehazo de los productos.
El control de calidad esti dirigido también a la produccion futura, no solo a la pasada

o ala quese estd procesando. Algunos de los medios para lograr el control de calidaden
el futuro son:
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a) Ajustar 1a maquina cuando esta desajustada,
b) Corregir el desempeiio impropio del trabajador.
¢) Ajustar las herramientas y reemplazar las que estén desgastadas.

d) Cambiar las especificaciones de los productos para adecuarlos al proceso productivo
cuando este sea el caso,

11l. MERCADO

Son aquellas actividades que se relacionan directamente con los esfuerzos de la
empresa por estimular y satisfacer las demandas de un producto o servicio. Estas
actividades estdn entrelazadas y se afectan mutuamente como componentes del sistema
total mediante el cual al compaiia desarvollay lleva al piblico sus productos o servicios,
los distribuye por canales de mercadotecnia, los pomueve y les pone precio. Asi pues
especificamente se define por mercadotecnia al proceso gerencial por el cual se hacen
coincidirlos productos con los mercados y se efectuan las transferencias de su propiedad.

Basicamente ¢l mercado consiste en poner en relacion las necesidades y deseos del
mercado con los bienes y servicios del productor, a fin de lograr una tranferencia de la
propiedad,

La localizacién de los mercados y la naturaleza de la competencia, que los con-
sumidores en potencia les haga conocer y les de informacion sobre el productos que lo
coloque en los lugares que se necesiten en el momento apropiado y conveniente para el
futuro comprador, y ala vez que participe en la determinacién de precios que resulten
aceptables para el consumidor, al mismo tiempo permitan a la compaiifa vealizar una
utilidad. La mercadotecnia desempeiia el mismo papel bdsico para todos los productos
de bienes, ya sca que los articulos producidos sean acero para compradores industriales,
caramelos para los nifos de la escuela, o frutas y legumbres para el hogar.

La mercadotecnia es una funcién vital tanto para las empresas que buscan utilidades
como para aquellas que no tienen dnimo de lucro, Como practica gerencial, siempre se
ha analizado desde el punto de vista de las empresas de negocios, pero solo muy
recientemente se ha concedidoimportancia a los problemas de tipo de mercadotecnia que
tienen las instituciones sin dnimo de lucro. Debido quiza a que la mercadotécnia se
hacian tanintimamente conla produccién de un ingreso (y una utilidad) en las empresas
utilitarias, a las corporaciones sin dnimo de lucro ( Tales como las cajas comunales y
fundaciones de calidad) que no les gusta identificar a la mercadotécnia con las ac-
tividades que llevan acabo estas empresas.
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El error mads grande de algunas empresas es el no querer reconocer que la

mercadotécnia es parte necesaria e integrante de la funcidon total de misma lo que les
dard como resultado una ineptitud e ineficiencia operativa de la empresa.

1) FACTORES INTERNOS Y EXTERNOS DE LA MERCADOTECNIA

La decisiones que se toman ¢n mercadotecnia son fuertemente influenciadas por
factores de entorno fuera del control del productor o consumidor aisladamente, en la
siguiente grafica se ilustra esta relacion de factores internos y externos que afectan al
drea de mercadotecnia. Dentro del circulo se encuentran aquellas dreas que estdn dentro
del control de 1a gerencia de mercadotéeniay alrededor del borde de la figura hay varios
factores que afectan claramenteJas decisiones y estrategias, pero que la gerencia no puede
controlar directamente .

ENTORNO DEL AREA DE MERCADOTECNIA

De lo anterior se puede decir que existen dreas especificas de estudio como lo son:

2) COMPETENCIA

Se define como competencia a todas aquellas empresas que satisfacen las mismas
necesidades del consumidor, por lo que podemos decir que hay competencia cada vez que
varios vendedores tratan de conseguir simultaneamente ¢l presupuesto limitado por un
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comprador, esto suena poeo cientifico pero tiene la ventaja de ligar la nocién de com-
petencia al acto de compray a la conciencia de la eleccion por parte del comprador.

Existen momentos de competencia entre las empresasa. La competencia es limitada
por un tiempo, es limitada también en el espacio de los mercadosy delos productos. Rara
vez se enfrentan 2 compaiiias en toda la linea, es decir, conlos mismos productos y en los
mismos mercados. El caso mds frecuente es el de dos empresas que pelean con algin
producto en un frente limitado a algunos mercados.

L.a competencia es relativa a la pequeiia 0 mediana empresa que no fabrica sino una
sola linea de productos.

La competencia es multidimensional. Las empresas no solo seenfrentan enel mercado
sino también luchan en el mercado de los proveedores, el mercado del empleo, el mercado
de capitales, el de la tecnologia, etc... Cada empresa posee cierta eapacidad de competen-
cia en cada uno de los mercados mencionados con anferioridad, ¢s decir, son capacidades
parciales de competencia.

Cuando se evalud la capacidad de competencia global o multidimensional es la de que
dice que la competitividad global de la empresa no es igual a la suma de sus capacidades
parciales de competencia, sino a la mis pequeia de ellas. Las capacidades parciales no
s¢ compensan. Una empresa fuerte en el mercado pero subcapitalizada tiene una
capacidad de competencia total débil.

La competencia mds peligrosa es indirecta. Surge de acontecimientos que escapan a
nuestro control o a nuestra visién,

Entre mejor sean los conocimientos que tenga la empresa acerca de sus competencia,
mis facil serd evitar sorpresas y mantenerse en ventaja con respecto a sus competidores.
La empresa deberfa enfocar su atencidn sobre la competencia en la industria en general,
y en competidores en particular. La lista a continuacién incluye preguntas que pueden
surgir acerca de la competencia en una industria:

a) 4Esta el mercado dominado por uno, dos o tres competidores?

b) iProviene la competencia en la industria principalmente de numerosos competidores
pequeios?

¢) &Quiénes son nuestros competidores importantes?

d) (Es la entrada del mercado ficil o dificil para nuevos competidores?
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¢) ¢Estd 1a competencia en la industria basada en el precio, servicio, calidad, produc-
tividad, innovacién tecnoldgica, imagen?

3.- INVESTIGACION DE MERCADO

La investigacion de mercado, definida de una manera amplia, es la recoleccidn,
registro y analisis sistem:itico de datos relativos a los problemas del mercado, a fin de
facilitar la toma de decisiones, los estudios para la investigacién de mercado aprovechan
fuentes externas de informacién y se concentran en la relacion de la empresa con su
ambiente y en especial con su mercado.

La investigacién es un componente vital en el proceso de mercadotecnia, puesto que
es el base para el planteamiento y la ejecucion de los programas. La investigacidn de
mercado, como parte integrante de un sistema, debe recoger, especialmente de fuentes
externas, la informacidn que se necesita para lo toma de decisiones. Por tanto, para
comprender el papel de la investigacion del mercado, un punto légico para comenzar es
el proceso de toma de decisiones.

La figura que se muestra determinard la tomas de decisiones en base a la
investigacion, mediante la recoleccidn y anlisis sistemitico de informacion, debe de
contribuir a conterstar las preguntas que 1a adminstracidin tiene que resolver en cada
etapa del proceso de toma de decisiones.
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Comenzando con la etapa de identificacién del problema, Ia investigacién de mercado
recoge hechos, opiniones y sintomas que ayudardn a la administracién a reconocer la
situacién problemitica. De la etapa de identificacion se pasa naturalmente a la
conceptualizacion del problema, en Ja cual la investigacién de mercado, suministrando
informacion de entrada sobre las influencias de los factores incontrolables (psicoldgicos,
culturales, sociales, y econdmicos) y contralables (productos, distribucidn, promocidn,
fijacidn de precios) y sobre la situacién competitiva, 1a que ayuda a la administracidn a
explicar la situacidn problemdtica. En esta etapa la investigacidn de inercado analiza
informacidn derivada de fuentes internay externas, Los investigadores serefieren a este
aspecto de su trabajo como exploracién preliminar,

Es necesario como ya se menciond observary conocer los factores incontrolables, para
la cual existen diversos métodos, entre los cuales podemos encontrar;

3.1.-METODO DE ENCUESTA

Permite obtener Ia informacion directamente de individuos que contestan un cues-
tionario, se utilizan para obtener respucstas especificas a preguntas directas, las respues-
tas estan limitadas a opciones, tiene 3 aplicaciones funedamentales:

- Recoger hechos de los respondientes.
- Registrar sus opiniones
- Averiguar como interpretan diversos asuntos

Este método es mds exacto y confiables para obtener hechos concretos, menos confi-
ables cuando se utiliza para registrar opiniones.

3.2.- ENCUESTA OBIJETIVA

Pide a los respondicntes contestar concretamente a una pregunta, las respuestas estan
sujelas a error porque algunos respondientes tienen mala memoria, y algunas veces dan
larepuesta que ellos creen que el encuestador deseea obtener.

3.3.- ENCUESTA DE OPINION

Consiste en recoger expresiones de vpiniones personales, registrar evaluaciones o
informar acerca de cuestiones especificas. Este tipo de encuestas tiene un alto grado de
error ya que no reflejan con exactitud las verdaderas opiniones puesto que obligan a la

persona a responder inmediatamente sobre cuestiones que no ha pensado iltimamente. J
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34.- METODO DE OBSERVACION

Consiste en observar lo que estd sucediendo alrededor del producto o servicio, este
método es el que mis error produce ya que no se puede evaluar los resultados por estar
sectorizados.

4.- TAMANO DE LA MUESTRA

Por muestra entenderemos una parte de 1a poblacién, maquinaria o producto que serd
observado y analizado para un estudio.

En ¢l estudio de mercado es necesario tomar una muestra, la cual serd representativa
de la poblacidén, lo importante en este momento es conocer el tamaiio de la misma, es
conocido que entre mayor sea la muestra, mas confiable sera el estudio, de acuerdo con
las caracteristicas del mercado que deseamos atacar serd el tamafo de la muestra,
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PARTIDA

COMPETIDORES

INOMBRE

VENTAS ESTIMADAS ($000)
PARTICIPACION DEL MERCADO ESTIMADA
VENTAJA EN PRECIO

VENTAJA EN CALIDAD

BASE TECNOLOGICA

BASE DE FUERZA DE VENTAS

VENTAJA DE DISTRIBUCION

VENTAJA EN COSTO

GENERAL:

POSICION EN INDUSTRIA (ACTUAL)
POSICION EN INDUSTRIA (ARO PROXIMO)
SERIEDAD DE COMPETENCIA (ACTUAL)

SERIEDAD DE COMPETENCIA (EN 2 AROS)

PACTOR EN ESPECIAL AL QUE SE DEBE
REACCIONAR

PRONTO
DENTRO DE UN ARO
A UN PLAZO MAYOR

SERIEDAD DE COMPETENCIA (ANO PROXIMO}

B R

EVALUAR CON BASE A LA SIQUIENTE ESCALA: !:GRANDE,

J:PROMEDIO, 4:INFERIOR AL PROMEDIO,

S:PESIMO

2:SUPERIOR AL PROMEDIO,

EVALUCION DE COMPETIDORES
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I MAQUINARIA Y EQUIPO

Una empresa necesita para su operacién maquinaria y equipo, por maquinaria,
entenderemos el conjunto de bienes o activos fijos requeridos que intervienen directa-
mente en larelizacidn de! producto, mientras que el equipo lo definiremos como aquellos
activos de uso indirecto que aportany ayudan en beneficio de la fabricacion del producto.

Esta drea resulta fundamental para el desarrollo de la empresa ya que nos
determinarid la capacidad de la misma y su éxito o fracaso, debido a que un atraso o
avance tecnoldgico perjudican la supervivencia de la misma.

De acuerdo con la situacion imperante en el pafs hasta hace algunos afios, nos
encontramos que en fos procesos productivos existe una absolecencia de maquinaria, lo
que acarrea una baja productividad y calidad, por consecuencia baja competitividad.
Debemos estas concientes que el atraso tecnoldgico en cualquier empresa es una de las
debilidades cuya solucidn es dificil, ya que implica una fuerte inversion de capital y una
nueva actitud empresarial, 1a que deberd determinar un cambio y desarrollo.

Debido a lo anteriormente mencionado, es necesario hacer un analisis de la situacidn
actual de la empresa, empezando por:

1.- Mantenimiento

2.- Rentabilidad

3.- Criterios de Remplazo

4.- Clasificacidn de Miquinas - Herramientas

A continuacién definiremos cada uno de los puntos de andlisis.

1.- MANTENIMIENTO:

La necesidad del mantenimiento se da apartir dela relativa precariedad de los medios
que cada uno de nosotros utiliza en la empresa o industria, ya sea maquinaria, equipos,
ete, esto ocaciona que el tiempo que pueden prestar en servicio (durabilidad) y Ia
seguridad defuncionamiento (fiabilidad) en los inismos, constituye uno de los problemas
fundamentales de la Ingenieria.
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Por ¢l uso constante en operacidén de estos medios, se requiere inevitablemente prestar
cuidados para conservar, y mantener en condiciones adecuadas a las instalaciones,
magquinarias, equipos, etc., ya que su mal estado significa:

- Riesgo constante en cuanto a la seguridad e higiene del personal y el del equipo mismo.
- Disminucion de la eficiencia del conjunto.

- Emergencias, tiempos muertos y desperdicios en la produccion, imputables a detec-
ciones y averias por mal estado del equipo.

- Depreciacidn acelerada del equipamiento y edificios.
- Inversiones en mano de obra, materiales y servicios para efectuar reparaciones,

Todo esto aparecera con notableincidencia enlos costos reales, en la productividad y
en la rentabilidad de la empresa,

Los cuidados pueden depender de circunstancias como:
- Grado de utilizacién,
- Factores estacionales (temperatura ambiental, vientos, etc.).
- Ubieacion.
- Accidentes fortuitos, descuidos. l

Por lo tanto entenderemos como, mantenimiento Industrial la prestacién de los
cuidados necesarios para tener en correctas condiciones de utilizacion y funcionamiento
los medios de la empresa, Comprende los siguientes conceptos:

- Reparar, eliminar averfas, volver a su estado de origen.

- Conservar, evitar averfas o disminucién de propiedades, capacidad, calidad, l
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- Realizar modificaciones, introducir las variantes necesarias para obtener mejoras.

El mantenimiento requerido puede consistir:
Para maquinarias y equipes:

- Reposicion de las partes de desgaste
- Alineaciones

- Ajustes

- Etcetera.

Para los hornos, calderas, etc.:

- Renovacién de refractarios (parcial o total)
- Ajustes de cierres de puerta

- Reparacion de quemadores

- Reparacidn de conductos de gases
- Reparacion de la estructura

- Reparacién de vilvulas

- Refrigeracion

- Calefacion

- Tratamiento de agua

- Limpieza

- Eteétera

O para los edificios :

- Limpieza

- Pintura

- Conservacidn

- Sanitarios

- Pequefias reparaciones de atbaiilerfa. ete,
1.1 CAUSAS DE AVERIAS

Las averfas y desperfectos que se producen en los aparatos son debidos a:
- Errores cometidos al disenar (40% a 45%)

- En la fabricacion de los aparatos (20%)

52




CAPITULO
DOS

-Condiciones de explotacion y regimenes incorrectos de utilizacion o del servicio incor- '
recto (30%) |

- Desgaste natural o envejecimiento (%)

[ DISERIO ¥ FABRICACION ERRONEA |
__ CEAPRiPETOR -+ EXPLOTACION INCORRECTA |
\{_ DEBGABTE Y ENVEJECIMENTO ]
1 DISENO INADECUADO
: NUEVAS NECEBIDADES |
= NUEVOS OISENOB ]

CUADRO DE CAUSAS DEL BAJO RENDIMIENTO DE MAQUINARIA

Para el correcto funcionamiento del equipo en general es necesario aplicar las siguien-
tes medidas:

- La deteccion anticipada y prevencién correctiva: Se basa en una inspeccién previa y
adopeion de medidas para evitar averfas

- La prevencidn correctiva: Se basa en ln adopcién de medidas para evitar averias
- La correcién preventiva: Se basa en trabajos de correcién precoz

-La correccidn: Se basa en la ejecucién de trabajos para eliminar averias,
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Las medidas se pueden aplicar en forma:

Critica: Cuando la necesidad es inaplazable, urgente
Periédica: Cuando se aplica en lapsos determinados
Ciclica: Cuando se establece una sucesion de operaciones

Programada: Cuando se determina y establece el momento oportuno

De acuerdo al modo de actuar, ya sea despues de producida la averia o anticipada-
mente, el mantenimiento se divide en:

- Mantenimiento Correctivo

- Mantenimiento Preventivo

1.2 MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Cousiste en la reparacién de las averias que se presentan sin previo aviso, imprevis-
tamente. Estas averias pueden estar originadas por: explotacion inadecuada, negligen-
cia, mal funcionamiento, fallas en calidad, en el discio de miquinas y equipos.

El mantenimiento corrective se aplica a un hecho consumado, ya que se realiza para
superar una situacion creada bajo la influencia de varios factores. Por lo tanto, se
impone la necesidad de efectuar las reparaciones necesarias de la manera mds con-
veniente de acuerdo a las circunstancias y puede ocurrir, que apremiado por razones de
urgencia, se realice una reparaclén provisorla hasta obtener repuestos. Entre los fac-
tores que se toman mas en cuenta, se destaca ¢l grado de influencia que tiene la averia
en la marcha del proceso y de la posibilidad de reemplazo del equipo, imponiendo una
determinada urgencia en la eliminacién de la averia,

En funcién de la urgencia, se divide el mantenimiento correetivo en:

- Correctivo Critico
- Correctivo Programado I
I

Por lo general tanto el mantenimiento correctivo critico como el programado no estén |

separados y estdn atendidos por un equipo de operarios especializados que cuentan con
los medios para cumplir su cometido.
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Se efectida el mantenimiento critico cuando la averia es urgente; de la manera mis
directa, en el menor ticmpo posible y con la mejor preparacion que permitan las
circunstancias, el mantenimiento programado cuandola averiano es urgente, difiriendo
la ejecucién para el momento mds oportunoy con la preparaciin mas adecuada.

1.3 MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Consiste en escencia en detectar con la anticipacion requerida la posible averiay adoptar
la disposiciones necesarias, para evitar que estas se produzcan. Se fundamenta prin-
cipalmente en la correcta apreciacién dela confiabilidad de cada uno de los elementos o
piezas y de la interrelacidn entre ellas, asi como la aplicacién de las medidas necesarias
para mantener la confiabilidad del conjunto a un nivel adecuado a las necesidades de la
explotacién del equipo.

En algunos casos es necesario aumentar la confiabilidad y se alcanza introduciendo
mejoras en el disefio en la fabricacidn y en la utilizacién de los elementos, mecanismos y
aparatos.

No se requiere que la confiabilidad de las partes exceda demasiado la durabilidad del
conjunto, en cuanto al disefo corresponde conocer:

- El funcionamiento

- Las causas y circunstancias de la averfa
- Los materiales

- Las posibles alternativas adaptables

En la fabricacién corresponde aplicar:

- La disciplina tecnolégica correspondiente
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En general, la deteccidn de la probable o posible averia se fundamenta principalmente
en la prevencion y prediccidn necesarias para que el equipo continue funcionando en
optimas condiciones. Mientras que la prevencidn estd determinada por el grado de
seguridad dptimo en relacién a la explotaciin, la prediccion suele, generalmente, estar
basada en la realizacién de inspecciones y verificaciones que determinan:

- Ellimite dela vida vitil, que es el tiempo estimado de operacion de un elemento o conjunto
de elementos previsto y cercano al dptimo, sin desperfectos, cumpliendo su cometido
funcional.

- A través del seguimiento de los pardmetros de performance : La evolucién y tendencia
de parimetros que informa sobre el desarrollo de anormalidades internas.

En ¢l siguiente esquema se observa la division del mantenimiento:

* peRIODICAS
CICLICAS
INSPECCIONES O ADAS

/ - CRITICO8

INSPECCIONES Y PREVISTOS
TRABAJOS N PROGRAMADOS

PREVENTIVO TRABAJOS CRITICOS
™ peTECTADOS

B

PERIODICOS PROGRAMADOS

TRABAJOS cicucos
PROGRAMADO 3

MANTENIMIENTO

CRITICAS

DE MEJORAS
PROGRAMADAS
CORRECTIVO

» CRITICAS

TOTAL
PROGRAMADAS

TIPOS DE MANTENIMIENTO
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2.- RENTABILIDAD DE LA MAQUINARIA O EQUIPO

La rentabilidad "q" de lamiquina de determina por la relacion entre la eficiencia "Ef”
de la mdquina correspondiente a un determinado periodo de tiempo expresado en pesos
y la suma de los gastos "G" en la explotacién durante el mismo tiempo;

q= Ef/G

Se entiende por eficiencia el monto (costo) de la produccion que realiza la miquina,
ya sean en productos terminados, semiacabados y operaciones intermedias, Es el trabajo
util que realiza la mdquina.

La suina de las inversiones "G", estd constituida por:
- Am: Montos de amortizacidn de la maquina

-Es: Energfa

- Mc: Materiales consumidos

- Man: Mantenimiento

- Mo: Mano ile obra

- Gac: Gastos de accesorios

- Rep: Reparacion

- Af: Incidencia de amortizacién

Lo que podemos interpretar en la siguiente formula;

G= Am + Es + Mc + Mo + Man + Gac + Rep + Af

El valor que "q" tiene que ser mayor que la unidad de lo contrario lamdquina trabaja
con " perdidas " y no tiene sentido su existencia,

3.- CRITERIOS DE REEMPLAZO, REPARACION MAYOR, RECONSTRUCCION,
MODERNIZACION

Los conocimientos que se explicaron anteriormente, se conjugan en esta parte para

determinar si es necesario un cambio o modernizacion dela maquinaria estose caleularai
de acuerdo a lo siguiente:

Le =G + Rop
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Donde:

- Le: Lucro cesante (Ganacia dptima)

- G: Ganancia anual

- Rop: Rendimiento operativo

Lo anterior se utilizard para determinar los criterios de decision respecio a ma-

inaria:

Lc + Cr An (Al A2, A3, A4, AS5)

An: Costo de reposicion, reparacién, reconstruccién, modernizacidn , ete... segiin sea

el caso.

- Al: Costo de reposicion neto anual de la mdquina nueva

- A2: Costo de reposicion neto anual de la mdquina moderna
-A3: Costo de reparacion mayor

-A4: Costo de modernizacidn

-AS: Costo de reconstruccién

Divididos por el periodo de amortizacién contable.

Sera necesario adoptar alguna de las siguientes medidas segun sea el caso:

- Reemplazar la miquina o equipo en uso por otra nueva cuando:

- Reemplazar la maquinaria o equipo en uso por otra msis moderna cuando:
An = A2

- Efectuar reparacién mayor cuando:

An = A3
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- Modernizacidn cuando:

- Reconstrir cuando:

Puede convenir reemplazar cuando:

AS50A3es Al

ylo

AS56A3 A2

Puede convenir efectuar reparaciones mayores cuando;

A3 Al, A3 A2, A3 A4, A3 AS

Convendrd modernizar la maquinaria si:

Ad A36AS5 y Ad Al; A4 A2

Convendr4d reconstruir si:

AS Al, A5 A2
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4.- CLASIFICACION E IDENTIFICACION DE LAS
MAQUINAS - HERRAMIENTAS
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La siguiente clasificacién es una de las mids comunes que se encontrardn en las
empresas, esto no implica que sea la tinica, por lo cual cuando se efectue el diagndstico
a unaempresa, se clasificard de a cuerdo al ramo, entendiendo por miaquina - herramien-
ta para metales a aquellas miquinas que arrancan virutas de la pieza en bruto a labrar
de acuerdo al plano de ejecucidn, con el fin de obtener con la precision exigida una pieza

de forma y dimensiones establecidas.

CLASIFICACION DE MAQUINAS - HERRAMIENTAS

DENOMIBACION DB LA

NAQUINA-HERRANIENYA GRUPO b3 i J
TORNOS 1 AUTOMATICOS Y SNMIAUTOMATICOS
DR WUSILLO D8 HUSILLOZ REVOLVER
WULTIPLEBY
DE TALADRAR Y ] DB TALADRO SENIAUTOMATICAS SEMIAUTOMATICAS
MANDARINAR VERTICAL DR UW HUSILLO DB NUSILLOS
MULTIPLES

RECTIPICADORAS, LAPILADO

DR RECTIPICAR

DE RECTIFICAR

DB RERCTIFICADO

RUBDAD CILINDRICAZ

RAS Y DB BROUBIR 3 CILINDRICAS INTBRIORES BASTO

COMBINADAS 4 UNIVERSALRS BXMIAUTOMATICAS AUTOMATICAS
PARA CEPILLAR PARA TALLAR PARA FRESAR

DE TALLER ENMAORANAJIRS 5 DIENTES BB DIBNTES BN DIRNTES EN RUB-

RURDAS CONICAS

DAS CILINURICAS Y]
ARBOLRS ESTRIADOS

MANQUILLOB Y

TUBOS

DR FRRSAR DB FRESAR
FRESADORAS § VERTICALES DB DB Acclow

CONBSOLA CONTINUA
CRPILLADORAS, LIMADORAS LONGITUDINALRS
VEATICALBS{ MORTAJADOBAS) 7 DB BASTIDOR DB BASTIDOR LIMADOBAS RORI-
BROCHADORAS uUsICO DOBLE RONTALRY
PARA CORTAR L] PARA CORTAR TRABAJANDO

CON CUCHILLA CON MUBLA ABRASIVA| COM DISCO LISO

DIVERBAS 9 PARA MECANIZAR DB PICAR LIMAS DB EWDSRBIAR Y

DESBASTAR 8IN

UNTO8

CLASIFICACIONDE MAQUINAS YHERRAMINTAS
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I FINANZAS

La empresa dcbe estar conciente de su sitvacion econémica- Financiera, en todo
momentio ya que conello podrd tomar decisones y nuevos compromisos para su desarroflo
y/ 0 nuevos compromisos.

Para el diagndstico econémico financiero primero debemos contar con un balance
generaly el estado deresultados, y al mismo tiempo hacer una comparacion con ejercicios
auteriores, para asi observar en forma global el desempeiio de la empresa.

Los estados financieros periddicos son el resultado de una actividad contable de 1a
empresa. Estos permitirdn conocer la situacion de dicha entidad econémica en deter-
minado momento, o bien, los resultados que se han obtenido en cierto periodo.

Para obtener detalles adicionales sobre los resultados de los estados financieros, es
necesario conocer técnicas analiticas, que permitan obtener diversos elementos de juicio
para que en ust momento dado, se puedan emitir decisiones que serdn de unaimportancia
vital para la empresa.

A través de un anilisis completo y sumamente claro de la informacién financiera,
podemos obtener todos los elementos necesarios para la toma de cada una de las
decisiones, sin lugar a dudas el mas importante factor para el éxito de desarrollo de las
empresas.

De la misma forma en la empresa, existe informacién sobre los hechos pasados que
tienen elementos relacionados entre si. Para encontrar las relaciones exitentes, dehemos
efectuar un andlisis de informacion, donde posteriormente, utilizando el criterio del
planeador se podri emitir un diagndstieo sobre el estado dela empresa. Sisequiere tener
un buen desempeno de la empresa, se debe contar con la informacién oportuna y precisa
de lo que ha acontecido en ella.

1.- METODOS DE ANALISIS

Los métodos de anilisis financieros, normalmente son métodos matemiticos que se
aplican a la informacién de la empresa. Los procedimientos para medir y comparar
hechos, Jos cuales medidos, ponderados y comparados con otros, constituyen la base de
los juicios. Ningin método puede dar respuestas definitivas, sino mids bien sugerir
preguntas.

Debemos tomar en cuenta para el andlisis algunos factores generales:
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- Los métodos se aplican a informacién de la empresa o de empresas relacionadas a
ella, por ejemplo: clientes, competidores o empresas en general.

- Eléxitoen la aplicacidn de un método de andlisis y deinterpretacion de los resultados,
estd muy ligado con la calidad de la informacion.

- Para aplicar un métdo de andlisis determinado, es necesario planear el tipo de
resultados que se esperan obtener del mismo, para no caer en el problema de la
interpretacion errdnea.

Normalmente, es comiin encontrar la aplicacion de un solo método de analisis
considerdndolo sin relacidn a otros. Esta idea es errénea, ya que ain cuando los métodos
son diferentes, no son excluyentes entre si, su aplicacidn dependerd del fin que se persiga
y de quien haga uso del método.

Los métodos utilizados para el andlisis de estados financieros son: Los métodos
verticales o estéticos, que son los sistemas de andlisis que se basan en los datos propor-
cionados por los estados financicros correspondientes a un mismo periodo,

Los métodes horizontales o dindmicos, son aplicados a la informacién de los estados
financieros pertenecientes a varios ejercicios sucesivos,

Entre los métodos de analisis vertical tenemos:

- Razones simples

- Razones standard

2.. METODOS DE RAZONES SIMPLES

Este método consiste en encontrar la relacidn que existe entre dos cantidades deter-
minadas entre los estados financieros, expresance a través de un cociente. es decir, que
haremos una comparacién de los diferentes renglones de los estados, de tal manera que
nos permitan conocer cudl es la correlacion lgica que puede existir entre ellos.

Para elaborar un anilisis financiero, utilizando el método de razones simples, o

enfocados, centraremos la atencién en varios aspectos que a continuacién men-
cionaremos:
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Solvencia : Se refiere a la capacidad de la empresa para cubrir sus obligaciones
circulante, es decir, tener el efectivo necesario en el momento oportuno que nos permita
hacer el pago de las deudas contraidas anteriormente,

Para lo cual se utilizardn las siguiente razones:

2.1.- PRUEBA DEL CIRCULANTE O INDICE DE SOLVENCIA

Activo Circulante

Pasivo circulante
Esta razén indica cuantas veces podria la compaiifa pagar sus deudas corrientes 0 a
corto plazo.
Originalmente se pedia que esta relacion tuviera un resultado de 2, es decir, que por
cada peso de deuda existan en activo circulante 2 pesos. Se acepta también que el
resultado sea menor a 2, pero mayor a 1, Estasfluctuaciones del indice estardn en funcién

al tipode empresa y a la naturaleza de sus operaciones.

2.2.- PRUEBA DE PAGO INMEDIATO (Prueba del iicido)

Activo disponible 6 liquido

Pasivo a corto plazo

A esta razon se le conoce como "prueba del dcido”, ya que en este indice solo toma en
cuenta el activo liquido de la empresa.

El resultado implica la recuperacion a corto plazo como relacién de los adeudos
contrafdos en un plazo similar,

Anteriormente se consideraba una proporcién de uno a uno, es decir que deberia tener
un peso disponible de inmediato por cada peso que se debiera a corto plazo. Actualmente
se considera que tan perjudicial es tener exceso de efectivo en una empresa como Ia falta
de efectivo. Se acepta como correcta la proporcion que fluctiia entre 0.5 y 0.9.
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Estabilidad financiera:
Consiste en la firmeza y categoria que tiene una organizacidn dentro del mercadoy de
la economia en general. La estabilidad en una empresa es Ia garantia que subsistird por

mucho tiempo, lo cual hace que el piiblico genere confianza hacia ella.

1.a estabilidad interna se refiere a la proporcion que se esta financiando en porcen-
tajes.

Para medir la estabilidad de una empresa tenemos las siguientes razones simples:
- Pasivo total

- Capital contable
Pasivo circulante

- Capital coutable
Pasivo fijo

- Capital contable

Salvo empresas de servico piblico, instituciones de crédito, seguros y fianzas, no es
aconsejable aceptar una relacion mayor a 1, para la primera razon, porque ella mostrara
que de cada peso invertido se deberd un peso a sus acreedores. Si se excede esta relacidn,
signaficard que la empresa empicza a ser propiedad de sus acreedores y no de sus
accionistas. Es aceptable que esta razén varie entre 0.5 y 0.8 las razones citadas
posteriormente nos muestran tan solo el grado en que la inversién ajena ha intervenido
en el pasivo circulantey fijo.

Razon de actividad o eficiencia operativa:
Estarazones pueden denominarse también de rotaciones, encontramos como elemento

de todas las razones que se obtienen, una cifra que indica movimiento y que se relaciona
con otra cantidad, 1a cual refleja el resultado final de dicho movimiento.

3.- ROTACION DE INVENTARIOS

Costo de Ventas Compras

Inventario Promedio Inventario promedio
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Si deseamos un movimiento de entrada con relacién a la exisistencia promedio, es
conveniente utilizar como numerador compras, ya que esta cifra es la que indica la
cantidad que ingreso al almacén por concepto. Silo que se desea saber 1a relacidn entre
lo que salid y Ia existencia promedio es iitil aplicar la relaci6n en costos de ventas. La
relacién con ventas se refiere a la inversién requerida y la forma en que dicha inversion
s¢ utilizé. Una rotacién muy lenta del inventario puede indicar que existen problemas
en el mercado (disminucién de ventas), una rotacién ripida es favorable a la empresa y
muestra eficiencia en las ventas.

4.- ROTACION DE INVERSION ’

Ventas totales (netas)
Inversion total

El resultado de esta razén indica la inversién que se requirid para efectuar una venta
en funcién de las veces que se logrd recuperar la propia inversién,

4.1-Razones de productividad y Rendimicentos:

- Ventas netas
Capital contable

- Ventas netas
Capital de trabajo

- _Ventas netas
Activo fijo

Sila productividad de una empresa depende de 1as ventas, es I6gico que el primer paso
en el andlisis de la productividad se tomen en consideracidn las ventas. Por otra parte
existe una relacion entre las ventas, el capital contable y el capital de trabajo de una
empresa, ya que el voldimen de las ventas estd supeditado a la potencialidad y volumen
de dichos capitales. Adem:is de las ventas, la capacidad productiva de su activo, por lo
tanto, los 3 fndices anteriores medirin 1a eficiencia de 1a polftica de ventas en relacidn
con los factores que limitan sus volumenes referenciales al capital contable, Se estd
involucrando las propias utilidades en el conjunto de recursos que los originabany en el
iltimo caso, se comparara las utilidades con la inversén que se genera.

En resumen cualquier relacién constituye un medio para medir o evaluar las con-
diciones de una empresa. La medidadebe deinterpretarseen términos de las condiciones
que refieren a la empresa en particular, esto es, el uso e Interpretacion inteligente de las
relaciones mas importantes.
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Naturalmente que todas las relaciones enumeradas anteriormente pueden enri-
quecerse con ofros que ¢l analista de los estados financieros quiera determinar, solo que
deben de ser relaciones logicas, es decir que de las comparaciones se puedan sacar
conclusiones inteligentes y que puedan servir de base para politicas inteligentes de
administracion,

5- METODO DE RAZONES ESTANDARD

En cada empresa en particular los renglones que integran sus estados financieros
tienen distintas importancias. Se consideremos por ejemplo, una empresa cuya actividad
es la venta de articulos, para esta no representara lo mismo que para una empresa
induatrial, cuyo renglon de maquinaria y equipo es de suma importancia.

Segiin el conocimiento que se tiene de la empresay el sistema presupuestal que exista,
permile asignar valores o medidas que deben de considerarse como estandar, los cuales
sirven como modelos al comparar las cifras que se obtengan con las relaciones reales, lo
que permitird precisar la preparacion en que se logra la finalidad. No es posible
establecer una norma fija en cuento al resultado de estas razones, pero podemos decir
que a un cociente mayor corresponde una sifuacién mds ventajosa para la empresa, al
utilizarse mads eficientemente el capital,

5.1.- INDICE DE PRODUCTIVIDAD

Utilidad neta

Capital contable 6 inversion total

E! resultado implica el porcentaje que representan las utilidades con relacién a la
inversion necesaria para obtenerlos.

52-MARGEN DE UTILIDAD

Utilidad neta

Ventas netas
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El resultado normalmente se expresa en porcentaje y nos ayuda a medir también la
productividad de la empresa mediante la redituabilidad de las ventas.

5.3.- INDICE DE RENDIMIENTO

Este indice puede expresarse en diferentes formas, segin sea el objetivo que se persiga.
El elemento comiin de estas razones es la utilidad neta, y las formas mads comunes de
expresarlo son:

- _Utilidad neta
Capital social

- Utilidad neta I
Capital contable ‘

- Utilidad neta
Capital contable menos utilidad neta

Cada uno de los resultados implica una interpretacion diferente. Si nos referimos a
la relacién con el capital social, estamos viendo en que proporciones se incrementé el
capital social.

Tales comparaciones permiten establecer desviaciones, tanto positivas como
negativas, las positivas significardan mejora en el estandard implantado y las negativas
mostraran deficiencias.

Las razones estandar se dividen en: 7

Internas: Son las que se elaboran con la informacién que la propia empresa tenga de
Sus operaciones y su experiencia acumulada, La actuacidn que la compaiiia ha tenido en
ejercicios anteriores suministra los elementos para Ia elaboracion de los estandares
internos,

Externas: Que se elaboran con los datos que se obtengan de las empresas del mismo
giro y cuyas condiciones de operacién sean similares. En caso de conseguir tal
informacién, en necesario que esta sea de fecha reciente y cerciorarse de que en la
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aplicacién de los principios de contabilidad general sean aceptadas, y que se hayan
adoptado criterios semejentes.

6.- METODOS HORIZONTALES

Métodos de aumento y disminuciones. Los empresarios no solo se limitan a conocer
situaciones pasadas o presentes de su empresa, sino también desean conocer la situacion
que alcanzard en el future, para poder precisar lo anterior, es necesario comparar cifras
homogéneas correspondientes a fechas distintas, a estas comparaciones se les conoce
como estados comparativos, entre los cuales se encuentran: balance, estado de perdidas
y ganancias y estado de costos de produccion. Para que realmente los estados com-
parativos cumplan su cometido, es necesario que vayan acompanados de la informacion
complementarias requerida.

Al estudiar los estados financieros comparativos, surgen las siguientes preguntas que
servirdn para investigaciones al respecto:

a) Los aumentos al pasivo circulante estdn en proporcion con los del activo circulante?
b) Hubo un aumento considerable en el efectivo, que acuse sobrante ocioso de fondos?
¢) Los cambios en los inventarios representan una acumulacién excesiva de existencias?

d) Ef aumento de documentos y cuentas por pagar fué suficiente y necesario para
incrementar el capita! de trabajo?

¢) Los cambios en los saldos de clientes estdn en proporcidn conlos cambios en el volumén
de operaciones?

f) Qué cambios importantes sufrié el activo fijo?

g) Siestos muestran aumentos; estdn representados por una contabilizacién incorrecta,
adiciones, etc...?
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h) La expansiones estdn en proporcion al aumento en ¢l volumen de las operaciones?

J) Silos cambios muestrandisminuciones, corresponden a movimientos por depreciacién
0 ventas

k) Las obligaciones permanecen constantes o muestran una tolerancia tendencial a
disminuir?

) Elaumento en el capital social tuvo como origen la venta de nuevas acciones?

7) METODOS DE TENDENCIAS O NUMEROS INDICES

Para establecer politicas futuras dentro de la empresa, nosolo se debe considerar los
aumentos o disminuciones que sufren los elementos que integran los estados financieros,
ya que las comparaciones pueden ser insuficientes, debido a que los periodos que se
comparan pucden estar influidos per situacienes anormales, por lo que debe estudiarse
un nimero considerable de ejercicios con el fin de considerarse la trayectoria que siguen
sus operaciones y hacer las estimaciones sobre bases adecuadas.

Para interpretar el movimiento de las tendencias, una vez ordenadas las cifras
cronolégicamente y conociendo la relacién que existe entre ellos, deben tomarse en
cuenta entre otros factores los cambios constantes en los negocios, las fluctuaciones en
los precios, poder de cambio y variaciones en el poder de compra.
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LS RECURSOS HUMANOS

La importancia del personal se divide en:

- Responsabilidad Administrativa

- Responsabilidad Productiva

Ambas partes necesitan lograr la disposicién del trabajador a identificarse con los
objetives de la organizacién asf como comprometerse a cumplir con las necesidades del
puesto laboral para responder a una necesidad de logros y asf ser fuente de grandes
satisfacciones.

El buen desempeio de las actividades laborales son consecuencia del tipo de
trabajadores que en ellas se emplean siendo fundamental para un crecimiento, el contar
con personal de calidad, honestidad, lealtad, creatividad y una alta disposicién a la
productividad.

Los recursos humanos para un mejor funcionamiento debe cumplir conuna estructura
organizacional, la cual obedecerd a un equilibrio de autoridad - responsabitidad la cual
estard representada grificamente mediante un diagrima de bloques, en cada bloque o
cuadro se anotard el nombre del puestoy se unirdn con lineas que representan los canales
de responsabilidad y autoridad, a esto en conjunto se fe lfama Organigrama.

La clases de organigramas son:

a) Verticales

|
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b) Horizontales

¢) Circulares

d) Escalares
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La planeacidn de los recursos humanos consiste en anticiparse y calcular las
necesidades futuras de la empresa en lo que se reflere a personal. Tomando en cuenta
que va a iniciar operaciones o estd planeado un pronte crecimiento, debe analizar la
necesidad del personal suficiente para comenzar, o ver con cuanta gente cuenta actual-
mente y cuanta va a necesitar para sostener su posible crecimiento y de esta forma
aprovechar todas las oportunidades que se le presenten. Se deberd determinar ¢l nimero
y calificacion de las personas necesarias para desempedar deberes especificos en un
momento dado.

En el siguiente esquema se puede observar el flujo sobre la determinacién de la
necesidad de un recurso humano.

DIAGRAMA DE FLUJO PARA CONTRATACION DE PERSONAL

La planeacién de los recursos humanos se basa en 4 etapas:

« Proceso de seleccidn

- Proceso de contrataciéa

- Proceso de Induccidn

- Evaluacidn del rendimiento
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1.- PROCESO DE SELECCION
La seleccidn es un conjunto de pasos mediante los cuales la empresa realiza una

evaluacién sobre las caracteristicas y actitudes de los candidatos y determina cudl
cumple con los requisitos para ser aceptados.

Los pasos para la seleccién son:

1.1.- El cuestionario de solicitud se usa para conocer el interés por parte del solicitante
para obtener el empleo y proporciona la informacidn necesaria para llevar acabo la
entrevista inicial,

1.2.- La entrevista inicial, esta es usada para hacer una evaluacién ripida de que tan
aceptable para el cargo es el candidato.

Existen un serie de puntos que deben ser tomados en cuenta para la entrevista:

- Determinar, antes de comenzar cuales son las preguntas que se hardn,
- Celebrar la entrevista en un ambiente tranquilo.
- Dedicar toda la atencidn al aspirante.

- Observar atentamente laforma de hablar y 1a manera de comportarse del entrevistado.

1.3.- Elaboracién de pruebas: Consiste en evaluar las capacidades y aptitudes de los
cantidatos a puestos vacantes, aunque sea de manera muy general, con pruebas sencillas.

1.4.- Investigacion de antecedentes: Consiste en verificar la veracidad de la
informacién proporcionada en la solicitud y la entrevista.

1.5.- Entrevista a fondo: Estas entrevistas son también forma de comprobar la auten-
ticidad de la informacién dada por ¢l candidato, ya que ¢l entrevistador basa sus
preguntas en el curriculum o en la solicitud de empleo que fué proporcionada.
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1.6.- Exdmen Fisico: Es importante contar con informacién sobre el estado fisico del
empleado, para ello se recurre a clinicas o consultorios médicos, que colaboran con la
pequeia empresa, proporciondndole todo lipo de exdmenes.

1.7.- Oferta de empleo: Esto es cuando el candidato ha pasado todas las pruebas,
exdmenes y la empresa muestras interés en contratarlo, se le hace legar de manera
directa una oferta de trabajo, en la cual se expone el interés que tienen en €l como posibl
empleado.

F 2. Enirwvista 3. Pruebas

DIAGRAMA DE SELECCION DE PERSONAL

2.- PROCESO DE INDUCCION

La induccién es el conjunto de actividades que se realizan con el objeto de guiar,
orientar ¢ integrar a los empleados en el ambiente de trabajo. En resumen, implica
iniciar aproximadamente al empleado en su trabajo. Para ello, recibe capacitacién por
partedel encargado del drea.
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Para una buena induccién se recomienda:
2.1.- Informacidn general sobre la rutina de trabajo.

2.2.- Repaso de la historia de l1a empresa: su proposito, sus productosy cémo el puesto
de que se trata contribuye a sus necesidades.

2.3.- Una presentacién mds a detalle, quizd mediante folletos o reglamentos de las
politicas y prestaciones de las cuales gozard el trabajador.

l CONTRATACION

sl

{8

HACIA LA
EMPRESA
I INDUCCION COMPLETA I

PROCESO DE INDUCCION

J.- ENTRENAMIENTO

Es el proceso mediante el cual se orienta e informa al nuevo empleado sobre como
cumplir con 1as exigencias del puesto. Existen muy pocos puestos dentrode las empresas
pequenas en los cuales no se requiere entrenamiento, por lo que para desarrollar sus
actitudes y conocimientos este es entrenado por el gerente del 4rea o por otro empleado,

No solo capacita al empleado de nuevo ingreso, sino también a aquel que ocupari otro
puesto o se hari cargo de otra drea dentro de 1amisma empresa
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S{ CUMPLE CON LO NO CUMPLE CONLO
ESPERADO ESPERADO

IMPLEMENTAN ACCION DE
CORRECCION,

CAPACITACION
O ADIESTRAMIENTO,

DIAGRAMA DE EVALUACION DE RENDIMIENTO

EVALUACION DEL RENDIMIENTO
Un aspecto muy importante es hacer evaluaciones periédicas de la actuacién de los
empleados. Es aconsejable que se realicen una o dos por aio; también que los empleados

sean calificados por la persona inmediata superior asf como por el director del frea
correspoadiente.

Los empleados deben ser evaluados en varios puntos:

Segin el tipo de trabajo que realicen. Algunas éreas pueden ser:

- Calidad de trabajo
- Cantidad de trabajo

- Flexibilidad
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- Conocimiento del trabajo
- Responsabilidad
- Cuidado y seguridad

- Actitud

La comparacion de estas evaluaciones periodicas con las realizadas anteriormente
permiten determinar cuanto ha progresado un individuo o dreas en donde necesite
mejorar.

La parte fundamental de toda la organizacién serin las relaciones laborales, esto es
mantener buenas relaciones con la gente que nos rodea en cualquier lugar, es importante
para hacer llevadera la relacion y obtener mayores beneficios.

Es recomendable, no importando el tamaiio de 1a empresa, mantener y fomentar las
buenas relaciones de los empleados, pues ello contribuye a erear un mejor ambiente de
trabajo y evita riesgos.

5.- DESCRIPCION DE PUESTOS

En una empresa es necesario que el trabajo este bien distribuido y cuidar que dos o
mds personas ne realicen el mismo trabajo, ya que esto representaria para la empresa
una perdida econdmica y productiva. Razén por la cual es necesario realizar una
descripcidn de puestos, que consiste en establecer la funciones, atribuciones y respon-
sabilidades de cada una de las actividades de la empresa.

Al realizar esta actividad se obtiene como resultado un beneficio econémico y

operacional debido a que se establece el nimero éptimo de personal para el correcto
funcionamiente de una empresa.

IV ANALISIS DEL DIAGNOSTICO

Una vez que se cuenta con toda la informacién relativa a la empresa es necesario
conocer sus debilidades, para de esta forma (ransformarlos en fortalezas asi como
priorizarlas para incrementar la productividad de la misma, estableciendo escenarios.
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Los escenarios nos mostrarin las tendencias de comportamiento de cada una de las
dreas, existiendo 3:

1.- ESCENARIO TENDENCIAL

Es aquel comportamiento de una drea a donde se llegari si no se hace nada por
madificarlo, es decir, que permanezca como hasta ahora.

2.- ESCENARIO DESFEABLE

Es aquel comportamiento ideal al cual se querria llegar o incurrir tomado como
pardmetro o bien limite aquel hechoal cual se hallegado en algiin otro lugar o compania.

3.- ESCENARIO FACTIBLE

Es aquel comportamiento que esti al alcance de la compaiiia, tomando en cuenta sus
recursos tanto humanos, materiales y econémicos.
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20 E.TENDENC
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Sobre el escenario factible estableceremos los objetivos especificos y metas.

Esta es 1a parte de donde, descartaremos aquellas dreas que funcionen y se apeguen
a lo que deseamos realizar o lograr.

V  OBJETIVOS ESPECIFICOS Y METAS
Una vez que establecimos que es un Objetivo especifico, solamente resfa definir que
es una meta, cual es su funcion y que lugar ocupa dentro de una planeacidn estratégica.

Una meta es un nivel intermedio de la realizacion de la actividad de un objetivo
especifico, Es decir unasumatoria de metas nos dara como resultado el logro del objetivo.

META

META

GRAFICA DE OBJETIVOS Y METAS

9 ESVROTESIS MO BEDE
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CAPITULO
DOS

Es necesario todas las metas al determinarse o elaborarse, se tome en cuenta un
aspecto determinante que debe cumplirse, deberd ser de forma cuantitativa, es decir,
debers aparecer el tiempo y el logré que se pretende alcanzar en términos reales 6
niimericos.

Es decir en esta parte de la planeacidn se determinardn los objetivos por dreas, para
posteriormente determinar las metas de cada uno de los objetivos especificos, sin pensar
ain en estratégias.

VI PLANTEAMIENTO DE SOLUCIONES Y EVALUACIONES

Una vez establecidas las metas y objetivos especificos , es necesario pensar en las
alternativas de solucién, no importando cuan inverosimil resulte ella, es necesario fomar
en cuenta todas las alternativas posibles,

Al teminar de proponer las alternativas de solucidn es necesario analizar 1as ventdjas
y desventajas de cada una de ellas, haciendo la depuracién de las mismas, hayando
cuando mucho las 3 mis factibles, para presentarles a la direccidn, en donde mediante
un concenso Delphi se deteminari aquella que mds convenga a la empresa y aporte un
mayor beneficio.

Una vez establecidas las alternativas de solucidn definitivas por drea es necesario
hacer una evaluaciony priorizar por cual de cllas se empesars, ya que debemos recordar
que ¢l nivel de desarrollo de la empresa estd en funcién del desarrollo de cada uno de sus
dreas, es decir, si tomamos a un barril como la representacidn esquemitica de una
empresa y cada una de las tablas como las dreas que lo conforman, el nivel maximo de
desarrollo lo establecerd aquella tabla de menor tamaiio, ya que si llenamos de agua el
nivel serd justamente en esa tabla,

P et 7
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Por consecuencia es necesario desarrollar esta parte para incrementar la capacidad
hasta lograr un incremento mucho mas uniforme, para después avanzar de una forma
equilibrada,

GRAFIA DF. AVANCE DE BARRIL,

Vi ESTRATEGIAS DE SOLUCION

El estudio y 1a reflexién sobre la mision de la empresa, el andlisis interno, el andlisis
externo, el diagndstico , 1a fijacidn de objetivos, el andlisis estrategico y, por iltimo , ¢l
anilisis competitivo han permitido elabora la Estrategia de Solucidn o sea la Estrategia
“"optima’, es decir, a la vez eseable y relizable.

Una vez priorizadas las alternativas se desarrollard paso a paso cada una de ellas,
determinando tiempos, costos, personal, actividad individual y material, para la
realizacién de 1as mismas.

Es importante remarcar que la estrategia de solucion es el future de un anilisis, pero

también hay que considerar que proviene de una persona. No exjste estrategia_sin
estratega.
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La importancia de la estrategfa cstriba en que este el momento en donde sc entrelazan
las alternativas de todas las dreas, logrando asf una relacién conjunta entre todos lo
departamentos.

Es importante en esta parte que al desarrollar cada actividad se tenga en mente el
4Que?, iCuando?, iCuanto? y (Quien lo hara?, para ello nos apoyaremos en cuanto de
fechas de realizacion y otros datos en el diagrama de Gantt.

1.- DIAGRAMA DE GANTT

Es comin que en desarrollo de un plan estratégico se realicen algunas actividades
antes que otras, o bien simultaneamente, estableciendo las prioridades, o bien secuencia
de realizacién de las actividades de 1a estrategia. El diagrama de Ganit nos muestra la
secuencia de realizacidn de las actividades, fechas de inicio, terminacidn, repeticicon de
actividades, etc... Se compone de las siguientes partes;

- TITULO:

Consiste en anotar en primer instancia, " Diagrama de Gantt ", el nombre de la
empresa, asf como la persona que elaboré el diagrama.

- DATOS TECNICOS:

Estos se conforman de lo siguiente, la Fecha de realizacién, el Departamento donde se
desarrolla, Objetivo especifico y Meta a cumplir con las actividades del diagrama de
Ganlt, fecha de inicio del mismo, fecha de término o fin de }a ¥ltima actividad.

- ACTIVIDADES:

Se anotardn una a una en forma de columna, tomando en cuenta su orden cronoligico
de realizacion.

- PROGRAMA DE DESARROLLO:

Se anotarin en primera instancia las fechas de realizacidn, buscando la escala
adecuada a cada proyecto, el avance de la actividad a desarrollar se denotar:i en forma
grafica, para que de esta manera se observe el inicio y el final de la misma, iluminando
aquellos puntos en donde intersectan las fechas y 1a actividad.
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- EJECUTOR:

Consiste en asignarle a cada actividad una persona responsable de la realizacién o
bien la persona que lo e¢jecutara, lo ideal serd que como ejecutor apareza el cargo de la
persona, ya que de esta manera no importari que existan cambios en cuanto al personal
que labora, lo que hara que el diagrama de Gantt sea mas seguro y permanezca vigente
un lapso mayor de tiempo.

- COSTO:

Consiste en asignarle a cada actividad un costo de elaboracién o fabricacién, tomando
en cuenta tiempo, material, personal, esto dedeberd hacer en forma decimal y porcentual
de acuerdo al avace que se Heve en dicho momento y costo final de actividad.

-COSTO TOTAL:

Deber4 existir un costo total en la parte inferior derecha del diagrama de Gantt, ¢l

cual sera formado por la sumatoria de todos los costos correspondientes a cada actividad
que aparezca en dicho diagrama.

DIAGRAMA DE GANTT
.
ZEReL k} . -
i WALION
TTACTIVIDAD | |FECHAS C0&To
COSTO TOTAL
DIAGRAMA DE GANTT
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VIII IMPLANTACION

Deberemos de entender como implantacién la puesta en marcha de las estratégias de
solucidn a iniciarse en el sistema, es decir, es el proceso de asegurar que la estrategia esté
inmersa en todo lo que hace una organizacidn.

El objetivo de la implantacion es crear concordancias dentro de los objetivos
estratégicos y las actividades diarias dela compaiiia, para cada nivel de estrategia existen
importantes diferencias en [as tareas de implantacion,

La implantacién de la estrategia requiere la creacion de concordancias funcionales y
administrativa, entendiendo como concordancia funcional a la adopcién y ejecucion de
politicas en cada una de las funciones ( Mercadotecnia, produccion, ingenieria, finanzas
entre otros).

La concordancia administrativa serd Ia que asegure que los sistemas y el proceso sean
consistentes con la estrategia y 1a refuerce,

Los sistemas y el proceso incluyen a la estructura organizacional, los sistemas de
informacion, sistemas de incentivos y control, asi como el proceso de toma de decisiones,

Debido a lo cual antes de implantarse las estrategias debe tomarse en cuenta la
organizacion total de la empresa la cual deberi ser adecuada para los deberes, magnitud
y empuje de la misma, teniendo la seguridad de que los recursos tanto humanos como
fisicos, estén o estardn disponibles cuando sea necesario, para facilitar la implantacién
de las estrategias.

En la implantacion se deber:in de eliminar todos los vicios de administracién y
operativos que existen en el sistema, una vez eliminados todos estos problemas, la
tendencia a seguir en las diferentes dreas serd:

- Produccion a la estandarizacién

-« Comercializacidn hacia las necesidades de los clientes

- Ingenierfa hacia la innovacion

- Finanzas hacia la reduccién y control de costos

- Recursos lHlumanos hacia la capacitacién y entrenamiento

|
|
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IX CONTROLY SEGUIMIENTO

1.- CONTROL

La palabra control la utilizaremos en el sentido de control directivo que buscara
asegurar que el desempeiio esté conforme a los planes.

El control involucrard un proceso de evaluacién del desempeiio y el tomar la accion
correcta cuando el desempaiio difiere de los planes. Este proceso involucra tres pasos
basicos: Establecer normas, Medir el desempeiio contra la norma y corregir desempeio
contra las normas.

1.1 TIPOS DE CONTROL

Exiten tres tipos basios de control:

- Control directivo: Estd disenado para detectar derivaciones en una norma y para
permitir la accion correctiva antes de que se complete una accién. (verificacion Con-
tinua).

- Control si/no: Es aquel que especifica que se requiere de la aprobacion antes de que se
pueda emprender el préximo paso (verificacién al término de cada accién).

- Control de postaccién: Es aquel que mide el resultado después de que se ha completado
el proceso (Verificacion al final del proceso).

El diseiio de sistemas de control refleja el tipo de control basico que tiene en mente Ia
direecidn,

Para que exista un buen control es necesario cumplir con lo siguiente:
Debe existir el apoyo directivo.

La estructura organizacional de la empresa deberad estar bien definida.
El sistema de control deberid planificarse e integrarse en la estratégia.

La responsabilidad del control debera establecerse y comprenderse,
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Los presupuestos no deberin dominar a las decisiones, es decir, no deberdin sustituir
el criterio directivo,

Se debers asegurar que el conirel no se convierta en uno demasiado complejo, dificil
de manejar y restrictivo.

Se logrardn mejores resultados si el sistema de control contiene normas claras
definidas contra las cuales pueda medirse el desempefio, de igual forma deberin ser
congruentes los resultados de el control con los establecidos con las metas, para de esta
forma poderlas evaluar.

El sistema de conirol debe adaptarse a las caracterfsticas tnicas de la compaiiia.

Finalmente se puede decir que los sistemas de control en compaiias pequeias son
sencillos, comparados con los de las empresas grandes.

Es necesario para un buen control analizar y determinar las variables a medir y la

forma de hacerlo, asf como, de acuerdo al control ¢l tiempo de verificacidn.

2.- SEGUIMIENTO

Es ¢l verificar periodicamente el desarrollo del proceso y direccion mediante las variables
controladas para posteriormente compararlas con las metas deseadas, y si es necesario
corregir ya sea las estrategias o bien el desempeiio de los trabajadores, implementar
nuevos planes de dasarrollo, efc..

La importancia del seguimiento esta en que es el Gnico pardmetro que se tiene para
medir 1a efectividad de un plan, antes de que se vea concluido, es decir, es el instrumento
que tenemos para verificar periodicamente que se han cumplido las metas.

El seguimiento estd conformado por:

- Variables:

Consiste en determinar todos aquellos pardmetros a verificar, es decir, es todo aquello
que se medird y comparara con las metas,

- Tiempo:

Consiste en determinar los lapsos de tiempo en los que se hard una verificacion y
comparacién de los resultados contra las metas.
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X EVALUACION Y RETROALIMENTACION

Una vez hecho el seguimiento y habiendo obtenido resultados de las variables o
pardmetros a medir se procederd a la comparacién de los resultados obtenidos con los
establecidos en las metas.

La importancia de esta parte de la planeacién Estratégica, estriba en que es el
momento en el cual podemos determinar que tan reales ha sido el desempeiio en funcién
a las metas, y es aqui en donde en el caso en que exista una desviacion se podran hacer
correcciones o bien redisefar el plan estratégico segiin sea el caso, esto se conocerd como
la retroalimentacién del sistema.

En el caso en el que no se cumpla con un ohjetivo especifico o con una meta se debera
de analizar las causas que lo provoc, si las causas fueron de caracter de implantacidn
y no de estrategia se hari un reajuste al plan, en caso contrario, se hard un redisefio de
laestrategia. Este proceso deberd realizarse alo largo de todo el dasarrollo de planes.

e
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LA PLANEACIONCOMO ESTRATEGIA PARA INCREMENTARLAPRODUCTIVIDAD DE UNA EMPRESA"
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DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

I.- CONOCIMIENTO DE LA EMPRESA

a) Nombre de 1a Empresa o Razén Social,

Constructora Elipse S.A.

b) Giro:

Construccion de Inmuebles, Infraestructura y Servicios.

¢) Clasificaciéon de acuerdo al tipo de la Empresa:

Secundaria

d) Clasificacién de acuerdo al tamaiio:

Mediana, porque tiene de base 90 y dependiendo de la magnitud de la obra
hasta 300.

— —— .
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¢) Clasificacion de acuerdo a tipo de producto:
Consumo duradero
f) Clasificacion de acuerdo al capital:

Privada

2) Estructura Organizacional

COKSE 2D
ACCIOMIATAS

QERENTE GENERAL
Q. PASCUAL TOLEDO V.

CAPITULO

P _
QEAENTE  DE  PROYECTOR o
Y CONGTAUCCION ADMNATATIVO
WO RSN GONZALEZ ue. . TOuS00
SUDGIRINTS OF PROVECTD P
- o ; ue. ToLL00
| MECIDENCTE 08 OBAA | cowrms
. COBRANIA
L. DOBAANZA

TRES
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h) Analisis Historico.

Empresa constituida el dfa 13 de Junio de 1973, desde susinicios ha ejecutado diversas
construcciones de obra civil y electromecanica para PETROLEOS MEXICAN OS, obras
de agua potable y alcantarillado, obras de urbanizacién, caminos, puentes, dragado y
obras de contencidn, edificacién, adaptacién y remodelacion de casas habitacién y
oficinas, en diversas entidades de 1a Repiblica Mexicana.

Por lo que cuenta con una amplia experiencia en: Edificacion Instalaciones, Estruc-
turas Metalicas, Tanques Cilindricos Metalicos, Tanques de Concreto, Caminos Asfal.
tados, Urbanizacidn de fraccionamienios, Lineas de conduccion con tuberias de acero al
carbén hasta 24 pulgadas, Puentes, Pasos a desnivel, Carreteras, Estacionamientos y en
general lo concerniente a 1as obras de construccidn de oficinas, casa habitacién, edificios,
remodelacién y adaptacidn de oficinas.

IL-ESTABLECIMIENTO DEL OBJETIVO GENERAL

Incrementar la productividad de la empresa

IIL.- DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL
PRODUCTO

Para poder conocer las condiciones actuales en la que se encuentra la empresa, es
necesario tener conocimiento completo del producto.

De acuerde al giro de la empresa se observa que existe una gran diversidad de
productos, que acontinuacién aparecen en orden de importancia:

-Puentes y carreteras

-Plantas Industriales

-Tanques

-Drenaje, agua y alcantarillado
-Bodegas

-Muelles

-Urbanizacion

-Subestacién eléctrica

-Plantas de recuperacion
-Suelos, deslaves, construccién de tuberias
-Casa habitacion
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CANTIDAD

25.

5l 1,6°1,691787

[Jserie 1

OBRAS REALIZADAS DESDE SUS INICIOS A LA FECHA POR SEXENIOS

CICLO DE VIDA DEL PRODUCTO

El producto de esta empresa no tiene un ciclo de vida, Ya que para obtenerlo es
necesario tomar caracteristicas especificas de cada una de las construcciones.

CICLICIDAD DEL PRODUCTO

Para poder hacer un andlisis de la ciclicidad de un producto, es necesario observar el
comportamiento del mismo a traves del tiempo.

Realizando un andlisis sobre la construccidn, se encontré una regla de comportamien-
to, en donde la demanda se incrementa a razén de periodos de 6 afios, de igual forma
observando el entorno politico del pafs, podemos concluir que el quinto afo de gobierno
es ¢l periodo mds activo en cuanto a produccién,
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4

En el caso de la Compaiifa en discusidn los resultados son los siguientes;

PRESIDENTE

Echeverria

Lopez Portillo

De la Madrid

Salinas de G.

Zedillo

ANO

74
75
76

7
78
79
80
81
82

85
86
87
88

89
90
|
92
93

95

NO. DE OBRAS
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[7 ¢ S S
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MUMERD DE QaRA,

I S, ]
' 2 3 4 3 L]
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ECHEVERRIA ’ oeez e D‘%

WoRD 4 Sapus

CONTRATOS OBTENIDOS DESDE SUs INICIOS A LA FECHA POR SEXENIOS

TEMPORALIDAD DEL PRODUCTO

La temporalidad de un producto, se basa en yn aio, de acuerdo aun andlisis se pudo
observar que aquellos meses en los que se incrementa la demanda son Mayo, Junio, Julio
Y Agosto. Esto se Puede observar en la siguiente grifica;

70

€0

-

50
40
30
20

10

0
dic ene feb mar abr may jun Jul ago 88p oct nov

GRAFICA DE TEMPORALIDAD DE LACONSTRUCCION
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DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESO

La empresa tiene como principales actividades, el Concurso, Estimacion y Realizacion
de Obra, las cuales se repiten tantas veces se relice una construccion.

El elaborar un diagrama de operacion de proceso involucra como es sabido, la
identificacién de la secuencia de todas las operaciones en orden cronoldgico es por eso
que se enumeraron de la siguiente manera:

CONCURSO

I) Convocatoria 185 dias
2) Compra de las bases 1 dia
3) Visita de obra 1 dia
4) Sondeo de mercado 1 dia

§) Presupuesto unitario conforme al calculado

6) Programacién de montos y obra

7) Factor del salario real, indirectos, fianzas y seguros
8) Factor del financiamiento

9) Flujo de financiamineto y utilidades

10) Aceptacién de oferta técnica § dias

11) Presentacion de oferta econémica 10 dias despues
12) Fallo

13) Presentacion de garantias 20 dias

14) Anticipo 10 dias despues
15) inicio de obra
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ESTIMACION (Mensual)
1) Realizacién de generadores S dias
2) Recoleccidn de firmas
3) Requisicién 30 dias
DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESO
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CON;’;RUCCION
Para realizar este diagrama serd necesario conocer el tipo de obra a desarrollar, ya
que variard de acuerdo con las caracterfsticas de la misma. El que a continuacién
aparece pertencce a un edificio de laboratorios ubicado en la ENN.P. 9

1) Preliminares

2) Cimentacion

3) Estructura

4) Albaiiiler(a

§) Azoteas

6) Pisos

T) Acabados

8) Acabados Especiales

9) Herrerfa y Aluminio

10) Vidrieria

11) Carpinteria

12) Muebles para baiio

13) Instalacién Hidrosanitaria

14) Instalacion de gas

15) Instalacién para vacio

16) Instalacién de aire comprimido

i7) instalacion eléctrica

18) Alumbrado

19) Instalacion de Ventilacion

20) Obra exterior

21) Trabajos Generales
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LAY OUT

No se puede realizar un diagrama de Lay Out generalizado de las obras, ya que
dependiendo del tipo y drea existente se realizard uno diferente, el que acontinuacién se
muestra es ¢l de las oficinas centrales,

T A

—+
,(l—— —£ C
r

|

|

/ 2 4

@sC 1100

DIAGRAMA DE LAY OUT DE 1.AS OFICINAS GENERALES
MAQUINARIA
El mantenimiento existente es correctivo
CONTROL DE CALIDAD
En la empresa se llevan acabe el control de calidad en 2 areas:

I Operatlva
Il Administrativa

1 PARA EL AREA OPERATIVA

En esta se incluyen los siguientes puntos:

I.1) Materiales Permanentes
1.2) Herramientas operacionales
1.3) En la construcciéa . _J
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L1) MATERIALES PERMANENTES

Estan constituidos por aquellos elementos que no sereemplazan por ejemplo: tuberias,
instalacidon eléctrica, cemento, cal, varillas, etc...

Para este lipo de material se contrata a una empresa especializada en las normas de
calidad requeridas de acuerdo al tipo de construccién,
1.2) HERRAMIENTAS OPERACIONALES

Son aquellos necesarios para llevar acabo la obra, es decir, por medio de estos se
edificard la construccidn, ejemplo: carretillas, palas, picos, pinzas, etc...

El control de calidad de este tipo de herramientas se realiza mediante una inspeccién
visual.
1.3) EN LA CONSTRUCCION

Se realiza una supervision por parte del residente de obray cada tercer dia por parte
del contratante, 1a inspeccién es visual,

Un dia antes de la entrega de la obra se realiza otra inspeccién general en la cual se
afinan los detalles,

I PARA EL AREA ADMINISTRATIVA

Para poder analizar la calidad en esta area serd necesario dividirla en aquellas
actividades de mayor importancia:

1) CONCURSOS

Se realiza el concurso conforme a las fechas establecidas y al término de este se lleva
acabo una inspeccién visual final general,

2) ESTIMACIONES

En este caso al igual que en el caso de concurso se realiza una inspeccién visual final,
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MERCADO

En la consiruccion, el drea de trabajo esta regida fundamentalmente por las
necesidades de infraestructura del pafs, ya que este rubro representa al 90% de las
oportunidades de trabajo de cualquier empresa, es decir, el aparato gubernamenial y las
empresas paraestatales son fundamentalmente las que rigen el volimen de trabajo de
cada una de estas empresas. El 10% restante esta determinado por la construccion,
remodelacidn y adaptacidn de casas habitacién, La mayor demandade trabajo estd fuera
de la ciudad, razén por la cual la mayorfa de las actividades, maquinaria y empleados
estdn en el interior de la repiblica.

Hablando de competencia se puede decir que existen 3 empresas grandes en este ramo,
capaces de hacer grandes gastos en cuanto a maquinaria y financiamiento de obra. En
general se puede decir que la construccion estd constituida por empresas de tamafio
mediano, como la estudiada, analizando a los competidores que por sus caracteristicas
son semejanies a esta, se encontrardi que su competencia directa son la siguientes
empresas:

Grupo Constructor Helvetico
Construcciones Urbanas Nacionales SA de C.V.
Adral Construcciones

Estudios Profesionales en Construccidn
Grupo Torre Construcciones

Constructora Sanriv

Clemex S.A. de C.V.

Construcciones Disefio y Servicios
Construccioes e Ingenierfa Especializada
Consirucclones Protexa

Constructores Especializados del Golfo

Dica S.A. de C.V.

Bufete Industrial Construeciones S.A.de C.V.
Cisa Construcciones Industriales SA. de C\V,

Un punto importante dentro de 1a construccién es que no es ficil entrar a la competen-
cia, ya que se requicre experiencia, no solo por parte del personal que labora en las
empresas, sino que la misma deberd tener un curriculum de construcciones que avalen
su capacidad técnica y de desarrollo, es decir que para poder concursar en cualquier
licitacién piblica deberd comprobar su capacidad mediante trabajos realizados, lo que
ocasiona que aquelias constructoras que deseen ingresar al gremio se encuentren con
diversas adversidades para hacerlo.

100

|
|

]



CAPITULO
TRES

La competencia en la industria de la construccién estd basada en el precio que cada
ofertante establece, su calidad, servicio, tecnologfa, productividad e imagen dela misma,

en ese orden.

FINANZAS

Se solicité el Balance general de la cmpresa que a continuacién se muestra:

VICTOHLAMO HERNAMULZ MANNIQUER
CONYADOR PUBLLECO
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BALANCE GENERAL DE LOS ESTADOS FINANCIEROS
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RECURSOS HUMANOS

La empresa esta constitutida por 2 dreas fundamentalmente: la administrativa y la
productiva

AREA ADMINISTRATIVA

Director General

Desarrolla funciones tales como supervision de todos los empleados, toma de
decisiones, realizacion de concursos, precios unitarios, cotizacion de maquinaria, asis-
tencia a juntas de trabajo, etc..

Gerente de Proyectos

Realiza precios unitarios, organiza el concurso, realiza estimaciones, cotiza, visita las
obras,

Subgerente de control de obras

Solicita material y entrega el mismo, supervisa al residente, hace las laboras de
cobranza, acompana al subgerente de finanzas a realizar los movimientos bancarios,
cotiza, atiende a proveedores y realiza concursos,

Gerente de Administracién

Se dedica ha realizar las relaciones piblicas de la empresa

Subgerente de finanzas

Realiza el registro contable, 1a distribucion del dinero para el pago, realiza actividades
simples de cobro y deposito de efectivo, realiza la némina semanal, programa los gastos,
estd al pendiente del pago de las obligaciones fiscales y legales de la empresa,

Residente de obra

Es el encargado de supervisar al personal de la obra, realiza los requerimientos de
material e informa a las oficinas centrales.

Secretaria y Mensajero

Realizan las funciones propias de su cargo.
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Del resto de areas y puesto que aparecen en el organigrama, no existe personal que
realice dicho trabajo.

AREA PRODUCTIVA
Jefe de Almacén

Encargado de solicitar el material a las oficinas, ticne a su resguardo todo el material
de la obra, es quien envia el control de asistencia para la realizacién de la nomina,

Maestros de obra

Supervisan a la gente que esta a su cargo existiendo maestros Electricistas, Plomeros,
De obra, De Madera.

Albaiiles y Peones

Realizan las labores propias de su oficio.

ANALISIS DEL DIAGNOSTICO

La Constructora Elipse S.A. es una empresa dedicada a la construccion de inmuebles
y servicios de infraestructura es una empresa secundaria, mediana y privada. Surge en
1973 con una estructura delimitada y realizan entre otra cosas casas, tanques cilindros,
caminos asfaltados, urbanizacién, edificios, remodelaciones de oficinas, instalaciones
elécticas, etc... siendo su fuerte los puentes, carreteras y plantas industriales.

Desde sus inicios la ubicacion de la matriz est4 en la Ciudad de México.

La época en que la empresa tiene mis demanda son los dos Gltimos aios del sexenio
y cuando la demanda decrece es en el tercer aio del mismo. La competencia estd dada
fundamentalmente por 13 empresas de las mismas caracteristicas y la importancia para
abtener trabajo estd fundamentada en el experiencia y el costo de 1a obra ¢n general, el
90% del trabajo estd regide por licitaciones piblicas de empresas paraestatales o guber-
namentales que aparecen en los diarios de mayor circulacién.

Dentro de la empresa se realizan las siguientes actividades:

Elaboracién de concursos, realizacion de estimaciones, y obra, en los 2 primeros se
encontré que no existe una calendarizacion para su realizacién, es decir una o dos diastes
de la entrega de las mismas, todos los recursos humanos se abocan a realizarlo lo J
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que hace que existan fallas de manera continua y algunas veces descalificacion. En
cuantoa la realizacion de obra el grave problema es la entrega de material, ya quealgunas
veces no se encuentra el necesario o bien el flujo de efectivo ocasionado por el tardio del

contratante, hace necesaria la detencion de 1a misma.

MAQUINARIA

Se encontré que 1a mayoria del equipo y maquinaria existente se encuentra obsoleta,
en algunos casos el costo de reparacidn es alto por lo que la empresa se ve obligada a
arrendar la maquinaria necesaria para la obra en proceso, lo que afecta la utilidad de
la empresa, o bien hace que sus costos de operacidn se incrementen,

Por otro lado no existe 1a maquinaria suficiente para operar cuando existen obras
simultaneas, y aquella existente no tiene programas de mantenimiento preventivo.

Para conocer ¢l estado actual de la maquinaria fue necesario levantar un inventario
de existencia de maquinaria, su estado y rendimiento, a continuacién se muestra dicho
levantamiento.

1 Tractor

1 Tractor bulldozer

1 Retroescavadora

2 Camiones de volteo

1 Camioneta pick up

2 Camiones de 10 toneladas

1 Malacate

2 Revolvedora

2 Vibrador de concreto
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EMPRESA CONSTRUCTOR

DESCRIPCION : TRACTOR CANTER PILAR (ESCARIFICADOR)

ANO DE ADQUISICION : 1984

VIDA UTIL : 9750 HRS.

COSTO ACTUAL : $ 639,750.00

SE HA DEPRESIADO : Si

ESTADO ACTUAL:

BUENO
REGULAR
MALO X

MANTENIMIENTO :

PREVENTIVO

CORRECTIVO X

COSTO DE COMPOSTURA EN CASO DE NO FUNCIONAR : $ 12,970.00

COSTO HR/MAQ : $ 226.45

% DE GANANCIA HR/IMAQ : 20%

HRS. TRABAJADAS : 1345

% DE AMORT. HR/MAQ: 11.95%

COSTO MANT. HR/MAQ : $ 71.24

COSTOS DIREC. HRIMAQ : $ 204.95

SE NECESITA:

RECOSTRUIR : MODERNIZAR : NUEVA: X
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DESCRIPCION : TRACTOR CANTER PILAR (BULDOZER)

ANO DE ADQUISICION : 1984 VIDA UTIL . 4050 HRS,
COSTO ACTUAL : $ 383,850.00 SE HA DEPRESIADO : Si
ESTADO ACTUAL : MANTENIMIENTO
BUENO PREVENTIVO

REGULAR X

MALO CORRECTIVO X

COSTO DE COMPOSTURA EN CASO DE NO FUNCIONAR : § 7,025.00

COSTO HRIMAQ : § 226.45 % DE GANANCIA HRIMAQ @ 20%
HRS. TRABAJADAS : 1345 % DE AMORT. HRIMAQ : 11.95%
COSTO MANT. HRIMAQ : § 71.24 COSTOS DIREC. HRIMAQ : $ 204.95
SE NECESITA:;

RECOSTRUIR: X MODERNIZAR : NUEVA :
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EMPRESA CONSTRUCTORA ELIPSES.A. .
DESCRIPCION : RETROESCAVADORA
ANO DE ADQUISICION : 1988 VIDA UTIL : 9125 HRS,
COSTO ACTUAL : $461,245.00 SE HA DEPRESIADO : SI
ESTADO ACTUAL: MANTENIMIENTO :
BUENO PREVENTIVO
REGULAR
MALO X CORRECTIVO X
COSTO DE COMPOSTURA EN CASO DE NO FUNCIONAR : $ 111,479.00
COSTO HR/MAQ : $ 187,35 % DE GANANCIA HRIMAQ : 20%
HRS. TRABAJADAS * 1225 % DE AMORT,. HR/IMAQ : 88.19%
COSTO MANT. HR/MAQ : $ 63.69 COSTOS DIREC. HR/MAQ : $ 168,45
SE NECESITA:
RECOSTRUIR: X MODERNIZAR : NUEVA .
I S —
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DESCRIPCION : CAMION VOLTEO 85

ANO DE ADQUISICION : 1985 VIDA UTIL - 10100 HRS,
COSTO ACTUAL : $ 93,200.00 SE HA DEPRESIADO : S|
ESTADO ACTUAL : MANTENIMIENTO :
BUENO PREVENTIVO

REGULAR

MALO X CORRBRECTIVO X

COSTO DE COMPOSTURA EN CASO DE NO FUNCIONAR : § 7,956.00

COSTO HR/MAQ : $ 70.30 ~ |% DE GANANCIA HRIMAQ : 20%
HRS. TRABAJADAS : 11225 % DE AMORT. HRIMAQ : 25.74%
COSTO MANT. HR/MAQ : $ 16.41 COSTOS DIREC. HRIMAQ : $ 56.95
SE NECESITA:

RECOSTRUIR: X MODERNIZAR : NUEVA :
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DESCRIPCION : CAMIONETA PICK UP 84

ANO DE ADQUISICION : 1984 VIDA UTIL : 6450 HRS.

COSTO ACTUAL : $ 55,770.00 SE HA DEPRESIADO : S|

ESTADO ACTUAL : MANTENIMIENTO :

BUENO X PREVENTIVO X

REGULAR

MALO CORRECTIVO

COSTO DE COMPOSTURA EN CASO DE NO FUNCIONAR : §$ 0.00

COSTO HR/MAQ : § 46.65 % DE GANANCIA HRIMAQ : 20%

HRS. TRABAJADAS : 1000 % DE AMORT. HRIMAQ: 590%

COSTO MANT. HRIMAQ : $ 5,07 COSTOS DIREC. HR/IMAQ: $41.12

SE NECESITA:

RECOSTRUIR : MODERNIZAR: X NUEVA :
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DESCRIPCION : CAMION 10 TON. 75

ANO DE ADQUISICION : 1975

VIDA UTIL : 10100 HRS.

COSTO ACTUAL : $ 168,950.00

SE HA DEPRESIADO : SI

ESTADO ACTUAL :

BUENO
REGULAR
MALO X

MANTENIMIENTO :

PREVENTIVO

CORRECTIVO X

COSTO DE COMPOSTURA EN CASO DE NO FUNCIONAR : § 11,256.00

COSTO HR/MAQ : $ 105.40

% DE GANANCIA HR/MAQ . 20%

HRS. TRABAJADAS : 1150

% DE AMORT. HR/MAQ: 31.13%

COSTO MANT. HRIMAQ : § 19.85

COSTOS DIREC. HR/MAQ : § 62.81

SE NECESITA:

RECOSTRUIR :

MODERNIZAR :

NUEVA: X
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MPRESA C- STRUCT ‘RAELIPSESA.DE . .
DESCRIPCION : CAMION 10 TON. 92
ANO DE ADQUISICION : 1992 VIDA UTIL : 10100 HRS.
COSTO ACTUAL : $ 168,950.00 SE HA DEPRESIADO : S|
ESTADO ACTUAL : MANTENIMIENTO :
BUENO X PREVENTIVO X
REGULAR
MALO CORRECTIVO
COSTO DE COMPOSTURA EN CASO DE NO FUNCIONAR : $ 0.00
COSTO HRIMAQ : $ 83.30 % DE GANANCIA HRIMAQ : 20%
HRS. TRABAJADAS : 1120 % DE AMORT. HRIMAQ : 31.13%
COSTO MANT. HRIMAQ : $ 19.85 COSTOS DIREC. HRIMAQ : § 62.81
SE NECESITA:
RECOSTRUIR : MODERNIZAR: NUEVA :
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DESCRIPCION : MALACATE

ANO DE ADQUISICION : 1990 VIDA UTIL : 9150 HRS.
COSTO ACTUAL : § 14,970.00 SE HA DEPRESIADO : Si
ESTADO ACTUAL : MANTENIMIENTO :
BUENO X PREVENTIVO X
REGULAR

MALO CORRECTIVO

COSTO DE COMPOSTURA EN CASQO DE NO FUNCIONAR : $0.00

COSTO HR/MAQ : $ 15.85 % DE GANANCIA HR/MAQ : 20%
HRS. TRABAJADAS : 1120 % DE AMORT. HR/MAQ: 3.34%
COSTO MANT. HR/MAQ : § 2.58 COSTOS DIREC. HR/MAQ : $ 9.91
SE NECESITA:

RECOSTRUIR : MODERNIZAR : NUEVA :
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DESCRIPCION : REVOLVEDORA 1

ANO DE ADQUISICION : 1995

VIDA UTIL : 4800 HRS.

COSTO ACTUAL : $7,650.00

SE HA DEPRESIADO : Si

ESTADO ACTUAL :

BUENO X
REGULAR
MALO

MANTENIMIENTO :

PREVENTIVO X

CORRECTIVO

COSTO DE COMPOSTURA EN CASO DE NO FUNCIONAR : $ 0.00

COSTO HR/MAQ : $ 15.35

% DE GANANCIA HR/MAQ : 20%

HRS. TRABAJADAS : 650

% DE AMORT. HR/MAQ : 2.69%

(COSTO MANT. HR/MAQ : $ 1.38

COSTOS DIREC. HR/MAQ : § 4.06

SE NECESITA:

RECOSTRUIR :

MODERNIZAR :

NUEVA
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NARIA Y EQUIP

EMPRESA CONSTRUCTORA ELIPSE SA.DEC.V. =

DESCRIPCION : REVOLVEDORA 2

ANO DE ADQUISICION : 1995

VIDA UTIL : 4800 HRS,

COSTO ACTUAL : $ 7,650.00

SE HA DEPRESIADO : Sl

ESTADO ACTUAL :

BUENO X
REGULAR
MALO

MANTENIMIENTO :

PREVENTIVO X

CORRECTIVO

COSTO DE COMPOSTURA EN CASO DE NO FUNCIONAR : $ 0.00

COSTO HR/MAQ : $ 15.35

% DE GANANCIA HR/MAQ : 20%

HRS. TRABAJADAS ; 650

% DE AMORT. HR/MAQ : 2,69%

COSTO MANT. HR/MAQ : $ 1.38

COSTOS DIREC. HR/IMAQ : $ 4.06

SE NECESITA:

RECOSTRUIR :

MODERNIZAR :

NUEVA
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DESCRIPCION : VIBRADOR DE CONCRETO 1

VIDA UTIL : 4800 HRS.

r~A_ﬁl_O DE ADQUISICION : 1995

COSTO ACTUAL: § 5,450

SE HA DEPRESIADO : SI

ESTADO ACTUAL :

BUENO X
REGULAR
MALO

MANTENIMIENTO :

PREVENTIVO X

CORRECTIVO

COSTO DE COMPOSTURA EN CASO DE NO FUNCIONAR : $0.00

COSTO HR/IMAQ : $ 12.65

% DE GANANCIA HR/IMAQ : 20%

HRS. TRABAJADAS : 650

% DE AMORT. HR/IMAQ : 1.98%

COSTO MANT. HRIMAQ : $1.35

COSTOS DIREC. HR/MAQ : $5.08

SE NECESITA:

RECOSTRUIR :

MODERNIZAR :

NUEVA .
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DESCRIPCION : VIBRADOR DE CONCRETO 2

ANO DE ADQUISICION : 1995

VIDA UTIL : 4800 HRS.

COSTO ACTUAL : $ 5,450

SE HA DEPRESIADO : SI

ESTADO ACTUAL :

BUENO X
REGULAR
MALO

MANTENIMIENTO :

PREVENTIVO X

CORRECTIVO

COSTO DE COMPOSTURA EN CASO DE NO FUNCIONAR : $0.00

COSTOHR/MAQ: § 12.65

% DE GANANCIA HR/IMAQ : 20%

HRS. TRABAJADAS : 650

% DE AMORT. HR/MAQ : 1.98%

COSTO MANT. HR/MAQ: $ 1.35

COSTOS DIREC. HR/MAQ : $ 5.08

SE NECESITA:

RECOSTRUIR :

MODERNIZAR :

NUEVA:
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DESCRIPCION : CAMION VOLTEQ 93

ANO DE ADQUISICION : 1993

VIDA UTIL : 10100 HRS.

COSTO ACTUAL : $ 139,900.00

SE HA DEPRESIADO : SI

ESTADO ACTUAL :

BUENO X
REGULAR
MALO

MANTENIMIENTO :

PREVENTIVO X

CORRECTIVO

COSTO DE COMPOSTURA EN CASO DE NO FUNCIONAR : §0.00

COSTO HR/MAQ: $ 70.30

% DE GANANCIA HR/MAQ . 20%

HRS. TRABAJADAS : 1150

% DE AMORT. HR/MAQ : 25.74%

COSTO MANT. HR/MAQ : $ 16.41

COSTOS DIREC. HR/IMAQ : $ 56.95

SE NECESITA:

RECOSTRUIR :

MODERNIZAR :

NUEVA:
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CONTROL DE CALIDAD

En cuanto a materiales permanentes no existe dentro de la empresa quien lo elabore,
ya que se contratan compafias externas para realizarlo. El encargado de solicitar el
malerial no toma en cuenta las diferentes especificaciones para el uso del mismo o bien
quien los recibe no tiene conocimiento de las especificaciones de el, lo que hace que
algunos no cubran con las necesidades, provocando el rechazo y solicitud del material a
los proveedores. En cuanto a lo operacional, ¢n la obra, la inspeccién visual es baja, es
decir que el residente de obra no las realiza frecuentemente, lo que hace que los trabajos
se repitan, el atraso en del desarrollo de la obra conforme al programa ha hecho que se
cancelen los contratos.

Relativo ala administracion se observé que debido a la tardanza en la elaboracion de
concursos y estimaciones, las flanzas requeridas se solicitan el mismo dia en que se
entrega el concurso, envidndose a alguien a recogerla, mientras, el resto del personal
arma la carpeta de entrega, han tenido descalificaciones por falta de fianza, firma de
datos y desorden.

FINANZAS

Una vez analizado el balance general y se le aplicaron todas la prucbas para saber su
estado financiero encontrandose lo siguiente:

ACTIVO PASIVO
Circulante Pasivo a Corto Plazo
Caja 0.11 Acreedores diversos 18.05
Bancos 9.16 Impuestos p. pagar 0.70
Estima. p. cobrar 3741 Antic. de obra 3.12
Almacen 15.02 Proveedores 321
IVA por acrreditar 146 IVA por pagar 0.36
63.61 25.44
Fijo Capital
Terrenos y edif 1041 Cap. Social 1.14
Mobiliario y epo. 0.42 Reserva legal 0.12
Maq. yEpo.neto 21,37 Resul. Ejer, Anferior  38.92
Equ. menor y herra,  3.85 Result de Ejercicio 19.42
Superhabit 14.96
36.05 74.56
Diferido
Gto. Inst, Neto 0.23
Mejoras a local 0.11
034

SUMAACTIVO  100.00% PASIVO Y CAPITAL  100.00%
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Aplicando 1as pruebas financieras nos encontramaos con:

LIQUIDEZ

SOLVENCIA

P.ACIDA

ENDEUDAM.

PARTICIP,
DE LOS
SocClos

ROTACION
DE
INVENTAR.

ROTACION
DE
ACTIVO

ROTACION
DE CTAS,
P.COBRAR

ROTACION
DE

PROVEEDORES

Caja y Bancos 425596

Pas Cto.Plazo 1113468.88
Act, Cire. 2784219.50

Pas.Cto.Plazo 1113468.88

Act.Cire - Inv.

2784219.5 - 657530

Pas.Cto.Plazo 1113468.88
Pasivo 1113468.88
Activo 4377280.24

Capital Contable 3263811.36
Activo 4577280.21
Costo de Ventas 5885609.08

Inventarios 657530

Ventas Netas 8271118.95
Activo 4388280.24
Vtas.Netas 8278110.95
Ctas.por Cobrar 1637757.73
Cto. de Ventas 5885609.05
Provedores 140664.05
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0.38

2.50

1.90

0.25%

0.74%

8.95%

1.89

5.00

41.84
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Utilidad 850265.9
RENTABILID. 0.26
Capital Contable 327025346
Utilidad 350265.9
RENTABILID —_— 0.19
Activo Total 4377280.21

Después de hecho el estudio se puede decir que la liquidez de 1a empresa no es buena
ya que tiene un 0.38, siendo lo ideal 1 para cumplir con las obligaciones de la misma, las
estimaciones por cobrar representan el activo de mayor peso, un 37.41% lo que muestra
que el total de este rubro es mayor al total de activo fijo, esto quiere decir que tiene el
capital estancado, sin generar ninguna clase de inversion, si se redujera se lograrfa un
avance en la situacién econémica de la misma, Por otro lado la solvencia ¢s buena ya que
cuenta con 2.5 del total del activo (derechos con que Ia empresa cuenta de realizacion
inmediata para el pago de sus obligaciones). De acuerdo con la capacidad de en-
deudamiento con que cuenta la empresa se observa que esta trabajando al limite en
cuanto a deudas refiere, ya que cuenta con una capacidad del 25% y actualmente estd
trabajando con un 25.44%. Del total de rubros con que cuenta el Estado de Situacién
Financiera y Estado de Resultados de los cuales se hizo el estudio se muestra en la
mayoria cifras aceptables.

Detallando cada uno de los rubros se encontré que no exite un inventario confiables
ya que no existen registros actualizados de los mismos, lo que hace un desconocimiento
en la existencia de material y compras innecesarias, de igual forma existen grandes
egresos sin comprobar, esta fugas son bisicamante por no requerir los documentos que
avalen lasalidade efectivo. La inexistencia de un inventario confiable provoca un excesivo
gasto en materiales y herramienta asi como la compra de cosa innecesarias. Lareforma
fiscaliniciada hace algunos afios ocasioné graves problemas, ya que por desconocimiento
no solicitaron los documentos necesarios para avalar los egresos de la misma lo que
provocd un problema con Hacienda, el descuido con las obligacioneslegales de la empresa
ha hecho que tengan problemas también con el Seguro Social.

RECURSOS HUMANOS

Enesta drea seencuentra con que no existe una organizacién como tal, el organigrama
existente es solamente una representacion para cubrir un requisito, ya que en la realidad
hay puestos que no existen como tal o las funciones son diferentes alas establecidas, pagos
a personas que no estan laborando. Cuando no hay obras se hay una sobreexistencia de
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personal, duplicacién de personal para una misma funcién, No existe una delimitacién
de responsabilidades y obligaciones, no hay un procedimiento establecido para realizar
las diferentes actividades. No hay una capacitaciin del personal que labora y tampoco
existe una seleccion adecuada, ya que son basicamente familiares o recomendados de
amigos del Gerente General, no hay una evaluacién del rendimiento del personal ademads
que se habia acostumbrado a hacerle préstamos a personal sin cobrarles el mismo,

ESTABLECIMIENTO DE OBJETIVOS ESPECIFICOS Y METAS

De acuerdo al andlisis de la situacién actual se encontré que las dreas mds
problematicas son: finanazas y recursos humanos, razén por la cual tendrin prioridad.

De ambas, finanzas sera la que se tomara en primer lugar, debido a que dari soporte
para el desarrollo y planeacién de cualquier ofra drea,

FINANZAS

Recordando que en el Diagndstico de la Situacion Actual esta drea tenfa problemasen
cuanto a las estimaciones por cobrary fugas de capital, por lo cual ¢l objetive especifico
sera:

"Incrementar la liquidez de la empresa para el mejor funcionamiento de la misma",

En base al planteamiento anterior se establecerdn las siguientes metas a lograr:

METAS

1.- Realizar ia cobranza de estimaciones al 100%
2.- Justificar el 100% de los egresos y llevar un control de los mismos.
3.- Eliminar fugas de materiales.

PLANTEAMIENTO DE SOLUCION Y EVALUACION DE LAS MISMAS

1.- Realizar la cobranza de estimaciones al 100%

ALTERNATIVAS Y EVALUACION DE SOLUCIONES

a) Venta de estimaciones a una empresa de factoraje
Ventajas

- Cobro immediato,
- Asignacion nula de personal.
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Desventajas

- Fl efectivo recibido por la venta es mucho menor a el monto de la estimacidn,
- Pérdida de utilidades.

b) tiacer la cobranza mediante una empresa especializada en el ramo,
Ventajas

- La cobranza podria realizarse en los tiempos establecidos.
- Asignacién nula de personal a esta actividad.

Desventajas

- No hay cobro inmediato

- Pérdida de utilidad

- El cobro se veri afectado por el porcenlaje correspondiente al servicio.

¢) Implementacidn de un sistema de cobranza por la misma empresa.
Ventajas

- Se cobra ¢l 100% de la estimacidon

- Se Hleva un control de cobranza

- Se le da seguimiento interno.

- Utilidad completa,

- La cobranza podria realizarse en los tiempos establecidos.

Desventajas
- Asignacion de recursos humanos

Analizando cada una de las alternativas se concluyd que la solucién mds viable es "La
implementacion de un sistema de cobranzas por la misma empresa” debido a que el cobro
del momto total obtenido serd igual al facturado, con lo cual no se vera afectada la
utilldad como en las alternativas A y B se conoce, el tiempo aproximado de cobro por lo
que existe un seguimiento por parte del personal de la empresa asi como del estado o
parte en que se encuentra la factura, por otra parte se deberd recordar que el estado

financiero de Ja empresano puede soportar los egresos que se tengan por las alternativas
eliminadas.
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2.- Justificar el 100% de los egresos.

ALTERNANTIVAS Y EVALUACION DE SOLUCIONES

a) Implementar un sistema de control administrativo y financiero
Ventajas

- Abarca a toda la empresa

- Pagos y justificacidn a ticmpo de todos los egresos por drea.
- Control contable de la empresa.

- Unificacion de criterios de control,

- Tiempo de implementacidn a corto plazo.

Desventajas

- Alto costo inicial
- Adaptacidn del personal al nuevo sistema

b) Implementacién consecutiva de controles en cada uno de los departamentos.
Ventajas
- Comprension total del control por dreas.

Desventajas

- Alto costo inicial

- Alto costo de operaccion

- Implementacién a largo plazo,

-Existen discrepancias en cuanto al manejo de formas y actividades mientras se
implanta completamente.

« Desconocimeinto inmediato de las actividades de los departamentos durante la
implementacién.

Analizando las alternativas se concluyé que la opcién A "Implementar un sistema de
control administrative yfinanciero” es 1amejor opcion debido a que el tiempo esma corto,
y se realiza en toda la empresa al mismo liempo, 1o que hace que trabaje de la misma
forma (unificada) y se integre bajo las mismas caracteristicas y en los mismo tiempos los
documentos facilitando con ello e! trabajo, seguimiento, control, y adaptacién al mismo.
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3.- Eliminar fugas de materiales

ALTERNATIVAS Y EVALUACION DE LAS MISMAS

a) Elaboracién de un control de entrada y salidas de almacén

Yentajas

- Se conocen las entradas y salidas de material
- Costo

- Verificacion del estado de los materiales

- Reduccién de compras de equipo y material

Desventajas
- Capacitacidn del personal
- Desconoclmiento de la existencia real de los materiales.

b) Realizacién de un sistema de control de materiales

Ventajas

- Se conoce el inventario real

- Se adquiere lo necesario.

- Se lleva un registro de entradas y salidas
- Yerificacion del estado de los materiales
- Justificacion de egresos

Desventajas
- Realizacion del inventario
- Costo

¢) Realizacion de Inventario

Ventajas
- Se conoce la existencia de materiales

Desventajas

- No se conoce la existencia hasta la realizacién de un nuevo inventario,
- No hay control de entradas y salidas

- Gastos innecesarios.

Analizando las alternativas se concluyé que la opcién B "Realizacion de un sistema de

control de materiales” es la mejor debido a que se conoce lo existente, se Heva ¢l control
y se evitan las adquisiciones innecesarias, logrando asi un correcto manejo de materiales
repercutiendo directamente a las utilidades de la empresa,
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Una vez elaboradas las soluciones para finanzas se procederd a realizar lo mismo con
el drea de recursos humanos.

RECURSOS HUMANOS

El grave problema en esta drea se encuentra en una mala asignacién de actividades al
personal que labora en ellas, asi como duplicacion de funciones e inexistencia de
trabajadores, para el correcto funcionamiento se establecerd el siguiente objetivo
especifico:

"Optimizacion de los recursos humanos de la empresa”

METAS

1.- Realizar una restructuracién del 100% de la empresa.
2.- Capacitacion del total de los trabajadores.
3.- Realizacidn de evaluaciones periédicas del personal.

PLANTEAMIENTO DE SOLUCIONES Y EVALUACION DE LAS MIS-
MAS

1.- Realizar la reestructuracion del 100% de la empresa

ALTERNATIVAS Y EVALUACION DE LAS MISMAS

a) Cambio total del personal que labora en 1a empresa

Ventajas
- Personal nuevo eficiente y sin vicios
- Pronta implantacién

Desventajas

- Costo

- Problemas laborales
- Tiempo

b) Redistribucion de los recursos existentes
Ventajas

- Costo
- Experiencia
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Desventajas

- Personal con vicios

- Personal no acorde a los puestos
- Capacitacién

- Problemas laborales

¢) Evaluacién, contratacién y distribucién de personal
Ventajas

- Personal con experiencia

- Personal sin vicios y capaz de asimilar el cambio

- Pronta implementacién

- Personal que se ajusta a las caracterfsticas del puesto
- Costo

- Personal capacitade

Deventajas

- Problemas laborales
- Tiempo

CAPITULO
TRES

De las opciones anteriormente descritas la éptima es la C "Evaluacién, contratacién
y distribucién del personal” ya que esta nos permite utilizar al personal existente y
capacitado, eliminar aquellos que no cumplan con las caracteristicas del puesto y
contratar a aquel que ¢sté capacitado para desempanar las actividades que le correspon-
dan, y de esta forma se realizardn las actividades de la empresa en menor tiempo.

2.- Capacitacién total de los trabajadores.

ALTERNATIVAS Y EVALUACION DE LAS MISMAS

a) Contratar una empresa que la realice

Ventajas
- Especialistas en el area
- Tiempo

Desventajas
- Costo
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la capacitacién” porque dicha capacitacién la hardn personas especialistas, y el tiempo
para esta es mucho menor, con lo cual los recursos humanos se integrarin a sus
actividades en corto plazo y con la capacitacién necesaria para un mejor desempeiio.

[ —— e

b) Hacerlo con personal propio

Ventajas
- El instructor es parte de la empresa y conoce los problemas de la misma,
- Costo

Desventajas
- Tiempao - No especialistas

De las 2 opciones anteriores la mejor es la A "Contratacién de una empresa que realice

3.- realizar evaluacidnes periodicas del personal

ALTERNATIVAS Y EVALUACION DE LAS MISMAS
a) Realizaciéon de esta en forma externa

Ventajas
-Es imparcial

Desventajas

-Costo

-Puede no tomar en cuenta las modificaciénes hechas
-Estricta

b) Realizada por personal interno

Ventajas

~Costo

-Flexibilidad

-Frecuencia

-Observacidn directa en momentos criticos

Desventajas
-Parcial

De ambas alternativas lamejor es la opcidn B "Realizada por personal interno” ya que
implica un menor costo para la empresa, serd realizada con una frecuencia regulary se
podra observar el des:mpeio del personal en todo momento evaluandolo,
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ESTRATEGIA DE SOLUCION Y CALENDARIZACION

Una vez hecho el andlisis de las posibles soluciones se procederd a desarrollar
brevemente las estrategias de cada una de ellas, siendo estas:

FINANZAS
" Implementacién de un sistema de cobranzas realizado por Ja Empresa”
Estrategia

Consistird en la asignacién del personal necesario para realizar la actividad de
cobranza, se le capacitard en cuanto a los procedimientos establecidos de pago de todas
las dependencias con las gue se labore y serd el encargado de darle seguimiento de
cualquier cobro desde su inicio hasta su liquidacion.

" Implementar un Sistema de Control Administrativo y Finaciero ®
Estrategia

Se realizard un estudio de todos los procedimientos necesarios en cada una de las
dreas, estableciendo las actividades a realizar por estas, con lo cual se realizard un
manual de procedimientos, con el cual se hard la capacitacién y entrenamiento del
personal involucrado, una vez iniciado el sistema de control se evaluard su desempeio
haciendo los ajustes pertinentes para su mejor funcionamiento.

" Eliminar fugas de Materiales "
Estrategia

Se tendrd que realizar un inventario de almacén dirigido por personal operativo y
administrativo, logrando asi registros actuales y a su vez los formatos adecuados para
su control. Estos formatos deberdn de ser distribuidos a todas las areas involucradas con
invetarios de esta manera, se podra lograr el control dptimo de los materiales disponibles,
para lograr con ello, solo la adquisicion de materiales necesarios. El control de inven-
tarios se le asignard primordialmente al encargado de almacén el cual tendri 1a respon-
sabilidad del control de entradas y salidas de material y equipo,
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RECURSOS HUMANOS

Una vez que se realizé lo referenta a finanzas se procederd hacer una restructurarcién
de! personal de la empresa, haciendo andlisis del Organigrama asi como una
reorganizacién de actividades, hecho lo anterior se pondrd en marcha las siguientes
es‘rategias.

" Restructuracién Total de la Empresa ®

Estrategia

Se analizari cada uno de los empleados que laboren en la empresa y se decidira cuales
son aquellos capaces de adaptarse a la nueva organizacién y a su vez cumplan con los
requerimientos de cada uno de los puestos. Aquellos ;;ue no lo sean serdn liquidados con
lo cual sus vacantes serin ocupadas por aquellas personas capaces de cubrir dicha
solicitud, se les dard una introduccién a la empresay puesto, en caso necesario se les dara
un curso de actualizacién.

"Capacitacién Total de los Trabajadores "

Estrategia

La capacitacion se hari en cada departamento solicitandolo a aquellas dependencias
expertas en el ramo, tomando en cuenta las deficiencias que se tengan en la empresa para
que dicha capacitacién sea dirigida a estas, logrando con ello una integracién total del
personal hacia una cultura de calidad, lo cual beneficiard a cada departamento en sus
actividades propias, para que de esta manera exista un beneficio para la empresa.

" Realizar evaluaciones periodicas del personal

Estrategia

La evaluacién del personal serd realizade por la propia empresa, la que evaluari su
funcién y desempeiio de cada uno de los empleados, debera existir una revisién periodica

entre evaluacién y evaluacién, dando enfasis u los objetives particulares de cada uno de
los puestos los cuales se deberan ver reflejados en la productividad de las areas.
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Una vez logrado resolver los problemas actuales de la empresa, se podrd iniciar su
planeacién a largo plazo, siende las estrategias a seguir, las que a continuacidn se
describen

AUDITORIA EXTERNA

Se realizard una auditorfa anualmente ¢n cada una de las dreas, la cual se realizara
contratando a una compania para que sean personas externas a que la realice a cada
uno de los departamentos ebservande asf su desarrollo de cada uno de ellos.

INVERSION DE CAPITAL

Una vez implantados los coniroles de cobranzas, materiales y adminstrativos-finan.
cieros y habiéndose cerrado las fugasde capital se procederd a realizar una analisis de
conveniencia encuante al manejo de capital tomande en cuenta las diferentes opclones
que ofrecen los bancos, casade bolsa, etc.. La decisién sera tomada en funcién al beneficio
obtenido,

REESTRUCTURACION DE DEUDAS

Eliminadas la fugas de capital se procederd a pagar a los diverses acreedores y
proveedores. Aquellas obligaciones que no hayan sido cubiertas a principios de 1996
serdn analizadas y negociadas de acuerdo al flujo de efectivo existente, para eliminar en
la menor cantidad de tiempo dichos compromisos.

REVISION DE ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

Anualmente se realizard una revisién de la estructura organizacional 1a cual se verd
modificada de acuerdo a las necesidades y crecimiento de la empresa, abriendo o
cerrando plazas seglin se requiera.

PROGRAMA DE INCENTIVOS

Se realizardn en forma periédica una vez que la situacién econémica de la empresa
sca mejor, se buscardn aquellos incentivos que representen para el trabajader un
beneficio econémico o profesional.

MANTENIMIENTO CORRECTIVO Y PREVENTIVO
Se realizard un mantenimiento general a la maquinaria, hecho esto se implementard

un programa de mantenimiento preventive el cual serd permanente y solo en casos
necesarios se hard uso del correctivo.
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ADQUISICION DE MAQUINARIA Y EQUIPO

Tomando en cuenta las necesidades de la compaiia, funcionamicnto y rendimiento de
la maquinaria se ird adquiriendo paulatinamente aquellos activos necesarios para el
crecimiento de la empresa, para los cual se tienen preevistas compras cada 3 afos.

PARTICIPACION ACTIVA CON LOGROS EN LICITACIONES

Seincrementard en un 20% los logros en licitaciones piblicas, es decir, seganarin una
mayor cantidad de concursos en los cuales se participen, hasta llegar a un 95%, una vez
hecho esto se incrementard la cantidad de concursos en los cuales se participard,
conservindose el porcentaje de éxito.

INTRODUCCION A NUEVOS MERCADOS

Ademds de 1a obra civil, mecdnica y sanitaria que realiza 1a empresa actualmente,se
capacitard al personal o bien se contratara para participar en la realizacion de obras con
caracteristicas especiales, se podrin realizar también diversas activiades extras como lo
puede ser arrendamiento de maquinaria, realizaclén de proyectos, etc.., asf como
participacién en obras en las cuales no se habfa trabajado anteriormente,

APLICACION DE NUEVAS TECNOLOGIAS
Se realizard un estudio de aquellas actividades, paqueterfa y maquinaria que faciliten
las actividades relacionadas con la construccidn, ya sea administrativas u operacionales,

implantando o bien adquiriendo aquellas cuyo uso sea el mayor o blen esté en un futuro
cercano de utilizacion, optimizando de esta forma el trabajo.

CALENDARIZACION

La calendarizacién de actividades se muestra en ¢l siguiente cuadro, detallando las
estrategias y con ello se observard un panorama general desde 1995 hasta el 2000.

La primera columna de! cuadro muestra las estrategias por drea, posteriormente se
muestram los periodos por afo, de realizacién de las mismas.
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IMPLENENTACION DE UN SISTEMA DE COBRANZA
IMPLANTAR UN SISTEMA DE CONTROL ADM-FIN
REALIZACION DE UN SISTEMA DE CONTROL DE MAT.
AUDITORIA EXTERNA

INVERBION DE CAMTAL
REEGTRUCTURACION DE DEUDAS

REALIZAR UNA REESTRUCTURACION DE LAB AREAS
CAPACITACION DEL PERGSONAL
EVALUACION PERIODICA A LOS TRABAJADORES
REVIBION A LA ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
PROGRAMA DE INCENTIVOS

MANTENIMIENTO CORRECTIVO Y PREVENTIVO
ADQUISICION DE MAQUINARIA Y EQUIPO

PARTICIPACION ACTIVA CON LOGROS EN LICITACIONES
INTRODUCCION A NUEVOS MERCADOS

APLICACION DE NUEVAB TECNOL. DE CONSTRUCCION

CALENDARIZACION DE ESTRATEGIAS DE SOLUCION
(1995 - 2000)

IMPLANTACION

[.a implantacién se muestra ¢n el cuadro anterior ¢s importante hacer mencidn, que
se podrs modificar deacuerdo a los resultados y el avance de cada una de las estrategias,
pudiéndose iniciar antes o después de lo previsto.

CONTROL Y SEGUIMIENTO DE LA IMPLANTACION

Para el control de cada una delas estrategias serd necesario escogeraquellas variables
de vital importancia que nos leven a la realizacion total de las metas, serd necesario un
seguimiento periodico en el cual el tiempo de revision variard de acuerdo a las
caracterfsticas particulares de las variables, esto nos dard una visién del desarrollo y
avance de las estrategias para hacer las correcciones en el caso de ser necesarias y de esta
forma completar las estrategias en el tiempo y con el objetivo deseado.
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CONCLUSIONES

El empresario mexicano estd acostumbrado a dirigir sus compaiifas conforme se
presentan las diversas situaciones, es decir, toma decisiones conforme son necesarias,
pocos son los que preveen situaciones futuras,

La planeacion estratégica es una herramienta que el empresario mexicano tiene para
mejorar la situacién de su compaiifa, ya que busca aquellas debilidades que tiene, las
analiza y crea estrategias para convertirlas en fortalezas, de igual forma desarrolla las
otras dreas, para que el crecimiento dentro de la empresa sea uniforme,

Laimportancia de la planeacin es que prevee situaciones futuras, es flexible y permite
que se ajuste al entorno de la empresa y la situacién interna de la misma, de igual forma
permite una evaluacién continua, ademds de que se puede aplicar en todas las empresas
no importa tamaio o giro de la misma.

Es necesario tener una metodologia que permita un andlisis completo de de la empresa
a estudiar, la propuesta en el presente trabajo, es aplicable a cualquier tipo de empresa.

El caso prictico se enfoca a }a aplicacidn de la metodologfa en una empresa, la cual se
dedica a la construccién, en la que, se tuvo que hacer un anilisis por partes de todo el
funcionamiento de ella, desde la administracién, produccién y entorno,

La primera parte del trabajo se realiza una copilacién de informacién, es importante
hacer notar que en funcién de la credibilidad de los datos oblenidos el resultadoyla
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Planeacion serd verdz, de otra forma el trabajo realizado no servird de nada, es por ello
que serd necesaria una verificacién de datos, un error muy comiin entre los empresarios
mexicanos es lainvencion de dalos, ya sea para lograr objetivos en cuanto a contratacién,
para deducir impuestos u otras causas, este es el casode la constructora que analizamos.

Cuando la informacién obtenido es verdadera, se procederd a realizar el analisis de
toda la informacidn, !a cual llevard al planeador casi de manera inmediala a localizar
aquellas debilidades con las que se deben trabajar y priorizarlas, realizando el andlisis
de toda la informacién saltaron a la vista aquellos lugares en los que era urgente un
ajuste, restructuracién o implantacion de sistema, por lo que fue necesario jerarquizar
las debilidades existentes para comenzar por aquelias que eran base para culaquier tipo
de desarrollo,

Hecho esto se realizardn las alternativas de solucién evaludndolas, eligiendo la mejor,
desarrollindola para su mejor comprensién y ubicindola en el tiempo, es importante
hacer nolar que en esta parte de la planeacidn se fijan objetivos y metas, que deben ser
acordes con la realidad, el escenario debe ser el factible y 1as metas alcanzables de otra
forma no funcionari el trabajo.

En el caso concreto de la construclora se encontré que el problema principal es el
manejo de efectivo, material y la cobranza. No hay una organizacién formal como tal,
amén problemas en diversas ireas ocasionados por falta de comunicacién o des-
conocimiento de procedimientos.

Se realizaron estrategias de correcién, para eliminar las debilidades y una vez plan-
teadas estas, se desarrollaron estrategias de crecimiento, teniendo como base una
empresa saneada, hecho esto se les dié un espacio en el tiempo.

Finalmente se realiza la evaluacion, seguimiento y retroalimentacidon del sistema en
funcidn a los resultados obtenidos en espacios de tiecmpo previamente establecidos.

Es importante hacer notar que en el caso extremo que laliquidez dela empresa no sea
capaz de aplicar la planeacién estratégica de manera completa serd necesario aplicarla
por partes, es decir, primero deberd subsanar el drea de Finanzas, seguida de Recursos
Humanos, Maquinaria, Producto y asf para llegar a la parte en que se deja de corregir
lo existente, para dar paso al crecimiento como empresa y al desarrollo de la misma.

En resumen se puede decir que una planeacién es aplicable a cualquier tipo de
empresa, haciendo el estudio inico y correspondiente a ella realizando su propia
planeacidn serd capaz de sobrevivir dentro del medio hostil que actualmente rodea a las
empresas nacionales.
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