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RESUMEN

La investigacion surge de la necesidad de verificar el Item 9.3.8. Inclusiones de escoria alargadas (ESIs)
y aisladas (ISIs) de la Norma API 1104, en donde establece las dimensiones que se consideran como
defectos dichas discontinuidades y por ende rechazadas las juntas soldadas, siendo estos datos solo
criterios empiricos. Requiriendo asi determinar cudl es la influencia del tamailo de las inclusiones de
escoria en la resistencia mecanica de la soldadura. Para la investigacion, se obtiene probetas de material
ASTM-A36 unidas con soldadura SMAW E-6010 con diferentes dimensiones de inclusiones (ESIs e
(ISIs), incrustando capsulas de escoria quemada en el interior de la soldadura con dimensionesde 1,3y 5
mm de didmetro para ISIs y una varilla de tungsteno con un diametro de 1,6 mm y de 25mm de longitud
que simula una ESIs debido a la no fusién con el material base. Las dimensiones de las discontinuidades
y la no presencia de otro tipo de discontinuidades se verifican con Radiografia Industrial. Posterior a ello
se determina la resistencia mecanica, obteniendo la curva Esfuerzo-Deformacion mediante ensayos de
traccion. La investigacion se complementa con una simulacion en el software ANSYS 16.1 para poder
comparar los resultados obtenidos en el laboratorio y extrapolar a diferentes dimensiones de inclusiones
que no se realizé en la metodologia experimental. Con un analisis estadistico se determina la curva del
tamano de discontinuidades vs la resistencia mecanica, determinando en porcentajes cuanto influye la

variacion del tamano de inclusiones tanto ISIs como ESIs en la resistencia tensil.

PALABRAS CLAVE

Inclusiones de escoria, Resistencia mecanica, Influencia del tamano, Juntas soldadas, SMAW.
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ABSTRACT

The present research arises_from the need to verify ltem 9.3.8. Elongated slag inclusions (ESIs) and isolated (1SIs) of the
API Standard 1104, where it establishes the dimensions that are considered as defaults these discontinuities and therefore
rejected welded joints, these data are only empirical criteria. For that reason, it is necessary to determine the influence of the
size of the slag inclusions on the mechanical strength of the weld. For the investigation, samples of material ASTM-A56
Joined with welding SMAW E-6010 with different dimensions of inclusions (1SIs e (ESIs), incrusted burnt slag capsules
inside the weld with dimensions of 1, 3 and 5 mm diameler for ISIs and a tungsten rod with a diameter of 1.6 mm and
25 mm n length are obtained and it simulates an ESI due to non-fusion with the material base. The dimensions of the
discontinuities and the non-presence of other types of discontinuities are verified with Industrial Radiography. Afler this, the
mechanical strength is determined obtaining the Stress-Deformation curve through tensile tests. ‘T he research s complemented
by a simulation in the ANSYS 16.1 software in order to compare the results obtained in the laboratory and extrapolate to
different dimensions of inclusions that were not made in the experimental methodology. With a statistical analyss the curve
of the size of discontinuities vs the mechanical resistance is determined, establishing in percentages how much the variation

of the size of inclusions influences in ISIs and ESIs in the tensile strength.

KEYWORDS

Slag inclusions, Mechanical strength, Size influence, Welded joints, SMAW.
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1. INTRODUCCION

Los métodos para unir metales se conocen desde hace miles de afios, pero durante la mayor parte de este
periodo, la tnica forma de soldadura fue la forja por un herrero. Una serie de principios de soldadura
totalmente nuevos surgieron a fines del siglo XIX; se podria generar suficiente corriente eléctrica para
la soldadura por resistencia y por arco. La soldadura de arco se llevd a cabo inicialmente utilizando
electrodos de carbono, desarrollados por “Bemados”, y fue seguido en breve por el uso de varillas de
acero. El sueco Oskar Kjellberg hizo un avance importante cuando desarrolld y patento el electrodo

recubierto. El resultado de la soldadura fue sorprendente y constituy6 la base de la empresa de soldadura

ESAB.

El sueco Oskar Kjellberg hizo un avance importante cuando desarrolld y patento el electrodo recubierto.

La soldadura manual de arco de metal (MMA) a menudo se denomina soldadura de arco de metal
recubierto (SMAW) o soldadura con electrodo de varilla. Era la forma predominante de soldadura por
fusion hasta principios de los afios ochenta. Las varillas de electrodo consisten en un ntcleo de alambre
con una capa externa. Estan hechos en una gama de diametros de nicleo, con cada didmetro destinado
a un rango de corriente particular. La soldadura implica formar un arco entre el electrodo y la pieza de
trabajo, con el calor del arco funde el electrodo (es decir, el material de relleno), y fundiéndose con el

recubrimiento para formar una escoria protectora (Weman, 2003).

El proceso de soldadura por arco eléctrico con electrodo revestido (SMAW) es uno de los procesos mas

utilizados a nivel mundial por su bajo costo, flexibilidad, portabilidad y versatilidad (Jeffus, 2012).

La Norma API 1104 establece una reglamentacion sobre las discontinuidades producidas en las uniones

soldadas para tuberias de oleoductos y ademas es reconocida a nivel mundial (Sashi, 2011).
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Las bases de aceptacion dados en la seccion 9 de la Norma API 1104 estan fundamentados sobre
criterios empiricos de mano de obra y da lugar de mucha importancia a una longitud de imperfeccion.
Tales criterios han proporcionado un registro excelente de confiabilidad en servicio de tuberias durante
muchos anos (API, 2003). Sin embargo, no existe un estudio profundo que fundamente teéricamente si
las discontinuidades producidas en la uniéon de juntas soldadas sean consideradas como defectos a una
determinada medida, en este estudio se defini6 la fundamentaciéon de discontinuidades producidas por

inclusiones de escoria.

Una inclusién de escoria es un solido no metalico atrapado en el metal de soldadura o entre el metal de

soldadura y el material base. Las inclusiones de escoria pueden ser alargadas o aisladas.

Las inclusiones de escoria alargadas (ESIs) son encontradas generalmente en las zonas de fusion.
Mientras que, las inclusiones de escoria aisladas (ISIs) son inclusiones irregularmente formadas y pueden

ser ubicadas en cualquier lugar de las soldaduras (API, 2013).

Una inclusién ocurre cuando un sélido con alto punto de fusion, un sélido denso o ambos son atrapados
dentro del cordén de soldadura durante la solidificacién. Las escorias son 6xidos o sélidos no metalicos
que son los encargados de proteger el charco de soldadura, sin embargo, algunas veces quedan atrapados

en la soldadura (AWS, 2004).

Las inclusiones de escoria se asocian frecuentemente con falta de penetracion, falta de fusiéon, talén

excesivamente grande, soldadura en V muy estrecha y manipulaciéon defectuosa del electrodo (Gomez,

2009).

Las inclusiones de escoria segtin la Norma API 1104 se pueden considerar como defectos de acuerdo

con el didmetro de las tuberias:

117



3CTecnologia. Glosas de innovacion aplicadas a la pyme. ISSN: 2254-4143

Si tiene un diametro mayor a 2.375 in.:

a)

g)

Lalongitud de una escoria alargada (ESI) excede las dos pulgadas (50 mm). Las indicaciones de ESIs
que se encuentran separadas aproximadamente por el ancho del pase de raiz deben ser consideradas
como una indicacién individual. En cambio, si la separacion entre dos ESIs supera los 1/32 in (0.8

mm) deben ser consideradas como indicaciones individuales.

La longitud agregada de ESIs en una longitud continua de soldadura de doce pulgadas (300 mm)

sobrepasa de dos pulgadas (50 mm).
El ancho de una ESI excede 1/16 in (1.6 mm).

La longitud agregada de ISI excede de media pulgada en una longitud continua de doce pulgadas

(300 mm) de cordon de soldadura.
El ancho de una ISI sobrepasa de 1/8 in (3mm).

Simas de cuatro ISIs con un ancho maximo de 1/8 (3 mm) estan presentes en una longitud continua

de 12 pulgadas (300 mm) de soldadura.

La longitud agregada de ESIs o ISIs excede el 8% de la longitud soldada.

Si tiene un diametro menor a 2.375 in.:

181

La dimension sobrepasa el un cuarto de pulgada (6 mm) y la densidad en cualquier porciéon del
quemoén excede a la del material base adyacente

La dimensién maxima sobrepasa en dimension al espesor mas delgado de la junta y la densidad
en la porcion del quemodn excede a la del material base adyacente.

La densidad de dos quemones o mas de cualquier dimension excede a la densidad del material

base adyacente.
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* La longitud agregada de indicaciones ESI e ISI excede del 8% de la longitud soldada (Castro y
Serrano, 2016).

Para la investigaciéon se requiere analizar el literal g) y d) respectivamente de las inclusiones de escoria,
que corresponden al 8% de tamafio de la discontinuidad con referencia a la longitud de soldadura y
comprobar si se reduce o no la resistencia a la traccién de las probetas con ese tamafio de discontinuidad,
ademas se obtiene probetas con diferentes medidas de inclusiones ya sean ESIs o ISIs dentro de la
soldadura para determinar cuanto influyen en la resistencia tensil, verificando mediante inspeccién
visual que no exista otro tipo de discontinuidades que afecten a la resistencia del material. Ademas, se

verifica la presencia y las medidas de inclusiones de escoria mediante radiografia industrial.

2. DESARROLLO
2.1. MATERIALES Y OBTENCION DE PROBETAS

Para la elaboracion de las probetas se utilizé acero estructural ASTM A36 de 0,5 in. de espesor con
un bisel tipo V y soldadura a tope con un procedimiento de soldadura elaborado y calificado en el
Laboratorio de analisis de esfuerzos y vibraciones de la Escuela Politécnica Nacional (Ecuador). Las
probetas segin la Norma API 1104 deben tener 9 in. de longitud y 1 in. de ancho como se muestra en
el Grafico 1. Se requiere cortar placas de 4.5 in. de longitud para unir mediante soldadura SMAW con

inclusiones de escoria incrustadas en la parte interna del cordén y obtener probetas con longitud de 9 in.

Para la elaboracién de las probetas se utilizé acero estructural ASTM A36 de 0,5 in. de espesor con un bisel

tipo V y soldadura a tope con un procedimiento de soldadura elaborado y calificado en el Laboratorio de

analisis de esfuerzos y vibraciones de la Escuela Politécnica Nacional (Ecuador).
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Grafico 1. Medidas de las probetas. Fuente: (API, 2013).

Para obtener un cordén homogéneo y sin defectos ulteriores a las inclusiones de escoria es necesario
dimensionar placas (Grafico 2) para luego extraer probetas mediante corte en frio sin afectar por
calentamiento a las juntas soldadas. Sin embargo, la Norma ASME seccién IX especifica que para extraer
probetas se debe tener en cuenta espacios libres desechables al inicio y fin del cordén de soldadura con
longitudes de 1 in. a cada extremo (ASME, 2003). Para el analisis de esfuerzos de las ISIs se realizaron de
tres medidas distintas (1, 3 y 5 mm), teniendo 12 probetas en total (4 de cada una) que corresponden al
4, 12y 20 % de la longitud total de soldadura (25mm), mientas que para las ESIs se requiere 4 probetas
con longitud de defecto de 1 in. (100% de longitud de soldadura) (API, 2003).

Grafico 2. Medidas de las placas. Fuente: (Castro y Serrano, 2016).
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El biselado de placas segiin el WPS es de 30° dando un angulo de surco de 60°. Ademas, el procedimiento
calificado indica una altura de talén de 2 mm, realizado todo en una maquina herramienta limadora. La
soldadura SMAW se realiz6 con | pase de raiz y 4 pases de relleno con E-6010 con una resistencia tensil

de 60Ksi que es similar a la del acero estructural ASTM A36 y no afecta los resultados.

2.2. OBTENCION DE INCLUSIONES DE ESCORIA

Para las inclusiones de escoria alargadas (Esis) se incrusto alambre rigido de tungsteno con un punto
de fusion de 3423°C que al no fusionar con el acero de las placas simula el comportamiento de una
inclusiéon de escoria. El alambre se incorpord en el segundo pase de relleno con una longitud total
entre las placas (Iigura 1), obteniendo longitudes de ESIs de 1 in. de longitud en cada probeta y con un

diametro de 1.6 mm de inclusién (alambre).

Figura 1. Alambre rigido de Tungsteno en el cordén. Fuente: (Castro y Serrano, 2016).

Para las inclusiones de escoria aisladas se obtuvo de 3 medidas distintas (1, 3 y 5 mm), incorporando
en el segundo pase de relleno escoria quemada y pulverizada en taladros realizados con las mismas

dimensiones (Figura 2).
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Figura 2. Escoria quemada y pulverizada en taladro (5mm). Fuente: (Castro y Serrano, 2016).

La verificacion de la presencia de las discontinuidades y sus dimensiones tanto ESIs como ISIs se realizo

mediante radiografia industrial (Figura 3, 4, 5, 6).

Figura 3. Radiografia de una ESI. Fuente: (Castro y Serrano, 2016).

Figura 4. Radiografiad de una ISI (1mm). Fuente: (Castro y Serrano, 2016).
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Figura 5. Radiografia de una ISI (3mm). Fuente: (Castro y Serrano, 2016).

Figura 6. Radiografia de una ISI (5mm). Fuente: (Castro y Serrano, 2016).

3. ENSAYO DE TRACCION

Se utilizala Maquina Universal con unavelocidad de Imm/s, obteniendo la curva Esfuerzo—Deformacion

de cada discontinuidad. El esfuerzo se determina mediante la formula:

F
o= Z Ec.1

Donde:

F: Fuerza maxima de resistencia a traccion [lb].

A: Area de la seccion transversal inicial de la probeta [in2].

Para medir la resistencia tensil de cada defecto se realiza un analisis estadistico y se determina la media

aritmética, estos resultados se comparan con uniones soldadas que no tienen discontinuidades que se
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especifica en el procedimiento de soldadura calificado, identificando el porcentaje de reducciéon de

resistencia tensil con diferentes tamanos de inclusiones de escoria.

4. SIMULACION

Los resultados obtenidos en el laboratorio se deben validar mediante simulacién, verificando que
son correctos y extrapolando a mas dimensiones de inclusiones de escoria para obtener una curva de
reduccion de resistencia mecanica de las probetas con discontinuidades. El software utilizado es ANSYS
Workbench 16.1. El criterio de falla (Maximum equivalent plastic strain) es el 17% (Gao, Krishnamurthy,

Tandon, y Arumugam, 2013).

Se considera un material bilineal 1sotropico (ASTM A36) con un limite de fluencia 36000 psi. (ASTM
INTERNATIONAL, 2014) y un médulo tangente de 1,45 + E9 segtn la base de datos de ANSYS
(Gastro y Serrano, 2016).

La geometria de las discontinuidades en las probetas se importa desde Solidworks en .step. La malla
creada para la simulacion es por default del software con configuraciéon en el cordén de soldadura y en

los defectos internos para garantizar resultados exactos.

Las condiciones de borde para la simulacién constan de un extremo de la probeta anclado y el otro con

libre movimiento con una sobredimension de elongacion (5cm) para visualizar la fractura del cordon.

El desarrollo de la simulacién se realiza en la interfaz LSDYNA vy los resultados graficos y numéricos se

visualiza mediante la interfaz LSDYNA LS-PrePost4.2 Beta.
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Para las inclusiones de escoria aisladas se tiene 4 probetas con cada dimensién (1, 3 y 5mm) denominadas

[{3H)

ISIx-Ty, donde x representa la dimension de cada inclusiéon y “y” representa el nimero de probeta. Los

resultados obtenidos en el laboratorio se muestran en la Tabla 1.

Tabla 1. Resultados del ensayo de traccién realizado a las probetas con ISI.

Id.

ISI11-T1
ISI1-T2
ISI1-T3
ISI1-T4
ISI3-T1
ISI3-T2
ISI3-T3
ISI3-T4
ISI15-T1
ISI15-T2
IS15-T3
IS15-T4

Ancho
promedio
mm
26,15
26,24
27,01
26,81
26,85
26,63
26,00
26,09
26,30
25,89
25,96
25,88

Espesor
Promedio
mm
11,38
11,95
11,58
11,40
12,15
11,53
11,67
11,53
11,68
11,35
11,48
11,69

Carga
maxima
registrada
Ibf
29751
31446
31415
30745
32564
30697
30335
30121
28140
27146
27208
27714

Resistencia
ala
traccion

ksi
64,50
64,70
64,80
64,90
64,40
64,50
64,50
64,60
59,10
59,60
58,90
59,10

Resistencia
promedio

ksi

64,73

64,50

59,18

Coef. de
Variacion

%

0,26

0,13

0,50

Fuente: (Castro y Serrano, 2016).

Laresistencia ala traccion en las probetas con inclusiones de escoria de 1 y 3 mm. No representa variacion

en comparacion con la probeta sin discontinuidades (64 Ksi del WPS), mientras que las probetas con

5mm. de inclusion de escoria se reduce de 64Ksi a 59 Ksi.
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Para las inclusiones de escoria alargadas se tiene 4 probetas con una longitud de alambre de tungsteno
de 1 in (25mm). Los resultados obtenidos en el laboratorio se muestran en la Tabla 2.

Tabla 2. Resultados del ensayo de traccién realizado a las probetas con ISI.

Ancho Espesor n? éa):i?:la Re5|ast|2nC|a Resistencia Coef. de
Id. promedio Promedio registrada  traccion promedio  Variacién
mm mm Ibf ksi ksi %
ESI25-T1 25,76 11,88 23765 50,10
ESI25-T2 25,46 11,76 23112 49,80
49,98 0,41
ESI25-T3 26,16 11,65 23525 49,80
ESI25-T4 26,12 11,48 23332 50,20

Fuente: (Castro y Serrano, 2016).

La resistencia a la traccién en las probetas con inclusiones de escoria alargadas tiene una resistencia a
la traccion de 49 Ksi. Que reduce considerablemente la resistencia mecanica de 64 Ksi de una probeta

sin discontinuidades.

Estos resultados del laboratorio se compararan con la simulacién y se determina que el error es menor al
5%. Esto indica que se pueden extrapolar mas dimensiones de ISIs (3, 5, 7 y 9 mm) dentro del software
para determinar su comportamiento y determinar la curva de influencia del tamaio de las ISIs en la

resistencia mecanica. La fractura simulada se muestra en el Figura 7 de algunas muestras.
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Figura 7. Simulaciéon ESI (9 y 1mm respectivamente). Fuente: (Castro y Serrano, 2016).

La fractura de la ISI de 9mm empieza en la discontinuidad, mientras que la fractura de una ISI de Imm

se produce en el cambio de seccion de la sobremonta del cordén de soldadura.

La curva de influencia del tamano de las ISIs en la resistencia tensil se indican en el Grafico 3.
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Grafico 3. Esfuerzo vs Medida de ISls. Fuente: (Castro y Serrano, 2016).
A medida que el tamano de las ISIs aumenta la resistencia disminuye.

Para las ESIs se compara los resultados obtenidos en el laboratorio (con una longitud de 1in. de inclusion
de escoria alargada) con la simulacién y la misma longitud de ESIs obteniendo un error menor al 4%.

Con estos resultados se extrapola a mas dimensiones de ESIs en la simulacién (25, 24, 14, 8 y 2 mm.)

La fractura de una ESI de 25 mm y de 2mm se muestra en el Figura 8.

Fringe Lew:
0.000e+0C
0.000e+0¢
0.000e+0C
0.000e+0C
0.000e+0C
0.000e+0C
0.000e+0C
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Figura 8a. Fractura de las probetas con ESls (25 y 2mm respectivamente). Fuente: (Castro y Serrano, 2016).
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Figura 8b. Fractura de las probetas con ESlIs (25 y 2mm respectivamente). Fuente: (Castro y Serrano, 2016).

A medida que aumenta el tamafio de una inclusiéon alargada la resistencia a la tracciéon se reduce

considerablemente (Grafico 4).

Grafico 4. Esfuerzo vs Medida de ESls. Fuente: (Castro y Serrano, 2016).
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6. CONCLUSIONES

Al comparar los ensayos realizados en el laboratorio con los resultados obtenidos en las simulaciones
tienen un error maximo al 5%, permitiendo extrapolar més dimensiones de inclusiones de escoria en

la simulacién y obtener la curva de influencia del tamano de las ISIs y ESIs en la resistencia mecénica.

Una inclusion aislada es permitida en un proceso de soldadura hasta una dimensién de 3mm. segin
al Norma API 1104, el estudio fundamente que con una inclusién de escoria de 3mm no reduce la

resistencia tensil de una junta soldada.

Inclusiones aisladas de 5, 7 y 9 mm de dimensién representan una caida de la resistencia mecanica de 10,
24% y 38% respectivamente, en comparacién con los 64 Ksi de la probeta ensayada sin discontinuidades,
lo cual afectara considerablemente a juntas soldadas y debiendo desechar el proceso de soldadura y

catalogar como defecto dicha discontinuidad.

Las inclusiones alargadas son aceptables hasta un 8% de longitud de una inclusion respecto a la longitud

del cordon de soldadura (2mm respecto a 25mm) que no reduce la resistencia mecanica.

Con mayores longitudes de inclusiones alargadas se reduce la resistencia a la traccion segtn el Grafico 4,
sise tiene una inclusion alargada que corresponde al 100% de longitud en comparacién con la dimension

del cordén de soldadura se reduce un 27% la resistencia mecanica.

Este tipo de estudio contribuye al técnico encargado para realizar un control de calidad en las pegas
de tuberias de transporte de oleoducto, dando una idea de cual es la reduccion de resistencia mecanica
segin el tamafio de inclusion encontrada en el interior de la soldadura. Permitiendo decidir si se debe

reconstruir la pega de tuberia o se debe aceptar en base a un fundamento técnico-cientifico.
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RESUMEN

La innovacién es fundamental para conseguir el éxito y la competitividad en cualquier empresa, y hace
posible que ésta pueda responder a los cambios del entorno manteniendo una posiciéon competitiva. El
éxito al implantar una estrategia de innovacién en una organizacién dependerad de varios factores: el
ciclo econémico, las cinco fuerzas de Porter, el mercado, etc. y sobre todo los recursos humanos de la

empresa.

Cuando se pretende incluir la innovaciéon como estrategia empresarial, los recursos humanos seran la
clave para conseguirlo. La mezcla exacta de liderazgo, cultura, comportamiento organizativo, estructura

jerarquica, etc. conllevara a considerar la innovacién como la principal estrategia de la empresa.

PALABRAS CLAVE

Estrategia, Liderazgo, Cultura empresarial, Innovacion.
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ABSTRACT

Innovation s essential to achieve success and competitiveness in any company and makes it possible for it to respond to
changes in the environment while maintaining a competitive position. Success in implementing an innovation strategy in an
organization will depend on several factors: the economic cycle, Porter’s five forces, the market, etc. and above all the human

resources of the company.

When it ts intended to include innovation as a business strategy, human resources will be the key to achieving it. The exact
mix of leadership, culture, organizational behavioy, hierarchical structure, etc. It will lead to consider innovation as the main

strategy of the company.

KEYWORDS

Strategy, Leadership, Business Culture, Innovation.
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1. INTRODUCCION

Actualmente coexisten diversas estrategias empresariales: producto de mayor calidad, diferente, liderazgo
en costes, rapidez en plazos de entrega, reduccion de precios de venta, etc. Pero parece ser que queda
aparcada una de las mejores estrategias existentes: “ser el mas innovador”, y esto supone una gran
contradiccion. La logica induce a pensar que en un mercado en el que las sociedades ofertan productos/
servicios/procesos similares, la innovaciéon no es un simple valor afiadido, sino un factor imprescindible

para competir.

La légica induce a pensar que en un mercado en el que las sociedades ofertan productos/servicios/

procesos similares, la innovacién no es un simple valor afadido, sino un factor imprescindible para
competir.

Las empresas mas exitosas demuestran la importancia de “ser el mas innovador”. Ello no solo significa
innovar en producto, sino significa innovar en producto, en proceso (de produccioén, de distribucion,
etc.), en la estrategia, en los servicios, en la comercializacion... Es decir, ser innovador implica anhelar dia

a dia ser mejor y diferente del resto, lo cual conlleva a desafiar las reglas del juego y a convertirse en lider.

Los dirigentes de la mayoria de pymes piensan que implantar la innovaciéon como estrategia empresarial
es solo tarea de grandes empresas, y esta premisa debe cambiar. ;Por qué no plantearse que las grandes

y exitosas companias estan en la cima empresarial debido a que en su dia decidieron innovar?

2. DESARROLLO

El hecho de que una empresa decida optar por una estrategia innovadora esta avalado por multitud de
motivos. Ahora bien, son muchas las dificultades que deberan superar para implantarla, destacando

principalmente los entresijos asociados a los recursos humanos.
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¢QUE MOTIVOS AVALAN OPTAR POR “SER EL MAS
INNOVADOR”?

El mercado exige innovacion, productos y procesos
mejorados, y respuestas a sus problemas.

Las nuevas tecnologias facilitan el acceso a la innovacion
y por tanto, a la mejora.

Los mercados son mas competitivos y los productos
tienden a no diferenciarse.

Ayuda a mejorar la eficiencia reduciendo costes a largo
plazo.

Relacion directa entre innovacion y resultados financieros.

¢ QUE DIFICULTADES TENDREMOS QUE SUPERAR
PARA CONSEGUIRLO?

Presion por los resultados a corto plazo.

La innovacion requiere un cambio en la cultura de la
organizacion.

La solucion de los problemas diarios no permite innovar.
Innovar implica tiempo y recursos.

No existe certeza absoluta sobre las necesidades del
mercado.

Falta de formacion.

Necesidad de liderazgo proactivo.

Para “ser el mas innovador” es fundamental unir la innovacién con la estrategia empresarial y ello

significa organizar, dirigir y coordinar los recursos humanos y econémicos, con el fin de generar nuevos

conocimientos e ideas que permitan obtener nuevos y/o mejores productos, procesos y servicios.

Si bien es cierto que se considera que los recursos econémicos son importantes y necesarios, los factores

criticos dependeran sobretodo de los recursos humanos. Concretamente, es fundamental trabajar 3

aspectos asociados a los recursos humanos:

Figura 1. Pilares fundamentales de éxito en la estrategia de innovacion.

LIDERAZGO CULTURA

Las empresas con culturas innovadoras
tienden a reforzar, incentivar y
reconocer los comportamientos

innovadores del personal interno. A su

vez, las acciones innovadoras de éstos

tienden a reforzar la cultura innovadora.

Es fundamental que el lider crea en
la innovacién como factor clave de
la competitividad, y que éste consiga
transmitir la necesidad e importancia de
innovar.

Aspectos como la motivacién
del personal, la orientacion y la
capacidad de afrontar cambios son
fundamentales.

Se pretende que el maximo nimero de
ideas existentes en las organizaciones
puedan traducirse en innovaciones
reales.

ESTRUCTURA

Las estructuras menos jerarquicas
conceden mayor libertad de accion
y de decision a las personas, por
tanto suelen ser mas adecuadas para
innovar.

Funcionan bien las estructuras cuya
razén de ser es la innovacién o el
trabajo por proyectos.

Se trabaja con equipos
pluridisciplinares de expertos.
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LIDERAZGO CULTURA ESTRUCTURA
RRHH

Todo el personal interno debe ser
participe de la cultura de innovacion.

La realizacién de actividades rutinarias
en un entorno caracterizado por
multiples acciones urgentes no es el
mejor de los escenarios para generar y
desarrollar innovacion.

La asignacién de recursos es
fundamental, y un recurso importante
es el tiempo. Gestionar los recursos
para que el personal pueda dedicar
horas a ideas innovadores, puede
resultar muy positivo.

2.1.PLAN DE ACTUACION

Cuando el objetivo de una empresa sea “ser el mas innovador” no sélo debera tener en cuenta la
metodologia necesaria para implantar una estrategia empresarial determinada, sino que ademas debera

aunarlo con la mezcla exacta de liderazgo, cultura y estructura.
ANALISIS INTERNO Y EXTERNO

El primer paso en el camino hacia la innovacién consiste en una etapa de andlisis, tanto externo como
interno. La innovacién puede tener su origen tanto en el entorno como en el interior de la empresa, por
lo que es importante conocer el entorno donde dicha innovacién puede aportar valor, asi como estudiar

las fortalezas internas que haran posible que dicha innovacién surja.

La innovacién puede tener su origen tanto en el entorno como en el interior de la empresa, por lo que es

importante conocer el entorno donde dicha innovacién puede aportar valor.
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La generacion de la innovacién se distribuye entre distintos agentes: empresas, clientes, proveedores,
etc. Por tanto, es importante estudiar qué papel juega la empresa entre dichos agentes y cual es la mejor

posicién para generar una corriente innovadora.

Internamente es fundamental estudiar la capacidad innovadora, asi como las fortalezas y las debilidades

que caracterizan a la organizacion.

En esta primera etapa, el papel del lider de la empresa sera fundamental, pues éste debera estar

convencido y creer en la innovacién, amén de transmitir la importancia de ésta al resto del personal.

DESARROLLO Y GESTION DE IDEAS

Esta segunda etapa se basa en el desarrollo y la gestion de ideas, y para ello sera necesario que exista una
cultura empresarial propicia a la innovacion, en la cual se incentiven y se reconozcan los comportamientos
innovadores. De esta forma se conseguira obtener el maximo rendimiento de las habilidades individuales

de cada persona.

Dentro de esta etapa deberan realizarse diversas subtareas destacando las siguientes:

GESTION DE LA INNOVACION

El dltimo paso es la propia gestion de la innovacién y para ello sera fundamental una estructura
jerarquica basada en equipos pluridisciplinares que permita libertad de accién y decision. Asimismo,
debera promoverse el uso de herramientas como: brainstorming, reingenieria de procesos, prospectiva

tecnologica, etc.

2.3.CASO

Pensemos en las empresas lideres de cada sector. jPor qué han llegado a la cima? Sin ninguna duda,

porque eligieron “ser el mas innovador”, de una forma u otra, pero siempre siendo lideres. Son muchos
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los casos de éxito de estrategias innovadoras: en alimentaciéon marcas blancas de calidad y relaciones
simbidticas con proveedores; en muebles optar por disefio y funcionalidad con precios bajos; en moda
elevada rotacién de prendas, disefio y reduccién de costes de produccion; en el mundo del espectaculo

la unién del circo con otros géneros artisticos; etc.

3. CONCLUSIONES

Implantar una estrategia empresarial basada en la innovacién permitira a las empresas ser mas
competitivas y rentables. Para conseguirlo es fundamental el papel de los recursos humanos, pues de

ellos va a depender el éxito o fracaso en la consecucién del objetivo “ser el mas innovador”.

En resumen, la capacidad de innovacién de las empresas dependera fundamentalmente de la habilidad
para desarrollar y potenciar ciertas competencias internas. De hecho, los recursos humanos pueden

considerarse como un “socio estratégico” para implantar una estrategia de innovacién.

Los recursos humanos pueden considerarse como un “socio estratégico” para implantar una estrategia

de innovacion.
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RESUMEN

El desarrollo de proyectos innovadores aumenta la competitividad y calidad de las empresas, y dado
que en la mayoria de las ocasiones el impedimento para ejecutar estos proyectos es la financiacion de los

mismos, el Estado invierte continuamente en el fomento de este tipo de actividades.

En este articulo se realiza una breve descripcién de las Politicas de Fomento de la I+D+1 existentes,

mostrando la importancia de las mismas para el crecimiento de las empresas.

PALABRAS CLAVE
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ABSTRACT

The development of innovative projects increases the competitiveness and quality of companies, and since in most cases
the impediment to execule these projects is their financing, the State continually invests in the promotion of these types of

actiities.

This article gives a brief description of the Policies for the Promotion of existing RE D&, showing thewr importance for

the growth of companies.
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1. INTRODUCCION

Actualmente Espafia presenta un considerable retraso con respecto a la UE en materia de I+D+1 y
ademas, nuestro pais se encuentra muy retrasado en la mayoria de los indicadores asociados a la Sociedad
de la Informacién, debilidades que condicionan la competitividad de la economia y la fortaleza de su

crecimiento.

Esporello, que las estrategias relacionadas con el fomento de las politicas cientificas ligadas a la promociéon
de la investigacion, el desarrollo y la innovacion, adquieren dia a dia mayor importancia, convirtiéndose
en un asunto prioritario a tratar para la mejora de la situacién econémica y social de Espaiia. Por tanto,
parece existir un consenso generalizado que implica a la I+D+1 como uno de los pilares fundamentales

para mantener y aumentar el crecimiento, la productividad y el bienestar de nuestra sociedad.

Parece existir un consenso generalizado que implica a la I+D+i como uno de los pilares fundamentales

para mantener y aumentar el crecimiento, la productividad y el bienestar de nuestra sociedad.

2. DESARROLLO

Dado que la inversién en I+D+i, supone uno de los principales objetivos para fortalecer el crecimiento y
aumentar la competitividad de las empresas, el Estado presenta anualmente politicas de fomento de las

inversiones, las cuales se detallan a continuacion:
Ley de Ciencia

El 12 de mayo de 2011 se aprobd la Ley 14/2011 de la Ciencia, la Tecnologia y la Innovacion. La
elaboracién de esta ley fue un compromiso del Gobierno, que el anterior Ministerio de Ciencia e
Innovacién realizé gracias a la colaboracion de todos los agentes implicados en el Sistema de I+D+1 de

nuestro pais.
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La Ley de la Ciencia, la Tecnologia y la Innovacién derogala Ley de Investigacion Cientifica y Tecnologica
de 1986, estableciendo un marco general para el fomento y la coordinacién de la investigacion cientifica
y técnica con el fin de contribuir al desarrollo sostenible y al bienestar social mediante la generacién y

difusiéon del conocimiento y la innovacién.
Estrategia Espaiiola de Ciencia y Tecnologia y de Innovacién 2013-2020 (EECTInn)

Responde a una visién general del Sistema y define tanto los grandes objetivos a alcanzar como los
ambitos de actuacién de las Administraciones Publicas durante el periodo de vigencia de la misma;
sin embargo, no contempla los instrumentos especificamente disefiados para la consecucion de dichos
objetivos, los cuales seran objeto de desarrollo en los correspondientes planes de investigacion cientifica

y técnica y de innovacion.
Plan Estatal de investigacion cientifica y técnicay de innovacion 2013-2016

Permite afrontar de forma simultanea y continua el disefio de las actuaciones destinadas al fomento
y coordinaciéon del proceso de [+D+I, que comprende desde la generacion de las ideas hasta su
incorporacién al mercado en forma de nuevos productos y/o procesos, mejorando la calidad de vida, el
bienestar de la ciudadania y contribuyendo al desarrollo econémico. Esta dirigido a todos los agentes del
Sistema Espanol de Ciencia, Tecnologia e Innovacion responsables de: (a) la ejecucion de las actividades
de I+D++I; (b) la gestion de las actividades de I+D+I; y (c) la prestacion de servicios de I+D+I para el

progreso cientifico, tecnologico y la innovacién del conjunto de la sociedad y la economia espafiolas.
Programa Marco de la UE

El Programa Marco es la principal iniciativa comunitaria de fomento y apoyo a la I+D en la Unién
Europea, teniendo como principal objetivo la mejora de la competitividad mediante la financiacién

fundamentalmente de actividades de investigacion, desarrollo tecnoldgico, demostraciéon e innovacién

461



Ed. 32.Vol. 8 N.° 4. Diciembre 2019-Marzo 2020
DOI: http://doi.org/10.17993/3ctecno/2019.v8n4e32.43-51

en régimen de colaboracion transnacional entre empresas e instituciones de investigacion pertenecientes
tanto alos paises de la Union Europea y Estados Asociados como de terceros paises. Ademas, presta apoyo
financiero a la mejora y coordinacion de las infraestructuras de investigaciéon europeas, a la promocion y
formacion del personal investigador, la investigacion basica y, especialmente a partir del actual VII PM,
a la coordinacion de los programas nacionales de I+D y a la puesta en funcionamiento de plataformas
tecnologicas europeas (PTEs), concebidas para promover agendas estratégicas de investigaciéon en

sectores clave con el concurso de todos los actores implicados.

El Centro para el Desarrollo Tecnolégico Industrial (CDTI) estd muy involucrado en esta iniciativa,
tanto que participa activamente en los comités de gestion correspondientes, defendiendo los intereses
nacionales y fomentando la participaciéon espanola mediante acciones de promocion realizadas en
coordinacién con otras entidades, asi como facilitando apoyo financiero en la fase de preparacion de las

propuestas.

En el ambito nacional el CDTT cuenta con diversos instrumentos para la financiaciéon de proyectos de

I+D+1y de creacion y consolidacion de empresas de base tecnologica.
Deducciones Fiscales por I+D+:

Son una ayuda en forma de deduccion fiscal que se aplica en el Impuesto de Sociedades y que van
destinadas a empresas que estan invirtiendo en investigacién, desarrollo e innovacién. Esta ayuda esta

regulada por el RD 1432/2003.
Frente a otras técnicas de fomento las deducciones fiscales presentan las siguientes ventajas:

* Tienen unos efectos econémicos equiparables a los de la subvencién, pero no tributan.

* Laaplicacion eslibre y general al no estar sometido a concurrencia competitiva con un presupuesto

predefinido.
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* La deduccioén fiscal es proporcional a las actividades de I+D+i desarrolladas. Ademas se pueden

aplicar hasta en 18 afios.

3. PLAN DE ACTUACION

Todo empresario que se precie tiene como objetivo el crecimiento y superacién constante, y como se
ha demostrado en multitud de estudios y articulos relacionados, las inversiones en I+D+i, suponen un
inicio clave para aumentar la competitividad empresarial alcanzando el liderazgo entre las empresas del
sector. Como se muestra en la siguiente imagen las necesidades de los clientes han tenido una evolucién

constante desde los afios 80.

Innovacion

Calidad Calidad Calidad
Costes Costes Costes Costes
1980-1990 1991-2000 2001-2010 2011-2020

Tabla 1. Los factores criticos de competitividad a lo largo del tiempo. Fuente: elaboracion propia.

En la mayoria de los casos es dificil iniciarse en este tipo de actividades, dado que un proyecto muy
ambicioso supone una elevada inversién econémica, que en muchos casos es dificil de abordar con
recursos propios de la empresa. Es por ello por lo que gracias a las politicas de fomento de la I+D++1, las
empresas pueden cumplir sus objetivos empresariales ayudandose de financiacién externa, como son las

subvenciones, los créditos blandos o las deducciones fiscales.

A la hora de abordar un proyecto de I+D+1 se deben cumplir unos pasos imprescindibles para lograr el

cumplimiento satisfactorio del proyecto.

Gracias a las politicas de fomento de la [+D+i, las empresas pueden cumplir sus objetivos empresariales

ayudandose de financiacién externa.
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3.1.CASO

Multitud de empresas buscan ser un ejemplo de referencia en su sector, y muchas de ellas buscan lograr
este proposito mediante el desarrollo de proyectos innovadores. Como se ha determinado en el plan de
actuacion es necesario realizar un analisis de la financiacién por I+D+i que ofrece el estado gracias a las

politicas de fomento existentes.

Para empresas que realizan continuamente proyectos de I+D+1, es especialmente recomendable la
obtencion de deducciones fiscales por la realizacion de estas actividades, dado que la deduccién obtenida

por un proyecto determinado ofrece financiacién para proyectos posteriores.

Si suponemos una empresa con los siguientes datos econdémicos:

Inversién en el proyecto en |+D 250.000,00 €

Inversién en el proyecto en It 50.000,00 €

Media de la deduccion en |+D de los 2 afios anteriores 30.000,00 €
Subvencidn para la financiacién del proyecto 10.000,00 €

La deduccién obtenida con este ejemplo seria de 103.170,00 €. Y esta cantidad, podria ser utilizada para

la financiacién de otros proyectos innovadores.

4. CONCLUSIONES

Dado que la realizacién de proyectos innovadores mejora la calidad de las empresas, en los presupuestos
nacionales se pretende mantener y aumentar las politicas de fomento de estas actividades con el fin de

que las empresas se beneficien de ellas logrando un crecimiento econémico constante.
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RESUMEN

Lean y Seis Sigma son herramientas poderosas que por si solas ofrecen lograr objetivos valiosos para
la organizacién, pero integrarlas puede resultar mas beneficioso para la organizaciéon ya que las
herramientas y técnicas se complementan entre si, lo que nos permiten encontrar la mejor solucién al

problema planteado.

PALABRAS CLAVE

Lean manufacturing, Seis sigma, Integracion, Estrategias.

ABSTRACT

Lean and Six Sigma are powerful tools that by themselves offer to achieve valuable objectives for the organization but
integrating them can be more beneficial for the organization since the tools and techniques complement each other; allowing

us to_find the best solution to the problem posed.

KEYWORDS

Lean manufacturing, Six sigma, Integration, Strategies.
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1. INTRODUCCION

Las Pymes son valoradas por su papel importante en el sustento de la mayoria de las economias nacionales.
Sin embargo, muchas de ellas son vulnerables ya que operan en sectores en los que hay pocas barreras

para nuevos operadores y en los que tienen poco poder con respecto a sus proveedores.

En la actualidad cada vez mas pymes estan adoptando estrategias de competitividad implementando
proyectos de mejora continua pero muchas de ellas “requieren que los costes de implementaciéon y los
posteriores beneficios en la adopcién de estas metodologias puedan proyectar por adelantado antes de

que sean capaces de comprometerse”.

La necesidad de las empresas de ser competitivas y permanecer en un mercado cambiante las ha llevado
a implementar metodologias y herramientas con la finalidad de mejorar sus procesos, reducir sus costes
y mejorar la calidad en los productos/servicios ofrecidos. Sin embargo, casi siempre no es posible

identificar con claridad las prioridades y acciones que se deben tomar para administrar un proyecto.

Por ello, es necesario tomar en cuenta aquellas variables que pueden llevar a afectar el curso del proyecto
y sus resultados. Recordemos que dichas variables se han extraido del proyecto de investigacion sobre las
distintas metodologias de integracion, llevado a cabo por Proyecta Innovacion, de su posterior analisis,
de la realizacion de una guia o pautas de integracion y la posterior validacién por parte de un panel de

expertos, a continuacién desarrollamos los factores criticos de dicha implementacion.

Cada vez mas pymes estan adoptando estrategias de competitividad implementando proyectos de
mejora continua pero muchas de ellas “requieren que los costes de implementacién y los posteriores

beneficios en la adopcién de estas metodologias puedan proyectar por adelantado antes de que sean

capaces de comprometerse”
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2.FACTORES CRITICOS PARA EL DESARROLLO DE LA METODOLOGIA
2.1. IDENTIFICACION DE PROYECTO

Al plantear un nuevo proyecto este debe estar alineado con las necesidades del negocio, misioén, vision
y objetivos que la empresa contempla. Ademas se debe dar una estructura y secuencia detallada de las

actividades, fases y resultados esperados del proyecto.

Debe ser un proceso formal en el cual las ideas sobre aquello que debe ser mejorado son clasificadas y

convertidas en parametros criticos que representan los requerimientos del cliente.

Para poner en practica cualquier proyecto de mejora de la productividad una empresa debe tener una

vision clara, estrategia en la prevision de costes y la duracion probable del proyecto.

2.2. LIDERAZGO

El espiritu de liderazgo fuerte y apoyo a la gestion es la piedra angular para el éxito de la implementacion
de una idea en la organizaciéon. Las empresas deben albergar rasgos de liderazgo fuertes capaces de

exhibir excelentes estilos de gestion de proyectos.

El liderazgo debe capacitar, motivar y recompensar a los equipos que participan en actividades que

requieren estilos que son contrarias a las suyas (adaptacion frente a innovacion).

2.3. ENTRENAMIENTO Y CAPACITACION DE RECURSO HUMANO

La empresas que invierten en formacién tienen mas posibilidades de triunfar que aquellas que no lo hacen.
Se debera entrenar a los miembros del equipo y empleado clave en temas como Lean Manufacturing,
Seis Sigma y Kaizen. Otro punto importante es definir la estructura de entrenamiento (Black Belt,
Green Belt, etc.) para el desenvolvimiento del proyecto y sobretodo respetarla para que se tome en serio

la metodologia.
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El objetivo debe ser transformar a las personas en los activos de conocimiento en las areas de analisis de
causa raiz, la resoluciéon de problemas innovadores y mejoras en los procesos para que puedan aportar

valor a la organizacion.

2.4, COMPROMISO DE LA ALTA DIRECCION

Se sabe que todo proyecto que no cuenta con el soporte de la Gerencia esta destinado al fracaso. Se
requiere que este compromiso se vea reflejado en una serie de acciones y que su apoyo sea consistente y
visible. Debera asegurar la conexién entre las estrategias corporativas y Lean Seis Sigma, ademas de dar
soporte en cuanto a recursos, acceso a informacion, presencia en reuniones y revisiones periédicas para

asegurar y verificar el progreso del proyecto.

2.5. CULTURA ORGANIZACIONAL

La creacién de una cultura organizacional de apoyo es una plataforma esencial para la implementacién
del sistema LSS. Es altamente deseable tener cierto grado de habilidades comunicacién, enfoque a largo

plazo y un equipo estratégico para poder poner en practica cualquier iniciativa.

Es por ello porlo que el equipo consultor y los participantes del equipo involucrado entiendan el proposito

de la implementacion, asi como el contexto y la cultura de la organizacion.

2.6. ENFOQUE EN EL CLIENTE

Las empresas que estan enfocadas en la conservacion conocen las expectativas de sus clientes con respecto
a sus productos y servicios, esto les permite cumplir in problemas sus promesas. Estas expectativas se
dividen en dos categorias “Expectativas de rendimiento” las cuales son objetivas y medibles, “Expectativas

de percepcion”, subjetivas y dificiles de medir y por tltimo “Expectativas de resultado”.
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3. CONCLUSIONES

Muchas empresas y organizaciones, sobre todo pymes, fracasan en las implementaciones de Lean Six

Sigma al no ser capaces de identificar los factores criticos para el desarrollo de la metodologia.

A veces lo obvio, por elemental, sabido e incontestable, no es analizado dejando de ser un elemento
de entrada necesario para el desarrollo de la metodologia. Una metodologia errénea, una mala base,
por mucha experiencia y conocimiento que tenga el experto en el desarrollo, dificilmente nos llevara a

buenos resultados, siendo la causa de muchos de los fracasos analizados.

El fracaso en las implementaciones de Lean Six Sigma, se debe a la incapacidad de identificar los factores

criticos para el desarrollo de la metodologia.
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RESUMEN

Infoxicacién es la palabra que resume la realidad de la mayoria de las entidades. Tenemos exceso de
informacién (tanto interna como externa) y esta informacién, aunque es muy necesaria, muchas veces
es de baja calidad y nos limita. La informacién sobre tecnologia, competencia, entorno o la informacién
a nivel comercial (clientes, proveedores, mercados...) es absolutamente ineludible para tomar decisiones
estratégicas y para poder anticiparnos a los hechos. Hablamos de anticiparnos para aprovechar los
nuevos nichos y oportunidades de mercado y anticiparnos para acceder a soluciones que nos hagan mas
competitivos en el sector. Sin embargo, lo que es realmente complejo es orquestar de forma 6ptima la
bisqueda, recogida, analisis y puesta en valor de esta informacion. Con la revolucioén tecnologica de la
ultima década tenemos una cantidad ingente de informacion que nos abre muchas posibilidades, pero

que también nos colapsa por la falta de tiempo y recursos.

PALABRAS CLAVE

Inteligencia competitiva, Vigilancia estratégica, Vigilancia tecnoldgica, Tecnologia, Innovacion.
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ABSTRACT

Infoxication is the word that summarizes the reality of most entities. We have excess information (both internal and external)
and this information, although it s very necessary, is often of poor quality and limuts us. Information on technology,
competition, environment or information at the commercial level (customers, suppliers, markets ...) is unavoidable to make
strategic decisions and lo be able to anticipate the facts. We talk about anticipating taking advantage of new niches and
market opportunities and anticipate accessing solutions that make us more competitive in the sector. However, what is complex
is lo optimally orchestrate the search, collection, analysis and enhancement of this information. With the technological
revolution of the last decade we have a huge amount of information that opens many possibilities, but also collapses us due

to the lack of time and resources.

KEYWORDS

Competitive intelligence, Strategic surveillance, Technological surveillance, Technology, Innovation.
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1. INTRODUCCION

En las bases de datos publicas y grandes repositorios se almacena un volumen inmenso de datos,

informaciones y conocimientos de un valor sustancial para nuestra empresa.
cQué es la vigilancia tecnologica y la inteligencia competitiva?
La norma UNE 166006:2011 define:

* Inteligencia competitiva: “proceso ético y sistematico de recoleccién y analisis de informacién
acerca del ambiente de negocios, de los competidores y de la propia organizacién, y comunicacién

de su significado e implicaciones destinada a la toma de decisiones”.

* Vigilancia tecnoldgica: “proceso organizado, selectivo y permanente, de captar informacién
del exterior y de la propia organizacion sobre ciencia y tecnologia, seleccionarla, analizarla,
difundirla y comunicarla, para convertirla en conocimiento para tomar decisiones con menor

riesgo y poder anticiparse a los cambios”.

Es decir, contar con un sistema de vigilancia o de inteligencia competitiva cosiste en hablar de un proceso
activo, sistematico y focalizado de recoleccion y analisis de informacion, tanto a nivel interno como

externo, con objeto de ayudarnos en la toma de decisiones estratégicas.

Cabe destacar la diferencia entre los conceptos de inteligencia y vigilancia que muchas veces se confunden.
La vigilancia nos alerta y nos ayuda a saber qué esta pasando en el entorno. La inteligencia competitiva
parte del conocimiento del entorno, lo cual implica poder adelantarse a los cambios. La inteligencia
supone avanzar un poco mas para mantener una actitud activa y no esperar a ver déonde se producen los

cambios. Consiste en buscar activamente las oportunidades.

Cuando hablamos de que es necesario trabajar en un sistema de vigilancia estratégica (inicialmente

vigilancia para acabar con un sistema de inteligencia) nos referimos a establecer un sistema de vigilancia
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personalizado que nos ayude a anticiparnos y que nos ofrezca una imagen dinamica de la tecnologia, la

competencia, el entorno y el escenario comercial.

Sin embargo nosotros creemos en un sistema de vigilancia mas amplio que comprenda ademas de
los avances del estado de la técnica (vigilancia tecnologica), un analisis de los competidores actuales y
potenciales (vigilancia competitiva), un analisis de nuestros clientes, proveedores y mercados (vigilancia
comercial) y del conjunto de aspectos que configuran el marco de actuacién de la empresa como la
legislacion, el medioambiente o la economia (vigilancia del entorno). Por lo tanto, el sistema de vigilancia

a su vez debe integrar:

VIGILANCIA TECNOLOGICA VIGILANCIA COMPETITIVA

(informacion de caracter técnico y (competidores actuales y potenciales)
cientifico)

VIGILANCIA

ESTRATEGICA

VIGILANCIA DEL ENTORNO
VIGILANCIA COMERCIAL (legislacion, normativas, economia,

(clientes, proveedores, mercados...) medioambiente...)

Figura 1. Sistema de vigilancia estratégica. Fuente: elaboracion propia.
(Qué aporta la vigilancia estratégica a la innovacion?

Mediante su sistema de vigilancia estratégica una empresa es capaz de identificar y monitorizar las

tendencias en la cadena de valor de sus clientes, proveedores y entorno.

La vigilancia permite obtener informacion de valor estratégico de manera focalizada y continuada para
reducir el riesgo en la toma de decisiones. Nos ayuda a conocer qué tecnologias estan emergiendo y

desapareciendo, qué hace nuestra competencia o qué demandan nuestros clientes. Ademas puede ser
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una herramienta clave para identificar posibles aliados o socios tanto a nivel comercial como tecnologico

o productivo.

En definitiva lo que buscamos es conseguir informacién de gran valor para la empresa y que esta llegue

filtrada a las manos del equipo directivo encargado de tomar las decisiones estratégicas.

2. METODOLOGIA

¢Como es el proceso del sistema de vigilancia estratégica?

El primer paso consiste en identificar las necesidades de informacioén que tiene la empresa y los factores
criticos de vigilancia. Para ello nos tenemos que apoyar en la estrategia de la empresa y desplegarla

correctamente para identificar los retos y priorizarlos.

El segundo paso consiste en obtener la informacion y requiere previamente identificar las fuentes o tipos
de informacion relevantes y elegir los medios de acceso y seguimiento de la informacion. Para realizar la
bisqueda de informaciéon debemos establecer un sistema de bisqueda que revisaremos constantemente

para seguir puliéndolo y alimentandolo.

Posteriormente esta informacién se debe analizar, se debe ampliar cuando sea necesario y debemos
hacerla llegar a las personas correspondientes para que finalmente puedan utilizarla en la toma de

decisiones.

Para realizar la busqueda de informacion debemos establecer un sistema de busqueda que revisaremos

constantemente para seguir puliéndolo y alimentédndolo.

66 |



Ed. 32.Vol. 8 N.° 4. Diciembre 2019-Marzo 2020
DOI: http://doi.org/10.17993/3ctecno/2019.v8n4e32.61-69

Identificar y analizar las
necesidades de la empresa
y los factores criticos de Obtener la informacién
vigilancia (segun la
estrategia)

OBTENER

ANALIZAR

Utilizar la informacion para Analizar, profundizar y poner
tomar decisiones en valor la informacion
estratégicas obtenida

Figura 2. Proceso del sistema de vigilancia estratégica. Fuente: elaboracion propia.

3. CONCLUSION

El aspecto mas importante es lograr que el sistema de vigilancia se focalice en las necesidades reales
de la empresa y que responda a lo que realmente queremos y necesitamos. Para ello es absolutamente
necesario construir un sistema de vigilancia personalizado que nos aporte informacién exclusiva para

nuestra cmpresa.

Otro factor critico sera lograr integrar el sistema de vigilancia en el funcionamiento de la empresa. Es

fundamental que se alimente el sistema, que se utilice la informacién y que se crea en él. Esto supone:
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Implicar a la
direccion

Analizar las
desviaciones y trabajar
en la mejora continua

Definir el equipo de
vigilancia y nombrar

del sistema un dinamizador

Desarrollar el manual
de vigilancia y los
procedimientos

Definir plazos y
objetivos

Figura 3. Integracion del sistema de vigilancia. Fuente: elaboracién propia.

No saber lo que estd ocurriendo fuera nos da “felicidad” en el corto plazo, puesto que nos evita retos
a superar, decisiones dificiles y situacion complicadas con las que lidiar, pero en cualquier caso esa

felicidad se vera diluida mas pronto que tarde.

Ser competitivos, sobrevivir, liderar, diferenciarse o innovar pasa por conocer muy bien lo que esta
b ) )
pasando y por anticiparnos a los acontecimientos para poder fijar el rumbo correcto de nuestro barco. Y

esto solo lo podemos hacer con un sistema de vigilancia estratégica que sea eficaz.

La diferenciacién nace al conocer muy bien lo que esté pasando y por anticiparse a los acontecimientos

para poder fijar el rumbo correcto de nuestro barco.
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