





J. Sustitucidn de importaciones,

PROYECTO

BIENES DeE CAPITAL

Por * Ing. NARIANO ANTOMIO BENAVIDES C.
Superintendente SEMA - C.D.T. ASTIM

ASTIN,
objetivo

EL Centro de Desarrollo Tecnoldgico C.D.T.

desde su creacién ha tenido como

principal, apoyar y desarrollar acciones que

impliquen la ulilizacidn de las tecnologias
basadas en Lz Ingenieria de diseno y fabricacidn,

as] como en L2 gestidn empresarial en general.

Gracias 3 la Oficina de Cooperacidn del SEMA, se
logrd obtener Cooperacidn Técnica de la Repdblica
Federal de Alesania, mediante la transferencia de

obteniéndose los  siguientes

tecnologia,
resul tados:

ACCIONES REGULARES

1. #Andlisis y solucidn de problesas especificos
de la industria en el subsector setalmecdnico
y del plistico.

2, Disedo y construccidn de equipos, weaquinas

PEYUBRES) dispositivos, herrasientas

especiales, troqueles moldes y piezas en general.

pediante el
diseno o rediseno de nuevos productos que 3 se
ver 2 peraitido el desarrollo de Llas

herramientss o Bienes de Capital, necesarios

4.

en la produccidn.

Acciones de investigacidn aplicada orientadas
a buscar soluciones propias a los problesas de
la industriz en convenio con Universidades
regionales, con la participacidn  de
estudiantes de dltimos anos de Ingenieria,

dirigidos por los Asesores del C.D.T. ASTIN.

Participacidn en la formacidn de técnicos en @
secdnica general, electricidad industrial y
administrativos del SEMA, wediante practicas
reales prograsadas en los diferentes proyectos
de Bienes de Capital que desarrolla el Centro.

De esta wmanera se logra incorporar al
estudiante enforss real y objetiva a los
diferentes procesos produc tivos y

adeinistrativos que maneja la industria.

Promover y realizar seminarios técnicos

especializados @ nivel regional y nacional,
orientados 2 mejorar Los procesos técmicos vy
administrativos existentes. Estos seminarios
son producto de La captacidn y apropiacidn de
tecnologias, asi como de las investigaciones
aplicadas que se han realizado en el C.D.T.

ASTIN.
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EMPRESAS METALMECANICAS EN AREAS DE GESTION
PATENTES,

DE LA INFORMACION TECNICA
Y PROCESOS DE PRODUCCION EN SERIES

- DISERO ADAFTACION Y REDISERO DE PRODUCTOS
- CONTROL DE LA CALIDAD

- DESAGREGACION TECHMOLOGICA

- AMALISIS DE LA FPRODUCCION
- FABRICACION Y REGISTRO TECNOLOGICOD

- PRUEBAS DE FUNCIONMAMIENTO Y REGISTRO

- IDENTIFICACION DE PRODUCTOS

- MERCADED
- ASESORIA Y ASISTENCIA TECNICA A LAS

- LICENCIAS,
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de nuevas tecnologias como ®

- "Perspectivas de La industria de Bienes de
Capital”.

- "La inforsdtica en los procesos industriales
CAD/CAM v robdtica”.

- "La importanica de la calidad en Llos
procesos metalmecdnicos”.

- "Hateriales  pldsticos v procesos de
transformacidn”.

- “Registro de la informecidn tdcnica en la

industria”.

ACCIONES REALIZADAS EN EL TRANSCURSO DEL ARO 1987

3. MAsesorar vy asistir espresas (talleres

setaleecdnicos pequenos Y sedianos)
seleccionadas como posibles fabricantes de

Bienes de Capital.

Se han hecho contactos
la capacidad y perspectivas de

prelisinares para
analizar
fabricacidn.

b. Contactos con los GII de las empresas
estatales coso ECOPETROL, ISA, C.V.C., ENCALI,
ANCHICAYA para conformar y estructurar el Plan
de Accidn que permitird *

- Establecer un comitd externo asesor del

proyecto.
- Definir banco de productos prioritarios.

sobre
desagreqacidn v registro de la tecnologia.

- Organizar jornadas tecnoldgicas

t. hsistenciz a la reunidn con el Ministro de

Minas y Energia con el objeto de conocer los
criterios y politicas del gobierno para la
craciod de los GII,

procedinientos que se deben sequir para la

asl como estudiar los

puesta en marcha de estos organismos.

d. Estudio y discusidn de los puntos scbre la

propiedad industrial, Llicencias, patentes y
Knou-How, contratacidn de personal técnico
calificado, expertos etc.

Para esto la Oficina de cooperacidn Técnica
del SEMA, ha escrito un docusento para que

dichos puntos sean sometidos a discusidn.

e. Diseno del modelo de una planta transformadora
de materiales pldsticos de desechos urbanos.
plastico

f. Investigacidn del mercado del

reciclado en cali.
9. Realizacidn de jornadas teorico-pricticas
sobre las caracteristicas de los principales
materiales pldsticos.
actualizado de

h. Conformar directorio

fabricantes.

i. Seleccion de las eampresas susceptibles de
fabricar Bienes de Capital.

j. Elaboracidn de diagndstica.

o,
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k. Instruir a2 los mieabros de los GII en todo Lo
realacionado con la filosofia, reglasentacidn,
organizacidn y funcionamiento.

L. Instruir sl personal ASTIN sobre aspectos de

o

proyectos,
sobre

hosologacidn, desagregacidn de
tecnologia de oferta y desanda vy
estrategias de ayuda 2 los GII.
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SUSTITUCION De
IMPORTACIONES

Por : Economista WAROLD DE LA CRUZ
fAsesor de espresas C.D.T. ASTIN

Constantesente se lee en los periddicos o se oye
y vé en las emisoras y televisidn, el cierre de
algunas eapresas debido al poco o ningdn mercado
que tienen sus productos. AL entrar 2 exasinar
detenidasente las posibles causas de ese cierre,
encontrasos que esos productos no han sefride
ningdn casbio en los dltisos ados, lo cual Llos
convierte en obsoletos y costosos.

paises esos  mismos
radicales o

otros

Sisultidneasente en
sufrido caabios
han desaparecido del contexto

productos han
definitivasente

aanufacturero.
Por otro Lado,
estatales y privadas importan anvaleente millares
partes y

un alto porcentaje de entidades
de ddlares en repuestos, piezas,
productos (edquinas).

Uno se pregunta icudntas de estas importaciones se
pueden fabricar en el pais?. JTenemos en el
mosento |2 capacidad tecnoldgicay, husana v
econdmica para hacerlo insediatasente?. Nos faltan
sedizmo
plazo? Los podresos hacer 3 wn largo plazo?.

pequenos ajustes, para elaborarlos al







c. Seleccionar esos productos de acuerdo con
volupen de
inicial de

tales como
facilidad

aspec tos
necesidades,
producirlos, etc.

d. Elaboracidn del registro de informacidn técnica
o ficha  tdcnica del producto y/o pieza.

e. Seleccidn de L3 empresa o taller que pueds
elaborar el  producto seleccionado.

f. Fabricacidn del prototipo - Evaluacidn vy
control de ese primer
produc to.

9. Contrato de fabricacidn.

LOS GRUPOS DE INTEGRACION CON LOS COMPRADORES
(6IC)

CORprasy

INDUSTRIA COLOMBIANA

Como anteriormente se comentd, las eapresas de
este sector econdmico, no estdn en su mayoria
cospletasente adecuadas para el programa de
sustitucidn de importaciones . Algunas, desde hace
un tiempo, han venido fabricando objetos con
especificaciones no wmuy estrictas en cuanto 3
calidad de materiales, tolerancias, periddo sinimo

de duracidn, etc.

Esto no quiere decir que no logrardn optimizar su
produccidn, 3 un corto, sediano o largo plazo.
Dentro de la misea estratesia de sustitucidn de
importaciones de bienes de capital, se sugiere la
integracidn de los espresarios

con los compradores en los |lamados grupos de
integracién con los compradores - GIC -, Estos
grupos deben existir al interior de cada espresa
con objeto de dar respuesta a las exigencias que

desanden en la fabricacidn de piezas y repuestos

| =
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Wo se trata necesariamente de crear nuevos puestos
de trabajo, pero si de eaplear nds gente, en la
sedida que aumente el factor de wso de uma
capacidad instalada en wn taller, (espresa), se
trata de crear La gestion del GIC. Mo es Lo mismo
disefar, elshorar prototipos, cospetir con
productos extranjeros, que fabricar elesentos de
facil manufactura o que norsalaente se han venido

haciendo sin sayores requerimientos de calidad.

En el arranque inicial de este prograsa se han

escogido algumas empresas entre las cuales
tenesos: Taller Fonseca, Industrias Lucena,
Rectificadora- Alesana, Taller Precisidn, Taller
Leunda,

Agroindustrial Ltda,Isafer, Taller Industrial
Europa, Electrosediciones Andinas, Industrias
Kluswann, Troqueles Industriales de colombia, y

Taller Mutibara.

En la sedida que el
incorporardn otras espresas,

programa avance se
hasta abarcar todes
los interesados en participar.

EL C.D.T. ASTIN Y LA SUSTITUCION DE INPORTACIOMES

Como es del conocimiento del habitual lector del
“INFORMADOR  TECMICO", el ASTIN coordina wm
proyecto de isportaciones de biemes de capital.
EL papel central de este proyecto es colaborarles
3 los GII de las espresas estatales en cuanto 2 se

organizacidn, puesta en marcha, selecidn de
productos, seleccidn de fabricantes, registro
tecnoldgico, diseno, evaluacidn y control de
calidad de los productos, elaboracidn de

prototipos, etc.

Estas entidades estatales, al igual que las
eapresas particulares, no disponen de todos Llos
elesentos necesarios para cusplir con L3 tarea de
sustitulr importaciones y es alli es donde el
ASTIN juesa un pavel importante, ofreciéndole La

Asistencia Técnica requerida.

Con relacidn a las eapresas metaleecdnicas se debe
conocer su potencial, con miras 3 reforzar sws
areas débiles y sitvarlo en posicidn de elaborar
productos de altisisa calidad vy
colaboracidn de los GII y otras entidades el

arranque en el desarrollo econdmico nacional.

lograr en

S
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COMPARACION DE PROPIEDADES Y CAMPOS DE APLICACION

DURE ZA DE LAS HERRAMIENTAS DE CORTE
WY DIAMANTE
500 f
NITRURO DE BORO CBN
CERAMICA PURA
NITRURO
DE BORO
4000
CERAMICA CERAMICA MIXTA
METAL 2000
DURO ;
HSS 1500 CERAMICA DE NITRURO
1000
w TAL DURO CON
& RECUBR IMIENTO
L& ]
J
o METAL DURO
2
2
-l
S HSS
——
vy AVANCE
,B
Kgf/mm Y
RESISTENCIA
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SUBCLASIFICACION DE LAS HERRAMIENTAS DE CORTE

4ff NO ALEADOS
ACEROS AL CARBONO

BAJA Y HEDIANAMENTE ALEADOS

~ AL MOLIBDENO

ACEROS RAPIDOS HSS. AL TUNGSTEND
PULVIRETALURGICOD

CONVENCIONAL (SIN RECUBRIMIENTO)

HETALES DUROS CON RECUBRIMIENTO (INMPLANTACION IONICA)
HEZCLADOS CON CERANICAS “CERMET"

— CERAMICAS PURAS-&&]203
OXICERANICAS
CERANICAS MEZCLADAS#*A] 203+T1 R+T1C+Zr02

CERAMICAS
S1 N3 +A1,0,+Y,0,
(NITRURO DE SILICE SIsNg

NO OXICERAHICAS
-\\ﬂITRURU DE BORO CUBICO CBHN

HONOCRISTALINOS
DIAMANTES
POLICRISTALINOS
LA NITRURACION DE LOS ACEROS PARA HERRAMIEMTAS forsar una zona superficial llasada compuestos
(Mitruros de Hierro) y otra zona de difusidn que
Iaeoriancia del Proceso sirve para aumentar las propiedades mecdnicas de

las herranientas. Ver figura 1.2- .

Se puede Llograr un sayor rendimiento y mejor
cosportasiento al desgaste si las herramientas de
corte fabricadas en aceros aleados, se someten
posteriorsente 8l tratamiento térmico normal
convencional, al proceso de Nitruracidn en sales
(PROCESO  TEMIFER), que comsiste en 13
introduccidn de Nitrdgeno en la red cristalina del
saterial a teaperaturas entre 500°C y S80°C para Fig. 1.2 Capa Witrurada




R
c M2,T1
70t L /
..--..--—-..____‘x‘-—h __.-’, -
eoT™ _-““"«.,_‘ / -
p——— ety ——"C =
5O T T /
4o ///
30 } &
Rango de Tesperaturas ; ;:,,f‘
0.4 del. TENIFER \?
L
o w5
I t f—te 4 b= T °C
20 300 400 500 GoO 700 |

Fig. 1.3 Diagramas de Revenido

Se recomiends que los aceros seleccionados para
tal fin tengan curvas de revenido largas, es decir
que las tesperaturas a las cuales se logra su
sdxing dureza de trabajo, esten ensarcadas dentro
de las  tesperaturas de
aproxinadasente de 500°2 580°C con esto se evita

pérdidas de dureza Las

“Nitruracidn”,

distorsiones vy en

herranientas tratadas.

Los aceros propios para este proceso, después del
tesple y revenido norsal, son la totalidad de los
aceros rdpidos, tipo My T; los aceros para
trabajar en caliente tipo H y 2lgunos aceros del
tiro Ledeburiticos, tipo D con aleaciomes de
solibdeno (Mo) Tungsteno (W) o Cobalto (Co) puesto
que estos elesentos le proporcionan al acero
grandes propiedades de resistencia en caliente y

al revenido. Ver figura 1.3 -.

Yentajas que se obiienen con este erocedimiento

2. Ausento de (a3 dureza superficial=1030 H.V.

b. Buenas propiedades de deslizamiento disminuyen-
do con esto el coeficiente de friccidn en el
sistema de corte (herramienta viruta).

t. Se experisenta una disminucidn de las fuerzas
de corte por el efecto mencionado en el punto
b.

d. Mejora la tenacidad y la resistencia a L2
fatiga de las herrsaientas.

e. La zona de compuestos como La de difusidn
sejora la resitencia al revenido.

Las propiedades y ventajas arriba sencionadas se

pueden mejorar si en vez de Mitruracidn se realiza

Boruracidén. La fis. 1.4 y el cuadro adjunto
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svestran valores obtenidos practicando varios
procesos sobre un acero de herramientas.
Nitruracidn, Boruracidn @
o :
1300} I
1| NITRURACION POR GAS ()
1200
4 noo ‘§
= e
s
§ 900 L.}&g
- \, w \“—D—-—o | c!ﬂl:llthtltll IT -
200 —=——e—0 - o —- 00—
\ TIONITRURACION (@)
700 | \J[\L Ieniierbc]l’fﬂl[m [a)
600 L 1 4 1 1
100 200 300 (0O 600 800 1000 1200
Fig. 1.4 Distancia de la superficie en milimetros
I PROCESD PARA Ac K190 I HITRURAR POR GAS 1 TENIFER 1 IOMITRURAR I BORIRAR I
I I I I I I
1 I 1100 C/15 minstos 1 1100 C/15 ainutos I 1070 C/25 minetos I 1070 C/25 minwtos I
I TEWPLAR I bado calieate I baio caliente I W2 eafrissiento 1 M2 eafriamieato I
I I I I 1 I
I REVEMIR 1 540°C/ 1h/2x I S80°C/IWkx I 500-520°C Wl 1 520°C/2h/3x I
I I I I I I
I I 1 I 1 I
I TRATANIENTO DE OIFUSION I S00°C/48h 1 570°C/30 ninutos [ 470°C/2¢h I B50°C/1.5h I
I I I I I 1
I I I I I I
1 PROFUMDIDAD DE LA DUREZA 1 150 milesisas de sal 180 milésisas de sal 170 milésisas de sal 280 milésisas de mal
I I I I I I
I I I I I I
I DUREZA EM WUCLED HV0.2 I 80 I 630 I 800 I 80 I
I I 1 | I I
I [ I I I I
I DUREZA SUPERFICIAL #V0.2 I 1350 I 1030 I 1300 1 1630 I
1 I I I I
I I I I I I







9l

Fig. 1.5 Procedisiento para tratar herrasientas

ARG
A
Temple
250 - -—— - s —mem e e
En}rinmten}.b al
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Teniferaclo
" Revenido * 2° Revenido
Reelevo de Engriamiento
Tensmres fsot :i:u.oL
Ba Sa .
K, 'ieti\:{flctfo Revenido
SIoC 550¢C seoc\ s70%
—————— m“
Tiernpo

(Tratamiento pars un acero N2)
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de contraccidn: Una en sentido paralelo al d_ = 28,5 mm.
flujo y otra en sentido transversal. La
prisera es mayor que la segunda, pero L2 m

diferencia es muy pequena, salvo en algunos

: y : d = Didmetro de la Pieza.
| sateriales wmuwy cristalinos cono el p
poLiétileno. drn = ‘Dialetro del macho.
= P taje d t i i .
En la tabla “Datos para La Construccidn de Ul WSS hIn v CORLFaCEL(N: Gianetral

Porcentaje de contraccion longitudinal.

Noldes de Inyveccidn®, publicada en el Boletin U2

INFORMADOR TECNICO. WNo. 33 Pag. 7., se dan
La Contraccidn en el espesor de |3 pared es

algunos valores wmuy utilizados en L2
construccidn de moldes de inyeccidn y soplado. sinisa y por lo tanto se desprecia. Ls .
Observese que existe diferencia entre 13 sedida de la cavidad es entonces @
contraccidn en el dideetro y en L3 Longitud.
dcav = 28,6 + 2 = 30,6 mm.

Ejeaplo MNo. 4. Para la tapa del ejesplo 3
deterainar la disensidn del macho y cavidad.

Calculo de La profundidad de la cavidad

h

=
"

> 1+U
Naterial a invectar & Polidtileno alta - 2)
densidad (PEHD). hc = 12 (1 + 0,015)
Ya que la sedida requerida es la interna, se hc = 12,18
calcula prinero el didmetro del macho. S ‘toma hc = 12.2 mm.
Se recomienda a los constructores de wmoldes
7 ) Q‘ hacer une evaluacidn de las contracciones en
E las piezas inyectadas vy sacar sus propias
$28 " conclusiones en cuanto a los valores de
" contraccidn vy pardmetros de trabajoy segdn Los

tiros de materipl comerciales en nuestro medio,
d =d + Uy d

m p p con el fin de tosar estas experiencias como
d = dp (1+0) punto de partida para nuevos disedos.
U =2% =0.02 B. AUSENCIA DE DISTORSIONES

=¥
u

28 ( 1+0,002)

k En  una pieza inyectads pueden aparecer J




distorsiones o alabeos que perjudican L2
calidad de la pieza. Como en el caso anterior,
hay muchos factores que inciden en esto, por

ejesplo ®

~ Tasado y forea de L3 pieza

- Variacidn del espesor en la pieza

- Factores de moldeo (presidn, tesperatura,
tiesposy etc.).

- Tipo de saterial usado en la pieza

- Atemperado del molde.

Dentro de los factores mencionados, se
analizard el concerniente al atemperado del

nolde.

EL atemperado del molde debe cumplir dos

funciones @

1. Resover el calor desde la cavidad.

2, Garantizar una distribucidn uniforne de la
teaperatura.

deben estar en

Estas dos funciones

concordancia con los requisitos siguientes :

1. Alta calidad del producto.

2. (Ciclos de soldeo cortos.

Para poder el disenador de wmoldes, conjugar
estos requisitos dentro de un buen molde debe

DISENO Y DIMENSIONES DE CANALES DE ATEMPERADO

I. REMOCION DE CALOR NO UNIFORME

s \.\*,’.’.//-\\\“ !

AN

b es grande
¢ es pequefio

d,= didmetro de canal grande

W dt
2 mm 8-10 mm
4 mm 10-12 mm
g mm 12-15 mm
g =22 =3 dt
b = Max. 3 dt

-
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/4 P
> x't N N AN N
Situacidn ideal Solucibn préctica con
Ancho de la pieza = ancho del canal canales taladrados
DIMENSIONES DE LOS CANALES
byGy.h(mm)| 6 8 10 | 12 14| 16 1€ 20
a(mm)| & 6 6 1215 | 20 25 30
s({mm)| & 6 7 8§ 10 | n 12

Situacién dptima
canales fresados

primero clarificar La funcidn especifica de la
pieza. Mo es lo mismo producir tapas para

envases que pinones para productos técnicos.

En
prefiere una rdpida resocidn del calor para

productos sasivos como las tapas se

tener ciclos cortos.

En piezas técnicas, se exigen tolerancias
estrechas y piezas exentas de tensiones vy
distorsiones; por lo tanto, el atemperado debe
ser lento y por consiguiente los ciclos de
enfriamiento largos.

Sistesasde enfriasiento en los soldes

En La practica es comdn que los canales de
enfrianiento se cologquen despuds de que el
de tal nanera,

solde ha sido construido, que

Los canales se ubican sdlo donde haya espacio

Figura 1,5 /12

disponible. Un buen wmolde requiere que el

disenador ubique el atemperado desde el

principio, adn antes de disenar la expulsida
de la pieza.
En general, en los moldes de enfriamiento se

hace:

3. En las placas.
b. En los postizos ¢ machos, cavidades;
insertos.

a. Atesperado de placas

En cavidades que son mecanizadas direclasente
en placasy, lo ideal es que el canal de
ateaperado tenga un ancho (b¢ ) igual al anche
del producto tba). En la practica esto es
posible sdlo en piezas pequenas, ya que el

efecto de la presidn de inyeccidn deformsa la







tubo. En piezas delgadas es posible wtilizar
agujas hipodermicas adn con la desventaja de

La obstruccidn de los agujeros.

En algunos casos por economia se emplean
placas deflectorasy pero esto produce umna
distribucidn no uniforse de la tesperatura en
el macho. Este sistesa se puede optimizar

retorciendo lis placas defectoras.

bdydm

Se eaplean machos auxiliares dentro de los
sachos principales. Este macho tiene
agujero central para L2 entrada del wedio
refrigerante y wun canal helicoidal para la

salida.
Tasbién se esplean smachos perforados com
canales que se encuentran cerca a la punta o

interconectados por canales.

5. Hachos huvecos

22

Normalmente wusados en machos para moldes de
piezas de doble pared como las tapas de

serosol. En este caso se hace el macho
dividido con una doble espiral entre las dos

paredes.

Para asegurar el enfriasiento, el espesor del
nacho debe ser minimo de 4 mn. y el espesor de
las dos paredes debe ser igual. Los extremos
del macho deben ser pegados o soldados

externasente.

En machos con espesor mayor 3 5 ma, los

censles se pueden mecanizar en un sdlo lado.

Adends de la explicacidn de las normas

anteriores, para ogarantizar un adecuado

atesperado debe tenerse presente que (2

oxidacidn reduce |3 transferencia de calor.
EL  flujo

disainuir la transferencia de calor, por

Laminar también contribuye @

lo cual debe garantizarce turbulencia.

En casos de secciones de flujo grandes, la
velocidad requerida debe conseguirse con el
uso de deflectores v otros medios.

Finalmente, tener en cuenta el tipo de
naterial y los pardnetros de moldeo que serdn
el conplesento del molde en L2 obtencidn de

de calidad con wuna productividad

piezas
razonzble.
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La finalidad de esta seccidn es establecer Llas
directrices y criterios para la implantacidn de

26

declarados como no conformes no prosigsuen en la
fabricacion o no son despachados al cliente.

un  sistema que asegure que los materiales
ADMINISTRACION

Horton, Michael S.
Costos Terminalest un sétodo para mejorar sus
México: Publicaciones Ejecutivas,

(Biblioteca Harvard de Administra-

decisiones.
1976. 1lp.
cidn de Empresas, Fasciculo, Mo. 214).

Codigo : 02136 Idiosa : Espanol Valor : $100.00

Describe un enfoque para proporcionar a3 les
gerentes una informacidn de costos disenada para
conplesentar algunos de los métodos utilizados
actualmente. EL esquesa, Llasado "cdlculo de cos-
tos por medio de terminales de computadora”,
persite al gerente probar rdpida y fécileente va-
rios precios posibles, si estd trabajando en
la cotizacidn de algdn pedido importante e inves-
tigar varias estimaciones diferentes de ahorro de
pano de obra. Para esplear este sistesa el
Directivo no necesita temer experiencia en el

sanejo de cosputadoras.

NcMair, Malcole P.

EL siguiente paso en la revolucidn de la venta
al detalle. México : Publicaciones Ejecutivas,
1978. 10p. (Biblioteca Harvard de Administra-
cidn de Empresas).

Cédigo : 02147 Idiosa : Espanol Valor : $100.00

Analiza el porveair de la awtosatizacidn tal cose
fue descrito por Edward Bellamyen en 1888 v que
entonces ha sido dado a comocer por varios

El autor discute la evolucidn que han

desde
exper tos.
experisentado las organizaciones que se dedican a
las ventas al detalle, 13 reduccidn de los ciclos
de vida al weenudeo y la influencia de los
consusidores y de su forsa de vida sobre diche

cosercio.

Levinson, Harry

La crisis del ejecutivo en L3 mitad del camino.
México ¢ Publicaciones Ejecutivas, 1978.  10p.
(Biblioteca Administracidn  de
Eepresas).

Harvard de

Cddigo * 02148 Idioma : Espanol Valor & $100.00

Llesar a la edad madura es cosa comdn, pero
tanbidn es umna circonstancia critica que todo
ejecutivo debe enfrentar antes o despuds. EL
autor analiza las implicaciones personales y para
la organizacidn que implica L3 edad sadura en un
gerente.

Peters, Thosds J.

El liderazgo : Toda triste realidad tiene

&




tasbién su lado bueno. México : Publicaciones
ejecutivas, 1978. 9. (Biblioteca Harvard de

Adeinistracidn de Espresas).
Cddigo ¢ 02149 Idiosa : Espanol Valor : $90.00

EL director ejecutivo tipico tropieza muy seguido
con interrwpciones frecwentes y opciones diversas
que limitan su campo de accidn. Adends es auy
probable gque no pondere sus alternativas en forma
iddnea y no preste suficiente atencidn a las malas
nuevas que requieren de wna accidn insediata hasta
que sea virtualmente desasiado tarde.  EL autor
sugiere que esta imagen ldbrega tiene tasbién una
perspectiva diferente ,cada una de estas tristes
realidades de puede

convertirse en una oportunidad para comunicar

la vida adeinistrativa
valores, para persuadir 3 sus subalternos y de

hecho darle un giro completamente diferente a la
funcidn que desespena el director ejecutivo.

Zuboff, Shoshana
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Las nvevas reglas del juego en la orgamizacidn
a partir de la computadora. México ¢
Publicaciones Ejeculivas, 1978. 12p. (Biblioteca
Harvard de Adeinistracidn de eapresas).

Cddigo = 02150 Idioma * Espanol Valor ! $120.00

La tecnologia de la informacidn puede cambiar

radicaleente L3 forsa en que los espleados

enfrenten sus tareas, asi como ofrecer a Llos
adeinistradores la oportunidad de encontrar nuevos
enfoques para organizar el trabajo. EL autor
sostiene que sin esbargo los administradores deben
estar alerta ante la oposicidn porque les esid

indicando algo sobre la calidad de los cambios que

ocurren. La tecnologia de la inforsacidn,
potencialmente puede  despersonalizar F]
sopervisidn, alterar Las cosunidades sociales vy

con frecuencia significa que la tecnologla absorva
gran parte de Los juicios que entranaban aates 2

los trabajos rutisarios.
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