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CAPITULO 1. ANTECEDENTES

1. ANTECEDENTES

Dentro del universo de las llamadas micro, pequefias y medianas empresas (MIPyMEs)
existe una gran diversidad de tipos y sectores. Un tipo de éstas que ha llamado la atencidn
por desarrollar, elaborar y ofertar bienes y servicios (ByS) con alto contenido tecnoldgico y
ventajas sobre las que pertenecen al sector tradicional, son las conocidas como empresas
de base tecnoldgica (EBT). Una de las principales caracteristicas de éstas, como lo veremos
mas adelante con mayor detalle, es la necesidad de utilizar un paquete novedoso de
conocimientos, necesarios para la produccion de los ByS que ofertan. Este paquete es el
llamado paquete tecnolédgico (PT) que, si estd documentado, actualizado y es de facil
consulta, sirve para que el proceso de elaboracién de ByS dentro de las EBT sea muy
eficiente. En lo que respecta a este trabajo, nos centraremos en el estudio de las practicas
referentes a la documentacion de paquetes tecnoldgicos de estas medianas, pequenas y
micro empresas de base tecnoldgica.

La innovacion, hoy en dia, es una de las mas potentes herramientas para desarrollar y
crear ventajas competitivas que pueden tener las organizaciones que las integran a su
filosofia, la desarrollan y explotan. Este trabajo se centrara en los efectos que tienen las
innovaciones tecnoldgicas, desarrolladas a partir de los planes de innovacion,
administracién, elaboracién y documentacion de paquetes de tecnologia, sobre las
ventajas competitivas de las EBT.

1.1. Micro y pequeiias empresas (MiPEs)

En México, las MiPEs conforman un tipo de empresas que ha existido en nuestro pais
como herramienta de subsistencia y autoempleo. Pocas veces provienen de la adecuada
planeacion del negocio o de un grupo de inversionistas. En la mayoria de los casos
comienzan como una simple idea o corazonada de una familia o de un grupo de amigos
para hacerse de recursos ofertando un bien o servicio. En el caso de nuestro pais se han
desarrollado mas como una medida instintiva de supervivencia econdmica que realmente
como una politica planeada, controlada y ejercida por el Estado y su Secretaria de
Economia (SE).

En el Diario Oficial de la Federaciéon del 30 de junio de 2009, con fundamento en la Ley
para el Desarrollo de la Competitividad de la Micro, Pequeiia y Mediana Empresa, la SE
emite un Acuerdo sobre los criterios de estratificacién de las empresas, que se muestra en
la siguiente tabla (Tabla 1.1)
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Criterios de estratificacion de la SE para las MiPEs*
Tamaiio Sector Rengo de numero Rango de monto de ventas
de trabajadores anuales (mmdp)
Micro Todos Hasta 10 Hasta $4
Pequeiia Comercio Desde 11 hasta 30 Desde $4.01 hasta $100
Pequeiia Industriay Servicios  Desde 11 hasta 50 Desde $4.01 hasta $100

Fuente: SE, acuerdo sobre los criterios de estratificacion de las empresas, Diario Oficial de la Federacién 30 de junio de 2009

Las MiPEs constituyen un eslabdn fundamental en la cadena econdmica de un pais por su
alto impacto en la generacion de empleos y en la produccién nacional. De acuerdo con
datos del Instituto Nacional de Estadistica y Geografia (INEGI) del 2010, en México existen
aproximadamente 5 millones 145 mil unidades empresariales, de las cuales 98.98% son
micro y pequefias empresas, que generan 30% del Producto interno bruto y 69.4% del
empleo formal en el pais.’

Pese a la evidente importancia que juegan estas empresas en la economia del pais, llama
la atencidn el indice tan alto de mortalidad de las MiPEs recién creadas y la degradacion
de su tamafio pues de las nuevas, segun datos de la SE, 65% desaparecen antes de dos
afios. Dato aun mas grave es que 50% quiebra en el primer afo y 15% en el segundo. Al
décimo aniversario de su creacién sélo sobrevive el 10%. En otras palabras, esta
mortalidad de empresas mexicanas solo permite que de cada 100 empresas nuevas sélo
10 logren tener posibilidades de consolidarse en el mercado formal al décimo afio de
operacién.’?

Este tipo de empresas se caracterizan por ser inestables, mal administradas, carentes de
financiamiento y de mano de obra calificada [2,3], cuestiones realmente graves cuando se
ve, segun los datos del INEGI arriba mencionados, que pese a todas sus deficiencias son
las MiPEs las de mayor repercusién en la economia por el alto porcentaje del PIB nacional
que representan [2,3]. Las MiPEs deberian ser comparables en importancia con la venta
del petréleo o las divisas provenientes del extranjero, aunque resulta evidente que no es
asi. Lo mas destacable de esta situacion es que en los ultimos sexenios la mayoria de los
empleos generados provienen de las MiPEs y los gobiernos federales estdn dando un
sobrepeso, al menos en el papel, a estas incipientes empresas aunque han sido
inoperantes para dar los apoyos reales. El pequeio empresario o emprendedor mexicano

' INEGI (2009). “Micro, pequefia, mediana y gran empresa: Estratificacion de los establecimientos”; Censos
econdmicos; México.

? Saavedra M.L.; Tapia B.;Aguilar M.A. (2013). “El impacto de las politicas publicas en la MyPiME mexicana”.
México D.F.; ISSN 2314-3738.

* Pavén L. (2010). “Financiamiento a las microempresas y las pymes en México (2000-2009)”. CEPAL,
Santiago de Chile, Chile; p12.
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sigue operando sin verdadera capacitacion, profesionalizacién u organizacién y, lo mas
grave, administraciéon de sus propios recursos, por lo que el panorama no es nada
alentador, ya que sin aun haberse resuelto estos problemas, cada vez se incorporan a este
segmento un mayor niumero de pequefios negocios y comercios, por lo que las cifras
estadisticas referentes a mortalidad y degradacion no parece que vayan a ser distintas en
los préoximos afios.

La mortandad empresarial resulta preocupante, pues se presenta en los primeros afios de
vida, donde los programas gubernamentales aun no han logrado penetrar en la gestién
empresarial, ni asignar suficientes recursos para su consolidacién. La derrama de recursos
del gobierno no logra beneficios en cuanto a produccién, creacién de cadenas
productivas, empleo de largo plazo, bienestar de la sociedad y mucho menos en la
formacién de MiPEs sdlidas.

En resumen, la mortalidad de las MiPEs revela que en su gran mayoria son entidades con
diversas vulnerabilidades en su formacién y administracién. No basta con crear una
empresa con una buena idea para obtener un buen negocio. Es preciso que se cuente con
una sélida formacién profesional empresarial, que incluya capacidades organizacionales,
de planeacién, gestion e innovacién.

1.2. Empresas de Base Tecnoldgica (EBT)

En el mundo se observa una tendencia ascendente hacia la creacién de nuevas empresas
que desarrollan bienes y servicios (ByS) con alto contenido de conocimiento. Estas nuevas
empresas se distinguen de las tradicionales por su capacidad de generar y utilizar la
innovacion tecnoldgica, como parte de su estrategia y poder competitivo. Por eso se les
conoce como empresas de base tecnolégica (EBT). En general, estas nuevas
organizaciones nacen como micro o pequefias empresas y representan una pequefia
porcién del total de MiPEs de una economia.

Partiendo de la definicién esencial de tecnologia segun Ferreyra (1994) “La tecnologia es
el saber hacer”. Las EBT seran entonces, desde el punto de vista mas basico, empresas
gue “saben hacer” ByS. La definicidon que utilizaremos en este trabajo es:

“Se entiende por Empresa de Base Tecnoldgica a la organizacion productora de bienes y
servicios cuyos procesos de elaboracion emplean paquetes tecnoldgicos de reciente
creacion y estdn presupuestalmente comprometidas con el disefio, desarrollo y
elaboracion de nuevos productos y servicios y, con la realizacion sistemdtica de

4 Ferreyra, R. (1994). Documento de la UNESCO, Paris, p2.
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innovaciones a los procesos de elaboracion, a través de la aplicacion de conocimientos
cientificos y tecnoldgicos.””

En la definicion podemos ver que se resalta que este tipo de empresas producen ByS en
los que se utilizan, como caracteristica principal, paquetes tecnolégicos innovadores y
qgue, ademas, mantienen su compromiso presupuestal para la aplicacidén sistematica de
nuevos conocimientos cientificos y tecnoldgicos para financiar el disefio, desarrollo y
elaboracion de los ByS innovados, caracteristicas que distinguen a las EBT de las empresas
de corte tradicional. Finalmente, resulta importante mencionar que, aunque la definicion
no distingue tamafo de las EBT, en este trabajo nos centraremos de manera puntual en
las MiPEs por lo que, de ahora en adelante, cuando nos refiramos a EBT, serd a las
organizaciones MiPEs.

Las EBT se desarrollan con claras ventajas. Ellas pueden propiciar un alto impacto en las
economias de los paises, promover la creacién de empleo de alta calidad y alentar el
origen de futuras empresas exitosas. Por lo tanto, el hecho de que las EBT oferten ByS
diferenciados por su alto contenido tecnolégico las deberia dotar de una posicion
competitiva claramente ventajosa en el mercado frente a las demas organizaciones. Sin
embargo, el cardcter innovador de sus ByS, frecuentemente con muy poca o nula
competencia para ellos, que debiera traducirse en ventajas competitivas encuentra
obstaculos para penetrar los mercados pues la alta proporcién de mortalidad siembra
suspicacia sobre el servicio, disponibilidad y reemplazo de los ByS, cancelando asi las
expectativas de traducirse mayores margenes de ingresos por concepto de su
comercializacién. Desafortunadamente en nuestro pais las EBT que estdn en busca de
establecerse como competitivas y que se encuentran en una fase temprana de desarrollo,
generalmente en el sector de las MiPEs, no lo estan logrando. [8, 24, 25, 26, 27, 28, 29, 30]

Sorprendentemente estas EBT, al igual que las MiPEs tradicionales, sufren de
estancamiento y degradacién en el tamafo, ademas de una alta tasa de mortandad. Existe
poca informacidn acerca de las empresas que fracasan en el intento de crecer o de
sobrevivir. Las que no perduran, en muchas ocasiones, no se encuentran establecidas el
tiempo suficiente para que existan datos acerca de ellas. Las que se estancan o sufren
degradacion en su tamafio no resultan lo suficientemente atractivas como para recabar
datos acerca de sus practicas empresariales.

> Cadena G. (1993). “Manual para el establecimiento de incubadoras de empresas de base tecnoldgica”.
Meéxico D.F. Ciudad Universitaria U.N.A.M. p. 6.
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1.3. El paquete tecnolégico (PT)

Cadena, Castafios, Machado, Solleiro y Waissbluth (1986) mencionan que “la tecnologia es
un paquete de conocimientos organizados, de distintas clases (cientifico, técnico, empirico,
etc.), provenientes de diversas fuentes (descubrimientos cientificos, otras tecnologias,
libros, manuales, patentes, etc.) y a través de métodos diferentes (investigacion,
desarrollo, adaptacidon, copia, espionaje, expertos, etc.)"s, conclusién a la que llegan
después de la revision de los trabajos de Sabato y Mackenzie [23] y de Giral y Gonzalez
[14]. De tal suerte que el PT es el “saber hacer” ByS a través de los elementos que
componen el propio PT.

Los elementos que constituyen el PT de un producto, proceso o servicio (PPS) son cuatro:
el primero engloba la caracterizacion de los productos, el segundo el proceso de
elaboracién de los PPS, la especificacién de los equipos es el tercer elemento vy, el cuarto
elemento lo forman las instrucciones, rutinas, programaciones, practicas y, en general,
procedimientos para mantener la operacidn optima de los equipos realizando asi las
etapas de los procesos. Con todo ello se integra el PT necesario para la produccion
eficiente y confiable (econdmica, segura, estable, ambientalmente responsable, sin
desperdicio) de PPS, de tal suerte que se puedan cumplir los dos requisitos fundamentales
de la tecnologia, que son elaborar ByS con caracteristicas especificas (calidad) y siempre
iguales (repetividad).

Por tanto, los elementos que conforman el PT representan el fundamento de la
elaboracion de los productos innovados, que deben satisfacer ampliamente las
necesidades de los usuarios para hacer factible su introduccién al mercado vy, asi, dar
pauta a la competitividad de las empresas.

En el origen de las MiPEs de base tecnoldgica (escaso capital, funciones empresariales
concentradas en, poco personal, mala administracion) es el emprendedor con un escaso
grupo de apoyo quienes desempefan todas las funciones empresariales, casi siempre con
un orden de prioridad marcado por urgencias de diversa naturaleza, dejando poco espacio
para las actividades importantes. Frecuentemente, es el emprendedor quien directamente
ejecuta o comunica los lineamientos del paquete tecnolégico y no se ocupa de su
documentacién ni de su proteccion, por tanto la EBT nace con una dependencia adictiva
del emprendedor ocasionando que los ByS tengan pocas probabilidades de innovarse. La
solucidon a esta problematica es la documentacién del paquete tecnoldgico. Un paquete
tecnolégico documentado proporciona la base activa de la operacion de produccién de
ByS y, también, aporta los fundamentos de informacidn para las innovaciones que
propiciaran incrementos de competitividad a la empresa.

® Cadena G., Castafios A., Machado F., Solleiro J.L. y Waissbluth M. (1986); “Administracién de proyectos de
innovacion tecnoldgica”; México D.F.; CIT-UNAM; Ed. Gernika; p. 17.
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La documentacién de un PT, debe realizarse racionalmente para describir
exhaustivamente cada uno de los cuatro elementos del mismo. Complementando a
Cadena7, a continuacion, se detallan aspectos de cada elemento:

1.3.1. Tecnologia del producto o servicio a elaborar
Se refiere al artefacto, mdaquina, aparato, componente, dispositivo, programa, etc.; su
empaque, embalaje, accesorios, instructivos, manuales, servicios asociados etc.; o,
también, al servicio intangible y sus elementos.

La satisfaccion del usuario se evalia mediante las dimensiones tecnoldgicas, que se
definen como los pardmetros de medicién del desempefio de los PPS.2

Los productos tangibles se documentan mediante: Hojas de calculo, formatos de
especificacion, diagramas de explosion, disefios, planos detallados, balances de materiales
y energia, formulaciones, programas de cémputo, TICs, especificacion de emisiones de
toda indole, etc. Las especificaciones técnicas que contienen son: materiales,
dimensiones, tolerancias, uniones, féormulas, algoritmos, rendimientos, niveles de
radiacion, colores, sabores, aromas, texturas, etc., y los intangibles se documentan a
través de descripciones, mapas conceptuales, diagramas de flujo, etc.

1.3.2. Tecnologia de proceso o etapas de elaboracion del servicio
Se refiere a los pasos y sus condiciones especificas en que se llevan a cabo, para alcanzar
las especificaciones del producto o servicio. Estas condiciones determinadas pueden ser
simples, referirse a un area de la industria (quimica, mecdanica, computacional, etc.) o
complejas (varias etapas de naturaleza similar o diversa). En ocasiones se llevan a cabo en
lugares diferentes.

Los procesos se documentan mediante: descripciones, mapas conceptuales, diagramas de
flujo, esquemas, especificaciones, etc.’

1.3.3. Tecnologia de Equipo
Se refiere las caracteristicas de los aparatos, maquinas, dispositivos, herramientas,
equipos de laboratorio, sistemas de cémputo, software, plantillas, moldes, etc., con los
gue se realizan los procesos y pasos de fabricacion sobre los materiales para obtener las
especificaciones del producto o servicio.

Se documenta mediante la correcta clasificacién de los expedientes, manuales,
especificaciones, certificados, etc. de los fabricantes y proveedores, donde se relatan y
describen exhaustivamente las caracteristicas y capacidades con referencia a las

’ Cadena G. (1993). “Manual para el establecimiento de incubadoras de empresas de base tecnoldgica”.
México D.F. Ciudad Universitaria U.N.A.M. p. 7.

®fdem. p. 7.

% idem. p. 7.
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requisiciones, los modelos, cotizaciones, especificaciones, estandares, y normas, entre
10
otros.

1.3.4. Tecnologia de Operacién

Se refiere a la descripcion de las actividades que realiza el personal de produccién para:

- mantener los equipos en condiciones dptimas de trabajo,

- realizar las tareas,

- ejecutar los procedimientos para cada operacién sefialada en el proceso

- llevar a cabo maniobras con los materiales, insumos y partes, de acuerdo con las
indicaciones documentadas descritas en especificaciones, planos, manuales de
maquinas y equipos, manuales de calidad y seguridad, etc.

Se documentan y resguardan en “libros blancos”, sistemas de control de calidad vy

manuales de operacién o mantenimiento.™

Asimismo, Cadena®? presenta el modelo de desempefio empresarial (Fig.1.1) en el que se
muestran cada una de las funciones del desempefo de una EBT. El mapeo funcional de las
EBT, como lo denomina, posee diez elementos distribuidos en cuatro secciones.
Graficamente lo presenta con cuatro piramides en cuyos vértices se apoya una superficie
lisa y sobre ésta una esfera, que simboliza a la EBT.

Fig. 1.1. Modelo de desempefo empresarial de G. Cadena

Fuente: Cadena G. “Manual para el establecimiento de incubadoras de empresas de base tecnoldgica”, 1993

1% cadena G. (1993). “Manual para el establecimiento de incubadoras de empresas de base tecnoldgica”.
México D.F. Ciudad Universitaria U.N.A.M. p. 7.

" idem. p. 7.

'? Cadena G. (2014) “Transferencia de tecnologia y empresas de base tecnoldgica”; México D.F.; p. 15

7
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Estas cuatro secciones son las siguientes:

l. MERCADO, que contiene dos elementos
1. El estudio de mercado
2.  El plan estratégico de comercializacion
. TECNOLOGIA, con cuatro elementos
3. La tecnologia de producto o servicio
4, La tecnologia de proceso o etapas de elaboracion del servicio
5. La tecnologia de equipo
6. La tecnologia de operacion
I, EMPRESA, al que corresponden otros tres elementos
7. Las caracteristicas del lider
8. Las actividades de produccion
9. Llas actividades de administracion y, finalmente
V. FINANZAS, con un solo elemento
10. Los recursos financieros, aportaciones y créditos
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1.4. LaInteligencia Tecnoldgica (IT)

Definiremos la IT como el proceso de conocimiento y alerta tecnoldgicos de los PPS de
una organizacion, que consiste en vigilar su entorno y disponer de conocimiento
profundo y actualizado de su PT mediante la busqueda y analisis sistematico de
informacion, con la finalidad de disminuir la incertidumbre de las decisiones y
reexpresar la memoria técnica documentada.

La Fig. 1.2 presenta de manera grafica el proceso de inteligencia tecnoldgica, el cual
utilizaremos mas adelante como parte de la metodologia:

Identiiﬁcacian de

35 Necesidag
33
cliente i

Transmigj
6n d,
conncimie“t:' !
8€neragq
Plal’liﬂcadén
dirac;i(m
Andlisis 4o &
n'ormaclén

Ref:nleccién de s
lnfnr"l'lacién

Fig. 1.2 Cinco etapas basicas del proceso de inteligencia tecnolégica.
Fuente: Elaboracién propia con base en Rincén A., Ortiz V. (2005)"

Segun Rincén y Ortiz (2005)* el proceso tipico de inteligencia comprende bdasicamente
cinco etapas y las describen de la siguiente manera:

I. Identificacion de las necesidades del cliente.
En esta etapa, se trata de caracterizar las necesidades del cliente, para ello se debe

discutir con el usuario: ¢Cual es el propdsito del estudio? ¢ Cuales son los objetivos? ¢ Cual
serd el alcance que se desea? ¢ Para qué se requiere dicha informacién? etc.

B Rincén A., Ortiz V. (2005); “Anélisis en inteligencia tecnoldgica éQué es y para qué sirve?”; Revista
Multiciéncia — Tecnologia para Saude #5; p. 4
14

Idem; p. 2-5
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Il. Planificacion y direccion.

En esta etapa, se establecen las directrices y el plan de trabajo a ser seguido en el estudio

de inteligencia tecnoldgica. Para lo cual se requieren tres conceptos fundamentales:

a. Entendimiento de las necesidades del usuario.

b. Establecimiento del plan de recoleccién de informacién y anilisis, teniendo en cuenta
el tiempo disponible y las fuentes de informacién a ser consultadas.

c. Interaccién con el usuario para afinar los detalles que surgen durante la marcha del
estudio y conocer la posibilidad de obtener informacidn.

lll. Recoleccion de la informacion.

En esta etapa se obtiene la informacion partiendo de piezas “sueltas”, obtenidas bajo
métodos basados en principios legales y éticos. Aqui, resulta conveniente mencionar que
las fuentes de informacién se dividen en dos categorias: primarias (informacién que
emerge directamente de la fuente y que no ha sido modificada, ej., observaciones e
investigaciones personales, reportes anuales, documentos gubernamentales, discursos,
etc.) y secundarias (aquellas que proporcionan informacion que ha sido modificada en
menor o mayor grado por lo que la informacidn presenta interpretaciones personales del
autor o del responsable de la publicacién, por ejemplo, periddicos, revistas, libros,
reportes de analisis, etc.).

Ambas fuentes de informacién proporcionan conocimiento de alto valor agregado para el
trabajo de inteligencia. A pesar de que las fuentes primarias proporcionan informacién de
mayor confiabilidad, en ciertas ocasiones las fuentes secundarias son mejores fuentes de
informacién, debido a que en éstas se encuentran opiniones de analistas y periodistas que
pueden tener una visiéon diferente de una determinada industria, de tal forma que
permiten entender mejor el comportamiento global de la misma.

IV.  Andlisis de la informacion.

Esta es la etapa mds importante del proceso, en ella reside el procesamiento analitico de
la informacion que se ha recolectado y su conversién en inteligencia para responder a las
necesidades del usuario. Para llevar a cabo el andlisis es indispensable el empleo de las
habilidades de los analistas de inteligencia, asi como de herramientas (software, modelos
y metodologias) que permitan procesar los datos obtenidos con el objeto de dar sentido a
la informacidon recolectada y alcanzar las conclusiones adecuadas. Debido a que la
profesidon de inteligencia practicamente carece de un conjunto propio de herramientas
analiticas para conducir la inteligencia, generalmente se recurre a la utilizacién de los
métodos de otras disciplinas (13), empleandose con frecuencia métodos, modelos y
técnicas de analisis desarrollados por consultores o personas del drea de direccién
estratégica de negocios, entre otras areas mas.
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CAPITULO 1. ANTECEDENTES

Esta etapa finaliza con la elaboracion de un reporte que contiene las conclusiones
obtenidas del estudio de inteligencia, el cual se presenta a los usuarios o clientes.

V. Transmision del conocimiento generado.

Fase en que se responde a los interrogantes que dieron origen al estudio y se les dan
recomendaciones a los usuarios para la toma de decisiones.

Es importante que se realice a tiempo la presentacién de los resultados y que los
resultados correspondan a las necesidades de los usuarios, sean enfocados no generales y
tengan un alto nivel de veracidad.

Innovacidn tecnologica y competitividad

Segun el Foro Consultivo Cientifico y Tecnolégico, AC (FCCyT) (2012) la innovacién es una
de las principales fuentes de competitividad que mejora del desempeio econdmico para
las empresas y los paises. La innovacién se puede basar en nuevo conocimiento generado
en instituciones externas o en conocimiento existente en las empresas y, por tanto, se
puede asociar con la capacidad para combinar e intercambiar recursos de conocimiento.
Por lo tanto, el conocimiento esta en la base de las nuevas formas de generar valor para
las empresas, donde su creacion, difusién y explotacién resulta un proceso critico para
formacidon de paquetes tecnoldgicos, fuente de la competitividad empresarial. Como
vimos en el subcapitulo anterior, cuando éste proceso se encuentra documentado vy
actualizado forma la base para lograr consolidar el valor de estos conocimiento. [5]

La innovacion tecnoldgica. March |. y Mora R. (2008) sugieren que “surge tras la
utilizacion de la tecnologia como medio para introducir un cambio en la empresa. Este tipo
de innovacion tradicionalmente se ha venido asociando a cambios en los aspectos mds
directamente relacionados con los medios de produccién.”*

La competitividad es “la caracteristica de una organizacion que le permite diferenciarse de
sus competidores mediante el desempefio superior de uno o mds atributos de sus PPS o de
la forma en que estos son comercializados o de cdmo se estructura la organizacion para
ofrecerlos, resultando en incremento en ventas, entrada en nuevos mercados, incremento
en margen de utilidad, incremento en la productividad o reduccion de costos”*®.

Es importante sefialar que los atributos de los que se habla en esta definicion son: precio,
calidad y servicio.

> Foro Consultivo Cientifico y Tecnoldgico A.C. (2012) “Glosario. Términos relacionados con la innovacién”,
p. 4. (basado en PNTi y NMX-GT-001: 2007).
'® 1dem p. 9.
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CAPITULO 1. ANTECEDENTES

Dimensiones tecnoldgicas, benchmarking y vigilancia tecnoldgica.

Las dimensiones tecnoldgicas son el punto de partida para conocer las ventajas
competitivas de orden tecnoldgico de las EBT a partir de los parametros de desempefio de
sus PPS. El benchmarking es el método que permite comparar los ByS de la EBT con los de
las otras empresas asi como con las necesidades del mercado indicdndonos las ventajas o
la necesidad de realizar cambios en las dimensiones a partir de los puntos de oportunidad
que arrojen los propios estudios de benchmarking desarrollados. Sin la correlacidon de
estos dos conocimientos resulta dificil pensar en el posicionamiento de empresas dentro
de un entorno de competitividad. En suma:

Las dimensiones tecnoldgicas son los pardmetros de desempeiio de los PPS elaborados y
ofertados por las organizaciones productores de ByS de alto contenido tecnoldgico.

El benchmarking (evaluacion comparativa) es un “proceso de evaluacion de PPS, formas de
operacion y métodos de la organizacion en relacion con los de sus competidores o los de

las organizaciones lideres en su campo."17

Ciclos de vida de la innovacion tecnoldgica.

Por lo que toca a la tecnologia, las EBT MiPEs deben considerar el periodo de explotacion
eficiente del paquete tecnoldgico y prever en la planeacién general el momento de inicio
del plan de innovacion y administracidon del paquete tecnolégico. El concepto de ciclo de
vida se aplica a los cuatro elementos del PT. La tecnologia de producto (de la que
dependen las caracteristicas competitivas) se expresa inicialmente con la aparicién en el
mercado de una propuesta de PPS, suceddnea o sustituta, para la atencién de una
necesidad. Uno de los objetivos primordiales, para cualquier empresa, al lanzar un PPS al
mercado, es que éste disfrute de una larga y préspera existencia en él. Desde el primer
lanzamiento las ventas creceran, en medida de que el ByS sea aceptado en el mercado,
hasta alcanzar un punto de estabilidad donde permaneceran un tiempo finito, para
después declinar. Entre el inicio y el decrecimiento se presentan tres fendmenos
econdmicos de interés, dos de ellos representan el punto de equilibrio y otro el punto en
el que se alcanza la recuperacion de la inversién. Sin embargo, la empresa busca que el
beneficio sea aceptable a la inversidon hecha para su creacion, permitiendo cubrir todos los
esfuerzos y riesgos que se asumieron al lanzar el PPS. Es importante conocer coémo se
desarrolla el ciclo de vida de cualquier producto aunque la longitud y forma no pueden
garantizarse iguales para todos. [33]

' Fundacién Premio Nacional de Tecnologia, A.C. (2014) “Glosario De términos” obtenida en linea 28 de
junio de 2015 de http://www.fpnt.com.mx
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Kotler P., en su libro Marketing (2007), establece cinco fases por las cuales pasa un PPS
(Fig.1.3):

1. Desarrollo del PPS: inicia con una idea innovadora que es llevada a la creacién y se
desarrolla con todo su potencial. En esta primera fase de integracidn y prueba del PT, por
ende, las ventas son nulas a diferencia de los costos para la inversién que hace la empresa
y que va en aumento paulatinamente hasta su lanzamiento.

2. Lanzamiento o introduccion: en esta fase, con el PT a punto, tras el lanzamiento del
PPS al mercado se presenta un periodo bajo en ventas. Practicamente los beneficios son
nulos dados los altos gastos desembolsados por la empresa para la creacion del nuevo
producto y su PT.

3. Crecimiento: éste se logra gracias a la aceptacion del nuevo PPS en el mercado; después
de esta fase se comienza a vislumbrar un aumento en la posibilidad de beneficios para la
empresa.

4. Madurez: aqui el PPS no experimenta un incremento exponencial en ventas en el
mercado, sino que pasa por un periodo de desaceleracion del crecimiento de las ventas.
Esto se debe a la aceptacion del PPS por la mayor parte de los compradores potenciales.
Es aqui donde los beneficios comienzan a estabilizarse, sélo si el area de mercadotecnia es
capaz de defenderlos de los PPS de la competencia.

5. Declive: se presenta cuando el interés por el PPS cae, originando pocas ventas para
para la empresa. En esta etapa coincide con PPS suceddneos y sustitutos provenientes de
innovaciones de la competencia.

Esquematicamente las cinco fases del PPS de Kotler P. pueden representarse de la
siguiente manera:

Fig. 1.3 Ciclo de vida de los PPS segun P. Kotler

Ventas y
utilidades ()

Utilidades

Tiempo

Pérdidas/
inversion ($)

Fuente: Kotler P., en su libro Marketing (2007)

Es importante mencionar que para alargar el ciclo de vida de los PPS se debe practicar la
mejora continua con innovacién, se puede decir que en esa légica de ideas se puede
mantener o mejorar la competitividad de esta manera.
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2. PROBLEMATICA

En el libro “Administracién de proyectos de innovacidn tecnolégica” de Cadena G., et. al.
(1986)18 se menciona que segun Myers y Sweezy, las causas de fracaso en innovaciones
tecnoldgicas pueden ser resumidas como en la Tabla 2., estudio donde se contemplaron
las causas de fracaso en 200 innovaciones tecnoldgicas.

Tabla 2. Causas de fracaso de innovaciones tecnoldgicas™

Mercado 27.5
Administracién 235
Capital 15

Relaciones gubernamentales 12

Tecnologia 11.5
Otros 10.5
TOTAL 100

Fuente: S Myers; EE Sweezy; Why innovations falter and fail: a study of 200 NSF Experimental Research and Development Program
1976

A pesar de lo antiguo del estudio, los rubros contintan siendo validos. El punto que se
pretende mostrar en este apartado es la variedad de causas que pueden provocar el
fracaso de EBT al intentar ofertar ByS basados en innovaciones tecnolégicas. Tomando en
cuenta estos datos, se puede decir que el factor de la tecnologia afecta, de manera
directa, a un 11.5% de la poblaciéon total de unidades empresariales consideradas como
EBT, siendo el probable causante de ese mismo porcentaje de mortandad dentro de este
circulo de organizaciones; sin embargo, la adecuada documentacion de un PT afecta, de
manera positiva, la calidad de los ByS ofertados por las EBT por lo que la relaciéon indirecta
con los otros pilares es de consideracién fundamental para el éxito de las innovaciones de
la EBT.

Dentro del proceso de administracién de la tecnologia el saber a dénde se quiere llegar, es
decir la planeacién, es fundamental para lograr de manera eficiente las metas de las
organizaciones. Dentro de esta planeacion la definicion de las dimensiones tecnoldgicas
de los PPS que se pretenden elaborar y ofertar, genera las ventajas competitivas para las
empresas; sin embargo, esto tiene un caracter temporal, de tal suerte que si no se
generan procesos de renovacidon y mejora continua, mediante estrategias como el
benchmarking vy la vigilancia tecnoldgica, las ventajas competitivas ganadas se van
perdiendo. Para esto resulta fundamental tener un documento sobre la definicion de las

'8 cadena G., Castafios A., Machado F., Solleiro J.L. y Waissbluth M. (1986); “Administracién de proyectos de
innovacion tecnoldgica”; México D.F.; CIT-UNAM,; Ed. Gernika; p. 44-45
\dem, p. 44-45
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dimensiones tecnoldgicas inscrito dentro de un PT, el cual deberd estar lo mas completo
posible y mantenerse actualizado, con el fin de tener con el mayor detalle los pardmetros
de los PPS y poder aplicar mejoras e innovaciones sobre ellos.

Con el fin de mostrar algunas causas de fracaso provenientes de alguno de los cuatro
elementos del pilar de la tecnologia, segin el modelo empresarial de Cadena descrito
anteriormente, ejemplifico varios problemas potenciales que son:

1. Tecnologia del producto o servicio a elaborar:

Ya que en este elemento del PT se establecen las especificaciones de los PPS a elaborar,
la falta de documentacién completa y actualizada, puede generar problemas tales
como: imposibilidad de establecer un método de comunicacidon entre las areas de
desarrollo con el drea de produccidn, vulnerabilidad para las EBT por la razén de que el
“know-how” solamente se encuentra en la cabeza de los empleados, falta de
credibilidad por parte de los usuarios finales de los ByS al no existir especificaciones
sobre los PPS plasmados en fichas técnicas y manuales de usuario o problemas
generados por la falta de funcionalidad o estética en los procesos de empaque y
embalaje.

2. Tecnologia de proceso o etapas de elaboracién del servicio:

Este elemento tiene que ver con los pasos y condiciones especificas que se llevan a
cabo para alcanzar las especificaciones del producto o servicio; si estos pasos y
condiciones no estan documentados y actualizados, no pueden alcanzarse los
estandares de calidad deseados y, sobretodo, no puede existir un control sobre la
productividad de la empresa. Si no existe la documentacién de este elemento no
pueden controlarse los procesos para la elaboraciéon del producto o del servicio, se
dificulta enormemente la tarea de capacitacién de empleados y se pueden presentar
muchos mas errores durante la elaboracion del producto o servicio, por lo que
aumentan los costos de produccion.

3. Tecnologia de equipo:
Algunos de los problemas alrededor de este elemento son que al no existir, total o

parcialmente, la documentacion puede presentarse el aumento de tiempos muertos de
produccién debido a la falta de informacidon sobre cuestiones de mantenimiento
preventivo de los equipos o paros largos de tiempos debido a la falta de informacion
respecto al mantenimiento correctivo de los mismos. Si no se realiza la documentacién
de las condiciones necesarias, previamente a la compra de los equipos, pueden
generarse costos altos de compra de éstos y futuros problemas como cuellos de botella
en el proceso productivo o la falta de capacidad de los mismos, por ejemplo en
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cuestiones criticas de precisién, cuestidon que implica de manera directa, problemas de
estandares de calidad del producto o del servicio.

4. Tecnologia de operacidn:

La calidad de un ByS, entendida por una parte, como el conjunto de caracteristicas y
propiedades, que le permiten satisfacer la necesidad de los usuarios y, por ello,
condicionan su valor. Por otra, tratdndose de la produccién de un lote del mismo ByS,
se entiende como la repeticién exacta de las propiedades entre cada uno de los
productos que lo forman. El aseguramiento de la calidad dependerd de la buena
documentacion de la tecnologia de operacién. Sin esta documentaciéon, no pueden
instaurarse en la empresa sistemas de gestion y aseguramiento de la calidad, sistemas
de seguridad industrial ni sistemas de control de tiempos y movimientos.

Por tanto la productividad, definida como el indicador de eficiencia que relaciona la
cantidad de recursos utilizados con la cantidad de producciéon obtenida, se ve
comprometida. (Elaboracidn propia con base en Wikipedia)

Podemos afirmar que si definimos la tecnologia como el “saber hacer PPS”, entonces, al
no existir su documentacién integral, comprensible y facilmente accesible las EBT no
pueden alcanzar estdndares de calidad y procesos efectivos de produccién que las lleve a
ser competitivas, cualidad que podemos describir como el éxito de las innovaciones
tecnolégicas para entrar al mercado y la disminucidn del alto indice de mortandad de las
propias EBT.
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3. HIPOTESIS, ALCANCE Y METAS

Hipétesis:

Si las EBT mantienen la documentaciéon de la tecnologia de sus PPS completa vy
actualizada, entonces el plan de innovacion y administraciéon tecnolégica se puede
desarrollar y, por tanto, las EBT pueden obtener ventajas competitivas a través de la
modificacion de las dimensiones tecnoldgicas de los PPS.

Asi, el objetivo de este trabajo serd elaborar y desarrollar un procedimiento para detectar
el nivel de competitividad de la EBT, determinado por el grado de actualizacién, integridad
y accesibilidad de la documentacion tecnolégica de los PPS. Con base en los resultados
arrojados por la aplicacion de este procedimiento concluir sobre el impacto de la
administracidn tecnolégica en el plan de innovacion, contribuyendo asi a la competitividad
de las EBT.

El alcance respectivo, es que el desarrollo y elaboracién del procedimiento para la
deteccion del nivel de competitividad en EBT contenga testimonios de empresarios de
este tipo de organizaciones, que muestren los elementos necesarios para concluir sobre el
nivel de importancia que tiene la documentacién tecnolégica de los PPS, con la finalidad
de alcanzar las metas que doten de ventajas competitivas a las EBT.

Las metas por alcanzar son:

1. Formular un procedimiento para la deteccién de fortalezas y debilidades en cuanto
al grado de actualizacidn y perfeccién de la documentacién tecnolégica de PPS,
con el objeto de tener las herramientas necesarias para aplicar estrategias de
planeacion de produccidén y control de calidad sobre los PPS desarrollados vy
ofertados por las EBT.

2. Que se aplique el procedimiento al menos a cuatro casos reales en EBT.

Que se aplique el conocimiento obtenido mediante el procedimiento de deteccidn
de riesgo en cuanto a la documentacion tecnoldgica para caracterizar el nivel de
competitividad en las EBT estudiadas y proponer soluciones que ayuden a los
empresarios a alcanzar la consolidacion tecnolégica de sus organizaciones.
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4. METODOLOGIA

La metodologia utilizada para corroborar o refutar la hipdtesis presentada, sera
desarrollar un procedimiento para la deteccién de la integridad y actualidad del PT en EBT
mediante un proceso de inteligencia tecnolégica, donde se identificardn las necesidades
de informacién de las EBT, se colectard informacidén, se analizara dicha informacién y se
obtendran conclusiones al respecto.

Son justamente los cinco pasos del proceso de IT, descritos en los antecedentes, los que
utilizaremos como el eje principal para poder corroborar o refutar la hipdtesis presentada
y tratar de impulsar una solucidn para la problematica descrita.

L. Identificacion de las necesidades del cliente.

En esta etapa, trataremos de determinar y caracterizar las necesidades de EBT a partir de
algunos casos de estudio, llevando a cabo un sondeo con los empresarios de dichas
organizaciones donde se discutird con los empresarios cual es el propésito del estudio, los
objetivos, el alcance y la justificacién para obtener informacidn sobre sus organizaciones.

1. Planificacion y direccion.

En esta etapa, se establecerdn los criterios y el plan de trabajo a seguirse en el estudio.
Para lo cual se aplicardn los conceptos discutidos anteriormente:

a. Seintentard entender las necesidades los empresarios de EBT.

b. Se establecerd un plan para poder recolectar la informacién y analizarla, teniendo
en cuenta el tiempo disponible tanto de los empresarios como el establecido para
la culminacion del presente trabajo.

c. Se planifica como se realizara la interaccién con los empresarios, comunicdndoles
la posibilidad de obtener o no, cierta informacion y afinando los detalles que
surgen durante la marcha del estudio, como la disposicién de los propios
empresarios para compartir su tiempo y la informacién confidencial de las EBT.

1. Recoleccion de la informacion.

En esta etapa se realizaran entrevistas con empresarios de EBT, con la finalidad de
obtener informacién partiendo de piezas “sueltas”, obtenidas bajo métodos basados en
principios legales y éticos, ya que se realizaran documentos que avalen la confidencialidad
de la informacién proporcionada. En nuestro caso nos enfocaremos a la informacién que
nos proporcionen los empresarios como fuente primaria de las EBT, por lo que
contaremos con informacién de mayor confiabilidad.
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v. Andlisis de la informacion.

En esta etapa se procesara, de manera analitica, la informacién que se habra recolectado
y su conversion en informacidn util para responder a las necesidades de los empresarios.
Se procesaran los datos obtenidos con el objeto de dar sentido a la informacién
recolectada y alcanzar conclusiones adecuadas. Esta etapa finalizara con la elaboracion de
un reporte que poseera las conclusiones obtenidas del estudio de IT, el cual se presentara
a los empresarios de EBT.

V. Transmision del conocimiento generado.

En esta ultima fase se propondran respuestas a las interrogantes que dieron origen al
estudio y se les proporcionaran recomendaciones a los empresarios que puedan ser Utiles
para la toma de decisiones.
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5. CASOS DE ESTUDIO APLICANDO EL PROCESO DE INTELIGENCIA TECNOLOGICA

Habiendo establecido la metodologia a utilizar en el presente trabajo, nos dimos a la tarea
de ponerla en practica en cuatro casos de estudio de los cuales se hablara en las préximas
paginas. A continuacion se describird detalladamente las etapas indicando el trabajo que
se realizé para cada caso.

En la primera etapa se explican las razones por las cuales se inici6 un proceso de
reconocimiento de necesidades mediante la documentacion de la tecnologia dentro de
EBT. Asimismo, se plantea el objetivo que se desea alcanzar y los propdsitos del propio
estudio.

ETAPA 1. Identificacion de las necesidades del cliente

En la definicion de EBT establecida en el primer capitulo se indicé que una de las
condiciones para considerar a una organizacion con actividad tecnoldgica es la utilizacion
de un PT de reciente creacién vy, en el capitulo 2, se restringido este estudio a las
organizaciones que se enfrentan a problemas tales como vivir al dia en los ingresos o ser
reactivas compulsivas ante los problemas. Frenar para poder analizar lo que estd pasando
en el proceso productivo de sus PPS, para una MiPE puede resultar en el dejar de tener
ingresos por dedicarse a resolver el problema de la documentacién tecnoldgica de un PT,
ésto puede implicar, en un caso extremo, su muerte. Estas empresas suelen vivir en
ambientes muy reactivos hacia los problemas diarios ya que no existe el tiempo o la
organizacién para realizar una adecuada planeacién al largo plazo, por lo que mantener
documentado un PT completo y actualizado no suele ser una de sus prioridades, a pesar
de ser un factor que puede llegar a ser clave para su supervivencia; ya que, como lo vimos
en la tabla 2, esto podria representar el principio de la solucién para el 11.5% de EBT y con
una tendencia marcada a que el peso de la tecnologia vaya siendo cada dia mayor.

Este trabajo surge con la necesidad de resolver un problema que asumimos que estd
presente en la mayor parte de las EBT catalogadas dentro de la definicidn presentada. El
problema es real y particular de los casos de estudio, pero no es exclusivo de estas
organizaciones productoras de ByS de base tecnoldgica. La inquietud surge de mi
incursién en la vida profesional dentro de la organizacién que mantiene estrecha relaciéon
con la Universidad Nacional Auténoma de México desde hace muchos afios. En ella soy
colaborador gracias a un proyecto gestado desde la Unidad de Patentes y Transferencia de
Tecnologia del Instituto de Ingenieria de la UNAM, lugar donde hoy se realiza el presente
trabajo.
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La EBT en cuestion, desde 1976, ofrece a sus clientes soluciones innovadoras, utiles y
confiables, que redundan en beneficios mutuos y de la sociedad, mediante su actividad de
disefiar, innovar, fabricar y comercializar soluciones en el campo de la ingenieria
mecanica. Se trata de una empresa mexicana con muchos proyectos que se han generado
de manera exitosa desde la propia organizacién y su cartera de clientes de la talla de CFE y
PEMEX. A pesar de esto, dicha organizacion no estd exenta de los problemas de
innovacion y administracién de la tecnologia a los que se enfrentan las EBT en nuestro
pais, los cuales revisamos en el capitulo 2 del presente trabajo y que son el eje del
planteamiento del problema que nos atane en este trabajo. La documentacién tecnoldgica
es limitada a la formalidad con los clientes, sin embargo la comunicacidn interna se realiza
de manera informal, frecuentemente verbal y sin registro ordenado. Esto nos lleva a
revisar como la administracién de la tecnologia, incluyendo de manera puntual la
completa y actualizada documentacidn de los PT, puede ayudar o inhibir las posibilidades
de innovacioén en la EBT en cuestion.

ETAPA 2. Planificacion y direccion

En este a apartado se establecen las directrices y el plan de trabajo a seguir en nuestro
estudio y se presentan nuestros casos base para la obtencién de informacion.

2.1. Entendimiento de las necesidades del usuario.

Este punto abarca las fortalezas y debilidades de una organizacidn bien conocida para el
autor de este trabajo, ya que ha colaborado con la EBT tanto desde afuera como desde
dentro de la organizacién. En el periodo comprendido de 2011 a 2012 se realizd un
proyecto de colaboracidn entre la Universidad Nacional Auténoma de México y la
empresa y, en un segundo periodo 2012 y 2013 colabora como parte de la propia
empresa. Esta situacion de privilegio hizo posible obtener informacion real para reconocer
la problemdtica de la organizacion. La revisién del estado del arte que se realizd al
comienzo del presente trabajo, mostré datos que nos llevaron a percatarnos de que no es
una problematica particular, sino que puede verse en todo este tipo de organizaciones en
nuestro pais y nos dieron pie a continuar con el proceso de elaboracién del trabajo.

i. Establecimiento del plan de recoleccion de informacidn y analisis, teniendo en
cuenta el tiempo disponible y las fuentes de informacidn a ser consultadas.
Teniendo las bases para sustentar el trabajo y conociendo los puntos que se pretenden

resaltar en el presente, se decidié aplicar el proceso en cuatro casos de estudio. El primero
y segundo casos de estudio pertenecen a una EBT que cuenta con dos unidades. El tercer y
cuarto casos de estudio corresponden a empresas que por sus caracteristicas resultan de
interés para el estudio, por la posibilidad de recoleccién de informacién y de comparacion
con los dos casos antes descritos. Los casos de estudio que se presentan son:
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Primer Caso: EBT DYFIMSA- Unidad de Bombas.

La unidad de bombas DYFIMSA nace en 1980 con el
desarrollo de una familia de bombas rotatorias de
desplazamiento  positivo partiendo de un
mecanismo original (patentado). Este desarrollo se
llevd a cabo en colaboracion con el Instituto de
Ingenieria de la UNAM y financiamiento del CONACYT. Se han desarrollado bombas para
diversas aplicaciones, siendo algunos de los usuarios CFE, Pemex, Cleaver Brooks,
Kimberly Clark, Celanese Mexicana, Procter & Gamble, etc. Este desarrollo ha implicado
un continuo trabajo de disefio, investigacién y pruebas. La participacion del Instituto de
Ingeriria de la UNAM sigue vigente asi como financiamientos gubernamentales de apoyo
al desarrollo tecnoldgico. En 1995 se inicid el desarrollo de una nueva patente que
incorpora mejoras en el disefio y en la optimizacion de su manufactura; durante diez afios
se trabajé en este desarrollo, en el afio 2011 se inicié un proyecto para desarrollar el PTy
llevar a la fase de comercializacién la nueva patente de bombas de desplazamiento
positivo para inyeccién de combustible a altas presiones. Actualmente se esta
desarrollando una gama de aplicaciones de bombas, fabricadas con los mismos principios
tecnolégicos pero con materiales pldsticos para movilidad de agua. Estas bombas
obedecen a una necesidad con impacto social y ya han tenido éxito en proyectos de talla
internacional, como en el elaborado por un grupo de 30 alumnos de las Facultades de
Ingenieria y Arquitectura de la UNAM que echd a andar el montaje de un prototipo casa-
habitaciéon para la competencia internacional “decatlén solar” y donde la unidad de
bombas DYFIMSA aporté esta las bombas de nueva tecnologia (Fig. 5.1.)

=
b

Bombas

Fig. 5.1. DYFIMSA — Unidad de bombas. a) Bomba rotatoria de desplazamiento b)Moto-bomba rotatoria de
desplazamiento positivo c)Cartel de la tecnologia aportada por la unidad de bombas DYFIMSA para la casa
desarrollada en la UNAM para la competencia “decatldon solar” d)Foto del rector de la UNAM frente a la
tecnologia aportada por la unidad de bombas DYFIMSA en su visita a las instalaciones de la casa desarrollada
en la UNAM para la competencia “decatlon solar”.
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Segundo Caso: EBT DYFIMSA- Unidad de seguridad y aislamiento

Seguridad y aislamiento

La unidad de seguridad y aislamiento
DYFIMSA nace en 2005 por la necesidad que
existe en la industria eléctrica nacional de
desarrollar productos que garanticen Ia
seguridad de los usuarios en equipos de
media y alta tensién. A medida que las
empresas y el gobierno se han vuelto

conscientes de los riesgos existentes se empieza a exigir equipo de proteccién que hasta el
momento no se fabricaba en México. El desarrollo de una familia de productos que garanticen la
seguridad y la comodidad de los usuarios actualmente cuentan con 12 productos de linea de los
cuales 5 estan patentados por ser desarrollos propios e innovadores. Esta unidad es pionera en el
desarrollo de productos para este nicho de mercado y cuentan con soluciones que hasta el dia de
hoy no tienen competencia directa. Uno de los retos mas importantes para la unidad fue superar
los estdndares internacionales en cuestién de seguridad para poder certificar los productos con
CFE (comisidén federal de electricidad), PEMEX (Petréleos mexicanos) y la ASTM (American Society
for Testing and Materials) cuestién que diferencia a la unidad de la competencia extranjera que

carece de estas certificaciones.

Fig. 5.2. DYFIMSA — Productos desarrollados, fabricados y comercializados por la Unidad
de seguridad y asilamiento de la empresa DYFIMSA.
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Tercer caso: GLS Plasticos.

Es una empresa 100% mexicana, r <

fundada en el afio 2010 por jévenes L ) ‘
emprendedores.

Se dedica a la produccidn de tuberia de CPVC utilizada en sistemas de distribucién de agua caliente

y fria, bajo la marca GLSTUBOS®. Ademas comercializa conexiones para CPVC, cementos para la
union de este tipo de material, y diversos articulos para plomeria.

Segun la descripcidon de su sitio de internet, la empresa trabaja mediante los mas altos estandares
de calidad, para ofrecer a sus clientes productos que satisfagan sus necesidades y expectativas,
ademas de utilizar procesos modernos y eficientes que les permiten cumplir las pautas de calidad
de la industria a un precio competitivo. Cumpliendo en todo momento con la legislacién del medio
ambiente para su preservacion.

Los materiales que utilizan son de la mas alta calidad a nivel internacional, lo que dicen que
garantiza productos de primera clase, ademas de sus conexiones, cementos y productos son
fabricados con la mejor tecnologia y los mayores estandares de calidad por empresas
internacionales lideres en su ramo.

LS e L

S GLS: (g
2k o (ot
e

.5.- >
— A

Fig. 5.3. Productos desarrollados, fabricados y comercializados por la empresa GLS
Plasticos
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Cuarto caso: EBT Ancheyta e Hijos Serigrafia S.A. de C.V.

Ancheyta e Hijos Serigrafia S.A. de C.V. es una empresa mexicana con
mas de 40 afios de experiencia en el mercado de la serigrafia industrial
y comercial, la cual se dedica a la fabricacién de placas decorativas y

de marca en aluminio, acero Inoxidable, asi como etiquetas auto
adheribles en mylars, papel couché, papel bond, vinilo, polyestérica,
lexdn y estireno, todas impresas con tinta de alta calidad, ademas de
ofrecer impresiones con tintas y barnices U.V.

Segun el sitio de internet de esta empresa, en los Ultimos 35 afios ha
establecido relaciones serias y estables con empresas importantes en el campo de la fabricacién
de calentadores de agua, motores, refrigeradores, lavadoras, licuadoras, televisores, equipos para
soldar, sistemas de sefal por cable, generadores de vapor, bdsculas digitales, reguladores de
voltaje, cilindros para gas L.P., costados y frentes para cabinas telefénicas, muebles de oficina,
entre otros.

MUESTRARIO

ETIQUETA EFICIENCIA ENERGETICA MOD. DELTA-01
GAS NATURAL

= o 100 mm =
B A ‘ i
MEGACABLE )

EFICIENCIA ENERGETICA

= g o ‘ Eficiencia Temica

Marca(s) DELTA  Cargatérmica (W) 1560
Modelo (8): DELTA-01  Funcionamiento. Rapida recuperacion
O .
Efciencia Tarmica Minma (%): 74
Efciencia Termica del Producto (%): 82

o 5 “;-J | m)u

Ot (OTVEET (O $xns)

O | JOTEec) [~ s )
) b g’

el ~ 4 GRUPD Importante
O it MMJ € .ﬁ J C YELEm‘ -

‘dependora de la caldad del gas combustible, el
mantenimiento preventivo y focazacion del producto.

REVERSO
Los reversos de las placas de acometida pueden ser de ias siguientes muaneras: ‘5o adquerido por el consumidor final.

@ N =

Placas LAVA PISOS Koblenz, fabricada en aluminio cal. 28, @ impresa a una tinta color negro,
‘con medidas de 5.7 x 2.7 cms. y dos pesforaciones de 1/8 de pulgada.

Placa Pannel Protek, fabricada en Atuminio Cal, 28, kmpresa a tres tintas,
con medidas de 15.5 x 9.9 cms.

Fig. 5.4. Productos desarrollados, fabricados y comercializados por la empresa Ancheyta e
Hijos Serigrafia S.A. de C.V.
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ii. Interaccién con el usuario, comunicando la posibilidad de obtener cierta
informacion y afinando los detalles que surgen durante la marcha del
estudio.

Cémo se ha venido comentando en apartados anteriores, la relacién con los duefios y

gerentes de las organizaciones elegidas como casos de estudio resulta ser positiva,
situacion que dio como resultado que al exponer a estos empresarios la inquietud de
aplicar la recoleccién de informacidn sobre algunos procesos de sus empresas la respuesta
fuera favorable. Para ello, es importante mencionar que los tiempos en la industria
resultan ser muy distintos a los tiempos en la academia, por lo que el proceso de
establecimiento de citas con empresarios resulta ser una tarea no del todo sencilla.
Finalmente, como un agradecimiento al tiempo que nos brindarian y siguiendo los pasos
del proceso de inteligencia tecnoldgica, se les comunicd que se les entregaria una copia de
los resultados obtenidos con la informacion que nos proporcionarian acompafiado de un
documento guia para la documentacidn tecnoldgica en EBT y el cual se anexa al presente
(Anexo 2.)

ETAPA 3. Recoleccion de la informacion

En esta etapa se realizd la recoleccion de informacion, para ello se preparé un
cuestionario con las definiciones que permitieron precisar los conceptos, ademads, se
pactaron citas con los empresarios de los cuatro casos de estudio seleccionados y se
procedid a registrar y procesar las respuestas para alcanza el fin de mayor relevancia de
este proyecto: corroborar o refutar su hipdtesis. Esta tarea representa la parte
experimental del trabajo. Adelante se expone la parte medular del cuestionario y en el
anexo 1 se presenta en extenso.

Definiciones utiles ofrecidas a los empresarios:

2. El paquete tecnoldgico (PT): es el conjunto de conocimientos necesarios para la
produccién eficiente de bienes y servicios (ByS). Los elementos que constituyen el PT
de un ByS, son las caracteristicas de los productos, el proceso de su elaboracidn, las
caracteristicas de los equipos que se requieren para el proceso y las operaciones para
el desempeno éptimo de los equipos. Los productos (nuevos o innovados) elaborados
deben satisfacer ampliamente las necesidades de los usuarios para su introduccién al
mercado. El conocimiento del paquete tecnoldgico es la mayor fortaleza para que una
empresa pueda controlar sus procesos y la calidad de sus productos. Cuando éste
conocimiento se encuentra debidamente documentado, la organizacién se encuentra
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en posibilidad de desarrollar nuevas ventajas competitivas mediante desarrollos
tecnolégicos, se incrementa su capacidad de controlar la calidad, es menos vulnerable
a la rotacidén y ausencias de personal. Asi, el paquete tecnoldgico se integra por cuatro
componentes, que son la:

. Tecnologia de producto o del servicio.

Se refiere al artefacto, dispositivo formulacién, programa central, etc.; su empaque,
embalaje, accesorios, instructivos, manuales, etc.

Se documentan mediante: Hojas de calculo, formatos de especificacidn, diagramas de
explosidn, disefios, planos detallados, formulaciones, programas de computo, TICs,
especificacion de emisiones de toda indole, etc.

Las especificaciones técnicas que contienen son: materiales, dimensiones, tolerancias,
uniones, férmulas, algoritmos, rendimientos, niveles de radiacién, colores, sabores,
aromas, texturas, etc.

La satisfaccidn del usuario se considera mediante las dimensiones tecnoldgicas, que se
definen como los parametros de desempefio de los PPS.

. Tecnologia de proceso o de las etapas de elaboracion:

Se refiere a los pasos y las condiciones especificas en que se llevan a cabo, para
alcanzar las especificaciones del producto o servicio. Estos pasos pueden ser simples y
referirse a un area de la industria (quimica, mecanica, computacional, etc.) o complejos
(varias etapas de naturaleza similar o diversa). En ocasiones se llevan a cabo en lugares
diferentes.

Los procesos se documentan mediante: descripciones, mapas conceptuales, diagramas
de flujo, balances de materiales y energia, esquemas, especificaciones, etc.

. Tecnologia de equipo:

Se refiere las caracteristicas e identificacién de los aparatos, maquinas, dispositivos,
herramientas, equipos de laboratorio, sistemas de cdmputo, software, plantillas,
moldes, etc., con los que se realizan los procesos y pasos de fabricacidon sobre los
materiales para obtener las especificaciones del producto o servicio.

Se documenta mediante la correcta integracién y clasificacion de los expedientes, que
contienen informacién de los fabricantes y proveedores, donde describen y relatan
exhaustivamente modelos, requisiciones, cotizaciones, especificaciones, caracteristicas,
capacidades, normas, estandares, manuales y certificados, entre otros. Etc.

. Tecnologia de operacion.
Se refiere a la descripcién de las actividades que realiza el personal de produccidn para:
- mantener los equipos en condiciones dptimas de trabajo,
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- realizar los trabajos,

- llevar a cabo maniobras con los materiales, insumos y partes, de acuerdo con las
indicaciones documentadas en el proceso, planos, manuales de maquinas y equipos,
manuales de calidad y seguridad, etc.

Se documentan y resguardan en libros en blanco, sistemas de control de calidad y
manuales de operacién o mantenimiento. [4]

7. Competitividad es “la caracteristica de una organizacion que le permite diferenciarse
de sus competidores mediante el desempefio superior de uno o mds atributos de sus
PPS o de la forma en que estos son comercializados o de como se estructura la
organizacion para ofrecerlos, resultando en incremento en ventas, entrada en nuevos
mercados, incremento en margen de utilidad, incremento en la productividad o
reduccion de costos””.

8. Productividad es el indicador de eficiencia que relaciona la cantidad de recursos
utilizados con la cantidad de produccién obtenida.

9. Calidad, en un ByS, es el conjunto de sus propiedades que le permiten satisfacer la
necesidad de los usuarios y por ello juzgar su valor. Ademas, en un conjunto del mismo
ByS, se refiere a la repeticion exacta de las propiedades entre cada uno de los que
forman el conjunto.

Contenido del cuestionario sobre el nivel de desarrollo y documentaciéon del Paquete
Tecnoldégico:

1. La tecnologia de producto donde se inquiere sobre las materias primas, componentes,
instructivos, empaques que integran el producto, ademads de su disefo,
especificaciones del producto, materias primas, componentes y materiales auxiliares.
Los instructivos de ensamble, formulaciones o composiciones, especificaciones del
empaque y embalaje.

2. Con relacién a la tecnologia de proceso se pregunta sobre la existencia del listado de
los pasos que se siguen para la fabricacién del producto, las especificaciones del
proceso para alcanzar las caracteristicas del producto, la descripcion del proceso paso a
paso, los calculos de rendimientos y costos.

3. Para la tecnologia de equipo se solicita informacidn sobre el listado de los aparatos,
maquinas, dispositivos, herramientas, equipos de laboratorio, sistemas de cémputo,
software, plantillas, moldes, etc. utilizados en el proceso de fabricacion del producto,
las caracteristicas y especificaciones de los aparatos, madquinas, dispositivos,
herramientas, equipos de laboratorio, sistemas de cdmputo, software, plantillas,

%% Foro Consultivo Cientifico y Tecnoldgico A.C. (2012) “Glosario. Términos relacionados con la innovacién”,
p. 9.
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moldes, etc. utilizados para el proceso, los manuales de mantenimiento preventivo y
operacion de maquinaria, partes de repuesto, equipo, herramientas e instrumentos, los
manuales de mantenimiento correctivo, tanto de la parte que puede hacer el personal
de la empresa asi como de los contactos externos para realizarlo, de maquinaria,
equipo, herramientas e instrumentos vy, finalmente, para conocer el estatus de la

4. La tecnologia de operacidn, en este segmento se integran preguntas relativas al los
sistema de: gestion y aseguramiento de la calidad, control de tiempos y movimientos,
seguridad industrial, el relativo a la capacidad de la organizacién para realizar las
operaciones clave de transformacién, ensamble, acabado, entrega y servicio al cliente.

5. Con relacion de la documentacion de la tecnologia y la competitividad, es necesario
conocer la percepcidon de los usuarios sobre los beneficios en ventas, entrada en
nuevos mercados, productividad de la empresa, reduccidon de costos y calidad por el
hecho de mantener completa y actualizada la documentacién del PT.

ETAPA 4. Analisis de la informacion

En esta etapa se ponderaron las respuestas al cuestionario base (Anexo 1), tratando de
identificar el nivel de integridad y actualidad de la documentacién de paquetes
tecnolégicos y su relaciéon con la competitividad. Para las partes de tecnologia de
producto, tecnologia de proceso, tecnologia de equipo y tecnologia de operacién se
asigné 100% para las respuestas que indicaron tener documentos completos y
actualizados y 0% para documentos inexistentes. Para la parte de la relacién de la
documentacién tecnoldgica con la competitividad se asignd 100% para las respuestas que
indicaron estar totalmente de acuerdo con la relacién entre la documentacion tecnoldgica
y el aspecto correspondiente a la pregunta y un 0% para indicar un total desacuerdo en la
relacion entre documentacién tecnolégica y el aspecto correspondiente.

Los porcentajes asignados fueron:

1. 100% para las respuestas: actualizado o en expedientes actualizados del
cuestionario, al referirse a las tecnologias de producto, proceso, equipo vy
operacion, o absolutamente de acuerdo al referirse a la competitividad.

2. 67% para las respuestas del cuestionario: completo pero desactualizado o
desordenado.

3. 33% para las respuestas del cuestionario: incompleto o poco de acuerdo.

0% para las respuestas del cuestionario: no existe o definitivamente no de
acuerdo.
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PROCESAMIENTO DE LA INFORMACION

5.4.1. Tecnologia de producto

En esta primer parte del cuestionario se seleccionaron preguntas sobre el nivel de
integridad y actualidad de la documentacion de la tecnologia de producto en las EBT.

Resultados sobre el cuestionario para la determinacion de los niveles de integridad y actualidad de la
documentacion de paquetes tecnolégicos y su relacion con la competitividad de empresas de base

tecnologica.

Preguntas sobre el nivel de desarrollo (estatus) y documentacién de:

EBT 1
Tecnologia de producto
Listado de materias primas, componentes, 100%
1 instructivos y empaques que integran su producto 7
12 Disefio y las especificaciones de su producto 100%
Especificaciones de materias primas, componentes
. - 100%
1.3 y materiales auxiliares
Instructivos de ensamble, formulaciones o
L 67%
1.4 composiciones
s Especificaciones del empaque y embalaje 33%
Promedio de las respuestas sobre tecnologia 80%
(]
I.P de producto

EBT 2

33%

33%

100%

33%

33%

46%

EBT3

67%

33%

33%

33%

33%

40%

EBT4

67%

33%

67%

33%

67%

53%

producto

Resultados promedio - Tecnologia de

100%

80%

60%

40%

20%

0%

EBT1 EBT 2 EBT 3

EBT 4

Los empresarios de nuestros cuatro casos de estudio dijeron tener, en promedio, 55% de
integridad y actualizacion de la documentacidn de sus PT con respecto a la tecnologia de

producto.
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5.4.2. Tecnologia de proceso
En la segunda parte del cuestionario se seleccionaron preguntas sobre el nivel de
integridad y actualidad de la documentacion de la tecnologia de proceso en las EBT.

Tecnologia de proceso

Listado de los pasos que se siguen parala

0, 0, 0, 0,
1.1 fabricacién de su producto 67% 100% 67% 33%
Especificaciones de su proceso para alcanzar las

L 33% 100% 67% 67%
1.2 caracteristicas del producto
I3 Descripcidn del proceso paso a paso 67% 0% 33% 67%
I Calculos de rendimientos y costos 33% 100% 33% 33%

Promedio de las respuestas sobre tecnologia

b o ':"oceso & 50% 75% 50% 50%

Resultados promedio - Tecnologia de proceso

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

EBT 1 EBT 2 EBT 3 EBT 4

Los empresarios de nuestros cuatro casos de estudio dijeron tener, en promedio, 56% de
integridad y actualizacién de la documentacidn de sus PT con respecto a la tecnologia de
proceso.
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5.4.3. Tecnologia de equipo
En la segunda parte del cuestionario se seleccionaron preguntas sobre el nivel de
integridad y actualidad de la documentacion de la tecnologia de equipo en las EBT.

Tecnologia de equipo

Listado de los aparatos, maquinas, dispositivos,
herramientas, equipos de laboratorio, sistemas de
cdmputo, software, plantillas, moldes, etc. 67% 67% 67% 67%
utilizados en el proceso de fabricacién de su
1.1 producto

Caracteristicas y especificaciones de los aparatos,
maquinas, dispositivos, herramientas, equipos de
laboratorio, sistemas de cdmputo, software,
plantillas, moldes, etc. utilizados para el proceso

67% 67% 67% 67%

1.2

Manuales de mantenimiento preventivo y
operacion de maquinaria, partes de repuesto, 33% 33% 33% 33%

equipo, herramientas e instrumentos
1.3

Manuales de mantenimiento correctivo, tanto de
la parte que puede hacer el personal de la
empresa asi como de los contactos externos para 67% 33% 67% 33%
realizarlo, de maquinaria, equipo, herramientas e
1.4 instrumentos
Promedio de las respuestas sobre tecnologia

. 59% 50% 59% 50%
I.P de equipo

Resultados promedio - Tecnologia de
equipo

100%

20%

80%

70%

60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

EBT1 EBT 2 EBT 3 EBT 4
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Los empresarios de nuestros cuatro casos de estudio dijeron tener, en promedio, 54.5%
de integridad y actualizacién de la documentacidén de sus PT con respecto a la tecnologia
de equipo.

5.4.4. Tecnologia de operacién
En la segunda parte del cuestionario se seleccionaron preguntas sobre el nivel de
integridad y actualidad de la documentacién de la tecnologia de proceso en las EBT.

Tecnologia de operacién

El sistema de gestion y aseguramiento de la

V1 calidad 33% 33% 33% 33%
V2 El sistema de control de tiempos y movimientos 33% 33% 67% 67%
V.3 El sistema de seguridad industrial 33% 33% 33% 33%
El sistema de capacidad de la organizacion para
realizar las operaciones clave de transformacién, 33% 33% 33% 33%
ensamble, acabado, entregay servicio al cliente
V.4
Promedio de las respuestas sobre tecnologia
IV.P de o’;eracién ¢ 33% 33% a2% a2%

Resultados promedio - Tecnologia de
operacion

100%

80%

60%

40%

20%

0%

EBT1 EBT 2 EBT 3 EBT 4

Los empresarios de nuestros cuatro casos de estudio dijeron tener, en promedio, 37.5%
de integridad y actualizacién de la documentacion de sus PT con respecto a la tecnologia
de equipo.
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Los resultados de la determinacion del nivel de integridad y actualizacién de Ia
documentacion de PT son los siguientes:

Resultados promedio de la primer parte del
cuestionario - Nivel de integridad y actualidad
de la documentacion de paquetes tecnologicos

100%

80%
60%
40%
20%

0%

EBT1 EBT 2 EBT 3 EBT 4

Los empresarios de nuestros cuatro casos de estudio dijeron tener, en promedio, 56% de
integridad y actualizacidn de la documentacion de sus PT.
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5.4.5. Relacion de la documentacion de tecnologia y la competitividad.

El cuestionario en su ultima parte arrojo los siguientes resultados:

Relacién de la documentacion de tecnologia y la
competitividad

V1 Incremento en ventas 67% 67% 67% 67%
Vo2 Entradas en nuevos mercados 67% 67% 67% 67%
V3 Incremento en la productividad de la empresa 100% 100% 100% 100%
va Reduccién de costos en la empresa 100% 67% 100% 100%
Alcanzar estandares de calidad deseados en su
100% 100% 100% 100%
V.5 empresa
Promedio de las respuestas sobre la relacion
de la documentacidén de tecnologia y la 87% 80% 87% 87%
V.P competitividad

Resultados promedio - Relacion de la
documentacion de tecnologia y la
competitividad

100%
80%
60%
40%
20%

0%

EBT1 EBT 2 EBT 3 EBT 4

Los empresarios de nuestros cuatro casos de estudio dijeron creer, en promedio, que la
documentacion de tecnologia se relaciona con la competitividad en un 85%.
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ETAPA 5. Transmisidn del conocimiento generado

Para ilustrar la etapa de transmisidn del conocimiento generado con la metodologia, se

realizd una propuesta de formar expedientes de documentacion de la tecnologia para dos

de los productos de mayor contenido tecnolégico de las EBT. A manera de ejemplo

demostrativo, en las siguientes paginas se mostrard la propuesta de documentacion

tecnoldgica para los productos mencionados.

1. Documentacion de la tecnologia de los modelos de bombas BVA-DYFIMSA

Listado de materias primas y componentes de los modelos de bombas BVA- DYFIMSA
CASO 1. EBT 1 — DYFIMSA — Unidad de bombas.

liiiﬁ ::E i‘ Bomba BVA
# Cantidad |Item Descripcion Pedido u OC
1 1pza Bomba BVA 630 P491
1.01 1pza Fondo AlSI 1045 @x" x ycm
1.02 1pza Estrella AlSI 12114 @x" x ycm
1.03 1pza Impulsor AIS| 1045 @x" x ycm
1.04 1pza Flecha AISI 1045 @x" x ycm
1.05 1pza Cubierta AlSI 1045 @x" x ycm
1.06 1pza Tapa AlSI 1018 @x" x ycm
1.07 1pza Tuerca Hex. Cuerda fina de @x" (Corte, barreno y machuelo)
1.08 1pza Opresor allen ?x" x (y")
1.09 1pza O-ring fondo-cubierta Tipo x-Oyy
1.10 1pza O-ring tapa-cubierta Tipo x-Oyy
1.11 1pza Perno Botador rectificado @xmm x ymm
1.12 1pza Balero de agujas Tipo NKx/y
1.13 2pzas Baleros cénicos Tipo DAN x-y - 2Dz
1.14 1pza Sello mecéanico Tipo x de @y"
1.15 6pzas Tornillos fondo BX" x Y"
1.16 4pzas Tornillos tapa ?X" x Y"
2 1pza Cuiia BVA829 X"xY" x Zmm
3 2pzas Tapones SyD de 1" NPT Nylon @X" x (Ycm)
4 1pza Motor X HP, Y polos, Zrpm 1181
5 1pza Cople LX( @X"x Y") ZAMAK p/motor ZHP 1182
6 2pzas Opresor allen ?X" x Y"
7 1pza Base Perfil (Verarchivo BASE.sldprt) catalogo
8 1pza Guarda lamina de 1.75mm espesor 42cm x 12cm doblado (VER)
9 1pza Base bomba Tejo (Ver archivo BASE BOMBA.sldprt)
10 4pzas Tornillo allen pavonado PX" x Y"
11 2pzas Tornillo Hex. Inox X" x Y"
12 12pzas Rondana plana Inox. ?X"
13 6pzas Rondana de presién Inox. BX"
14 6pzas Tuerca Hex. Inox. PX"
15 4pzas Tornillo Hex. Inox X" x Y"
16 4pzas Tornillo Hex. Inox X" x Y"
17 8pzas Rondana plana Inox. ?X"
18 4pzas Rondana de presién Inox. ?X"
19 4pzas Tuerca Hex. Inox. @X"
20 2pzas. Tornillo Hex. Tropicalizado PX" x Y"
21 4pzas Rondana plana tropicalizada PX"
22 2pzas Tuerca Hex. Tropicalizada @X"
23 1pza *Cajon para embarque
24 1/4L Esmalte acrilico Gris mate Pintura automotiva
25 1/4L Esmalte acrilico Negro Pintura automotiva
26 2L Thinner
27 .25 kg Estopa
28 1pza Manual de mantenimiento y operacion

*Nota. Toda la informacion y documentos mostrados en esta seccion son parte de la propiedad intelectual de la

empresa DYFIM, S.A. constituyen un secreto industrial y profesional en términos de la legislacion vigente. Los términos
para el uso de la informacion se muestra en el Anexo 3.
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1. Documentacion de la tecnologia de los modelos de bombas BVA-DYFIMSA
Disefio y especificaciones de dos piezas de bombas modelos BVA-DYFIMSA
CASO 1. EBT 1 — DYFIMSA — Unidad de bombas.

8 7 é 5 4 3

3 2 1
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1. Documentacion de la tecnologia de los modelos de bombas BVA-DYFIMSA
Ficha técnica de los modelos BVA-DYFIMSA

CASO 1. EBT 1 — DYFIMSA — Unidad de bombas.

Bomba de estrella m

BVA-829

DISENO Y FABRICACION EN INGENIERIA Ficha técnica
Descripcion Potencia - presion
Las bombas de estrella DYFIMSA ufilizan un 12
principio novedoso patentado que permite evitar la ;
transmision de fuerza entre las superficie de sello 1
eliminando el desgaste y prolongando la vida de la = ././.
bomba y e tiempo entre mantenimientos g 0.8 9
preventivos. Tiene una descarga libre de ~ /./:;4/'
fluctuaciones debido a su disefio. ¢ 06
g / 4= DIESEL
204 el SAE 40
Aplicaciones 0.2
Esta familia de bombas esta configurada para 0
bombear fluidos visCOSOS NO COITOSIVOS, COMO
aceites, combustibles, diésel, cebo entre muchos 0 5 10
otros. Se puede utilizar para transferencia de fiuidos, Presion (Kg/cm2)
inyeccion de combustible, dosificacion, lubricacion y
muchas ofras.
Gasto - presion
: . 39
Especificaciones o
Succion y descarga: Rosca 1" NPT 35
Flecha de transmision: diametro 3/4” 3
Cufiero de la flecha: 3/16" =33
Altura al centro de la flecha: 60 mm S 3 \ DIESEL
Altura al centro de la succion y descarga: 60 mm \
Materiales: Acero al carbon de alta dureza. © 29 \ w=ili==SAE 40
27 2
25
0 5 10

Presion (Kg/cm2)

Para obtener mas informacion:

DYFIM, SA

Insurgentes Sur 1877 Int. 801

Col. Guadalupe Inn, Alvaro Obregon
México, DF, 01020

T. +52 (55) 5661 2297

@-. ventas@dyfimsa.mx
http:/fwww.dyfimsa.mx

I dyfimsa.mIX

© 2012 Todbs 105 cerechos Esta N0 puede zer 1 , Pl &n 1083, ni en parde, N rEgacd © ranamIBd POr U SRema de rRcuperacion de informacion, en ninguna forma, nf por ningdn
mecio, 563 mecinico, fotoquimica, sleciminicn, MagRéticn, elecro 4ptica, %oto Copia 0 QuigUier O, In & permiso previo, por escrio de DYFM, SA.
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1. Documentacion de la tecnologia de los modelos de bombas BVA-DYFIMSA

Instructivos de ensamble de bombas modelo BVA-DYFIMSA
CASO 1. EBT 1 — DYFIMSA — Unidad de bombas.

HOJA DE RUTA DE ENSAMBLE I

HE No:

300

Denominacién:

BOMBA BBVA 630

No. de Piezas

Dimensiones (mm)

en la cubierta (5) hasta llegar a tope,
con el origen del cono hacia el lado
izquierdo de la figura.

33 Alto: X Largo: Y Ancho: Z
No. Plano Denominacién Cantidad
1 TT0073-02 FONDO 1
2 TT0074-01 ESTRELLA 1
3 TT0075-02 IMPULSOR 1
4 TT0076-02 FLECHA 1
5 TT0078-01 CUBIERTA 1
6 TT0224-01 TAPA 1
f . TUERCA HEXAGONAL Xmm, con orificio para 1
i 71 prisionero
72 -— TUERCA HEXAGONAL Xmm, con prisionero 1
8 O'RING-Y1-EF 1
9 O'RING-Y2-EF 1
10 -—= PERNO AISI 1045 @Xmm X Ymm 1
11 - Rodamiento NKX 1
12 -—- Caja del sello mecanico A2-X" 1
13 - Sello mecanico A2-X" 1
14 - Rodamiento de rodillos cénicos DAN X-Y 2
Lainas de ajuste
A - Pext X x @int Y x Espesor (maximo) Z mm 8
B - Pin de posicionamiento del fondo 1
15 Tornillo cabeza hexagonal UN X" x Y" 8
PIEZAS / ENSAMBLE DE FASE Equipo
FASE CROQUIS L . s
Descripcion Trabajo/Medicién - Esquema
- 3. Impulsor - Prensa
- 4. Flecha hidraulica
La flecha (4) se introduce a presidn en
10 el impulsor (3). —
- Ensamble de fase 10
' - 14. Rodamiento de rodillos cénico.
! Se introduce manualmente un
rodamiento (14) en la flecha (4) con el
20 origen del cono hacia el lado opuesto - -
del impulsor (3), hasta que (14) toque
a(3). El rodamiento (14) se introduce
sin el aro exterior.
Aro exterior de 5 - 5. Cubierta
rodamiento (14) - 14. Aro exterior de rodamiento de
n rodillos cénicos.
30 o Introducir el aro manualmente en la — —
- & % @ cubierta (5) hasta llegar a tope, con el
Ao origen del cono hacia el lado derecho
de lafigura.
- Ensamble de fase 20
- Ensamble de fase 30
Se introduce manualmente el
40 ensamble de la fase (20) en la cubierta " -
(5) hasta que el rodamiento (14)
asiente en su aro exterior.
Aro exterior de -Ensamble de fase 40
rodamiento (14) -14. Aroexterior de rodamiento de
rodillos cénicos.
0 Introducir el aro de (14) manualmente
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— - Ensamble de fase 50

- 14. Rodamiento de rodillos cénicos.
Se introduce manualmente el otro
rodamiento (14) en el ensamble de
fase (40), hasta que el rodamiento
asiente en su aro exterior. El origen
del cono del rodamiento debe quedar
hacia la izquierda de figura.

60

—. - Ensamble de fase 60 - Llave especial para tuerca de 28 mm

: - 71. Tuerca hexagonal de 28mm, con ‘7

orificio. — 71 Llive para
Wy uerca

28mm

70 Se introduce manualmente (74) en

ensamble de la fase (60) hasta llegar
tope; y apretar con la llave para tuerca
de 28 mm, para precargar el
rodamiento (14).

4+—> 4——) - Tomar con amabas manos los

extremos del ensamble de fase (70) y

‘ moverlas de izquierda a derecha
% l I verificando que no haya juego axial; y . ---
0 girar la mano derecha para verificar

-/ que el giro sea suave y uniforme.
: - Del ensamble de fase (70), - Micrometro de altura, resolucién minima 0.001".
Cara Ade la o e (70) gttt bierta (5
cubierta (5) de |c::|5 pe3rn05 medir la distancia d entro la ara e la cubierta (5)
e . . d
(3) cara A de la cubierta (5) y la —Superficie B de los pernos de (3)
—~ superficie B de los pernos del T s :
\ DO SO\ OO
5 5 / impulsor (3). N .
90 3 .' | P .
-
55 N R
o - 1. Fondo - Prensa
- 10. Perno AISI 1045 310mm X 26.56  |hidraulica
" mm.
Insertar a presion el perno (1) en el
orificio del fondo (10), hasta llegar a -
tope.
- 2. Estrella - Prensa

- 11. Rodamiento de agujas NK10-12 hidraulica
Insertar a presion el rodamiento (11)
en laestrella (2), verificando que el

rodamiento no sobresalga por ninguna -
cara de la estrella.

- Ensamble de fase 100

- Ensamble de fase 110

Insertar manualmente el ensamble de
fase (110) en el ensamble de fase (100)
hasta llegar a tope, verificando que la
estrella (2) gire suavemente.
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146

- Ensamble de fase 145

- 14. Rodamiento de rodillos cénicos
Se introduce manualmente un
rodamiento (14) en la flecha (4), con el
origen del cono hacia el lado derecho
de lafigura, hasta que (14) toque a las
lainas (A). El rodamiento (14) se
introduce sin el aro exterior.

150

El ensamble de fase (146) es equivalente al ensamble de fase (20).
SE REPITE EL PROCEDIMIENTO A PARTIR DE LA FASE (30) HASTA QUE SE CUMPLA CON EL VALOR DE h

REQUERIDO EN LA FASE (140).

160

- Ensamble de fase 70
- 72. Tuerca hexagonal con
prisionero.

Se introduce manualmente la
tuerca (72) en ensamble de la
fase (70) hasta llegar tope,
después comenzar a apretar
con lallave para tuerca de 28
mm. Al llegar a tope, se hace
coincidir el tornillo prisionero

de (7,) con el orificio de la

tuerca (71); y se aprieta el

prisionero con lallave
hexagonal.

- Llave especial para tuerca de 28 mm

(72) Llave para
tuerca
28mm

Llave
hexagonal

72

- Ensamble de fase 160
- 13. Sello mecénico A2-5/8"

Introducir manualmente el

sello mecanico (13) en el

) ensamble de fase (160), con
- el lado metlico hacia el lado

izquierdo de la figura.

180

- 12. Caja del sello mecénico A2-5/8"
- 6. Tapa
-9. Anillo O'RING-2-032-EF

Insertar manualmente la caja del sello
mecanico (12) en la tapa (6) hasta
llegar a tope. Después se inserta el
anillo (9) en el canal A de la tapa (6).

190

- Ensamble de fase 170

- Ensamble de fase 180

- 15. Tornillo cabeza
hexagonal UN 7/16" x
3/4".

Introducir el ensamble de
fase 180 en el ensamble
de fase 170. Sujetary
apretar con 4 tornillos
(15).

- Llave para
tornillo
hexagonal de
7/16"

200

Canal A
del fondo |

(1)

(15}

- Ensamble de fase 120

- Ensamble de fase 190

- 8. Anillo O'RING-2-032-EF
- 15. Tornillo cabeza
hexagonal UN 7/16" x 3/4".

Insertar el anillo (8) enel
canal A del fondo (1).
Insertar manualmente el
ensamble de fase (120) en el
ensamble de fase (190),
guiados con el pin B.
Finalmente, sujetar con 4
tornillos (15).

- Llave para
tornillo
hexagonal de
7/16"
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1. Documentacidén de la tecnologia de los modelos de bombas BVA-DYFIMSA
Tecnologia de proceso de fabricacién de una pieza de las bombas BVA- DYFIMSA
CASO 1. EBT 1 — DYFIMSA — Unidad de bombas.

HOJA DE RUTA DE FABRICACION HF No: 100
Denominacion de pieza: FONDO Pieza No:
Plano No Material Dimensiones en bruto (Alto x largo x ancho mm - @ x Largo) Dimensiones finales (Alto x largo x ancho mm - @ x Ancho))
TT0073-02| AISI 1045 @Xmm (X") x Y mm @XxY mm
143 — 3 Superficies
b Planas: 1,23,4,,,5/6,7,16, 17y,
Evc')nicas; i ) - ) -
1 412 —H
Cilindricas: 8,9, 10, 11, 12, 13, 141534,
15
\ e I
\\ O 8 \ \ Especiales: -
I‘. N\ | fl N\
— 11 10 144+ 15 — ¢
p DESCRIPCION EQUIPO Tiempo de Tiempo de corte +
FASE MAQUINA 2 CROQUIS . P, . . . L.
OPERACION Trabajo Medicidn |preparacion|Tiempo de manipulacién
- Inserto
10. Careadoy TNMG
acabado de 1. 160408 ' "
Cilindrado y - Porta Corte 1'11
acabado de 8 inserto
Torno CNC
10
Hass
- Inserto
TNMG
20. Aproximacién de 160408 ' "
2,5,6,7,10,11,12 _Porta Corte 4'50
inserto
Corte 27'
- Inserto
ANHV
20 Fresa CNC ]10. Aproximacién 160708R
Hass de 2, 10. [ |- Porta
inserto
2 10
3
! Cortador de
30 Fresa CNC |20. Acabado de de . 1/2" en
Hass 2, 10. } %ﬂ,v carburo de
“x  ltungsteno
Insert
20 Fresa CNC ]30. Aproximacién :’\S‘ZVO
Hass de 5
160708R
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Cortador de

0 Fresa CNC |40. Acabado de 4,,, 1/2" en
Hass 16 carburo de
tungsteno
z
7 Y | t
Fresa CNC |50. Aproximacion nserto
60 ANHV
Hass de 7
160708R
7 ° Cortador de
F CNC 1/2"
70 resa 60. Acabado de 7 /2" en
Hass carburo de
tungsteno
Cortador de
80 Fresa CNC |70. Acabado de 5, 6, 1/2"en
Hass 11, 12, 15, 174, carburo de
tungsteno
Cortador de
80. R
FresaCNC |- ondrapara 3/32"en
90 Hass anillo O-ring. carburo de
Acabado de 3,9
tungsteno
Broca de
90. Barrenos de
Fresa CNC L 141234 1/4" en
100 sujeccion.
Hass - carburo de
Superficies 4,34
tungsteno
100. Barreno para Cortador de
110 Fresa CNC |[perno de rotacién. 1/4" en
Hass Aproximacion de carburo de
13 tungsteno
110. Barreno para Broca de
Fresa CNC :
120 Hass perno de rotacion. 9,99mm en
Acabado de 13 HSS
120.B
Fresa CNC arreno para Broca de
130 perno de .
Hass L . 1/8" cobalto
posicionamiento 15
130. Eliminar
140 rebabas de aristas Cuchilla

de 13.
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1. Documentacidn de la tecnologia de los modelos de bombas BVA-DYFIMSA

Documentacidén de la tecnologia de equipo para la fabricacién de piezas BVA-DYFIMSA

Hojas técnicas de los equipos. Torno ST-10 marca HAAS y Centro de maquinado (Fresa) VM-2
marca HAAS

CASO 1. EBT 1 — DYFIMSA — Unidad de bombas.

The Hi

erformance Turning Centers

+2.07 Y-axis travel for off-center milling,

drilling and tapping IS0 standard G-code programming

through the user-friendly,
full-function Haas CNC control,
or use the optional Intuitive
Programming System

Belt-type chip

6000-rpm high-speed spindle; conveyor available

15 hp vector drive

Warranty: 1 Year Parts and Labor

[ Standard Features ]
* 6.5" Hydraulic Chucking System
* 65000-rpm Spindle
* 15 hp Vector Drive

[ ST-10]
® 14" x 14" Max Capacity
® 12-Station BOT Turret
® 1200 ipm Rapids

[ Options Jpartial 1i1st
® Tailstock with Hydraulic Quill
* High-Pressure Coolant Systems
e Automatic Tool Presetter System

~/#

* A2-5 Spindle Nose

* 1.75" Bar Capacity

* 15" Color LCD Monitor w/USB Port
* 1 MB Program Memory

* Rigid Tapping

® Made in the USA

[ ST-10Y ]
® 127 x 14" Max Capacity
® +2.0" Y-Axis Travel
® 6000-rpm Live Tooling with C Axis
® 12-Station Hybrid BOT/VDI Turret
* 1200 ipm Z-Axis Rapids

* Belt-Type Chip Conveyor

o Ethernet Interface

® Haas Intuitive Programming System
* Haas Bar Feeder

e Parts Catcher

Haas Automation, Inc. | www.HaasCNC.com | 800-331-6746 | Made in U.S.A.
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[Technical Specifications]

Haas ST-10 Series Lathes g

The High-Performance Turning Centers

The 5T-10 has a small footprint, yet provides a maximum capacity [ Specifications ]
of 14" x 14", with a 16.25" swing over the cross slide. The spindle
turns to 6000 rpm, and the 15 hp vector drive system provides Capacites 50 ST
= 1] r ] LN o3 o
75 ft-lb of cutting torque. A 6.5" hydraulic chucking system and
12-station turret are standard. Man Cutting Die 14 Fa
The ST-10Y adds 4" of Y-axis travel (£2" from the centerling) Mz Cutting Langth 1 14"
for off-center milling, drilling, and tapping, and comes standard ';":EL"“:”""“‘“J
E 2 & : : 5 td Bar Capacity 175" 15
with 6000-rpm live tooling and a servo-driven C axis for versatile . ; d
4-axis capability.
Spindle
Max Spaed 6000 rm 5000 ram
Max Moor Rating 15 hp 15 hp
Max Torgua 75 ft-Ib @ 1300 rpm 75 ft-1b & 1300 rpm
Spirdla Nose A5 AlE
Spirla Bara Bzat 8231
Swing Diameter
Ovar Front Apron 535" 1535
The 5T-10%'s generous Y-awis travel, high- Both 5T-10 modals are equipped with a Dvar Cross Slide 1625" 152572
speed Live tooling, and C-axis motion allow  12-station turret (BOT or hybrid BOT,VDI) 1 ] 1 ]
multiple operations in a single sstup to that indeses quickly to reduce cycle times. DOvar Tailstock 7350 1350
raduce part handling and increase accuracy.
Travels & Feedrates
¥ i iES 788"
ol ™ ¥ s & ar
l: ]
i —| 7 Asis 1 1
DH : =] - Ais Rapids 1200 igm 72igm
5 [+
U: A = Y-Ais Rapids = 472 i
Ll 7-Auis Rapits 1200 igm 1200 igm
= Ld r
o 0
= Genaral
I B Poower — 3-Prase 195 - 250V 196 - 260 ¥
From Shie
A S
Operating Dimensions STI/ET-10Y
& Mm Opemiing Helght mn
i Max Dpergiing Widlh .oy
Max Dperating Deptn! ficy
V£ o ey e Aokl rnrE e e me
1 Mz dizmetar with standard BOT tornet: VB = 12° mm}: ¥i1-9.07
2 With ¥ avis 21 0.
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The Vertical Mold Making Machines 4

Side-mount tool changer
(24+1 tools) swaps tools
in just 2.8 seconds \ Inline direct-drive spindle features
12,000 rpm and on-the-fly

wye-delta switching

Specially designed table
with T-slots in X and Y
directions, plus precision
dowel-pin bores and
drilled & tapped holes.

Warmranty: 1 Year Parts and Labor

[ Standard Features ]

* 30 hp Vector Drive ® Chip Auger System

* 12,000-rpm 40-Taper Spindle * Automatic Air Gun

* Inline Direct Drive  Coordinate Rotation & Scaling

® 24+1 Side-Mount Tool Changer ® User-Definable Macros

* Programmable Coolant Nozzle * Enhanced Remote Jog Handle w/LCD
* 15" Color LCD Monitor w/USB Port * Power Failure Detection Module

* High-Speed Machining w/Look-Ahead ® 750 MB Program Memory

* Rigid Tapping ® Brushless Servos on All Axes

® Ethernet Interface * Made in the USA

Haas Automation, Inc. | www.HaasCNC.com | 800-331-6746 | Made in U.S.A.

"'#, Specfications subject to change without notice. Not responsible for typographical errors. Machines shown with optional equipment

46



CAPITULO 5. CASOS DE ESTUDIO APLICANDO EL PROCESO DE
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[Technical Specifications]

Haas VM Series

The Vertical Mold Making Machines

The Haas VM Series machines are high-performance VMCs that [ Specifications ]
provide the accuracy, rigidity and thermal stability required for
mold making, tool & die work and other high-precision industries. vele . L Lo
: . 3 X 3 a0 84
Each machine features a generous work cube, a multi-fixturing 5 6 mn 26 mn
table and a 12,000-rpm inline direct-drive spindle. Standard Y iy % kra
features include the Haas high-speed control with full look-ahead, 7 '2,'. b '30,
. U 9
24-pocket side-mount tool changer, programmable coolant nozzle, 508 1 £35 m B2 1
automatic air gun and much more. Table
Length ¥*° 5¢° B4”
Width 18" iy "
Max Weight on Tzble 3000 Ib 3500 b 4000 Ib
Spindle
Speed 12,000 rpm
Drive Systam Infina Direct Drive
Max Torque 0 ft-1b @ 2000 rpm
Max Hating 3 hp
Brushless Axis Motors
For versatile fixturing, VM Series machines The Haas-built 12,000-rpm inline direct-drive Max Thrust
feature a specially designed table that has spindle, combined with the Haas high-spead X Axis 3400 Ib 4100 b 3400 Ib
T-slots in both X and Y directions, as well as control with full look-ahead, provides the AN BN 2N
precision dowel-pin bores and a pattern of accuracy and fine surface finishes mold makers Y Axis 3400 Ib 4100 B 4100 b
drilled & tapped holes. and other high-pracision industries demand. 4N 3N 23BN
7 Axis 5600 Ib 4100 B 5600 Ib
- N | e
= = Max Aapids
'_‘.J’ X Axis 710 ipm Ti0ipm 600 ipm
SRR | ¥ Axis N0pm  T0ipm  600ipm
- A O ‘ 1 7 Axis 710 m Ti0ipm  600ipm
o I} c b
; i 2 |- § Max Cutting 500 ipm 500 ipm 500 ipm
% ] == Tool Changer
\ [==] ? ]/ E Capacity 24+1 | 40+1 optionai]
- = Toal Typa/Taper CT 40 {BT 40 cptional)
B Mazx Tool Dizmatar king
\ Front Top / Tool %o Tool
Chip to Chip
Operating Dimensions ~2 : : 3 General
L. Mix Operating Hognt HE T NE T Machine Weight 750k 14000 210001
Max Operating Width 125° c 163 189° 407 kg ka 526 &
Max Operating Deptn! o9 T nr z Power Aaquired (min) 195 - 760 VAC 3-Phase
Wt corerd swang borward. Addicnd 35 o v 3 s et pevee e
hange without notica.
% SO phical ersors. i 201d)
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CAPITULO 5. CASOS DE ESTUDIO APLICANDO EL PROCESO DE
INTELIGENCIA TECNOLOGICA

1. Documentacion de la tecnologia de los modelos de bombas BVA-DYFIMSA

Manuales de mantenimiento mensual y anual de los equipos Torno ST-10 marca HAAS y Centro de
magquinado (Fresa) VM-2 marca HAAS

CASO 1. EBT 1 — DYFIMSA — Unidad de bombas.

o Plan mensual de mantenimiento preventivo
HAAS ST-10 (Torno)

Mes: Julio - Agosto Afio: 2015
. . s Semana .
Servicio Descripcion Observaciones
1-5| 8-12]15-19]22-26| 29-2
Inspeccién
P Nivel del liquido refrigerante.

Semanal
| =

nspeccion Nivel de aceite de la unidad hidraulica

Semanal

Limpieza [Virutas de la torreta, chuck, brazo medidor,
Semanal [cachador de piezas
Inspeccién [Funcionamineto adecuado de la trampa de agua
2 Semanas |del tubo para escape automatico del aire.

Revision , . .
Manoémetro regulador del aire a 85 psi.
2 Semanas
Limpieza |Limpie las superficies exteriores e interiores (No
2 Semanas |con thinner) y aplicar WD-40 en partes internas
Limpieza [Retire labomba del depdsito del refrigerante,

Mensual [limpie los sedimentos de interior del depdsito

Responsable Supervision
m Plan anual de mantenimiento preventivo
HAAS ST-10 (Torno)
Desde: Julio de 2015 Hasta: Julio de 2016
- s Semana i
Servicio Descripcion Observaciones

Jul-Ago|Sep-Oct| Nov-Dic] Ene-Feb| Mar-Abr| May-Jun

Limpieza [Polvo en ventilacion de regulador
2 Meses |(Armario eléctrico, abajo del interruptor)
Mant. Cambio de liquido refrigerante y limpieza
Semestral [del depédsito
Revisién [Revisar que no existan grietas en las
Semestral [mangueras y tuberias de lubricacion
Mant. Sustituir aceite de guias. Limpiar el
Anual depdsitoy el filtro
Limpieza [Limpieza general de la maquina
Anual (Cubierta, Ventanas, Luz interior...)
Lubricacion
Anual

Engrasar Chuck

Responsable Supervisién
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- Plan mensual de mantenimiento preventivo
HAAS VM-2 (Centro de maquinado)

Mes: Julio - Agosto Ano: 2015

- Y Semana A
Servicio Descripcion Observaciones
1-5|8-12|15-19|22-26] 29-2

Inspeccién
P Nivel del liquido refrigerante.
Semanal
Inspeccion
P Nivel del depésito de lubricante de vias.
Semanal

Limpieza [Virutas en protecciones de guias y contenedor
Semanal |inferior.

Limpieza
P Virutas en el cambiador de herramientas.
Semanal
Limpieza
P Cono del husillo (Aplicar WD-40 con trapo limpio).
2 Semanas
Limpieza
P Cesta para virutas en el depdsito de refrigerante.
2 Semanas
Revision , . i
Mandémetro regulador del aire a 85 psi.
2 Semanas

Lubricacion |Ligera capa de grasa en el borde en V de las
2 Semanas |herramientas.
Limpieza
2 Semanas
Limpieza |Aplicar WD-40 a la mesa de trabajo y al cambiador
Mensual |de herramientas.

Limpie las superficies exteriores (No con thinner).

Responsable Supervision

m Plan anual de mantenimiento preventivo

HAAS VM-2 (Centro de maquinado)

Desde: Julio de 2015 Hasta: Julio de 2015

S
Servicio Descripcion .emana Observaciones
Jul-Ago] Sep-Oct| Nov-Dic| Ene-Feb| Mar-Abr| May-Jun

Inspeccion |Verificar nivel de aceite de la torreta (A la
2 Meses |mitad de la mirilla)
Limpieza |Polvo en ventilacién de regulador
2 Meses |(Armario eléctrico, abajo del interruptor)
Mant. Cambio de liquido refrigerante y limpieza
Semestral |del depdsito
Revision |Revisar que no existan grietas en las

Semestral |manguerasy tuberias de lubricacion

Revision [Giro del Eje A. Revision de aceite a la
Semestral |mitad de la mirilla

Mant. Sustituir aceite del Eje A. Llenar hasta la
Anual mitad de la mirilla

Mant. Sustituir aceite de guias. Limpiar el
Anual depdsitoy el filtro

Limpieza |Limpieza general de la maquina
Anual (Cubierta, Ventanas, Luz interior...)

Lubricar la cdmara de carga de
herramientas y la guia lineal de

Lubricacién

Anual X R X
deslizamiento del cargador con grasa roja
Lubricacion Lubrique el eje del brazo con grasa Mol
ubriqu z
Anual q : g Y

Responsable Supervision
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Documentacidn de la tecnologia de operacién para la fabricacidn de piezas BVA-DYFIMSA

z

1. Documentacion de la tecnologia de los modelos de bombas BVA-DYFIMSA

Ordenes de trabajo para fabricacion de bombas modelo BVA-DYFIMSA

CASO 1. EBT 1 — DYFIMSA — Unidad de bombas.

0Orvavdlia N3ado

FH._ nﬂ
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CAPITULO 5. CASOS DE ESTUDIO APLICANDO EL PROCESO DE
INTELIGENCIA TECNOLOGICA

1. Documentacién de la tecnologia de los modelos de bombas BVA-DYFIMSA
Pruebas para aseguramiento de la calidad de bombas modelo BVA630-DYFIMSA
CASO 1. EBT 1 — DYFIMSA — Unidad de bombas.

m Pruebas para aseguramiento de la calidad
Datos de prueba bomba BVA630

% rpm| rpm [kg/cm?]| [kg] carea | [N*m] | [HP] [s] |[kg]med[[kg/min] [lpm]
50 878 0 0.12 0.270 0.033 54.03 5 5.552 6.674
50 878 7 0.96 2.159 0.266 79.16 5 3.790 4.555
67.1 1178 0 0.18 0.405 0.067 39.97 5 7.506 9.021
67.1 1178 7 0.98 2.204 0.365 51.87 5 5.784 6.952
100 1755 0 0.13 0.292 0.072 26.95 5 11.132 13.379
100 1755 7 0.9 2.024 0.499 31.5 5 9.524 11.447

50 878 0 54.03 5 5.552 6.674
50 878 7 31.5 5 3.790 4.555
2.119

0.0077 | 1750 | 13.475
11.356
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INTELIGENCIA TECNOLOGICA

2. Documentacion de la tecnologia de producto: herramienta tipo alicate DYFIMSA®
Listado de materias primas y componentes de herramienta tipo alicate DYFIMSA®
CASO 2. EBT 2 — DYFIMSA — Unidad de seguridad y aislamiento.

DYFMER

HTA. ALICATE DYFIMSA®

# | Cantidad [tem Descripcion

1 2pzs  |MORDAZA ABS AMARILLO RESINA ABS AFX Y, AMARILLO

2 1pza  [FUNDICION BORNE DE ALUMINIO FUNDICION DE ALUMINIO

3 1pza  [NUEZ NYLON CAJA PLACA DE NYLAMID SLX"

4 1pza  [NUEZ NYLON ROSCADA

5| 15cm  [PERNO PARA MORDAZA RED. DE INOX. 304 - @X" x Ymts

6 2pzs  |ESLABON ALCAISON PAVONADO PLACA DE ACERO A2 X"

7 6 pzs  |SEGURO DE RETENCION SERIE 1400-25 SEGURO DE RETENCION SERIE X-Y

8 6pzs  |RONDANAINOX DIAMETRO 6MM RONDANA INOX DIAMETRO Xmm

9 1pza  [TORNILLO MAQUINADO TORNILLO HEX. INOX X“x Y*

10| 2pzs  |TORNILLO ALLEN PAVONADO M5 X 35MM |TORNILLO ALLEN PAVONADO X x YMM
11| 50cm? |ESPONJA A DHERIBLE PARA MORDAZA PLACA DE NEOPRENO DE X x Yem x Zm
12| 2pzs  |ETIQUETAS DYFIMSA P/PERTIGA ETIQUETAS DYFIMSA P/PERTIGA

13| 1pza |EMPAQUE PARAHERRAMIENTA ALICATE  |CAJA CARTON BUNDLE X"xY"xZ" (S-A)
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CAPITULO 5. CASOS DE ESTUDIO APLICANDO EL PROCESO DE
INTELIGENCIA TECNOLOGICA

2. Documentacion de la tecnologia de producto: herramienta tipo alicate DYFIMSA®

Disefio de una pieza: plano de ensamble y especificaciones de la herramienta tipo alicate
DYFIMSA®

CASO 2. EBT 2 — DYFIMSA — Unidad de seguridad y aislamiento.

o Raw. | Realiza J Raviss: D seripcidng Fecha o
01 CAPLYIWILE, HUEW G PLAHG 220472015
w fras U
i [ '
TT 11
i BT i
z
W -
i —
€ [ T H <
I AR
]

[
W
H1 = Yo  IIDIDION Facte
" B ur—

400-070

3 LAt i3 .
PR can MORDAZA
e et ABS
"""""" Jnis, Kokt = = -
2 7 & £ 4 2 z 1

2. Documentacion de la tecnologia de producto: herramienta tipo alicate DYFIMSA®

Listado de materias primas y componentes: herramienta tipo alicate DYFIMSA®
CASO 2. EBT 2 — DYFIMSA — Unidad de seguridad y aislamiento.

a2 7 & 5 4 3 2 1
B ARENLA FEPERM ARICHEATION DHFDA [FRINA S EAEIE PID IR DA 14 THPRD DTS o 10141 D
COTING D 12 DDA AL A 4D GIVISG (D D AR 0 IAF a3 D8 COM A 1D DF (43O IE] | FARCLAL OF B DDCIAAID AN COMD 31 30 1401600 YD 2 FEAIEICIS © COal 1 AICADIE &
TAEERD Y e RE D EEIF A el 1A 8 FEPRESS g 140tV D e DR A RE LA E1F D 1AF Pt b1 D0 (AE IFRCHRDS. OF 103 L4PLAT ICERS SF PAIGIEA F1CD R SPDAMIE A 1} £F3a BETAl 4 150 TF 1503 e 4103
Al AT F3. 011 BT A TS B3P P 4 O Al 34014 11F KA P dL e 1AF DRAn | B ma il BE 1AF PEEIIIEIDE. Y AA .31 ELFELe IDDODS 103 OFRHOADS A A b1 CAND OF DD ATFHGY OF 241 r41r OF
EHCIRA D T4 Al DR D PN 14 FATIE 4 D ERDII D DF ) 44D OFID 14 0R2 B
L
H # E ELEMENT H# PEFIEA DESCRIFGIGH CANTIBA T
T Moszrescada Ffon T
T [Foetca Fdon
7 éomlllopu AadG AR TR
¥ [ faments Base Ford ielon d= alominis
ElaEzn alcaizn
§ A Acers pavenada
am EE
7 [Pam= Fed_how 204 QT
o 7 amills Acem cadminizdo
¥ Fondana hew f mm
T Fegure efencion T
-
B
Tacrar
oo g
P—
A
Jema, Wt
prvaaa
Pesstar e
I BEke e
2 7 & 5 4 e} 2 1
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CAPITULO 5. CASOS DE ESTUDIO APLICANDO EL PROCESO DE
INTELIGENCIA TECNOLOGICA

2. Documentacién de la tecnologia de producto: herramienta tipo alicate DYFIMSA®
Ficha técnica de la herramienta tipo alicate DYFIMSA® ®
CASO 2. EBT 2 — DYFIMSA — Unidad de seguridad y aislamiento.

Herramienta tipo alicata -
para extraccion de fusibles.

DISENAR PARA UNA VIDA MEJOR Ficha técnica

Limitaciones de uso

Descripcion

5 = No usar cuando |2 pértiga se encuentre humeda,
Ez una herramienta disefiada para acoplarse a las il O ral st
pértigas con cabezal universal, sirve para |la extraccion * Mo utilizar en equipos electrificados con tensidn
e insercion de fusibles en sus respectivos corta fusibles de operadon mayo a 35 kW
principalmente en subestaciones de media y alta = El area protegida es hasta la guarda al final de la
tension, proporcionando proteccion contra descargas empufiadura.

eléctricas  y  aislamiento térmico para evitar R
B Garantia

guemaduras o lesiones.
La umica responsabilidad del vendedor o fabricante
sera la de reemplazar la cantidad de este producto

Aplicaciones gue se pruebe ser defectuoso de fabrica.

S5e utiliza para maniobras tales como, apertura de Ni el vendedor ni el fabricante seran responsables de
seccionadores, instalaciones de eguipo de puesta a tiemra, cualguier lesion personal, pérdida o dafios ya sean
verificacion de existencia de tension mediante el directos o consecuentes del mal uso de este producto.
acoplamiento de diferentes accesorios como son  las

herramientas alicates para extraer fusibles, detectores de Antes de ser usado, se debe determinar s el producto
tension, sistemas de puesta a tierra o el gancho universal. es apropiado para el uso pretendido v el wusuario
= Subestaciones electricas. asume toda responsabilidad y riesgo en conexion con
= Tableros eléctricos. disco uso.

=  Minas.

= Embarcaciones.

* Centros de comando. Mormas

*  Power houses.

El voltaje nominal de disefic cumple con la norma
alemana DIN VDE 0101 Su uso es requerido por:

= La Norma Oficial Mexicana NOM-029-5TP5-2005
Especificaciones en el mantenimiento de las instalaciones
eléctricas en los centros de trabajo.

Tension de operadon: Depende de Ia
pértiga acoplada_

Peso maximo admisible: 10kg

Didmetro permisible del fusible: 30 - 90 mm

Materiales: Poliamida y
gluminio fundido..

Peso aproximado: 25kg

coeo |

SLH-3080-N

. dyfimsa.mX

& 30113 Todos ios derechos neserindos. Ests pubicacién no pusds ser reprocucida, ni en bobsl, ni =n parks, 1 regisimds o ransmifids por un Sishere de necupemciGn de Irfomacitn, =n ninguna forma, i por Hingin
Mmoo, 36n MerAnics, Solnquirics, SleCirnion. Fagrel oo, Fieciic SpEEcD, ol CopE © Cliquler DU, N & Penmiss previa, por csoto de DYFIM, 34
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CAPITULO 5. CASOS DE ESTUDIO APLICANDO EL PROCESO DE
INTELIGENCIA TECNOLOGICA

2. Documentacidn de la tecnologia de producto: herramienta tipo alicate DYFIMSA®
Instructivo de ensamble de la herramienta tipo alicate DYFIMSA®
CASO 2. EBT 2 — DYFIMSA — Unidad de seguridad y aislamiento.

HOJA DE RUTA DE ENSAMBLE I HE No: 6
Denominacién: Herramienta alicate DYFIMSA®
No. de Piezas Dimensiones (cm)
25 Alto: 5 Largo: 25 Ancho: 15
. | No. : Plano i | Denominacién | Cantidad
o\ 1 TT0107-05 Nuez roscada 1
2z 2 TT0107-06 Nuez caja 1
iy << 4 TT0107-07 Aditamento base 1
5 |l [ ( ; 5 TT0107-03 Eslabon alcaison pavonado 2
. = i D 6 TT0107-01 Miordaza 2
y 2 7 TT0107-02 Perno 3
<+ 8 . & ,' ' 8 TT0107-04 Tornillo 1
\:(,: | 92 o ““ Elementos de sujecion estandar Cantidad
o =1 L= = 3 - Tornillo pavonado 2
(1 : > 9 - Rondana 6
10 --- Seguro 6
PIEZAS / ENSAMBLE DE FASE Equipo
FASE Descripcion Trabajo/Medicién - Esquema
Se unen las dos mordazas (6) y el - Pinzas para
tornillo (8) utilizando un perno (7). El |seguros de
perno (7) se fija utilizando dos retencién
10 rondanas (9) y dos seguros (10), una -
pieza de cada extremo del perno (7).
- Ensamble de fase 10 -Pinzas para
- Se unen los dos eslabones (5) con el |seguros de
ensamble de la fase 10 utilizando dos |retencién
pernos (7). Los pernos se fijan
20 utilizando cuatro rondanas (9) y cuatro -
seguros (10), dos piezas de cada
extremo de los pernos (7).
- Ensamble de fase 20
- Se une el ensamble de la fase 20
mediante tornillo (8) con el
30 aditamento base (4). - -
- Ensamble de fase 30
Se ensamblan la nuez roscada (1) y la
nuez caja (2) con el ensamble de la
40 fase 30 utilizando dos tornillos - .
pavonados (3)
- Ensamble de fase 40
Se prueba el giro de la herramienta
para corroborar que funcione de
manera correcta. De no ser asi se tiene
50 que regresar a los ensmables de las o -
fases 10, 20, 30y 40
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CAPITULO 5. CASOS DE ESTUDIO APLICANDO EL PROCESO DE
INTELIGENCIA TECNOLOGICA

2. Documentacién de la tecnologia de proceso para mordazas de la herramienta tipo
alicate DYFIMSA®

Proceso de inyeccion
CASO 2. EBT 2 — DYFIMSA — Unidad de seguridad y aislamiento.

Parte esencial del proceso de fabricacion de la herramienta alicate DYFIMSA® es el
proceso de inyeccién de la mordaza. Los documentos tecnoldgicos para este proceso se
refieren a los pardmetros de inyeccidn.
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CAPITULO 5. CASOS DE ESTUDIO APLICANDO EL PROCESO DE
INTELIGENCIA TECNOLOGICA

2. Documentacion de la tecnologia de equipo: herramienta tipo alicate DYFIMSA®
Hojas técnicas del equipo de inyeccién de plasticos MARS MA1200 marca HAITIAN
CASO 2. EBT 2 — DYFIMSA — Unidad de seguridad y aislamiento.

W A NWEE A BN
AF\E | BN
- PLASTICS MACHINERY
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INTELIGENCIA TECNOLOGICA

B

135S

Salla

Specification

INJECTION UNIT
Srew diameter
Srawv L /D ratio

Shot size (theoretical)
Injection welght {P5)
Injection rate (PS)
Injection pressure
Plasticizing capacity
Srew

CLAMPING UNIT
Clamp tonnage

Toggle stroke

Mold platen dimension
Space between tle bars
Max. mold height

Min. mokd helght

Max. mold opening stroke
Elactor stroke

Elector force

E|ector number
OTHERS

Heater power
Adjusted pressure
PUmp motor power
Machine dimension {1 x w x h)
Machine weighit
Hopper capadity

0li tank capadty

Platen dimensions
Mowving platen

PMaten dimensions

Mounting hole for robot/spure
picker top view from fixed platen

Machine dimensions
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technical advantages.
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CAPITULO 5. CASOS DE ESTUDIO APLICANDO EL PROCESO DE
INTELIGENCIA TECNOLOGICA

2. Documentacidn de la tecnologia de operacién: herramienta tipo alicate DYFIMSA®
Manual de mantenimiento del equipo de inyeccidn de plasticos MARS MA1200 marca
HAITIAN
CASO 2. EBT 2 — DYFIMSA - Unidad de seguridad y aislamiento.

m Plan general de mantenimiento 2015
HAITIAN MA1200

Periodo Descripcion del mantenimiento Calendario 2015
Cuando aparece el mensaje de error "Filter
net faulty", debido a que el relé de
disminucién de presién de succiéon de aceite
detecta contaminiacién en el filtro

Cambio del filtro de succién de aceite

Revisar el nivel de aceite dentro del

Cada 500 horas de trabajo de la maquina
) q depdsito hidraulico de aceite

Después de las primeras 500 horas de trabajo Primer cambio del filtro "by-pass"
Cada 6 meses o Revisary limpiar el depdsito del
cada mes, cuando la calidad del agua es mala refrigerante

Cambiar o limpiar el aceite hidraulicoy el
Cada 1000 horas . L. .
filtro de succién de aceite

Cambio del filtro del tanque filtrante de
ventilacién

Cada 2000 horas

Después de maximo 2000 horas de trabajo o
cuando se muestra un maximo de 4.5 baren Cambio del filtro "by-pass"
el manémetro

a) Cambio de aceite hidraulico
b)Cambio o limpieza del filtro de succién
Cada 5000 horas de trabajo o de aceite

cada afio c)Revisar la manguera de alta presiény
reemplazar si es necesario
d)Servicio eléctrico del motor

a) Cambio del cilindro del aceite hidraulico,
Cada 20000 horas de trabajo o anillo sellador, resitencia, anillo de

cada 5 afios abrasién
b)Cambio de la manguera de alta presién

Cada 3 afios Cambio de |la bateria del regulador

Cada 5 afios Cambio de la bateria del panel de operacidn
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CAPITULO 5. CASOS DE ESTUDIO APLICANDO EL PROCESO DE
INTELIGENCIA TECNOLOGICA

Ademas de estos ejemplos sobre cémo pueden formarse los expedientes de documentacion de
tecnologia se prepard la guia de documentacion tecnoldgica para sus EBT, la cual se muestra en el
Anexo 3.

Es importante hacer la aclaracion que los ejemplos sobre la formacion de expedientes de
documentacién de PT que se mostraron en esta seccién resultan adecuados para la industria
metal-mecdnica y manufacturera. Si se desea realizar expedientes para otra industria, se debe
adecuar de acuerdo al quehacer propio de cada industria para poder alcanzar los objetivos
deseados, un ejemplo seria que en la industria de procesos quimicos para la que resultaria
conveniente hacer expedientes sobre las operaciones unitarias en los procesos.
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CAPITULO 6. RESULTADOS, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

RESULTADOS, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

RESULTADOS
Los resultados del presente trabajo fueron:

1. Se consiguid el acceso a la informacion vital de las EBT para la conclusion del
presente trabajo, gracias a la buena relacidn con los empresarios.

2. Se logrd la aplicacién de la metodologia de IT, conjugando la utilizaciéon de la
herramienta de documentacidn adecuada del PT, para la obtencidon de
informacién, con la cual se alcanzaron resultados que pudieron transmitirse
posteriormente a empresarios de EBT.

3. Los cuatro casos de estudio mostraron que las EBT tienen un nivel de integridad y
actualidad de documentacidon de sus PT entre un 49% y un 60%, lo que parece ser
un rango de cifras no muy alentador.

4. Asimismo, 67% de los empresarios entrevistados respondieron estar de acuerdo
con que la completa y actualizada documentacién de sus PT puede verse reflejada
en un incremento en ventas, por las siguientes razones:

4.1. Lacreacién de informacién atil para los clientes

4.2. La calidad de un producto es resultado de la capacidad del fabricante en
repetirlo, al mantener actualizado el PT es mas probable lograr este
objetivo.

4.3. Se puede producir mayor cantidad.

4.4. Puede ayudar a mejorar la imagen del producto.

5. 67% respondieron estar de acuerdo en que puede la completa y actualizada
documentacién de sus PT verse reflejada en la entrada nuevos mercados, por las
siguientes razones:

5.1. Se puede lograr mayor difusion y estrategias de mercadotecnia.

5.2. Las certificaciones, sélo logrables con la documentacién del PT, pueden
abrir nuevos mercados.

5.3. Si se logra mayor volumen de produccién puede lograrse mayor volumen
de ventas.

5.4. Puede ayudar a lograr encontrar nuevos clientes.

6. 92% respondieron estar de acuerdo en que la completa y actualizada
documentacion de sus PT puede verse reflejada en reduccion de costos, por las
siguientes razones:

6.1. Ayuda a generar menor cantidad de desperdicios en la produccion.
6.2. Como resultado de una mayor productividad se reducen los costos de
fabricacion.

62



6. RESULTADOS, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.3. Se genera mayor precisién en los procesos.
6.4. Ayuda a reducir la cantidad de errores.
7. 100% respondieron estar de acuerdo en que puede verse reflejada en incremento
en la productividad de su empresa, por las siguientes razones:
7.1. Se aceleran los procesos productivos
7.2. La existencia documentada del PT permite capacitar a los trabajadores y asi
evitar errores incrementando la produccidn.
7.3. Se puede lograr mayor volumen de produccion.
7.4. Puede ayudar a reducir los tiempos de produccidn vy,
8. 100% respondieron estar de acuerdo en que puede verse reflejada en alcanzar los
estdndares de calidad deseados en su empresa, por las siguientes razones:
8.1. Ya que se generan procesos de manufactura y ensamble de la misma forma
siempre, se detectan errores con mayor precision.
8.2. lLa calidad va ligada al proceso y al estar documentado se puede lograr la
repetitividad.
8.3. Se puede lograr menor cantidad de desperdicios.
8.4. Tiemposy errores se ven disminuidos.

CONCLUSIONES

1. Una adecuada documentacion del PT y administracion de la tecnologia puede
ayudar a organizaciones, como las EBT estudiadas en este trabajo, a consolidarse
como empresas competitivas; esto, siempre que exista una adecuada
combinacidn con el nivel de innovacién de los PPS que oferten estas empresas.

2. Un 85% los empresarios entrevistados creen en que una completa y actualizada
documentacién de sus PT puede convertir a su EBT en una empresa competitiva.

3. ElI 100% de los empresarios estan de acuerdo con que existe clara relacion entre
la documentacion de tecnologia y los estandares de calidad deseados en su
empresa.

4. Los empresarios creen que mantener completa y actualizada la documentacion
de su PT puede llevar a su EBT a ser competitiva.

5. La unica forma de que la organizacion productora de ByS “sepa hacer” y pueda
mantener la condicidn de repetitividad de los ByS es que el PT se encuentre
documentado y actualizado, de tal suerte que la EBT cuente con una memoria
viva, confiable, ordenada y con facilidad de acceso.

6. La unica forma de que la organizacion productora de ByS dote de valor agregado
al capital accionario de la organizacion es con el PT como activo intangible,
cuando se encuentra debidamente documentando.

7. El PT es la mayor fortaleza para que una empresa pueda controlar sus procesos
de elaboracién y la calidad de sus PPS.

8. El disponer del PT documentado dota a las EBT de posibilidades para enfrentar

ausencias o rotacién de personal.
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6. RESULTADOS, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

9. La innovacién tecnoldgica no es suficiente para mantener la competitividad, es
necesario tener constantes revisiones sobre la vigencia de ésta y una mejora
continua de los PPS, sélo logrables si se mantiene documentado y actualizado el
PT.

Todo lo expuesto en este capitulo, hasta este punto, nos conduce a expresar que parece
haber suficientes argumentos para afirmar que se alcanzé el objetivo principal del
presente trabajo, el cual es corroborar la hipdtesis planteada en los inicios del mismo y
decir que, efectivamente, la documentacién tecnolégica, completa y actualizada, de un PT
impacta de manera positiva en la competitividad de EBT.

RECOMENDACIONES:

1. Con base en los resultados del presente trabajo, se recomienda que estos datos
puedan ser utilizados como respaldo para la toma de decisiones.

2. Se recomienda definir las dimensiones tecnoldgicas de los PPS para otros casos, a
los cuales se podrdn aplicar estrategias como el benchmarking o la vigilancia
tecnolodgica

3. Asimismo, resulta recomendable que los empresarios valoren la importancia de las
dos etapas subsecuentes al proceso de IT: seguimiento a la aplicacion de los
resultados obtenidos y evaluacidn el propio estudio de inteligencia, para cumplir
con los objetivos del propio proceso.

4. Se recomienda analizar, desarrollar y evaluar el procedimiento seguido en este
trabajo para determinar el nivel de competitividad de EBT a partir de casos de
estudio pertenecientes a otros sectores. En este proyecto se trabajé sobre casos
especificos de EBT pertenecientes al sector manufacturero de las industrias metal-
mecanica y de transformacién de plasticos, debido a la formacién profesional y
experiencia del autor del presente.

5. Se recomienda utilizar la metodologia propuesta durante la elaboraciéon del
presente trabajo para caracterizar al sector de las EBT MiPe en México y poder
proponer politicas publicas que ayuden a incentivar el emprendimiento y evitar la
alta tasa de mortandad en este sector.

6. Se recomienda analizar el impacto que tiene la completa y actualizada
documentacion de PT en los elementos que toman en cuenta los organismos
internacionales para calificar a los paises y organizaciones en cuanto a
competitividad; tal como el indice de innovacién propuesto por el foro econémico
mundial (WEF), por ejemplo, se podria revisar la relacion que existe entre la
documentacion tecnoldgica y la sofisticaciéon de negocios.
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6. RESULTADOS, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7. Se recomienda realizar un estudio mds a fondo sobre los impactos de una
adecuada documentacion del PT en el valor de las EBT; ya que como lo comenta V.
Morales (2013) “Notas del curso de valuacién de activos intangibles”. De acuerdo
con la Norma de Informacién Financiera NIF C-8 (2008) los activos intangibles
“generardn beneficios econdmicos futuros controlados por la organizacion”, lo que
se traduce en que pueden ser capitalizables, incrementando el valor de la
empresa.

8. Se recomienda realizar investigaciones sobre las relaciones existentes entre el nivel
de innovacién en las EBT y la adecuada documentacién de PT.

9. Se recomienda realizar investigaciones sobre los programas de gobierno que
incentiven la documentacion de PT en EBT, tal como se hacia en la modalidad de
PT del programa AVANCE del CONACyT, la cual segun datos del propio CONACyT,
entre los afios de 2003 y 2009 apoyd un promedio anual de poco mas de 7
proyectos anuales y casi 5 mdp. Para el aifio 2010 sélo se apoyd un proyecto en
esta modalidad y no existen datos en los informes del CONACYT de 2011 y 2012
sobre el apoyo a esta modalidad. Sin haber explicacién evidente sobre Ia
disminucién y aparente desaparicidon de este programa, resulta interesante dejar
planteados estos temas para investigacion de futuros trabajos.
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ANEXO 1. CUESTIONARIO BASE

ANEXO 1. CUESTIONARIO BASE

Cuestionario para la determinacion de
los niveles de integridad y actualidad de
la documentacion de paquetes
tecnoldgicos y su relacion con la
competitividad de empresas de base
tecnologica.
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ANEXO 1. CUESTIONARIO BASE

Definiciones utiles:

El paquete tecnolégico (PT) es el conjunto de conocimientos necesarios para la
produccién eficiente de bienes y servicios (ByS). Los elementos que constituyen el PT de
un ByS, son las caracteristicas de los productos, el proceso de su elaboracion, las
caracteristicas de los equipos que se requieren para el proceso y las operaciones para el
desempefiio 6ptimo de los equipos. Los productos (nuevos o innovados) elaborados deben
satisfacer ampliamente las necesidades de los usuarios para su introduccion al mercado.

El conocimiento del paquete tecnoldgico es la mayor fortaleza para que una empresa
pueda controlar sus procesos y la calidad de sus productos. Cuando éste conocimiento se
encuentra debidamente documentado, la organizacién se encuentra en posibilidad de
desarrollar nuevas ventajas competitivas mediante desarrollos tecnolégicos, se
incrementa su capacidad de controlar la calidad, es menos vulnerable a la rotacion y
ausencias de personal.

Asi, el paguete tecnoldgico se integra por cuatro componentes, que son la:

1. Tecnologia de producto o servicio.
Se refiere al artefacto, dispositivo formulacién, programa central, etc.; su empaque,
embalaje, accesorios, instructivos, manuales, etc.
Se documentan mediante: Hojas de cdlculo, formatos de especificacién, diagramas de
explosidon, disefios, planos detallados, formulaciones, programas de cédmputo, TICs,
especificacion de emisiones de toda indole, etc.
Las especificaciones técnicas que contienen son: materiales, dimensiones, tolerancias,
uniones, férmulas, algoritmos, rendimientos, niveles de radiacién, colores, sabores,
aromas, texturas, etc.
La satisfaccion del usuario se considera mediante las dimensiones tecnoldgicas, que se
definen como los pardametros de desempefio de los PPS.

2. Tecnologia de proceso o etapas de elaboracion:

Se refiere a los pasos y las condiciones especificas en que se llevan a cabo, para alcanzar
las especificaciones del producto o servicio. Estos pasos pueden ser simples y referirse a
un drea de la industria (quimica, mecanica, computacional, etc.) o complejos (varias
etapas de naturaleza similar o diversa). En ocasiones se llevan a cabo en lugares
diferentes.

Los procesos se documentan mediante: descripciones, mapas conceptuales, diagramas de
flujo, balances de materiales y energia, esquemas, especificaciones, etc.
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ANEXO 1. CUESTIONARIO BASE

1. Tecnologia de equipo:

Se refiere las caracteristicas e identificacién de los aparatos, mdaquinas, dispositivos,
herramientas, equipos de laboratorio, sistemas de computo, software, plantillas, moldes,
etc., con los que se realizan los procesos y pasos de fabricacion sobre los materiales para
obtener las especificaciones del producto o servicio.

Se documenta mediante la correcta integracion y clasificacién de los expedientes, que
contienen informaciéon de los fabricantes y proveedores, donde describen y relatan
exhaustivamente modelos, requisiciones, cotizaciones, especificaciones, caracteristicas,
capacidades, normas, estdndares, manuales y certificados, entre otros. Etc.

2. Tecnologia de operacion.
Se refiere a la descripcién de las actividades que realiza el personal de produccidn para:
- mantener los equipos en condiciones dptimas de trabajo,
- realizar los trabajos,
- llevar a cabo maniobras con los materiales, insumos y partes, de acuerdo con las
indicaciones documentadas en el proceso, planos, manuales de maquinas y equipos,
manuales de calidad y seguridad, etc.
Se documentan y resguardan en libros en blanco, sistemas de control de calidad y
manuales de operacidn o mantenimiento. [4]

La competitividad es “la caracteristica de una organizacion que le permite diferenciarse de
sus competidores mediante el desempefio superior de uno o mds atributos de sus PPS o de
la forma en que estos son comercializados o de como se estructura la organizacion para
ofrecerlos, resultando en incremento en ventas, entrada en nuevos mercados, incremento
en margen de utilidad, incremento en la productividad o reduccion de costos”*".

La productividad es el indicador de eficiencia que relaciona la cantidad de recursos
utilizados con la cantidad de produccién obtenida.

La calidad de un ByS es el conjunto de sus propiedades que le permiten satisfacer la
necesidad de los usuarios y por ello juzgar su valor. Ademds, en un conjunto del mismo
ByS, se refiere a la repeticidon exacta de las propiedades entre cada uno de los que forman
el conjunto.

*! Foro Consultivo Cientifico y Tecnoldgico A.C. (2012) “Glosario. Términos relacionados con la innovacion”,
p. 9.
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ANEXO 1. CUESTIONARIO BASE

Cuestionario sobre el nivel de desarrollo (estatus) y documentacion de:

1. Listado de materias primas, componentes, instructivos y empaques que integran
su producto
a) Actualizado b)Completo pero desactualizado c)incompleto d) No existe

2. Diseiio y las especificaciones de su producto

a) Actualizados b)Completos pero desactualizados c)incompletos d)No existen

3. Las especificaciones de materias primas, componentes y materiales auxiliares
a)Actualizada b)Completas pero desactualizadas c)Incompletas d)No existen

4. Los instructivos de ensamble, formulaciones o composiciones
a)Actualizados b)Completos pero desactualizados c)Incompletos d) No existen

5. Las especificaciones del empaque y embalaje
a)Actualizadasb)Completas pero desactualizadas c)Incompletas d) No existen

6. Listado de los pasos que se siguen para la fabricacion de su producto
a) Actualizado b) Completo pero desactualizado c) Incompleto d) No existe

7. Las especificaciones de su proceso para alcanzar las caracteristicas del producto

a)Actualizadas b) Completas pero desactualizadas c) Incompletas d)No existen

8. La descripcion del proceso paso a paso

a) Actualizada b) Completa pero desactualizada c) Incompleta d) No existe

9. Los cdlculos de rendimientos y costos
a) Actualizados b) Completos pero desactualizados c) Incompletos d) No existen
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ANEXO 1. CUESTIONARIO BASE

10. Listado de los aparatos, maquinas, dispositivos, herramientas, equipos de
laboratorio, sistemas de computo, software, plantillas, moldes, etc. utilizados en el
proceso de fabricacion de su producto

a) En expedientes actualizados b) Completos pero desordenados c) Incompletos d)No
existen

11. Las caracteristicas y especificaciones de los aparatos, maquinas, dispositivos,
herramientas, equipos de laboratorio, sistemas de cdmputo, software, plantillas,
moldes, etc. utilizados para el proceso.

a) En expedientes actualizados b) Completos pero desordenados c) Incompletos d)No
existen

12. Manuales de mantenimiento preventivo y operacion de maquinaria, partes de
repuesto, equipo, herramientas e instrumentos.

a) En expedientes actualizados b) Completos pero desordenados c) Incompletos d)No
existen

13. Manuales de mantenimiento correctivo, tanto de la parte que puede hacer el
personal de la empresa asi como de los contactos externos para realizarlo, de
magquinaria, equipo, herramientas e instrumentos

a) En expedientes actualizados b) Completos pero desordenados c¢) Incompletos d)No
existen

14. El sistema de gestion y aseguramiento de la calidad
a) Actualizado b) Completo pero desactualizado c¢) Incompleto d) No existe

15. El sistema de control de tiempos y movimientos
a) Actualizado b) Completo pero desactualizado c) Incompleto d) No existe

16. El sistema de seguridad industrial
a) Actualizado b) Completo pero desactualizado c) Incompleto d) No existe

17. El sistema de capacidad de la organizacidn para realizar las operaciones clave de
transformacion, ensamble, acabado, entrega y servicio al cliente
a) Actualizado b) Completo pero desactualizado c) Incompleto d) No existe
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ANEXO 1. CUESTIONARIO BASE

éCree usted que el mantener completa y actualizada la documentacion del paquete
tecnoldgico pueda resultar en:

18. ...incremento en ventas?
a) Absolutamente b) En gran medida c) Poco d) Definitivamente no

Porque:

19..... la entrada en nuevos mercados?

a) Absolutamente b) En gran medida c) Poco d) Definitivamente no

Porque:

21. ...incremento en la productividad de la empresa?

a) Absolutamente b) En gran medida c¢) Poco d) Definitivamente no

Porque:

22.... reduccion de costos en la empresa?

a) Absolutamente b) En gran medida c) Poco d) Definitivamente no

Porque:

23. ...alcanzar los estandares de calidad deseados en su empresa?
a) Absolutamente b) En gran medida c) Poco d) Definitivamente no

Porque:
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ANEXO 2. CUESTIONARIOS RESUELTOS

1. EBT 1 - DYFIMSA - Unidad de bombas

Cuestionario para la determinacién de
los niveles de integridad y actualidad de
la documentacion de paquetes
tecnolégicos y su relacién con la
competitividad de empresas de base
tecnolégica.

DYFIMSA
UNIDAD DE BOMBAS

3. Tecnologia de equipo:

Se refiere los caracteristicas e identificacién de los aparatos, maquinas, dispositivos,
herromientas, equipos de laboratorio, sistemas de coémputo, software, plantilias,
moldes, efc.. con los que se redlizan los procesos y pasos de fabricacion sobre los
materiales para obtener las especificaciones del producto o servicio.

Se documenta mediante la corecta integracién y clasificacion de los expedientes,
que i ir i6n de los y proveedores, donde describen y
relatan  exhausth modelos, isicic izaciones, i iones,
caracteristicas, capacidades, normas, esténdares, manuales y certificades, entre
ofros, Etc.

4. Tecnologia de operacién.
Se refiere a la descripcion de los octividades que realiza el personal de produccion
para:
- mantener los equipos en condiciones opfimas de trabajo,
- reclizar los frabajos,
- llevar a cabo maniobras con los materiales, insumos y partes, de acuerdo con
las indicaciones documentadas en el proceso, planos, manuales de maquinas y
equipos. manuales de calidad y seguridad, efc.
Se documentan y resguardan en libros en blanco, sistemas de conlrol de calidad y
manuales de operacién o mantenimiento.

La es la c de una organizaciéon que le permite
diferenciarse de sus competidores mediante el desempeno superior de uno o mas
atributos de sus PPS o de la forma en que estos son comercializados o de cémo se
estructura la organizacion para ofreceros, resultando en incremento en ventas,
entrada en nuevos mercados, incremento en margen de utilidad. incremento en la
productividad o reduccion de costos. .

La productividad es indicador de eficiencia que relaciona la cantfidod de recursos
utilizados con lo cantidad de produccion obtenida.

La calidad oplicada a un ByS es ia i o conjunto de

a ese ByS que permite juzgar su valor. Aplicado a un conjunto del mismo ByS, se
refiere a la repeticion exacta de kas propiedades o conjunto de propiedades entre
cada uno de los ByS que forman el conjunto.

Definiciones Ufiles:

£l paquete tecnolégico (PT) es el conjunto de conocimientos necesarios para la
produccion eficiente de bienes y servicios (ByS). Los elementos que constituyen el PT
de un ByS, son las caracteristicas de los productos, el proceso de su elaboracion, las
caracteristicas de los equipos que se requieren para el proceso y las operaciones
para el desempefio dptimo de los equipos. Los productos (nuevos o Innovados)
elaborados deben satisfacer ampliomente las necesidodes de los usuarios para su
infroduccién ol mercado.

B s

del paquete Ogi es la mayor fortoleza para que una

empresa pueda controlar sus procesos y la calidad de sus productos. Cuando éste
conocimiento se encuentra i te d la izocion se
en ibili de nuevas ventajas competifivas mediante

se i su i de controlor la calidad. es

menos vuinerable ¢ la rofacién y ausencias de personal.
Asi, el paguete tecnolégico se infegra por cuatro componentes, que son la:

1. Tecnologio de producto o servicio.
Se refiere al artefacto, dispositivo formulacién, programa central, efc.; su empague,

. efc.
Se documentan mediante: Hojos de cdiculo, formatos de especificacion, diagramas
de explosion, disefios, planos formulociones, de cémputo,

TiCs, especificacion de emisiones de toda indole, efc.
Los especificaciones técnicas que contienen son: moteriales, dimensiones,

tolerancias, uniones, férmulas, i niveles de colores,
sabores, aromas, texturas, efc.
La del usuario se iante las dimensiones fecnolégicas, que

se definen como los parémetros de desempefio de los PPS. *

2. Tecnologia de proceso o etapas de elaboracién:
Se refiere a los pasos y los condiciones especificas en que se llevan o cabo, para
alcanzar ias especificaciones del producto o servicio. Estos pasos pueden ser simples
y teferise a un érea de lo industia (quimica. mecdnico, computacional, etc.) o
complejos (varios etopos de naturalezo similar o diversa). En ocasiones se levan o
cabo en lugares diferentes.
Los procesos se documentan mediante: descripciones, mapas conceptuales,
diagramas de fiujo, balances de y energia.
etc.

tecnologia de product

1. Ustado de materias primas, Yy que integran
su producto
\dl Actuciizado b)Completo pero desociualizado cjincompleto  d) No existe

2. Disefio y las especificaciones de su producto
QEVAcIuoﬁzodos b)Completos pero desactualizados c)incompletos djNo existen
3. los de materias primas, Y
@Ac'uul'mda b)Completas pero desactualizadas c)incompletas d}No existen

4 los d °

a)Actualizados @tomple!m pero desactualizados cjincompletos d} No existen

5. las del y
a)A i bjC: pero iz (S d) No existen

6. Uistado de los pasos que se siguen para la fabricacién de su producto
a) Actualizado Cﬂxompteto pero desactualizado c) Incompleto  d) No existe
7. las especificaciones de su proceso para alcanzar las caracteristicas del
producto
a) Actualzadas b) Completas pero desactualizodas @Rcomplems dNo existen

8. Lo descripcién del proceso paso a paso
q) Actualizada @’komp‘eio pero desactualizoda c) Incompleta  d) No existe

9.  los célculos de rendimientos y costos
o) Actualizados - b) Completos pero desactualizados &l incompletos d) No existen
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10. Ustado de los equipos de
laboratorio, sistemas de cémputo, software, plantillas, moldes, efc. utilizados en
el proceso de fabricacién de su producto

£n expedientes cc!uollzadosé[?‘ pero ¢} Ince
d)No existen
11. las y de los
equipos de sistemas de cé software,

moldes, etc. utilizados para el proceso.

a) En expedientes ccvwhmémommeim pero desordenados ¢} Incompletos
d)No existen

12. de p y de partes de
repuesto, equipo, herramientas e instrumentos.

a) En expedientes i b) Ci pero @

d)No existen

13. de tanto de la parte que puede hacer el
personal de la empresa asi como de los externos para de

equipo, e
a) En expedientes oc'ucllzcdosﬁr pero c) Ir
d)No existen

v 1ol 4

late gia de operaciér

14. El sistema de gestién y aseguramiento de la calidad}

a) Actudlizade b) Completo pero desactualizado gyinccmpleio d) No existe «
15. El sistema de control de tiempos y movimientos

a) Actualizado b) Complelo pero desactuaiizado L«*;;I'ncompielo d) No existe
16. El sistema de seguridad industrial

a) Actudlizado b) Completo pero desactuaiizado fﬂncompleio d) No existe
&

Agradeciendo infinitamente su atencién al presente cuestionario, se le pide validar sus
respuestas mediante una firna.

RESPONDENTE

2 Co |

Ing. José Miguel Leén Aguilar

Director General
DYFIMSA - Unidad de bombas *

17. El sistema de capacidad de la organizacién para realizar las operaciones clave
de enfrega y servicio al cliente

a) Actualizado  b) Completo pero desactualizado  (Gfincompleto d) No existe

iCree usted que el ¥ la del
paquete tecnolégico pueda resuitar en:

18. ...incremento en ventas?
o) Absolutamente 8)n gran medida ¢j Poco  d) Definifivamente no

Porque:_ cuea (lwes A & Las o

19..... la enfrada en nuevos mercados?
o) Absolutamente Q)En gran medida c¢) Poco  d) Definifivamente no
Porque: Ul Lot lﬂm‘lv'_ de /

L

21. enla dela
Mbsolulomeme b) En gran medida c) Poco  d) Definitivamente no

Porque:__Y subesss o sixuss, akiel
22) 7

22.... reduccién de costos en la empresa?
é/Absoiulomenle b) En gron medida ¢} Poco  d) Definitivamente no *

P
Porque:__ i e

23....alcanzar los de calidad ensu

é]AbsoMcmenie b) En gran medida c¢) Poco  d) Definitivamente no
Porque: S . - | Liher o cusndle de

w0 Yl ey fid .
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2. EBT 2 - DYFIMSA - Unidad de seguridad y aislamiento

Definiciones Ufiles:

Cuestionario para la determinacion de £ paquete fecnolbgico (PT) es el conjunto de conocimientos necesarios para
produccién eficiente de bienes y servicios (ByS). Los elementos que consfituyen el PT
IOS niveles de In'egridad y OCfUQ“de de de un ByS, son las caracteristicas de los productos, el proceso de su elaboracion, las
14 caracteristicas de los equipos que se requieren para el proceso y las operaciones
la documentacion de paqueies para el desempenio ptimo de los equipos. Los productos (nuevos o Innovados)
tecnoléglcos y su re|°ci6n con la eloborados deben satisfacer ampliamente las necesidades de los usuarios para su

introduccién ol mercado.
compeﬂﬂvidad de empresas de base El conocimiento del paguete tecnolégico es la mayor fortaleza para que una
Z empresa pueda controlar sus pvocesos y la calidad de sus productos. Cuando éste
tecnologica. se . la organizocién se
en ibili de nuevas ventojas competifivas mediante

se i su i de controlor lo calidad. es
rmenos vuinerable a la rotacién y ausencias de personal.

Asl, el paguete tecnolégico se integra por cuatro componentes, que son la:

1. Tecnologia de producto o servicio.
DY F l M S A Se veﬁeve al oﬂeloclo, disnosl’ivo central, efc.; su
i iy efc.
Se documentan mediante: Hojos de cdiculo, 'nrrnc:h:s de especificacion, diagramas

UNIDAD DE SEGURIDAD Y S S e e s o o

Los especificaciones técnicas que son:
A I S L A M' E N T o tolerancias, uniones, férmulas, algoritmos, rendimientos, niveles de radiacién, colorss
sabores, aromas, texturas, etc.

La satisfaccion del usuario se los die i i que
se definen como los parémetros de desempefio de los PPS. *

2. Tecnologia de proceso ¢ etapas de elaboracién:
Se refiere a los pasos y los condiciones especificas en que se llevan a cabo, para
alcanzar ias especificaciones del producto o servicio. Estos pasos pueden ser simples
y referise a un érea de lo industia (quimica. mecdnico, computacional, etc.) o
complejos (varias etapas de naturalezo similar o diversa). En ocasiones se fevan a
cabo en lugares diferentes.
Los procesos se i : ipci mapas
diagramas de fiujo, balances de y energia. nes,
etc.

j3 -
pa-- =4
3. Tecnologia de equipo: | La tecnologia de producto
Se refiere las caracteristicas e idenfificacion de los aparatos, maquinas, dispositivos, 1. Ustado de materlas primas, £ que integran
herramientas, equipos de laboratorio, sistemas de computo, software, plantilias, su producto
moldes, etc.. con los que se rsali70n los procesos y pasos de fct?ncocvén sobre los ) Actualizado bjCompleto pero desoc'uofkodo@ncomplevo d) No existe
materiales para obtener las especificaciones del producto o servicio.
Se documenm mediante la corecta integracién y clasificocién de los expedientes, 2. Disefio y las especificaciones de su producto
que ir ién de los i y donde iben y a) i b)C pero <l d)No existen
relatan ) modelos, isicic izaciones, i i
sti nomas, manuales y cerfificados, entre 3. Las especificaciones de materias primas, Y
ofros. Etc. O i b)C pero clir d)No existen
4. Tecnologio de operacién. 4. los de L
Se refiere a la descripcion de las oclividades que realiza el personal de produccion a)A b b)Ct pero O Pl d) No existen
pora:
- ‘montener los equipos en condiciones optimas de frabajo. 50w & del ¥
- realizor os trabajos, a)A b)C pero (<)) d) No existen
- llevar a cabo maniobras con los materiales, insumos y portes, de acuerdo con &
e S, Il Latecnologia de proceso
las indicaciones documentadas en el proceso. planos, manuales de maquinas y
equipos, manuales de calidad y seguridad, efc. 6. listado de los pasos que se siguen para la fabricacién de su producto
Se documentan y resguardan en libros en blanco, sistemas de conlrol de calidad y @Acluuﬂmdo bj Completo pero desactualizado c| incompleto  d) No existe

manuales de operacién o mantenimiento.
7. los especificaciones de su proceso para alcanzoar las caracteristicas del

La es la ica de una orgonizacion que le pemmite producto
d"_efenmne gle sus madonts ol ,SU_De"m de uno 0 mds @Ac'uolizcdcs b) Completas pero desactualizodas ¢) Incompletas d)No existert”
atiibutos de sus PPS o de la forma en que estos son comercializados o de cémo se
estructura la organizacién para ofreceros, resultando en incremento en ventas, 8. Lo descripcién del proceso paso a paso
entrada en nuevos mercados, incremento en margen de utilidad. incremento en lo "
uctividad o reduccion de costos. . a) Actualizada b) Completa pero desactualizada c¢) Incompleta ( d) No existe
La productividad es indicador de efici que i la i de recursos 9. Los célculos de rendimientos y costos
utilizados con la cantfidad de produccién obtenida. al)Actuaiizados  b) Completos pero desactualizados  ¢) Incompletos dj No existen

La calidad oplicada a un ByS es la propiedad o conjunto de propiedades inherentes
a ese ByS que permite juzgar su valor. Aplicado a un conjunto del mismo ByS, se
refiere a la repeticion exacta de kas propiedades o conjunto de propiedades entre
cada uno de los ByS que forman el conjunto.
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mn La tecnologia de equipo
10. lstado de los equipos de

laboratorio, sistemas de cémputo, software, plantillas, moldes, etc. uilizados en
el proceso de fabricacién de su producto

a) En expedientes oc'uuﬁzodo@ Completos pero desordenados ¢) Incompletos
d)No existen

11. las y de los G
equipos de sistemas de cé software,
moldes, efc. utilizados para el proceso.
a) En expedientes actualizad ) Completos pero desordenados c) Incompletos
d)No existen
12 de y de partes de
sto, equipo, e
a) En expedientes o i b) C pero cb Incompletos
; o8

d)No existen
13. de tanto de la parte que puede hacer el

personal de la empresa asi como de los contactos externos para realizarlo, de

equipo, e

a) En expedientes actualizados b) Ct pero desordenad ;@
d)No existen

IV, latecnologia de operacién

14, El sistema de gestion y aseguramiento de la calidad)

a) Actualizado b) Completo pero desactualizado @ncomple'o d) No existe
15. El sistema de control de tiempos y movimientos

a) Actualizado b) Completo pero desactualizado [é) rg-compleOO d| No existe
16. El sistema de seguridad industrial =

a) Actualizado b) Completo pero desactualizado c)vncomplevo d) No existe

iMuchas gracias por su tiempo!

Agradeciendo infinitamente su atencién al presente cuestionario, se le pide valldar sus
respuestas mediante una fima.

RESPONDENTE

|

Ing. José Miguel Leén Aguilar

Director general
DYFIMSA - Unidad de seguridad y aislamiento

17. El sistema de dela para realizar las clave
de enfrega y servicio al cliente

a) Actudlizado  b) Completo pero desactualizodo (E))ncomplevo d) No existe

A Relacién de la documentacién tecnolégica y la competitividad

iCree usted que el y la del
paquete tecnolégico pueda resultar en:

18. ._.incremento en ventas?
) Absolutamente n gran medida c) Poco  d) Definitivamente no

Porque.__tea cow cac (= IS) o PRSETANO

a Ee RECETIRID AL UANTENT
AR TEASe S - Eﬁa PUONABLE LOGEAR exTE ceLETIVO

19..... la enfrada en nuevos mercados?
a) Absolu'omente@En granmedida ¢} Poco  d) Definitivamente no

Porque:_tas  ceevimcacQmes  a0s dwmouu ARG Alusvas
Nepen e.f ns et vacon cesUELsE B
21, ..in enla dela

(aibsolutamente b) Engronmedida ) Poco d) Definifivamente no
Porque:_to sx.»vewcn pe(.  PY  Prewmtm  ca@hc Tl A oS

e A AOCQES o~ el

Do LR TTANDS LAy P’.lo&
22.... reduccién de costos en la empresa?
a) Absolutamente (DEn gran medida ¢} Poco  d) Definifivamente no

Porque:_S\. Come  ermaiacc  ©f oma  aiauce  @Ro0OCTIVIDY

TEOUCIMON  cOenD, BT THARQ\CA Aery

23, los de calidad ensu
bsolulanen'o b) En gran medida  ¢) Poco  d) Definitivamente no

Porque:

Laupan NA_\efDH o,  PROCTSO o =z
BSMO AL xITAL  OOcoMESTAO00 A RERLTI\TIVIDAD

el <toouso PebE  mEeaAl.
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3. EBT 3 - GLS Plasticos

Cuestionario para la determinacién de
los niveles de integridad y actualidad de
la documentaciéon de paquetes
tecnolégicos y su relacién con la
competitividad de empresas de base
tecnolégica.

GLS PLASTICOS

3. Tecnologia de equipo:
Se refiere los caracteristicos e identificacién de los aparatos, maquinas, dispositivos,
herramientas, equipos de laboratorio, sistemas de computo, software, plantilias,
moldes, etc.. con los que se realizan los procesos y pasos de fabricacion sobre los
materiales para obtener las especificaciones del producto o servicio.
Se documenta mediante la correcta integracion y clasificacion de los expedientes,
que i i i6n de los i y donde iben y
relatan ) modelos, isici izaciones, i i
coaracteristicas, capacidades, nomas, estdndares, manuales y cerfificados, entre
ofros. Etc.

4. Tecnologio de operacién.
Se refiere a la descripcion de las oclividades que realiza el personal de produccion
pora:
- montener los equipos en condiciones dptimas de trabajo,
- reglizar los trabajos,
- llevar a cabo maniobras con los materiales, insumos y partes, de acuerdo con
las indicaciones documentadas en el proceso. planos, manuales de maquinas y
equipos. manuales de calidad y seguridad, efc.
Se documentan y resguardan en libros en blanco, sistemas de conlrol de calidad y
manuales de operacién o mantenimiento.

La es la de una organizacién que le permite
diferenciarse de sus mediante el superior de uno o mas
atributos de sus PPS o de la forma en que estos son comercializados o de cémo se
estructura la organizacién para ofreceros, resultando en incremento en ventas,
entrada en nuevos mercados, incremento en margen de utilidad. incremento en la
productividad o reduccion de costos. .

La productividad es indicador de eficiencia que relaciona la cantidad de recursos
utilizados con lo cantidad de produccion obtenida.

La calidad oplicada a un ByS es la i i 0 conjunto de

a ese ByS que permite juzgar su valor. Aplicado a un conjunto del mismo ByS, se
refiere a la repeticidn exacta de kas propiedades o conjunto de propiedades entre
cada uno de los ByS que forman el conjunto.

Definiciones Ufiles:
El paquete tecnolégico (PT) es el conjunto de conocimientos necesarios para la
produccién eficiente de bienes y servicios (ByS). Los elementos que consfituyen el PT
de un By, son las caracteristicas de los productos, el proceso de su elaboracién, las
caracteristicas de los equipos que se requieren parc el proceso y las operaciones
para el desempeiio dptimo de los equipos. Los productos (nuevos o Innovados)
elaborados deben satisfacer ampliomente las necesidades de los usuarios pora su
introduccién ol mercado.
B imiig del paguete es la mayor fortoleza para que una
empresa pueda controlar sus procesos y la calidad de sus productos. Cuando éste
conocimiento se encuentra debidomente documentado, la organizacién se
a en posibili de nuevas ventajas competifivas mediante
se ir su i de controlor lo calidad. es
menos vuinerable a la rofacién y ausencias de personal.

Asi, el poquete tecnolégico se integra por cuatro componentes, que son la:

1. Tecnologia de producto o servicio.
Se refiere al f i i central, efc.; su empaque,
embalaje, accesorios, insiruciivos, manuales, efc.
Se documentan mediante: Hojas de cdiculo, fomatos de especificacién, diogramas

de explosion, disefios, plonos de cémputo,
TICs, especificacion de emisiones de toda indole, efc.

Los especificaciones técnicas que son: A
tolerancias, uniones, férmulas, i imi . niveles de ién, colores,
sabores, aromas, fexturas, etc.

La satisfaccion del usuario se considera i los di i g que

se definen como los parémetros de desempefio de los PPS.

2. Tecnologia de proceso ¢ efapas de elaboracién:

Se refiere a los pasos y los condiciones especificas en que se llevan a cabo, para
alcanzar los especificaciones del producto o servicio. Estos pasos pueden ser simples
y referise a un drea de lo industria (quimica. mecdnico, computacional, etc.) o
complejos (varios etapas de naturalezo similar o diversa). En ocasiones se levan o
cabo en lugares diferentes.

Los procesos se documentan iante: ipci mapas

de fivjo. de y energia. esqy

efc.

cnologia de producto

1. Ustado de materias primas, y que infegran
su producto

a) Actualizado Q’Obmplelo pero desactualizade clincompleto  d) No existe
2. Disefio y las especificaciones de su producto

a} b)C pero dJNo existen
3. las de materias primas, y

a)Actualizada bjCompietas pero desactualizados [glﬁcompiems dNo existen
4. los d o

ajA iz b)C pero iz &) A d) No existen
5. los del y

a) b)C pero i uj d) No existen

] La tecnologia de proceso
6. Uistado de los pasos que se siguen para la fabricacién de su producto
a) Actualizado @Zompletc pero desactualzado ¢ Incompleto  d) No existe
7. los especificaciones de su proceso para alcanzar los caracteristicas del
producto
a) poze pero i <) dJNo existen

-

8. Ladescripcién del proceso paso a paso
a) Actualizada b) Completa pero desactudlizoda /9)’ Incompleta d) No existe

9. Los cdlculos de rendimientos y costos
aj b) C pero

d) No existen



Anexo 2. CUESTIONARIOS RESUELTOS

10. Ustado de los arat equipos de
laboratorio, sistemas de cémputo, software, plantilias, moldes, etc. utilizados en
el proceso de fabricacién de su producto

a) En i i &L CTompl pero c)
d)No existen
1. las Yy de los rato:
equipos de sistemas de ¢6 software, plantillas,

moldes, efc. utilizados para el proceso.

a) En expedientes actualizados &bompleios pero desordenados c) Incompletos
d)No existen

12. de y de partes de
repuesto, equipo, heramientas e instrumentos.

a) En expedientes actualizados b) Compietos pero desovuencda(s,ﬂiﬂcompletos
d)No existen

13. de tanto de la parte que puede hacer el
personal de la empresa asi como de los contactos externos para realizario, de
equipo, e
a) En expedientes uc'uulizados@)‘ pero c) Ir
d)No existen

14, El sistema de gestién y aseguramiento de la calidad)

a) Actualizado b} Completo pero desactualizado (Efihcompleto d) No existe «
15. Elsistema de control de iempos y movimientos

a) Actuulizodo@yCompleio pero desactualizado c) Incompleto d) No existe
16. El sistema de seguridad industrial

a) Actudlizado b} Completo pero desactualizado &) incompieto d) No existe

Agradeciendo infinitamente su atencion al presente cuestionario, se le pide validor sus
respuestas mediante una firma.

RESPONDENTE

2]

Ing. José Miguel Leén A;E—lor

Director General Adjunto
GLS Pldsticos

17. El sistema de capacidad de la organizacién para realizar las operaciones clave
de enfrega y servicio al cliente

o) Actualizado  b) Complelo pero desactualizado  (Eliicompleto d) No existe

iCree usted que el y la del
paquete tecnolégico pueda resultar en:

18. ...incremento en ventas?
) Absolutamente &5]8n gron medide  ¢) Poco  d Definifivamente no

Porque:_Se ke gulucsl v wuddad

19..... la enfrada en nuevos mercados?
a) Absolutamente &5LEn gran medida ¢} Poco  d] Definiivamente no

Porque: (LJ‘.‘ TMJ‘““ = g et

21 enla dela
,vq?'Absolulaheme b) En gran medida ¢} Poco  d) Definifivamente no

Porque:_ L Vi Jo gud.

22.... reduccién de costos en la empresa?
A/Absolmamenle b} En gran medida c) Poco  d) Definitivamente no *

Porque:. Um‘ £S5 l|v yon

23....alcanzar los. de calidad ensy
lg}bsolmameme b) En gran medida  ¢) Poco  d) Definitivamente no

Porque:__LJ "4 1"1'
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4. EBT 4 - Ancheyta e Hijos Serigrafia S.A. de C.V.

Cuestionario para la determinacion de
los niveles de integridad y actualidad de
la documentacion de paquetes
tecnoldgicos y su relacién con la
competitividad de empresas de base
tecnolégica.

ANCHEYTA E HIJOS
SERIGRAFIA S.A. DE C.V.

3. Tecnologia de equipo:
Se refiere los caracteristicos e identificacién de los aparatos, maquinas, dispositivos,
herromientas, equipos de laboratorio, sistemas de coémputo, software, plantilias,
moldes, etc.. con los que se realizan los procesos y pasos de fabricacion sobre los
materiales para obtener las especificociones del producto o servicio.
Se documen'a med;anie lo corecta [nlegroclén y clasificacién de los expedientes,

que ir ) de los y pfoveedores donde describen y
relatan  exhausth modelos, isicic nes, i iones,

isti L. nomas, Y i entre
ofros, Etc.

4. Tecnologia de operacién.
Se refiere a la descripcion de los octividades que realiza el personal de produccion
pora:
- mantener los equipos en condiciones opfimas de trabajo,
- reqlizar los frabajos,
- llevar a cabo maniobras con los materiales, insumos y partes, de acuerdo con
las indicaciones documentadas en el proceso, planos, manuales de maquinas y
equipos. manuales de calidad y seguridad, efc.
Se documentan y resguardan en libros en blanco, sistemas de conlrol de calidad y
manuales de operacién o mantenimiento.

La es la c de una organizacién que le pemite
diferenciarse de sus i mediante el superior de uno o mas
atibutos de sus PPS o de la forma en que estos son comercializados o de cémo se
estructura la organizacion para ofreceros, resultando en incremento en ventas,
entrada en nuevos mercados, incremento en margen de utilidad. incremento en la
productividad o reduccion de costos. .

La productividad es indicador de i que i la i de recursos
utilizados con lo cantidad de produccion obtenida.

La calidad oplicada o un ByS es o i o conjunto de

a ese ByS que permite juzgar su valor. Aplicado a un conjunto del mismo ByS, se
refiere a la repeticion exacta de ks propiedades o conjunto de propiedades entre
cada uno de los ByS que forman el conjunto.

Definiciones utiles:

El paquete tecnolégico (PT) es el conjunto de conocimientos necesarios para la
produccién eficiente de bienes y servicios (ByS). Los elementos que consfituyen el PT
de un By, son las caracteristicas de los productos, el proceso de su elaboracion, las
caracteristicas de los equipos que se requieren para el proceso y las operaciones
para el desempefo dptimo de los equipos. Los productos (nuevos o Innovados)
eloborados deben satisfacer ampliomente las necesidades de los usuarios para su
introduccién ol mercado.
El conocimiento del paquete fecnoldgico es la mayor fortaleza para que una
empresa pueda controlar sus procesos y la calidad de sus productos. Cucndo éste
conocimiento seencuentra i e umentado, la orga se
de nuevas ventojas competitivas mediante
desarrolios fecnolégicos, se incrementa su capocidad de controlor lo calidad. es
menos vuinerable a la rofacién y ausencias de personal.

Asi, el poguete tecnolégico se integra por cuatro componentes, que son ka:

. Tecnologio de prowc!o o servicio.
Se rehe«e al ortefact central, efc.; su
, instructivos, . efc.
Se documentan mediante: Hojas de cdiculo, lormatos de especificacion, diagramas
de explosion, disefios, planos de cémputo,
TiCs, especificacién de emisiones de toda indole, etc.
Los especificaciones técnicas que son:

tolerancios, uniones, férmulas, algoritmos, rendimientos, niveles de radiacién, coiores
sabores, aromas, fexturas, efc.

La satisfaccién del usuario se i i los di i icas, que
se definen como los parémetros de desempefio de los PPS. £

2. Tecnologia de proceso ¢ etapas de elaboracién:
Se refiere a los pasos y los condiciones especificas en que se llevan a cabo, para
alcanzar los especificaciones del producto o servicio. Estos pasos pueden ser simples
y referise a un drea de lo industia (quimica. mecénico, computacional, etc.) o
complejos (varios etapos de naturalezo similar o diversa). En ocasiones se levan a
cabo en lugares diferentes.
Los procesos se documentan i ipci mapas

de fivjo. de y energia.

efc.

docum: i6n de:

1. Listado de materias primas, y que integran
su producto
a) b)Completo pero ) Pl d) No existe

2. Disefio y las especificaciones de su producto

o) Actudlizados b)Ci pero iz clir dJNo existen
3. Las especificaciones de materias primas, y

a)Actualizada b)Completas s pero desoctualizadas cjincompletas d)No existen
4. los T o

al A b) Ci pero desactuali ‘Q-IL d) No existen
5 L del y -

a)Actualizodas l:\'f‘ ompletos pero d) No existen

6. Listado de los pasos que se siguen para la fabricacién de su producto
a) Actualizado b) Completo pero desactualizado c) Incompleto  d) No existe
7. las especificaciones de su proceso para alcanzar las caracteristicas del
producto
a) Actualizadas bl (‘7 pero Iz c) d)No existen

8. Lladescripcién del proceso paso a paso
a) Actualzada b Completa pero desactualizada ¢) Incompleta  d) No existe

9. Llos célculos de rendimientos y costos
a) Actualizados  b) Completos pero desactualizados c| Incompletos df No existen
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10. listado de los aparatos, equipos de
laboratorio, sistemas de cémputo, sofiware, plantillas, moldes, efc. ufilizados en
el proceso de fabricacién de su producto

a) En expedientes actualizados b) Completos pero desordenados ¢ Incomplefos
d)No existen L

11. Las caracteristicas y especificaciones de los aparatos, maquinas, dispositivos,
herramientas, equipos de laboratorio, sistemas de cémputo, software, plantilias,
moldes, etc. utilizados para el proceso.

a) En expedientes actualizados b) Completos pero desordenados c¢) Incompletos
d)No existen -

12 de y de partes de
repuesto, equipo, herramientas e insfrumentos.

o) En expedientes actualizados b) C pero €) Incompl

djNo existen ==

13. de tanto de la parte que puede hacer el
personal de la empresa asi como de los contactos externos para realizarlo, de

equipo, e

a) En expedientes actualzados b) Ci pero ¢} Incorr P

d)No existen -

14. €l sistema de gestién y aseguramiento de la calidad} -

a) Actualzado b} Completo pero desactualizado ¢ Incomplefo d) No existe
15. Elsistema de confrol de fiempos y movimientos
a) Actualizado b) Completo pero desactualizado c] Incompleto d) No existe

16. El sistema de seguridad industrial

a) Actualizado b) Completo pero desactualizade c) incompleto d) No existe

Agradeciendo infinitamente su atencién al presenie cuestionario, se le pide validar sus
respuestas mediante una fima.

RESPONDENTE

Radl Ancheyta Cuellar

Gerente General
Ancheyta e Hijos Serigrafia S.A. de C.V.

1T

17. Eisislema de capacidad de la organizacién para realizar las operaciones clave
de transformacién, ensamble, acabado, enfrega y servicio ol cliente

o) Actuclzade  b) Completo pt i <) d) No existe
—_—

iCree usted que el y la del
paquete tecnolégico pueda resultar en:

18. ...incremento en ventas?
a) Absolutamente b) En gran medida c¢) Poco  d) Definitivamente no

Porque__ e wudd e o Gaae L7 ek
7 7 7 7

19..... la enfrada en nuevos mercados?
a) Absolutamente b) En gran medida c) Poco  d) Definitivamente no

Porque:__ -

21, enla dela
a) Absolutamente b) En granmedida ¢) Poco  d) Definifivamente no
el ool ol

Porque: T d. v/ 14@;44 b / Z

22..... reduccién de costos en la empresa?
a) Absolutamente b) En gran medida c¢)Poco d) Definitivamente no

Porque:. S 7

23....alcanzar los de calidad en
a) Absolutamente b) En granmedida c) Poco  d} Definitivamente no

V3 .JA nl'[»\
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ANEXO 3. GUIA DE DOCUMENTACION TECNOLOGICA EN EBT

De acuerdo a como lo mencionan Giral, J. y Gonzélez S., (1980) [14] y Cadena (1993) [4], el
paquete tecnoldégico (PT) es el conjunto de todos los conocimientos necesarios para la
produccién eficiente de bienes y servicios. Los elementos que constituyen el PT de un
producto, proceso o servicio (PPS), la caracterizacién de los productos, el proceso de su
elaboracidn, las caracteristicas de los equipos que se requieren para el proceso y las
manipulaciones para mantener la operacién éptima de los equipos son los componentes
del PT. Los productos elaborados (nuevos o innovados) deben satisfacer ampliamente las
necesidades de los usuarios para hacer factible su introducciéon al mercado y cuya
utilizacidn proporcionard ventajas econdmicas.

Asi el paquete tecnoldgico se integra por cuatro componentes, que son la:

Tecnologia de producto o servicio.
Tecnologia de proceso o etapas de elaboracién.
Tecnologia de equipo

Eall A

Tecnologia de operacion.

El conocimiento del paquete tecnolégico es la mayor fortaleza para que una empresa
pueda controlar sus procesos de elaboracién y la calidad de sus productos. Cuando éste
conocimiento se encuentra debidamente documentado la organizacidn se encuentra en
posibilidades de enfrentar posibles ausencias o rotacién de personal, se incrementa su
capacidad de controlar la calidad, de innovacion y, por lo tanto, de competitividad.

Los elementos basicos del paquete tecnolégico son:

a) El proceso de transformacion y formulacién de los PPS, insumos, disefio, empaque,
composicion, perfil y detalles de uso.

b) Equipo, servicios técnicos e infraestructura para su implantacion.
c) Normas de calidad y orientacidon sobre la industrializacion del PSP y el medioambiente.
d) Costos de produccion y comercializacién.

e) Investigaciones de mercado.
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a. Tecnologia de producto o servicio a elaborar

Se refiere al artefacto, dispositivo o programa central; su empaque, embalaje, accesorios,
instructivos, manuales, servicios asociados etc.

Se documentan mediante: Hojas de célculo, formatos de especificacion, diagramas de
explosion, disefios, planos detallados, balances de materiales y energia, formulaciones,
programas de cémputo, TICs, especificacion de emisiones de toda indole, etc. Las
especificaciones técnicas que contienen son: materiales, dimensiones, tolerancias,
uniones, férmulas, algoritmos, rendimientos, niveles de radiacién, colores, sabores,
aromas, texturas, etc.

La satisfaccion del usuario se considera mediante las dimensiones tecnoldgicas, que se
definen como los pardmetros de desempefio de los PPS.

La tecnologia de producto se documenta mediante:
a. Dibujos del producto (para produccién y ensamble).
b. Normas y estandares oficiales aplicables al producto.
c. Memoria del calculo del disefio del producto.
d. Modelo prototipo.
e. Manuales de operacion del producto.
f. Manuales de mantenimiento de producto.
g. Manuales de control de calidad.
h. Informacién sobre usos y aplicaciones.
i.  Formulas y composiciones.
j- Especificaciones de materiales y mezclas.
k. Listado de partes o insumos.
[. Instructivos de ensamble.
m. Especificaciones de empaque.
n. Instructivo de manejo.

0. Exploracién de proveedores de materias primas y componentes.
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Suministro de informacidén técnica y general sobre productos y mercados.
Realizacion de estudios de investigacién y desarrollo sobre productos,
mercados, empresas y economia nacional.

Andlisis de la competencia.

Estudio integral de tarifas, fletes y seguros.

Prondsticos de mercados potenciales.

Analisis o evaluacidn de capital de inversion.

. Especificaciones que requieren los procesos de los consumidores.
Servicios de procuracion.

Servicios técnicos de venta.
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b. Tecnologia de proceso o etapas de elaboracién del servicio

Se refiere a los pasos que se llevan a cabo en condiciones especificas, para alcanzar las
especificaciones del producto o servicio. Estas condiciones determinadas pueden ser
simples y referirse a un area de la industria (quimica, mecdnica, computacional, etc.) o
complejos (varias etapas de naturaleza similar o diversa). En ocasiones se llevan a cabo en
lugares diferentes.

Los procesos se documentan mediante: descripciones, mapas conceptuales, diagramas de
flujo, esquemas, especificaciones, etc.

La tecnologia de proceso se documenta mediante:
a. Especificaciones del proceso para control de calidad.
b. Normas oficiales y estandares aplicables al proceso.
¢. Memorias de calculo del proceso.
d. Analisis de capacidades instaladas.
e. Descripcion del proceso paso a paso.
f.  Arreglo general.
g. Diagramas de flujo de proceso de bloques.
h. Balances de materiales y energia.
i. Base de calculo de rendimientos.
j. Especificaciones de materias primas.
k. Especificaciones de reactivos auxiliares.
I. Especificaciones de productos en proceso.
m. Especificaciones de materiales de empaque.
n. Especificaciones de productos terminados.
0. Especificaciones de subproductos.
p. Balance de materiales y energia.

g. Disefio para tuberia.
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Disefio para la instalacion mecanica.

Diseno para la instalacidn civil.

Disefo para la instalacion eléctrica.

Manuales de operacién.

Manuales de mantenimiento.

. Reportes de laboratorio.

Reportes de planta piloto.

Andlisis de los subproductos que se obtienen o se obtendran.

Andlisis de posibilidades de nuevos procesos tecnolégicos.
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¢. Tecnologia de Equipo

Se refiere las caracteristicas de los aparatos, maquinas, dispositivos, herramientas,
equipos de laboratorio, sistemas de cémputo, software, plantillas, moldes, etc., con los
que se realizan los procesos y pasos de fabricacidon sobre los materiales para obtener las
especificaciones del producto o servicio.

Se documenta mediante la correcta clasificacion de los expedientes, manuales,
especificaciones, certificados, etc. de los fabricantes y proveedores, donde se relatan y
describen exhaustivamente las caracteristicas y capacidades con referencia a las
requisiciones, los modelos, cotizaciones, especificaciones, estandares, y normas, entre
otros.

La tecnologia de equipo se documenta mediante
a. Especificaciones de maquinaria y equipo.
b. Especificaciones de instrumentos e instrumentacion.
c. Partes de repuesto.
d. Dibujos de herramientas o dispositivos.
e. Memorias de calculo de equipo.
f. Memorias de calculo de instalaciones.
g. Memorias de calculo de las redes de servicios.
h. Manuales de mantenimiento de equipo.
i. Manuales de calibracion de instrumentos.
j. Instalacion y arranque de maquinaria y equipo.
k. Distribucion de planta.
I. Especificaciones de la planta - instalacién.
m. Especificaciones de las redes de servicios.
n. Disefo arquitecténico y estructura de planta.
0. Planos de construccién y puesta en operacion de la planta.

p. Planos de construccion, suministro de maquinaria y equipo.
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d. Tecnologia de Operacién

Se refiere a la descripcidn de las actividades que realiza el personal de produccidn para:
- mantener los equipos en operacion éptima,
- realizar los trabajos,

- llevar a cabo maniobras con los materiales, insumos y partes, de acuerdo con las
indicaciones documentadas descritas en especificaciones, planos, manuales de
maquinas y equipos, manuales de calidad y seguridad, etc.

Se documentan y resguardan en libros en blanco, sistemas de control de calidad y
manuales de operacién o mantenimiento.

La tecnologia de operacion se documenta mediante:
a. Especificaciones del proceso para produccién.
b. Especificaciones del proceso para el control de calidad.
c. Hojas de proceso con toda la informacién relevante para produccion.
d. Hojas de proceso con toda la informacién relevante para control de calidad.
e. Normas oficiales y estandares de proteccidn contra la contaminacion
f. Normas oficiales y estandares de tratamiento de desechos.
g. Analisis de produccién.
h. Balance de materiales, calculo diario, rendimientos, control de costos.
i. Hojas de re-célculo, post-célculo.
j- Analisis de seguridad industrial.
k. Manual de mantenimiento.
I. Estudio relativo a los inventarios de producto terminado.

m. Andlisis de la capacidad instalada en las operaciones clave de transformacién,
armado y acabado.

n. Manuales de servicios de planta.

o. Formacion de centros de documentacion técnica.
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p. Disefo y puesta en practica de sistemas de computo - procesamiento de datos.

g. Analisis de las situaciones de patentes y restricciones de tipo legal de produccién,
ventas y usos.

r. Manuales de organizacion y sistemas de ingenieria.
s. Manuales de seguridad.

t. Manuales de administracion de la produccion.

u. Manuales de aseguramiento de calidad.

v. Manuales de administracion de inventarios, productos terminados,
semiterminados y materias primas.

w. Manuales de administracion de manejo de materiales.
x. Disefio de sistemas logisticos en suministro.
y. Disefio de sistemas logisticos de manejo de materiales.

z. Disefio de sistemas logisticos de distribucién.

Por su parte, Paredes (1992) [16] sefala la importancia de incluir ademas de lo anterior:

a) El nivel de formacién, aprendizaje, experiencia y asimilacion de conocimientos técnicos
y gerenciales del personal involucrado en el desarrollo del pagquete mismo.

b) Detalle del tipo o tipos de software usados como parte del respaldo técnico del paquete
tecnoldgico.

c) Beneficios econémicos esperados de la comercializacion del paquete (validados a
posteriori).

El paquete tecnoldgico es la unidad de andlisis para el estudio de la tecnologia, es una
mercancia que tiene un valor de uso (como objeto que satisface una necesidad humana
cualquiera) y un valor de cambio (como objeto susceptible de ser cambiado por otro
relacion o proporcién en que se cambia un determinado nimero de valores de uso de una
especie por otras de otra especie), y por lo tanto, tiene un precio (Aguirre, 2002). [4, 14 y
15]
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ANEXO 4. CARTA DE PERMISO PARA PUBLICACION DE INFORMACION

DYFIM, 5 A

México D.F. a 7 de mayo de 2015

Estimado Ing. Carlos Alberto Pérez Lecuona:

Respondiendo a su peticion, y pidiendo se cumpla con todos los cuidados mencionados en
su carta de solicitud de permiso para la publicacion de informacién de los productos que
oferta la empresa DYFIM, S.A., me permito comunicarle que nos es grato otorgarle los
permisos en cuestion, no sin antes pedir a los mismos lectores del presente trabajo, a los
que usted hace referencia, se guarde la discrecion pertinente para el manejo de la
informacion presentada ya que toda la informacion y documentos mostrados son parte de
la propiedad intelectual de la empresa DYFIM, S.A. y constituyen un secreto industrial y
profesional en términos de la legislacion vigente.

Sin otro particular

Atentamente.

/
¥
2< L S { "
Ing. José Miguel T€dn Aguilar

Director General

DYFIM, S.A.

Cda. de Rio San Buenaventura # 31, Col. Arenal Tepepan, México, D.F., C.P. 14610
T.+52 55 5653 2122 F. +52 55 5675 4379
www.dyfimsa.com.mx
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