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Objetivo y Necesidades 

Objetivo:             
Definir Procesos de 
Nuevas Tecnologías 

Propuesta:             

Mapeo de 
Procesos 

¿Para qué? 

• Encontrar Actividades sin documentar 

• Mejorar la comprensión de los procesos  

 

 
 

¿Por qué? 

• Poca información sobre cómo deben 
realizarse los procesos  

• Actividades Dependientes del 
Coordinador y otras Áreas 

 

 
 



Propuesta de Trabajo 

 
 

1-Diagrama Inicial: 
Ligado al procedimiento (NPY-G06) 

 
2-Diagrama Real:  
Registrar actividades sin documentar. 

Establecer relaciones y orden entre las tareas. 

 
3-Descripción de Proceso: 
Complementar Diagrama Real     *Mapeo BPM en Bizagi 

 

        

Definición Factibilidad Planeación Ejecución Cierre 



Diagramas Iniciales 

Factibilidad Planeación Definición Ejecución Cierre 



Diagrama Real Definición 

- 

Solicitud Caracterización Cotización 



Resultados Etapa Definición 
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Diagrama Inicial vs Real 

Inicial 

Real 50% 

32% 

18% 

Tipos de Actividades 

Propias de NT 

Dependientes de 
otras Áreas 

Relación con 
proveedor 

-Documentación Inexistente de esta Etapa 



Diagrama Real Factibilidad 

- 

Confirmar Requerimientos Técnicos 
Diferenciar y Relacionar actividades con Proveedor y en Planta 



Etapa Factibilidad 

-Actividades a profundizar: 
 Junta Técnica 
-Actividades que afectan la ruta crítica:  
 Obtener Propuesta del Proveedor 
 Aprobación del proyecto. 
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Diagrama Inicial vs Real 

Inicial 

Real 

33% 

28% 

39% 

Tipos de Actividades 

Propias de NT 

Dependientes de 
otras Áreas 

Relación con 
proveedor 

-Mayor Relación con proveedor: 39% 
 



Diagrama Real Planeación 

- 

Interacciones entre áreas. 
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Etapa Planeación 

-Actividades a profundizar: 
 Solicitar material  
 Exportación 
 
-Planeación de materiales no estaba documentada. 
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Diagrama Inicial vs Real 

Inicial 

Real 
45% 

32% 

23% 

Tipos de Actividades 

Propias de NT 

Dependientes 
de otras Áreas 

Relación con 
proveedor 



Diagrama Real Ejecución 

- 

Arranque Fabricación 



Etapa Ejecución 
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Diagrama Inicial vs Real 

Inicial 

Real 

41% 

34% 

25% 

Tipos de Actividades 

Propias de NT 

Dependientes de 
otras Áreas 

Relación con 
proveedor 

-Actividades a profundizar: 
 Gestión Molde Piloto 
 Planear viaje FAT 
 
-Se detalló cómo realizar pruebas y evaluaciones. 
 



Diagrama Real Cierre 

- 

7 
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Diagrama Inicial vs Real 

Inicial 

Real 
50% 50% 

0% 

Tipos de Actividades 

Propias de NT 

Dependientes 
de otras Áreas 

Relación con 
proveedor 

Se agregó la actividad: 
‘Hacer cierre de control de 

gasto’ 



Descripción de Procedimientos 

- 



√  Se identificaron Actividades Nuevas y Clave 
√ Se crearon documentos de Apoyo 
  Producto: Manual de Procesos 
 
Acciones a Seguir 
-Medir tiempos de actividades 
-Capacitación 
-Control de proyecto 
-Documento vivo 
-Mejorar el Proceso 

Conclusiones y Acciones a Seguir 

72 

145 

Diagrama Inicial vs Real 

Inicial 

Real 



Agradecimiento 

Mapeo de Procesos Nuevas Tecnologías 

Andrés Pallaro Gómez II701969  
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Victor Andarcia iq699078  

Ingeniería Química 



Tapa Mirror PEBD R 

20 

JALE

PULL

Ref) 38.6

A) 29.8 ± 0.30

Ref) 31.9

B) 29.3 + 0.30
- 0.20

Ref) 37.0

Ref) 23.4

Ref) 5.5

Ref) 1.33

Acotaciones y tolerancias en mm / Measurements in mm

Molde / Mold 2: 16 cavidades/cavities,

Letras/Letters  A·, B·, C·, D·, E·,  F·...

Molde / Mold 3: 16 cavidades/cavities,

Letras/Letters A, B, C, D, E, F...

Molde / Mold 4: 16 cavidades/cavities,

Letras/Letters A, B, C, D, E, F...

Borde por debajo de lengüeta

Molde / Mold 5: 16 cavidades/cavities,

Letras/Letters A, B, C, D, E, F...

Borde por encima de lengüeta

Molde / Mold 6: 24 cavidades/cavities,

Números/Numbers  1-6, 2-6, 3-6, 4-6, 5-6...

Molde / Mold 7: 24 cavidades/cavities,

Números/Numbers  1-7, 2-7, 3-7, 4-7, 5-7...

Tapa Mirror welding /

Mirror welding cap

Disco de hule gris/

Gray rubber disc

Nota:

Ref): Cota de referencia
YDT cargado en SAP 
con las cotas 
dimensionadas. 

Gráficas de caja para las 
cotas A y B medidas en 
Tapas Mirror del molde 7 

Objetivo: Se desea reducir costos al reusar parte de los residuos de inyección del flexoval. 
 
Actividades realizadas: 
• Mediciones en las cotas A y B de la Tapa Mirror inyectada con PEBD reciclado en los 

moldes 4, 5 y 7. 
• Análisis estadístico con herramienta Minitab.  
 
Resultados obtenidos: 
• Se encontró que para los moldes 4, 5 y 7 no existían cambios significativos en 

dimensiones al compararse con la tapa de línea.  
 
 

 
 

Producto final: Recipiente 
flexoval con tapa mirror 



Objetivo: Reducción de costos. 
Actividades realizadas: 
• Seguimiento de protocolo de evaluación de bolsa rayada. 
 
Resultados obtenidos: 
• Se encontró que ambas bolsas llegaban a un equílibrio óptico después de 4 

semanas. 
• Se propuso un posible motivo por el cual existe una diferencia de tonalidad 

entre bolsas. 

Lámina lisa  Lámina rayada 

PROPUESTA 

Eliminación de Bolsa Over en BenY 
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Eliminación de Bolsa Over en BenY 

22 

11/sep/18 

Bolsa de línea 

Bolsa de 
Desarrollo 
(acabado rayado) 

09/oct/18 25/sep/18 06/nov/18 



Corrección de errores Pisatek 

23 

Objetivo: Disminución de desperdicios por incumplimiento de estándares de calidad. 
 
Actividades realizadas:  
• Identificación de zona de roce. 
• Descartar que el roce puediera afectar al paciente. 
• Detección de fallas en el producto. 
• Seguimiento a las resoluciones de fallas. 
 
Recomendaciones: 
• Es necesario realizar análisis dimensionales en el estrangulador y en el cuerpo llave. 

 
 

 
 

Determinación de roce entre 
piezas de ensamble Pisatek 

Detección de rebabas en cuerpo 
llave Pisatek 



Conclusiones 

• Aprendizajes personales 

• Importancia del departamento de Desarrollo en PyMPSA 

• Importancia del Proyecto de Aplicación Profesional en la formación del estudiante 
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Proyecto PAP Gestión de Moldes 

Abr-2018 



Expectativas  

• Poner a prueba los conocimientos técnicos y prácticos adquirido 
durante la carrera. 

• Enfrentarme a situaciones retadoras. 

• Ayudar a la empresa en los proyectos disponibles. 

• Aumentar mi conocimiento técnico de manufactura de plásticos. 

• Desarrollarme y conseguir trabajo en la empresa. 



Proyectos con participacion 

• Aguja Whitacre  

• Sistema VI  

• Set Veterinario  

• Ampolletas  

• Fistulas 

• Conector Gradiente 

• Libre de Aguja  



Objetivos  

Aguja Whitacre  

IDE Tecnología revisará con el todos los requerimientos y necesidades tecnológicas 
para la fabricación de los materiales de la aguja Whitacre en las diferentes 
presentaciones solicitadas y confirmará la capacidad de las máquinas actuales para 
confirmar la compra o no de equipos nuevos. 

Sistema IV  

Realizar los escalamientos faltantes.  

 

 

 



Inyección Cánula 

Blíster 

Equipo de 
Inyección 

Molde tipo libro 

Maquina de Inyección 
Vertical 
 

Costos 

Producto Final 

Cánula 

Equipo Cantidad Costo Moneda Tiempo de Fabricación 

Molde Tipo Libro 
Canula 2  $   USD 14 -16 semanas 

Refaciones 25%  $   USD Se entregan junto con el molde 

Materiales 



Inyección Estilete 

Materiales Equipo de 
Inyección 

Molde tipo libro 

Maquina de Inyección 
Vertical 
 

Costos 

Producto Final 

Estilete 

Equipo Cantidad Costo Unitario Moneda Tiempo de Fabricación  

Molde Tipo Libro 
Estilete 2  $  USD 14 -16 semanas 

Refaciones 25%  $  USD Se entregan junto con el molde 



Proceso General 

Producto final 

Entradas 

Poliuretano/Policarbonato 

Aguja 

Tubo de 
Acero 

Inoxidable 

Equipo para 
proceso 

Molde tipo 
libro 

Operación 

Inspección visual 
100% 
(Microscópico) 

Poner Aguja o 
Estilete 

Inyección 

Tubo 
protector 

Ensamble tubo 
protector 

Botado 

Ensamble Estilete 
con Aguja 

Inspección visual 
100% 

Inyectora 
Vertical 



Sistema VI 

Fase Tareas y Entregables Tapa 11 Disco 9 Anillo 9 Tapa 12 Disco 10 Anillo 10

Protocolo Firmado

Evaluación de Lote Piloto

Realizar lanzamiento OP o OD

Recolectar Papeleria de Inyección

Coordinar la Inyección 

Inyección

Pruebas Dimensionales

Ensamble

Envio de tapas a TLJ

Pruebas de Taponado

Reporte IDE

Reporte de Evaluación y Validación de Diseño

Protocolo Firmado

Evaluación de Lote Piloto

Realizar lanzamiento OP o OD

Recolectar Papeleria de Inyección

Programar pruebas en TLJ

Coordinar la Inyección 

Inyección

Pruebas Dimensionales

Ensamble

Envio de tapas a TLJ

Pruebas de Taponado

Reporte IDE

Reporte de Evaluación y Validación de Diseño

Protocolo Firmado

Evaluación de Lote Piloto

Realizar lanzamiento OP o OD

Recolectar Papeleria de Inyección

Programar pruebas en TLJ

Coordinar la Inyección 

Inyección

Pruebas Dimensionales

Ensamble

Envio de tapas a TLJ

Pruebas de Taponado

Reporte IDE

Reporte de Evaluación y Validación de Diseño

1° Escalamiento

2° Escalamiento

3° Escalamiento

Fase Tareas y Entregables Tapa 11 Disco 9 Anillo 9 Tapa 12 Disco 10 Anillo 10

Protocolo Firmado

Evaluación de Lote Piloto

Realizar lanzamiento OP o OD

Recolectar Papeleria de Inyección

Coordinar la Inyección 

Inyección

Pruebas Dimensionales

Ensamble

Envio de tapas a TLJ

Pruebas de Taponado

Reporte IDE

Reporte de Evaluación y Validación de Diseño

Protocolo Firmado

Evaluación de Lote Piloto

Realizar lanzamiento OP o OD

Recolectar Papeleria de Inyección

Programar pruebas en TLJ

Coordinar la Inyección 

Inyección

Pruebas Dimensionales

Ensamble

Envio de tapas a TLJ

Pruebas de Taponado

Reporte IDE

Reporte de Evaluación y Validación de Diseño

Protocolo Firmado

Evaluación de Lote Piloto

Realizar lanzamiento OP o OD

Recolectar Papeleria de Inyección

Programar pruebas en TLJ

Coordinar la Inyección 

Inyección

Pruebas Dimensionales

Ensamble

Envio de tapas a TLJ

Pruebas de Taponado

Reporte IDE

Reporte de Evaluación y Validación de Diseño

1° Escalamiento

2° Escalamiento

3° Escalamiento

Estatus Actual



Resultados Sistema VI 
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Tapa 11 
Tapa 12 

Anillo 9 
Anillo 10 

Disco 9 
Disco 10 

53% 

21% 

47% 

47% 

37% 

47% 

16% 

18% 

13% 16% 
32% 

16% 

Avance Realizado 

Toma de Proyecto 



Aprendizajes  



Presentación PAP 
Alejandro Emmanuel Reyes 



Proyectos 

• Sistema de almacenamiento:  
• Elaboración de un sistema de almacenamiento de producto terminado y 

materiales varios provenientes de la competencia, para facilitar el acceso a 
dichos productos, optimizar los tiempos de búsqueda del material y tener un 
sistema para tener un control de los materiales en existencia. 

 

• Muestrario de piezas inyectadas: 
• Elaboración de un sistema de muestrario de piezas inyectadas en PyMPSA, 

para tener un fácil acceso a las piezas inyectadas en PyMPSA y reducir el 
tiempo de búsqueda de piezas. 

 



5S’s 

1s 
 

Selección 
 
 

2s 
 

Organización 
 
 

5s 
 

Vivirlas 
 
 

3s 
 

Limpieza 
 
 

4s 
 

Estandarización 
 
 



Sistema de almacenamiento – Selección  

• Clasificación por terapias. 

• Bolsas PVC 
• Bolsas PP 
• Bolsas PT competencia (vacías y 

llenas) 
• Diálisis peritoneal 
• Material de curación 
• Terapia de infusión 
• Hemodiálisis 

 
 

• Urología 
• Anestesia 
• Frascos 
• Antiséptico 
• Terapia respiratoria y de 

aspiración por secreciones. 
• Colostomía 

 
 



Sistema de almacenamiento – Organización  

• Sadfsdf 

 

• Especificaciones: 
• Alto: 20.32cms 
• Ancho: 16.83cms 
• Fondo: 25.8cms 

  

• Especificaciones: 
• Alto: 20.5cms 
• Ancho: 25cms 
• Fondo: 45cms 

  



Sistema de almacenamiento – Limpieza  

• Limpieza de anaqueles.  

 

 

• Limpieza de contenedores. 

 

 

 



Sistema de almacenamiento – Estandarización  

• Inventario 
• Se realizó un inventario de todo el material rescatado, en total se clasificaron 

2420 piezas en 13 categorías diferentes. 

 

• Se distinguieron las cajas con números. 

 

• Control sobre lo que contiene cada caja. 

 

 

 



Sistema de almacenamiento – Vivirlas  

• Formato para sacar materiales del almacén (Plutón). 

 

 

 

 

 

 

Nombre del 

material 

Caja Nombre del 

líder 

Fecha Descripción Cantidad 



Muestrario de piezas inyectadas 

1. 
Selección: 

Investigación sobre 
piezas inyectadas en 

PyMPSA. 

 
2. 

Organización:  
Acomodo por código 
de menor a mayor. 

 
 

3. 
Limpieza: 

Limpieza de los 
gabinetes. 

  

4. 
Estandarización: 

Inventario. 
 
 

5. 
Vivirlas: 

Mantener el control 
de piezas en la 

estantería 

• Resinas 
• ABS 

• PE 

• PC 

• PES 

• PVC 

• PP 

 

 

 

 

 

 

• Proveedores 
• BD Plastik 
• Primex 
• Bayer 
• Modenplast 
• Huntsman 
• Kraiburg 
• INEOS 
• Pinnacle 
• Exxon 
• Quimisor 
• Samsung 
• Indelpro 

 
 

 

• Inyección 
• De los 46 pellets 

comprados por 
PyMPSA, se 
producen 396 
piezas por el 
método de 
inyección. 

• 60 rescatadas. 

 

 



• Conclusiones: 
• A pesar de que los contenedores ordenados no alcanzaron a llegar a tiempo, se logró ordenar el material en 

antiguos contenedores, el material está listo para moverlo a los contenedores nuevos en cuanto lleguen. 

 

• Siguientes pasos 
• Sistema de almacenamiento: 

• Acomodar los materiales catalogados en los nuevos contenedores. 
• Seguir acumulando material en el almacén para incrementar su alcance. 
• Seguir los pasos requeridos en el momento de sacar un material del almacén. 

• Muestrario de piezas inyectadas: 
• Seguir acumulando piezas inyectadas en el área de inyección. 
• Acomodar las piezas de manera ordenada en las gavetas. 
• Seguir los pasos requeridos en el momento de sacar piezas inyectadas de las gavetas. 

 

• Retroalimentación 



Proyectos Ingeniería Industrial 

PAP 4102 Nanotecnología con Impacto en la Industria 

Desarrollo de pruebas e investigación en Plásticos y Materias 
Primas S.A. de C.V. 

  

PRESENTAN: 

Ing. Mecánico Andrés Rojo Navarro    IM692746 

Ing. Industrial Itzel Vargas Amézquita   II699117 

  



PDM y Empaquetado de Cánula 

Andrés Rojo Navarro 



INFORMACIÓN GENERAL 

OBJETIVO: Implementar/Desarrollar un proyecto en el cual se apliquen las 
diferentes herramientas y conocimientos aprendidos durante la carrera 
profesional. 

 

• Empresa: Plásticos y materias primas S.A. de C.V. (PyMPSA) 

• Período: Agosto 2018 – Diciembre 2018 

• Departamento asignado: Ingeniería industrial 

o Departamento del proyecto: Taller mecánico 



ALCANCE 

PROYECTOS ASIGNADOS: 

 

A. Estandarización de planos de refacciones para su implementación en plataforma 
de PDM: 

• Flujo de trabajo más fluido entre cadenas y taller mecánico. 
• Control de refacciones 200XXXX. 
• Creación de permisos de acceso a refacciones. 
• Evitar la documentación local y trabajar en servidor de Av. España. 
 

B. Diseño de estación para empaquetado de cánula. 
• Reducción a un operador para la actividad. 
• Reducción de tiempos para la actividad. 

 
 



PDM 

• Problemática: 

 
 18 años de información distribuida por distintos servidores. 
 Planos sin solidos. 
 Solidos sin planos. 
 Rutas de acceso erróneas. 
 Piezas sin códigos. 
 Códigos con piezas diferentes. 
 No existe control de versiones. 
 No existe un registro de acceso a los dibujos. 
 Se presta a los reprocesos. 
 Existen diferentes formatos de dibujos. 

A) Estandarización en plataforma PDM: 



PDM 

• SOLIDWORKS PDM: Es una plataforma 

enfocada al manejo de datos, la cual ayuda 

a realizar dicho manejo de una manera 

más eficiente y confiable, evitando 

períodos de búsqueda largos, al igual que 

seleccionar el archivo correcto y poder 

tener trazabilidad en todo lo que hagamos. 

PROPUESTA: SOLIDWORKS PDM 



PDM 

• SOLIDWORKS PDM Professional es una 

solución de gestión de datos. 

 

• Garantiza que toda la información se 

guarda de forma segura 

 

• Se indexa para los usuarios autorizados. 

 

• Garantiza que los miembros del equipo 

puedan acceder a los archivos adecuados 

en el momento oportuno. 

VENTAJAS: 



PDM 

• Permite protección de archivos. 

 

• Gestiona y controla versiones y archivos. 

 

• Mantiene las referencias de archivos entre piezas, ensamblajes y 
otros tipos de datos. 



PDM 

• Permite crear un historial completo del 
diseño. 

 

• Muestra quien y cuando hizo la 
modificación. 

 

• Lleva control de versiones. 

 

• Permite que no existiera información local y 
se trabajara directamente con el server. 



PDM 

MEJORA 

ANTES DESPUÉS 



PDM 

• Período:20/AGO/2018 al 28/NOV/18 

2 

205 

9 

88 
77 

7 

22 

0 

50 

100 

150 

200 

250 

Dibujos 

Dibujos PDM 

Inyección Beny Tapas Bolsas Gran Volumen Especialidades Exportaciones 

Meta 375 

Realizados 411 

Avance 110% 

AVANCE 



EMPAQUE DE CÁNULA 

 

• Problemática: 

 
• Proceso empaquetado manual el 

cuál se requiere dos personas y se 
necesita reducir a una 

• Debido a que la operación requiere 
dos personas, se necesita detener el 
proceso de electropulido para tomar 
a la persona que hace dicho proceso 

B) EMPAQUE CÁNULA 

Dispositivo actual 



EMPAQUE DE CÁNULA 

• Ventajas: 

 
• Mayor facilidad para manejar el emplaye y colocar 

la cánula 

 

• Reducción de una persona para realizar la 
operación 

 

B) PROPUESTA: Diseñar y fabricar un dispositivo el cual 
ayude a ser más eficiente el proceso de empaque y poder 
reducir el personal. 



“Cálculo de capacidad laboratorio autoclaves de vapor” 
 















“Incremento OEE Enrolladoras 6 y 7” 
 







28/02/19 
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Presentación Proyecto de Aplicación Profesional  
 

 

29-nov-2018 

 

Ligia Renatta Partida Padilla 

Ingeniería Industrial 
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¿QUÉ ESPERABA DEL PAP? 

• Ampliar mi experiencia laboral 

• Trabajo en equipo 

• Aplicar los conocimientos de la carrera en campo real 

• Desarrollo de nuevos proyectos dentro de una empresa 

• Mejorar mi habilidad para resolver problemas 

96 



OBJETIVO DEL PROYECTO 

• Objetivos secundarios:  
• Estandarizar procedimientos dentro del área de innovación hospitalaria 

• Mejorar procesos para futuros proyectos 

• Definir formatos necesarios para una mejor realización y control de los procesos actuales 

• Proponer formatos para la estandarización 

• Proponer mejoras en el proceso 

 

Objetivo principal:  

Realizar un análisis de los procesos actuales dentro del área 
de innovación hospitalaria para estandarizar y obtener 

mejoras.  
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PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADOS 

• Procedimiento de Investigación de Nuevos Productos 

• Procedimiento de Sostenimiento de Negocio 

• Procedimiento de Investigación en Campo 

• Procedimiento de Evaluación en Campo 
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INVESTIGACIÓN DE NUEVOS PRODUCTOS 
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CASO PRÁCTICO 

• Se realizó un análisis sobre la base de datos del gobierno (2018) que incluye: 
• LPI BT E49 

• LPI IA E79 

• LPN E51  

 

Posteriormente se ejecutó un filtro para obtener la siguiente información: 

 

 

356 CBSS 29 CBSS 

CBSS que representan el 80% del 
20% de las ventas totales y 

correspondientes al giro de  PiSA 

OBTENCIÓN DE DATOS 
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INVESTIGACIÓN 
GENERAL 



CASO PRÁCTICO 

LICITACIÓN INTERNACIONAL 

PISA EXPERTICE 

CANTIDAD DE CBSS 

REQUIERE REGISTRO 

MANUFACTURA 

ALMACENAMIENTO ACTUAL 

REQUIERE 
MOLDES/MÁQUINAS 

Complejidad evaluada bajo los 
siguientes criterios: 

CLASIFICACIÓN DE PRODUCTOS 
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FILTRACIÓN 

1 

2 

3 

4 
5 

6 

NÚMERO PRODUCTO VALOR 

1 Catéteres $ 43,900,655 

2 Agujas Hipodérmicas $ 27,904,835 

3 Tubos Endotraqueales $ 11,453,721 

4 Bolsas para urocultivo $ 3,275,943 

5 Equipos para alimentación enteral $ 2,545,474 

6 Sistemas oclusores para el cierre 
percutáneo de la comunicación 
interauricular 

$ 14,438,534 



CASO PRÁCTICO 

Dispositivo médico que se introduce en 
un conducto, vaso sanguíneo, órgano o 
cavidad para explorarlo, ensancharlo, 
desobstruirlo, evacuarlo o inyectarle un 
líquido.  

 

Clafisicación por función: 
• Catéter de corta duración 

• Centrales (Catéter venoso central) 

• Periféricos (Catéter venoso periférico) 

• Catéter de larga duración 
• Hickman 

• Reservorio 

• Picc 

CATÉTERES  

102 

INVESTIGACIÓN 



CASO PRÁCTICO 

CLAVES DE CUADRO BÁSICO 

060-167-6661 Para cateterismo venoso central.  

060-168-6629 
 

060-168-6603 
Para venoclisis.   

060-167-7610 
Guía para arteria coronaria izquierda, asa 4 

cm. 

060-165-0740 Catéter  Venoso, subcutáneo, implantable. 

060-166-1549 Catéter  Ureteral doble "J”. 

060-166-0533 Para hemodiálisis.   

060-166-2141 
 

060-167-7024 

Para diálisis peritoneal 

060-167-3387 Para embolectomía.  
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Se realizan análisis de la licitación nacional e internacional a partir de base de datos proporcionada por 
el GOBIERNO CENTRAL: 
 

CLAVE 
TIPO DE 

LICITACIÓN 
TITULAR DE 
REGISTRO 

 CANTIDAD 
ASIGNADA   PRECIO UNITARIO  

 IMPORTE 
ASIGNADO  

060-167-6661 LPN E51 MC EBIME/ARROW 151,085 $142 $21,413,277 

060-168-6629 LPI BT E49 MC VIZCARRA/ESIGAR 42,229 $170 $7,171,329 

060-167-7610 LPI BT E49 MC BOSTON 3,806 $598 $2,275,265 

060-166-0533 LPI BT E49 MC BARD  1,116 $1,700 $1,897,211 

060-165-0740 LPI IA E79 MC EBIME 1,121 $1,573 $1,763,322 

060-166-1549 LPI BT E49 MC DEMESA 5,181 $302 $1,566,786 

060-168-6603 LPI BT E49 MC VIZCARRA/ESIGAR 19,870 $230 $4,572,286 

060-166-2141 LPN E51 MC EBIME 2,056 $561 $1,152,799 

060-167-7024 LPN E51 MC EBIME 3,460 $316 $1,093,948 

060-167-3387 LPI IA E79 MC BIOMEDICA 2,285 $435 $994,432 

TOTAL IMPORTE: $43,900,655 

CASO PRÁCTICO 

CATÉTER - GENERALIDADES 
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CLAVE 
 CANTIDAD 
ASIGNADA  

 IMPORTE ASIGNADO  
 PRECIO 

UNITARIO 
CANTIDAD   VENTA TOTAL  

060-167-6661 151,085 $21,413,277  $       141 75543  $        10,706,639  
060-168-6629 42,229 $7,171,329  $       169  21115  $          3,585,664  
060-167-7610 3,806 $2,275,265  $       597  1903  $          1,137,632  
060-166-0533 1,116 $1,897,211  $    1,700  558  $              948,606  
060-165-0740 1,121 $1,763,322  $    1,572  561  $              881,661  
060-166-1549 5,181 $1,566,786  $       302  2591  $              783,393  
060-168-6603 19,870 $4,572,286  $       230  9935  $          2,286,143  
060-166-2141 2,056 $1,152,799  $       560  1028  $              576,400  
060-167-7024 3,460 $1,093,948  $       316  1730  $              546,974  
060-167-3387 2,285 $994,432  $       435  1143  $              497,216  

TOTAL DE VENTA:  $  21,950,327 

Considerando 50% de participación y 40% de margen 

CASO PRÁCTICO 

CATÉTER - PROPUESTA 

Moneda: MXN 

105 

BUSIINESS CASE 1 



FACTIBILIDAD DE PROPUESTAS DE INVESTIGACIÓN DE NUEVOS PRODUCTOS 
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PROPUESTA FACTIBILIDAD 

Realizar plantilla de Excel para filtrar información de base de datos.  ✔ 
Realizar una investigación de productos novedosos que se estén desarrollando en el 
mercado.  

✔ 

Determinar el grado de complejidad tomando en cuenta: Riesgos en el desarrollo o 
creación del producto, Crecimiento en la demanda, Mercado potencial.  

✔ 

Realizar plantilla de Excel que grafique la complejidad de los productos automáticos.  ✔ 
Buscar productos que puedan reemplazar los actuales.  ✔ 
Presentar internamente y al cliente en conjunto. ✗ 
Registro de productos. ✔ 
Crear propuestas para el cliente.  ✗ 
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APRENDIZAJES 

• Analizar procesos  

• Trabajar en equipo  

• Buscar productos potenciales  

• Analizar bases de datos 

• Realizar propuestas de productos 

• Buscar y proponer mejoras en procesos 
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SUGERENCIAS 

• Ingreso a SAP  

• Computadora  

• Correo  
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