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t INTRODUCCION. 

En la actualidad estamos observando un ClÍmulo de cambios 
importantes en los ámbitos humanos y de los cuales los más 
significativos parecen ,hetberse dado en lo ideolo'a1co. 
polÍtico, cultural. econom1co. ecológico y técnico. Todos 
estos cambios han repercutida directamente en la actividad 
productiva de toda sociedC\d. 

Leamos la siguiente frase: 

11 Si hay tie•po para reparar las cosas que se hicieron 1111al. por 
que na hacerlas bien desde el principio"'. 

La prof'undidad de esta ·frase se enfocará propiit11ente a la 
, capacidad de prever la seguridad social en el medio c.mbiente 
en donde se desarrollan y viven los integrantes de una comunidad. 

La "seguridad e higiene" han tomado especial interés en los 
Últimos tiempos ya que la sociedad se esta preocupando cada día 
más por su salud en forma integral, por lo que se han tenido 
que i111plantar métodos y procedimientos contra riesgos en los 
·ambientes públicos~ ocupacionei.les y del hogar4 

Las industria requiere del -factor humano y del factor material 
<máquinas, equipos de producción. energía mec~n1c~ y eléctrica. 
etc.> para efectuar su actividad productiva, sin embargo no solo 
de estos factores depende la e><istencia de cualquier eapresa. 
esti\s necesitan de un mercado que les per•i ta vender sus 
productos. 

El mercado para la ind~1stria qu{mica es basto y se encuentra 
abierto para toda empresa, el reto a vencer es uno: Hay que 
permanecer activo junto con las empresas existentes. Esto implica 
tener una característica importante: " COMPETITIVIDAD •. 

Ser competitivo en el mercado sign1·fica tener inherente en cada una 
de las unidades producidas tres cosas: 

1> CALIDAD 
2> SERVICIO 
3) PRECIO· 

el significado de cada uno de los conceptos anteriores es, 
gross~ modo, el siauiente: 

1) 

La calidad tiene hoy en día la finalidad de alcanzar todos v cada 
uno de los objetivos planteados por la empresa. desde los que 
se involucran con la productividad hasta los involucrO!.dos con 
el mercado y los consumidoresª 
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~! \ 
El <;erv1c10 es parte rte la polÍtic<:1 de cada empresa y debe 
representar uno de los objetivos de la misma. El dar servicio debe 
siqnHicar cubrir una o v·~rias necesidades d~ los consumidores 
deÍttro del mercado y en el momento justo. 

» 
El precio representa un aspecto notable de cada empresa. denota la 
forma de producir, la oq1óini:::c..ción 0 el control, etc. Esto es muy 
sencillo si no hay reproceso5, tiempos muertos par fallas o 
accidentes, pro{lramac1ón en producción .• buen control en materias 
primas, entre otros, el costo de cada unidad producida se reduce 
consider ab lamente. 

Alguno~ problemc,s que- afectan directamente estos tres 
ronceptos son los ries9os y accidentes li!o'.' trabajo, ya que estos 
repercuten sobre la pruduttividé\d y por ende ocacionan retrasos, 
pérdidas de tiempo. materiales. humanas (parciales o totales).• 
etc, observándose un detrimento an las <Áreas de caliditd, 
comoetitiv1dad y servidos. 

Los accidentes tle trabajo se ¡:.r aducen principalmente por las 
siguientes causas: 

!) Directas o próximas: 

La-:; causas se estim<:1n directas o pro':ámas cuando dependen 
fundamentalmente de las condiciones b1opsÍquicas del individuo 
que se accident.-1 y/o del rtmbiente del trabajo donde ocurrió el 
rtccidente. y son: 

a) Acto o práct.1.i:a inseguros. 
bJ Co11diciones peli9ros;.;1s o inseguras. 

2) Ind1rectas o ..-emutas: 

Son aquellas totalmente ajenas a la.s condiciones biops{quicas 
de lrt persona que sufre el accidente. pudiendo o no depender 
1je] raed J.o de trabajo, y son: 

a) Hgente del accidente 
b) Agente de la lesión 
c> Tipo de accidente 
d) Parte del cuerpo lesionado 

E5ta;; ca.ttséi~ sen~n c1n<.•: J.:adas 
•:FJ~.a1 rol lo de 1 a t~·~ 1 

con mayor detalle durante el 

Es importante mP.nC'lonar que los aspectos .:ontemplados 
a.rter1ormente paseen un ··iirC:cter re1evante para la subsistencia de 
•-tn~ J01moresn en t>l 11\~r ndo nacional v consecuentementJ? en un 
n1t.,rcado J.nte1-nac1or1~' .nt~9rándose así a un bloque econ6mico" que 
en ~ste r:aso es pi "Tratc1dn de Libre Com;;irc10" <T.L.C. ). 
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2. HISTORIA EN CUANTO A PREVENCION DE ACCIDENTES DE TRABAJO. 

Desde que el hombre hizo su aparición en la tierra. estuvo 
expuesto a la agr.?s1ón constante poir parte del medio ambiente que 
amenazaba su propia e:dstencia. Sin embargo el hombre esta dot•do 
de su capacidad de raciocinio. y desde entonces empezó la ardua 
tarea de bustéff s~tisfactores para disfruhr de llna vida mejor. 
L.:ts diferentes épocas histo~ricas por las que hco. pe:..sado el hombre 
durante su evolución son: 

- EDAD DE PIEDRA CPREHISTORIA> 
- EDAD DE BRONCE Y EDAD DE HIERRO CPROTOHISTORIA, DEL 

SIGLO XXXV AL X A.C.) 
- EDAD ANTIGUA. HASTA EL ANO 476 
- EDAD HEDIA, DE 476 A 1453 
- TIEMPOS MODERNOS, DE 1453 A 1789, Y 
- EPOCA CONTEMPORANEA, DE 1789 A NUESTROS DIAS. 

Es obvio que a través de su evolución y desarrollo el hombre he. 
estado expuesto cada vez a riesgos de trabajo de mayor magnitud. 
Antes de la inv~nción de le.. m~ouinn de vapor de doble efecto, esos 
riesgos derivaban de los trabajas artesanales y agrícolas~ ni por 
su magnitud, ni por su importancia. fueron un problema grave desde 
el punto de vista social y econcímico. 

Hasta la aparición de la máquina de vapor inventada por el 
ingeniera escoc~s James Watts <1736-1819). la ocurrencia de 
accidentes no alcanzó gran si9nif1cacidn, pero al ser aprovechada 
esta máquina como un medio eficaz parci elevar la producción, 
proliferaron los accidentes. ya que el incremiento de nuevas tareas 
requirio a artesanos y a campe5inos a incorporar-se a una "'ctividad 
que les era desconocida y para la cual no habían sido previamente 
adiestrados, no solo en la operación de m~quinas, ni si qluera en 
la prevención de posibles riesgos y accidentes que las mismas 
representaban. Esta época coincide con ~l inicio de la época 
contemporánea y los accidentes de trabajo cobraron proporciones 
alarman tes causando graves prublemas socioecanóm1cos~ de aqu{ que 
muchos de los esfuerzos se enfocétron la investio~ci6n pare.. 
evaluar las causas de accidentab1lidad. -

La conclusión derivada de estas investigaciones ftté que h 
accidentabilidad era originada fundamentalmente por condiciones 
f{sicl's o mecánicas peligrosas, que no habían sida· previstas al 
inicio de esta nueva etapa laboral~ pero. denotaba ya una 
orientacid'n rrevencionista que se enfocabtt a.l control de las 
condiciones físicas o mec~n1cas lnseguras. 

De esta forma nace la seouridad industrial en forma estructurada, 
esta es una disciplina pÍevencionista, que ha oasado durante su 
desarrollo por tres etapas bien definidas~ r:omo resultado 
colateral de los ave1nces tecnolÓgicas. 

La primF!ra. se inicia al advenir el maquinismo. cuyo problema 
princiµe1J fue una elevuda ocurrencia de accidentes, de esta -forma 
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fue considE:!r~1da como prioritaria la prevención y la orientnci~n SE:' 

encaminó a eli1ninar los factores -iÍsicos a mecánicos que los 
causaba, sin haberse detenido a contemplar la importancia al 
propio trabajador. Aunque esta tendencia no pudo eliminar las 
causas generadoras de accidentes hizo nacer a la moderna 
inqenierta de setJuridad industrial como una técnica específica y 
s1stem~tica perfectamente estructurada. 

El resultado del control técnico para prevenir los accidentes de 
trabajo hizo -factible comprobar como se operaba una gran reducción 
en su incidencia. empero llego un momento en que los resultados 
obtenidfls se estabili;:aron, sin acusar tendencia algun;,. a 
disminuir. Quedó demostrado que las técnicas aplicadas para 
prevenir las condiciones Tísicas· o mec:,nic:as inseguras solamente 
eran suceptibles de lograr una prevc-nciÓn parcial, con esto se 
concluyó que debín determinarse un factor de primer.Ís1me1 
importancia y que hab{a sido omitido, cama lo es la participación 
de los trabajadores en la prevencidn de los accidentes. Este.. 
primera etapa concluye en la segundi1; década de este siglo. 

La sepunda etapa. que corresponde ill tercer decenio de nuestro 
siglo~ slln introduc1dos dos nuevos conceptos que facilitan 
proseguir la lucha contra los accidentes~ estos fueron: la 
instrucción y la supervisión. Este criterio destaca la importancia 
que tiene el preparár y desarrrollar al trabajador por medio de la 
capacitacidn y el adiestramient~. En est7 período se con~~dera al 
hombre como el F"'ctor de mayor importancia en la producc1on y el 
recurso más valioso con que cuenta toda empresa. 

Se adJDitiÓ con10 ventaja la necesidad de que pequeños grupos de 
trabajadores fueran dirigidos por una sola persona, aceptándose la 
funció'n de la supervisión como la variante de la dirección 
ejecutiva; de igual forma se acepto que la prevención de los 
accidentes del trabajo tiene su base en esta función y a éste 
nivel. Sin embargo el empleo de estas nuevas' técnicas y 
estrategidS par<i abatir la incidencia de accidentes, cayr:{ de nueva 
cuenta en un estancamiento en donde se registraron la 
e0;;tabillzación de los indices de frecui::nc1a y de gravedad~ cuyas 
cifras san los prrncipales par~metros d~ la segurid<.\d industrial. 

Numerosos estudios lle~aron a determinar que del cien por ciento 
de los accülentes el 85X eran ocacionados por un acto o práctica 
inseguros, y el 15~ por condiciones físicas o mecánicas 
oel igros~5, as:i' observaron que el factor humano es de suma 
importancia en la accidentabilidad. 

rl. W. Hernr ten, comprueba la importancia que rept·esenta la 
cm11..luct.:.. hum .. t11<• en ].;. urevencJÓn de los acc1Jentes de trnhajo, que 
va m.{s al¡.( rJe los resultados que puedan obtenerse por la simple 
instruccrn'n y supervi'=:11)n. La seguridad industrial resulta, por s{ 
misma, rn:;u.fic1ente para c\lcanzar los objetivos y requiere del 
<:.t1~:ilio de otras d1~dpl in as r~hcionad;.. ;. como la medicina del 
trnb~Jo, la. psicología. leo. sociología. la antropología y la 
administración. cuyas aport~c1ones especializadas y un esfuerzo 
mult1di.sc1pl.1.n._,l'lu •. ·1·11.mtan a riroporc1onar el bienestar fÍsv::o, 
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1nPntal y social o ... i /lombr~ Qt1(· trñb<d<i. A Jste concepto se le 
denomina salud ocup~c:,.onal. 

La tercera. etapa de la evoluci6n de la ingenier!a. 5e inic1ó en la 
cuarta década de.- este siglo, este r.u.;cP.pto se amplió mas y 
adoptó un carácter humanista, esta etapa es por la que c.tctualmente 
atraviesan los p<:tises con mayor desarrollo industrial. 

Este criterio acepta como origen de un gran número de accidentes 
let inadf:!cuada adptac1éin del tralJ.:..jador a su puesto y c.111b1ente de 
trabajo. situación que favorece la posibilidad de acc.identab1lidad 
y reconoce li1 influencia que ejerce la vidG extralaboral del 
propio trabajador. 

Se estableció que del 1007. de los accidente!: que oc1..1rren el 2¡; se 
gener&n por situaciones fortuitas, el 98Z representci. la sl1mci. de 
una combinación d~ actos inseguros y condiciones peli9rosa.s. 

Con los antecedentes previos, podemos decir que la seguridad 
industrial, con su carácter preventivo, es hoy en día la técnica: 
que estudia y norma la prevención de actos y/o condiciones 
inseguras causantes de eiccidentes en el traba.Jo. 
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3. SITUACION NACIONAL ACTUAL EN MATERIA DE ACCIDENTES 
DE TRABAJO. 

ASPECTOS LEOALES. 

Es necesario explic~r brevemente en dónde se encuentran contenidas 
las condicione:;; de trabajo que reconocen a los trabtdadores como a 
una clase. y QUE! determinan el der-echo social para todos los 
me:ücanos. 

L:-. pol{tica social del gobierno de la república ha desarrollado 
diversos cambios desde la primera legislación laboral contenida 
en la. Constitución de 1917. La historia legislativa del artículo 
123 constitucional y su re9lamentación~ coñstituyen la forma en 
que la~ demandas obreras cambiantes se acoplan a nuestro 
d~sarrollo social y .. par otra parte a la ceo.pacidad del Ec;;tado para 
desarr-ollar las propia~. adecu.{ndolas a la realidad nacional. 

La intención de la legislación de 1917. fue, responder a los 
reclamos de las fuerzas sociales que hab1an aenerado la 
revolución. cuyos principales lineamientos se encuentran 
contenidas en los art{culos :?7 y 123 constitucionales, que son el 
punto de partida para el desarrollo de nuestra amplia gama de 
derechos socicdes. 

Un derecho social es aquel que se preocupa del desarrollo integral 
de h. sociedad. De ésta forma. se ha loarado confiaurar un derecha 
que tutela y protege a la fuerza prot1l1ctiva que· representa el 
trabajador y cuida el desarrollo de la producción. 

La legish.cicfo hbond federal se enfoca al sentido de unidad que 
debe e~:istfr entre la economía y el derecha~ para que~ de ésta 
forma, se esté en posibilidad de ofrecer una mejor vida social. 

Es importante recalc:ar que, en un estado de derecho coma el 
nuestro. los prin..:ipios y políticas laborales y económicc..s que lo 
sustentan y que rigen la vida en sociedad de la clase productiva. 
siempre han tenido que traducirse en normas jurídicas que reflejan 
la posición del hombre por encimii de las cosas. 

Se debe concebir llíla vida económica que obre con el DERECHO y 
hacia el DERECHO, y un DERECHO que debe de actuar hacia la Vida 
social en general. 

ARTÍCULO 123 CONSTITUCIONAL. 

Dicho ar tí .:u lo determ1 na que: " Toda persona 
traba~o. digno y soc ii:\lmente 1 • .lt1l; a~ efec lo. 
crea.cion de empleoc. . \«. organ1zac1on social 
conforme a la ley. 

tiene derecho al 
se promoverán la 
para el trabajo, 

En mater1~i del tr~b~Jo QUe presentamos. citamos a continuacio'n las 
f~scfrnlo!-:. qut· 5'"' 'e <1 tonan con los aspecto;.. d1=1 1..apacitaciÓn. 
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riesgos y accidentes .. v se9uridad e hio1~n~. 

FASCÍCULOS. 

XIII • Las empresas, cualquiera que sea su actividad. estarán 
obligadas a proporcionar a sus trabaJa.dores~ capacitación o 
adiestramiento para el trabajo. La ley reglamentaria detera.inará 
los sistemas, métodos y procedimientoi; conforme a los c1.1ales lo~ 
patrones deberan cumplir con dicha obh9ación. 

XIV • Los empresarios serán los responsables de los acc.identes del 
trabajo y de las enfermedades profesionales de los trabajadores, 
sufridas como motivo o en eJercicio de la profesión o tr,abajo que 
ejecuten; por lo tanto.. los patronos deberiÍn pagar lil 
indemnización correspondiente, según que haya traído como 
consecuencii\ la muerte o simplemente inci1pac1dad temporal o 
permanente para trabajar, de acuerdo con lo Ql.U:! las leyes 

.determinen. Esta responsabilidad subsistirá aún P.n el caso de que 
el patrono contrate el trabajo por un intermediar·io. 

XV • El patrón estara obliQado a observar. de acuerdo con la 
naturaleza de su negocia.cidn, los preceptos. legales sobre hi9iene 
y seguridad en las instalacion~s de su establec.1mumto. y a 
adoptar las medidas adecuadas para prevenir accidentes en el uso 
de las m~quinas, instrumentos y materiales de trabajo. as{ como a 
organizar de tal manera éste, que resulte la mayor garantía 
para la salud y la vida de los trabajadores. y del producto de la 
concepción. cuando se trate de mujeres embarazadas. Las leves 
contendrán, al efecto las sanciones procedentes en cada caso. 

LEY FEDERAL DEL TRABAJO. 

TITULO NOVENO. RIESGOS DE TRABAJO. 

Los riesgos de trabajo quedan per·fecta11ente establecidos del 
artículo 472 al 515 del titulo noveno sobre riesgos de trabajo. En 
dichos artículo$ se establecen las condic i enes de los riesgos de 
trabajo. de las enfermedades de trabajo~ indemni;:aciones .. 
incapacidades, etci!tera, etcétera. · 

SITUACIÓN DE 1981 A 1990. 

Se presentan a continuación los datos esta.dísticos obtenidos de 
el Instituto Mexicano del Seciuro Social <IMSS>. Ver gráficas 1, 2. 
3, 4 y 5. . 

Otro dato importante, referente a la situación actltal de los 
accidentes de trabaja~ es la encontrada en un diario capitalino. 

Que mu~stra claramente en que grado repercuten gravemente a la 
econom1a y a la seguridad social. las accidentes de trabajo. 
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DIAGRAMA 1 

TASAS DE INODENCIAS DE LOS RIESGOS 
DE TRABAJO TERMINADOS 1981-1990 

lZ ..,..-~~~~~~~~~~~~~~~~~~--, 

10 

1962 1983 1964 1965 1986 1987 19RR 1969 1990 

ANOS 

R. T. TERMIN/IJJOS FOP. CADA 100 TRABA..Ll\DORES 
BAJO SEGURO DE RIE"SGOS DE TRAAA.10 

DIAGRAMA2 

1~e1 19d2 190J 1984 198~ 19eG 1987 1988 19119 1990 

A(.(.t("1Et"ITES CJE TRARA.ID POR CADA 100 TT"!ARA.l.>.DL1RES 
l:JAJO GEGURf.J DE. RJE.SGO~ L1E TRABAJO. 
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BAJO SEGIJAO DE RIESGOS OE TRABAJO 
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12 

11.li 

11 
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DIAGRAMA~ 

1~81 1982 198~ 1994 199!ó 19BG 1987 1988 1999 1990 

ACCIDENTES EN TRAYECTO POR l":AOA IDOO TRAAA.IAOílAES 
8AJO SEGURO DE RIESGOS DE TI'\AllAJO. 



DIAGRAMAS 

CASOS DE RIESGOS DE TRABAJO 

TERMINADOS 1981-1990 

- TOTAL A.T. 
lllEI ACCID. EN TRl\r'ECTO 

MILl:8 

Efüfill ACC/D. DE TRABAJO 
ES:l ENFERM.DETPABAJO 

600 -Hlt--~-------t--o----~----__, 

5UU 

~ºº 
300 

zoo 
100 

l~l~lfül~l™l~l~l~l~l~ 

AÑOS 
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4. PRODUCTIVIDAD Y FACTORES QUE LA AFECTAN 

PRODUCTIVIDAD V PRODUCCIÓN 

CONCEPTOS BÁSICOS 

Esencialmente~ la actividad de una empresa es emplear personas. 
proporcionc<ndoles equipo e instrumentos para Que procesen insumos 
que. una vez transformados en bienes o servicios. son destinados 
al consumo de otras empresas o de h. colectividad. A ésta 
actividad se le denomina producción.Se debe tener en cuenta que 
producción no signific¿., productividad por lo que hay que 
distinguir claramente cada uno de estos conceptos. 

La producción como tal~ es sólo el procesar insumos y obteriE:>r 
'productos. Existe un concepto de mayor impo1-tancia que es el 
de "productividad", que engloba tanto la producción como a 
los diversos factores~ humanos y materfales. que la afectan. 

El lnQ. David Bain~ en su libro: 11 Praductividad: La soh1ción a los 
problemas de la empresa", agrupa en tres grupos a los factores que 
afectan a h. productividad: 

HETODOS Y EQUIPO: Una forma de mejorar la productividad consiste 
en realizar un cambio constructivo en los métodos, los 

procedimientos o los equinos con los cuales se llevan a cabo los 

resultados. 

UTILIZACION DE LA CAPACIDAD DE LOS RECURSOS: La prec1s1Ón 
con la cual se utilice la capacidad disponible para efectuar el 
tr~.bajo, se equipara con la cantidad dR trei.bajo por reali::ar. 

NIVELES DE DESEHf'EÑO: La c¡,pacidad para obtener v mantener el 
mejor esfuerzo por parte de los todos los rer.ursos humanos. 

Así misma David Ifain, recomienda que, para llevar i1 cabo una 
elevación de la productividad. un directivo debe afectar~ cuando 
menos, uno de los tres factores anteriores. 

La productiv1dat.f se define t,,c>fl términos generales como la relación 
de insumos <entradas) y productos Cresul ta.dos). La productividad 
es la relación enlre cie1"la. producción v ciertos insumos. 

productividad = produc:r:ión / insumos 

La productividad no t!S una med1d<1 de la. producción n1 de lu 
cantidad que se ha fabric?do. Es una. medida de lo bien que se han 
combina.do y utilizada los recursos para cumplir los resultados 
específicos deseables. 

productividad = resulta.das logra.dos / r·ecursos empleados 
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El conr.apto de oroduclividad lmpl1ca h. interacción entre los 
distintos factores del lugar de trabajo. Los -factores 
determinantes incluyen la cahoad y d1spanibilidad de los 
materiales, la escala de las operaciones y el porcentaje de 
utilización de la capacidBld. la disponibilidad y c.:1pacidad de 
producción de le. maquinaria princ1pal, la actitud y nivel de 
capacidad de la mano de obra. v la motivación y efectividad de los 
administradore$. La mt1nera de cómo se relacion.:1n estos factores 
entre sí tieÍle un importante efecto sobre la 
productividad resultatnte. medjda según cualquiera de los muchos 
indices d!:! los que se dispone. 

La producción. el rendimiento o desempeño, los costos y los 
resultados son componentes del esfuerzo de productividad. La 
e-fectividad es un indic-Oldor de los resultados obtenidos en tanto 
que la eficiencia es una medida del insumo 1.ttili:;::ado. 

praduc:tividad = efectividad / eficiencia 

Lo que toda empresa quisiera es obtener máximos beneficios 
empleando la menor cantidad de recursos posibles. Un enfoque que 
se le puede dar a la productividad es el de cuantificar Qlte 
ti'lnto !.ie vende sat1s-faciendo las necesidades del cliente y al 
mismu tiempo los objetivas de la empresa. A h. empresa le interesc:l 
conocer el grado de productividad en relación con el costo qlle 
impl1ca cada unidad producida. es decir~ desde materia pr1ma, 
procesamiento, almacén, distribución. consumo con aceptación 
e:·:celente por parte de cada clien le. La productividad nos indica 
qué tan bien se erAplean los recursos. materiales y humanas. 
para satisfacer necesidades y obtener la meta de máximoS 
benefic íos. 

PRINCIPIOS ECONÓMICOS DE LA PRODUCCIÓN 

La economh. centra su atención en la forma en que el hombre 
utiliza diversos recursos para producir. distribuir e intercambiar 
hienes v servic1oc; destinados al consuma. Se utilizan ciertos 
principios ecanóm1cos que nos ayudan a r.omprender la economía en 

el proceso de producción, y son: 

a) Unidad productiva.- Es una fábrica, taller o conjunta 
coordinrtdfl dei insh.ladonl?s de producción que por lo 
general se encuentran localizadas en un mismo sitio. 

!J) Empresario.· Es el que concibe. crP.a, administri-1 y obtiene 
utilid~<ides di:: l.:t unid.:•d orodoctiva. 

e~ Economía de escala.- Consiste en l~ disminución de los 
costos unitarios como re!'iultado del aumento de la 
esc~la de nrorl1..1r::c1Ón~ 

cas aconom1.:..s rte E:>!;ir.ala en las fábr1c;i.s talleres tiene 
norm:ilm!"nt.,. tin., basf-' '~Pll.llÓ1llt.r:L mtP. llt:'Viln "un o1hot1 ,, t>'='l ele 
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costos de producción der1v~do de l.:..: 

1.- especializacJ.Ón del trabélJCo 
2.- especialización del equipo 
3.- especiali:.a.c1ón de las funciones qenm<:H\les 

También permiten que se logren los objetivos económ1cos de leo 
praduccidn, y son: 

1. - s&tisfacer la necesidad de subsistencia d~ la em~sa 
2. - posibilitar el incremento de utilidades 
3.- favorecer los márgenes de competi ti vid ad de la empresa 
4.- facilitar el desarrollo .• crecimiento y ca•bio de b. 

einpresa 

EL COSTO DE LA PRODUCCIÓN 

COSTO 

El costa es el valar que se incorpora a un art ÍCulo para 
producirlo u obtenerlo. Lo que para el proveedor es precio de lé". 
materiá que vende, se convierte en costo de la misma para el 
productor. Lo que para el empleado e$ el salario se convierte 
en costo para quien lo emplea. 

El costo de los recursos está en relación con la abundancia o 
escasez de los recursos e:dstentes y con l.:.. disponibilidad d~i 

satisfactor. Cuando los recursos son limitados, su obtención .. 
procesó.miento y distribución implican gastas que se transforman en 
costos para el consumidor,. para éste se cubre el costo si se 
eligen opciones que mo.1-:imicen el valor real1:?ado. El ..:unsumidor no 
dudará ~n _pagar más po~ un producto si e'ste rettne las 
caracterist1cas que le satisfacen plenamente. 

El costo unitario del a.rtíclllo o producto esta determinada por el 
proceso de producción. Es de suma importancia estudiar la 
product1v1dad de la empresa para determinci.r si ;e puede reducir el 
costo para el beneficio Je todos, las v;.,ria:ble>:; de producción son 
las siguientes: 

COSTO 
TIEMPO 
CALIDAD 
LIMITACIONES TECNOLOGICAS 
SATISFACCION DE LOS CLIENTES 

La administri\ción de lñ producción permite conocer h 
potencialidad de la empresa. y el control de los castos de 
producción aumenta las oportunidades de la empresa en el mercado. 
Así misma las políticas de producc1dn de la empn~sa pueden hacer 
hincapié en al9unas de las variables de la producción. Dentro de 
estos aspectos sP. debe considerar de suma imporh1ncia la 
satisfacción total del cu.ente,. hahiendb cum~lido con los 
compromisos adquiridos y d~ndo l~-1 c<:tlitlad requerida del producto. 
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con !;:. condición de indicar siempre el costo- que tendrá. h 
política ~leqida. Dobelños-recordar siempre que el costo puede 
reduc:irs~ sin afectar negativamente los demás factores de la 
produce ion. 

FORHAS DE ORGANIZACIÓN DE LA PRODUCCIÓN 

Las empresas pueden organizar st1 equipo o planta productiva 
tJe acuerdo con uno de los siguientes sistemas: 

Producción supeditada al proceso: 

Cuando se eniplea la misma maquinariu o equipo para producir 
diversos artículos~ se organiza h. producción por proceso. Se 
aprovecho::t la capacidad del equipo e:<istente. ya que lo más 
importante es tener ocupadas l~s máquinas o equipos a plena 
capacidad. 

Producción suped~tada al producto-; 

Es ti:lmbién conocida coma producci6n en lÍnea. Esta forma se 
utiliza cuando se repiten las mismi:ls operaciones para la 
elabon1ción de productos. Se aprovecha la especialización que 
adquiere cada empleado con la repetición constante de la misma 
actividad. Los materü1.les o productos pasan directamente de un 
equipo o máquin<:l a la siguiente. 

La tendencia aeneral es oraani=ar a la empresa de tal forma que 
este Sltpeditada al praduct~. es decir~ se establece la producción 
en línea. la cual se jnstifica por lo siguiente: 

Fi:r..>duce el tiempo de procesamiento de los productos.. 
Retluce drásticamente los costos. 
Redllct.! los niveles de inventarte de los materiales del 
proceso. 
Facilita el control sobre las máquinas. los empleadDs y el 
flujo contínuo de mater1~.les. 
Genera un costo unitario mucho menor. 

En las empre~as se pueden reunir los dos tipos de organizacio'n-. 

Con frecuencia no resulta práctico organizar toda la planta 
productiv;;. por línea~ sino conserv~r la flexibilidad que 
proporciona la produccicfo Sltpedit~da al proceso. 

A veces se 109r.:tn tener las ventajas de estos dos tipos de 

~~~~~~~~~~o~~~Íb~! o h:~:~on~~~e !ª ot;:~u~Í~:~: d~ P~!du~¿~2~ ~:~ 
lo que se obtiene r-d má:dma aprovechamiento en general dC los 
recursos. 
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POLÍTICAS DE PRODUCCIÓN 

De la estrategia competitiva de la e11presa derivan las polítici45 
de producción. Se trata ante ludo de utili;:a.r la potenc1col idad de 
h producción par&. reforzar la c.:0111petitividad de la empresa. F'<-i.ra 
ello se determina la C'\dministraci6n de la produc:c1ón. 

La secuencia usual en la adm1n1stt'"ación de la producc1Ón consiste 
en: 

1.- ANALISIS DE LA SITUACION COMPETITIVA. Se trata de conocer 
que están haciendo los demás. con relación a: 

productos 
mercados 
pal { ticas 
cana.les de distribución 

As[ como determinar., con repecto a los competidores. cuál es la 
si luación en cuanto. a: 

número 
clase 
naturaleza 
tendencias 

2.- ANALISIS DE LOS RECURSOS Y HA9ILIDADES CON QUE CUENTA 
LA EMPRESA, INSTALACIONES Y SISTEMAS. Es decir. esto estriba en 
conocer lo que tenemos o podemos adquirir para competir. En otras 
palabras~ consiste en hacer un inventil.rio de le.. empresa. 
cons~derando: 

capacidades 
recursos 
objetivos 
productos 
maquinaria 
proceso, capacidades te'cnicas. etc~ 

3.- ELA90RACION DE LA ESTRATEGIA DE LA EMPRESA. Consiste en 
determinar la forma en que podemos competir (mercadotecnia). 

4. - ELA90RAR LAS F'OLITICAS DE PRODUCCION. Se trata de procesar 
lo que tenemos que lograr en el área de producción. Generalmente 
esto tiene que considerar: · 

costo 
calidad 
tiempo de entrega 
cantidad 
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ANÁLISIS DEL PROCEDIHIENTO DE PRODUCCIÓN 

StMBOLOS UNIVEf<SALES DE LA PRODUCCION 

Información: 

Las lineas de flujo. de material suelen ser guías seguras para 
planear la distribución de la planta de h empresa. 

Pare.. elaborar las lineas de flujo se procede como sigue: 

n Haga una lista de las operaciones de producción~ es decir~ se 
tr;,.tc.. de hacer un invent.ario ae todas las operc.iciones que se 
efectuan en la producción de un artículo o servicio. el criterio 
fLmdamental consiste en ser e::hétustivo no dejando et! olvido 
ninguna acción por breve o sin importancia que parezca. 

Il> Usar dittgramas de todas las operaciones de proceso. 
E'n los diagreimas de proceso aparecen símbolos de usa comLfn y que 
de los m~s usados son: 

SÍMBOLOS UNIVERSALES DE LAS ACTIVIDADES DE PRODUCCIÓN 

los símbolos QUe &parecen en !C( parte central son de uso univer-sa.l 
en la industria. Cada uno de ellos representa una acción 
diferente: 

OPERACION o 
TRANSPORTE .. 
ALMACENAMIENTO • 
INSPECCION D 
DEMORA 

1) 

OPERACIONES COM9INADA5 () 
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Es evidente que se pueden hacer diagr<:imas del proceso de 
producción que solo tomen •:-n cuent.;.. una saJ.¡¡. clase de acciones~ 
por ejemplo, loi.s de tr<"tnsporte o almac~namiento. cuando se dese.;.. 
controlar las actividades d~ algunos de los trabajadores. 

De una o de otrc-. +arma. conviene elaborctr un diaQrama inteQral de 
todas las operaciones del proceso de producción.· en el Cual se 
indique la secuencia de éstc-ts. Para tal efecto~ existen formas 
especiales conocid~s como DiaQramas de Flujo del P1~aceso de 
Producción, las cuales tienen la estructura indicada 
contim•ri.cion. 

FORMA DE 
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE PRODUCCIDN 

[=~~~::_:1~::~:~;]~_:::::-1::::::::::1 
~--------------------J ______________ J _________ J _______________ J 
p p p p p 

III> Use dia9ra1nas de flujo que muestren el desplazamiento 
dentro de la empresa. 

Por el rtnálisis II> obtendremos una lÍnea de flujo ideal.. que es 
muy posible que no corresponda al desplazamiento del material 
dentro de la empresa c.>n cuesti6n. Un diaQrama de flujo con 
largos desplazamientos e intersecciones d~ proºucción entre 
secciones de producr.idn puede ser la causa de que existan costos 
adicionales que se pueden suprimir con llOE\ adecua.da distribución 
de la plant& .• 

TÉCNICA DE LA RUTA CRÍTICA 

La técnica que permite planear mejor la distribución de la planta 
se conoce como RUTA DEL CAMINO CRITICO. 

Tiene como propósito identificar las ope~aciones que son 
fundamenta.le<:> en ttn proceso de pt"oducc1dn. ~.s1 como identificar 
la;; secuen.;¡as que? :;r~ pueden se!'ntir Petl"Co. llew1.r a t~rmino una ·fase 
pp1ductivr.t. 

Para tri:\bajar con t>sta técnica se sigue la siguiente secuenci~1.: 

i.- Hi-¡1<; h li!:.ti:< dr> !.;..:;. operac:ione;; cJe producción. r .. ·¡ se 
.;-1.precia. e-:;t<.t accidn es identica a la ya descrita en el •nálisis 
del orocedimien1<.1 di:;a ni-odur.c1r5n. 
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Para ejemplificar cada oaso supongamos QU€ en l1na empres::.. se 
siaue esta secuP.ncía para h -t=abricación de productos 11e 
curtiduría: 

1! inicio 
2) obtener materiales para A 
3) obtener materiales para B: 
4) cortar A 
5) dibujar sobre B 
6) obtener materialeS para e 
7) pegar A en e 
B> pulir B 
9) pulir A y e 
10) unir A y C con 
ll) terminación 

Dos puntos de referencia ótiles son aclarar la iniciación 
.del proceso y la fase donde concluye o terminación. 

2.- Se elo.bora una tablit de doble entro.da, en donde cada uno 
de los nlfmeros qLte represent.:1 cada operación, aparezcei tctnto en la 
columna como en el rengldn. ver diagrama 1. 

De ésta forma englobamos a simple vista todos los caminos 
involucrados en el proceso y su mútua relación. Podemos anal izar 
la dependencia o independencia de una operaci6n con respecto a 
otra u otras. 

3.- Cancelar leis columnas y renglones de inicio v terminación. 
Esto se hace por que son solo indicaciones titiles~ no son 
propiamente operaciones. El propósito de ésta téCnica es 
determinar qué operaciones se rHieden hacer en forma independiente 
de las demás. por lo tanto. cancelamos también h.s celdillas de h 
diagonal de la tabla, ver diagrama 2. 

4.- Elabore preguntas d'.:' dependencia i:.emporal ent1'e lei.s 
operaciones. A modo dP ejemplo éstas pueden ser: 

a} Se puede hacer la operación 10 sin haber hecho antes la 9? 
b) La operación 10 tiene com11 requisito la opereo:c1Ón 9? 
e> Se puede hacer lCi. operación 10 antes de 10i. 9? 
d) Se puede trabaJar en la operei.c1Ón 10 for111~ 

independiente de la operación 9?. etc. etc. 

De hecho el empresario o la persona que conozca bien el proceso de 
producción pued~ imaginrtr cuál orei;iunta le resulta m~s cómoda. 
conveniente. ftcil o sequra oara llL"ndr el diagrama de doble 
entrQda. -

Es importante denotar que para que este procedimiento resulte 
consistente y refleJe las relacitinf::'s entre las operaciones se 
deben seguir estas r"O'comendacianes: 

Una ve:: escoqida o elabor<'!da lt\ pregunta no debe cambiarse por 
otra. debido a que busceimos puntos de referencia para anali::ar l.;..s 
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operaciones de produi:ción. es declr~ iiJ.:i.111os una v:i.ri"ble ;. oartir 
de la cual encontr<.irernos la ruta a seguir. 

Cuando la respuesta indique que la operación no tiene co110 
reQuisi-to a la otra. se ¿inot<i en la celdil cm r""E'SpJJndiente un t:ero 
(0). 

Cuando la respuesta "' la ¡JreQt1nt.~ indique Que h. nper o.ción 
tiene como requ1st to a ot.r-a u. otras. se anota en la c-ellJ~ 
correspondiente un uno (1). 

Supongamos que al llenar la tabla del ejemplo nos qued~ de la 
siguiente forma, ver diagrama 3. 

Este diagrama de articulación nos rndic:o.: 

A> que las operaciones 2, 3 y 6 no tienen dependench. 
b> que no se pt\eden hacer la5 operaciones: 

4 sin haber hecho ttntes h 2 
5 sin haber hecho antes la 3 
7 sin haber hecho antes la 4 y la 6 
8 sin haber hecho antes la 5 
9 sin haber hecho antes la 7 
10 sin haber hecho antt.-s la 8 y la 9 

Una forma de representar esto consiste en aprovechar la lista de 
operaciones de producción y complement-.trla con esa información. 
Por ejemplo: 

ACTIVIDAD DESCRIPCION ACTIVIDAD ANTERIOR 
1) inicio 

2) obtener 
materiales para 

3) obtener 
materiales para 

4) cortar A 2 

5) dibujar sobre B 

6) obtener 
materiales para 

7) pegar en 6~ 2 y 4 

8) pulir 5 y :; 

9) pulir Y e 

10) unir A y C con 9 y 

11) terminación 10· 
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DIAGP.AMAl 

1 2 3 4 5 6 7 o 9 10 11 

1 

2 

3 ., 
5 

6 

7 

o 
9 

Hl 

11 

zz 



DIAGRAMA 2 

1 2 3 4 5 6 7 o 9 10 11 

1 V // ,/' ,.1'' /' ¡,,/ / ,/'/ ,./" / / 1/ / 
2 1/ / 

/ / 
3 / / ,/ 
... 1 .. / 1/ / 
5 

•' 
/ [// ,/ 

6 ,, / / / 
7 ,/' / 

" " 
/ 

o / , .. 
/' ,, 

9 ,,/ / /'' 

10 / _./ / 
/ 

11 / /" 
,, 

/ / / / ,/ / //'' 
.. 

/ / 
,, ,, 1/ 1/ ,, 

" " 
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DIAGRAMA ?; 

1 2 3 4 5 6 7 o 9 10 11 

1 I/' / / / ,,/ / ,' 
/ 

/ /' // ,/' /' 
2 r•'' _,./ o 1 o o 1 o 1 1 ,/ 
3 ,/ o /,,,' u 1 o u 1 {) 1 ,. / ,, / o o 1/ 

/ o {) 1 o 1 1 /,/· 

5 ,, / {) u o ,/' o u 1 u 1 / 
/ 

6 / 
/ o o o o ,,r' 1 o 1 1 1,/ 

7 ,, ,' {) o () ,' o o / 
/ {) 1 1 // 

o / 
/ o o o o o o / o 1 / 

/ 

9 ,, / o o o u u u u!// 1 / 
/ 

10 / o u o o o o O' o 1/ 1/ 
11 / / ,/ // 

,, / / / / /" / / ,' / / / 
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DIAGRAMA 4 

1 2 3 4 5 6 7 o 9 10 11 

1 /,/' / ,,/ / / / 

/ ,. / ,,/ /,i' /' ,. / ,/' 
2 1/ 1/'' o /( j!J ,Ir' 11'' l_,.f( ,.-f' i/( ,_/ 

3 /'' o/ ,, 
_,,/ /{ o'' ¡t( /(' 11t( 

~,, / 
/ / ,, I / ,, / ;r' ll'' 1/ () !a' 1 o l 1 / ,,. / 

5 ,,/ ,,1{ ,1{ o 
,, 

O' u 1 •' 
/ / u 1 ,/' 

6 / / ,ll'' í!f' ,1{ / ·' 
/,/ r· 

/ 
)!J' ,,( l/r / 

/ 

7 / ,;{ / ,RJ/ / 
1 / 

/ 
,, ):J o o / u 1 ,, 

a // ,ti' ,eí o o .e( o // o 1 / 
/ 

9 /'' o" jJ' ;/ u ,,1{ u u / 1 / 
•' / ,, 

10 ,,/ ip' ,B' o o kf o o o ,/ / 

11 / / / / / / / ,,/ / / / 
/ / / ,, / / ,, / ;' 
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Aunque esta forma de orqanizar las operac:iones de la producc:ión 
nos da bastante informaC16n importante~ sin embc..rgo, no permite 
observar el flujo de las operaciones. Una representación gráfica 
del flujo de las operaciones es lo m¡.{s conveniente. Para obtenerla 
se puede '.if:~tiuir Ec<l si(lui1~nte proced1mien to: 

3 
6 

2 
3 

1) en l~\ tabla de doble entretda identificar las operaciones 
que presentC!n ceros en la columna. Como puede ve:--se en el 
eJemplo se trata de las operctciones 2, 3 y 6. 

2> las open(ciones identificadas deben registrarse en una 
hoj¡( aparte, en forma de columna. como aparece 
continuacidn: 

3) en el diagrama de doble entrad~, se procede a cancelar, 
tachándolas., tanto las columnas como los renQlones de las 
operaciones. ya registradas, ver diagrama. 4. · 

4) en la tabla reducida. se procede a id~ntific:ar las 
operaciones que presentan unicamente ceras en la columna. 
que ahora en nuestro caso son las columnas 4 y 5. 

5) se repiten los pasos 2) y 3> ª Ahora las · operaciones 
identificadas se registran <:<.delant.e de ~.:is ya registrallas; 

6 s 

6> se repiten los p.:ciOS 2) y .3). Ahoreo. h.s operaciones 
ident ific:a.da.s y registradas son la 7 y la 8: 

7 
., 8 
6 

7) se repiten los pasus 2) y 3) con 1.:1 tabla reducida y 
ahor~ l<:<. operación identificado-. es la 9: 

7 9 
4 8 

6 5 

IJ) fir¡~lr.!Pnte. se reciistra la l1ltima operacion restante 
en la tabla reducida y da por Último h. operacidn 10: 

4 10 
5 

CI) .::,ntes di:! toJ<:•s ~o-.s operuc1ones reaistradas .;e anota el 1 
CIUe corr¡,_isponde -:..1 inicio Y.• el 11 ai final Qlte corresponde 
al finti.J. 

10 11 
6 ~¡ 
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10) por tHtimo. v tomand~J er. como base la 11stét co•npleta 
de las opet":o.cic1nes lle proUuccHÍn, !:ie d1bt¡j¡.r:n lineas o 
flechas que indiquen el flujo de las operc.r.1ones. F'or 
ejempl~~---- __.7--9..._ 

1 ~----~ :::::::::---a-10-11 
" B 

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES 

La Última fiqura un1dn con flech¿~s es la repr~sentac ion grá·hca 
del flujo de. operaciones de la producción. Nos proporc1ona. la 
misma información de la lista de operaciones y que el diagrama de 
doble entri1.da~ sin embargo. lo hace de manera más f~í.il d•~ 
interprei.ar. Por ot.ra parte e'str• CJr~fici.<. nos p•.wde s~rvu como 
base para phnear o modificar la distribuci6n de la planta. 

•Supongamos que en esta empresa se efectÓ.rtn léo.s operaciones de 
acuerdo con un 01~den impuesto por las instalaciones 
iniciales. 

No es difícil imaginarse que s1 se toma como base el diagri:l.ma de 
flujo de las operaciones que obtuvimos anteriormente, se puede 
mejorar. c

1
onsiderablemente el flujo real de las operaciones de 

producc1on. 

Colocar la ma'quinas, equipos y p~1estos de traba.Jo con la secuencii\ 
de operaciones que nas muestra l;-1 gráfica de flujo de fl. nos 
aporta las siguientes ventajas: 

i) La distancia que recorren los materiales es mínima. 

i i) Las trabajadores no tienen quP. transportarse de un lado a otro 
de las instalaciones. 

iii> Se fac1hta el control di? inventarios de los productos 
en proceso o terminados. 

iy) Se facilita el recibo de materia prima ~· el embarque de los 
productos terminados. 

V) Se facilita la supervisión del trabajo de los empleados. 

F'ero lo má.s importante es que: 

REDUCE EL COSTO DE PRODUCCIÓN 

MODELOS DE ORGANIZACIÓN DE LA DISTRIBUCIÓN DE LA PLANTA 

El modela que se presento es el mcts sencillo en lo que respecta a 
la organización de la planta de produccidn. En el los materiales 
entran por un e:<tremo y salen por el opuesto. Prátticitmente es una 
línea recta. por lo que se le conoce como ''Patrón de flujo en 
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farm'4 de I". 

Conforme la empresa e.rece y se adquiere más maquinaria Y equipo, 
la línea base tiende .:i ::iqzaauear sin que altere la línea recta 
del flujo de materi.<tles~ - es- decir. los materiales 1:nntinuarán 
fluyendo en línea recta, pece al aumento de máquinas, equipos y 
puestos de traba ia. 

Con ser la ideal. no siempre se puede obtener una distribución tan 
sencilla para cualquier planta. En ocac:iones la forma del edificio 
e>n qu1.• se a.laja h. empn~sa limita las posibilid~des de 
distribución. Por ejemplo .• puede que sólo se disponga de un ~rea 
para la carga y descarga de materic..les. Esto significa que. la 
materia prima y los productos terminados se se localizarán en el 
mismo lu9ar. Para eso !:ie puede usar un "f'atrón de flujo en forma 
di:' IJ". 

La disi.rJb1.tc1dn de la pli1nta en 
freCLt~nte en las penm~ñas 
adecuad amen t~ ~us necesidaúes. 

forma de u suele ser la mas 
compi:~n1as~ ya que satisf.:ice 

llast<~ ahor«. h!.'.'mos mencionodo solo dos tipos de ºPatrones de 
flujoº. pero nu sólu e:nsten la forme.. I o 11:1 U, es com~n que por 
Uiversas llml.tantes de espacio, adquisicidn~ desarrollo te'cnico, 
infraestructura, etc:. las formas que adopt¿:~n los patrones de flujo 
i:;on más complejas. por ejemplo podemos tener Yarias combinaciones 
del "Patrón en formi\ serpP.nt~¡\drt" e inclusa combinaciones de ln 
fl'Jrma I con l.:i. forma serpente.:i.da. Parrt tenE:'r una mejor visión de 
e';itos patrones se {Jresentan en el esquema 1. 

ANÁLISIS DE ELEMENTOS OUE PUEDEN AUMENTAR LA PRODUCCIÓN 

~'<\ro. '1-llmentar la producción ayuda el anális·ts de: 

EL Ff.·ocr::so 

Es deci~. qtte ~e produr::I:'. cuáles son las materias primas 
iniciales. con 11ué procGso se transforman. cómo se termina el 
producto. donde se r1.lm~1cen;... etc. 

LA D!STRIBUC!ON DE LA PLANTA 

Es decir. como estan ubicadas las máquinas, el equipo de 
producción. las herramientas. corno se distribuyen los emplea.dos 
• 3 0 las 0::1·eas rle trabt•JO. etc. 

EL FLUJO 

Es decir. ~1or dónde oase( la m:tteria prima en las Sl\cesivas 
tr;;..11sfo1 m:..c1on€'s del oroceso de producción. Cómo ~yuda la 
dJstr1buc1Ón dt ia plCintc. en el recorrida que efect{1a el flujo del 
.r .-u:eso fle prodt1cc1•:1r1 
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FLWO EN FORMA DE 1 

MATERIA 
PRIMA. 

MATERIA 
PRIMA. 

ESQUEMA 1 

FLUJO EN FORMA DE U 

MATCRIA PROflUC:TO 
PRIMA . TERMINADO 

FLUJOS SERPE!ffE~DOS 

ílJlm ¡u1 -~, 
~ TERMINADO 
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LOS !NVENTAí<!OS 

Es decir. la adecuada provisión de materia prima para que se 
aproveche al máxima la capacidad de producción instalada~ y se 
pu•~dan n.1mpli1· con los comprorn1sas adqt.tiriaos con el ·cliente. 
así cama la capacidad de estar dentro de un mercado. 

EL PROGRAMA DE L.~ PRODUCCJON 

Es decir. cuál es el rendimiento que se obtiene de la capacidad 
inst.Jlñda. cuál es la. actividad que determina el nivel de 
rendimiento general. como incrementar el rendimiento 9eneral. 

En ocasiones el incremento de . ~a praduct ~vid ad de u~a empres~ 
clepende de f?.ctores cuya soluc1on es relativamente sencilla. Casl. 
se puede afirmar que bast~1 CLt~l es la ;:~ctividad que rinde menos 
dentn• de). procesa de proouccio'n. por que f'inde menos?. cuáles 
ser Ídn l:i.s soluciones?. Por eji:?mplo: 

En una fábric<, r:IE? ;:-a.patos se han ident1f1cado las siguientes 
?.ct i vida.des: 

CORTE 
PESPUNTE 
AC~•BADO 
ENCA.T ILLADO 

Cada •ma de? las ac:l1v1dadcs las reali:::an rliferentes operarios. Al 
Ci:lbo d2 una S(~manrt d~ tr~baJo se encuent.r¿.,_ Qlte los niveles de 
produi::cio'n de cada sección son los siguientes, ver gráfica 2. 

El emr1r-t-sario 5e lia cuenta de que el n1vP.l de- producción de su 
o;1npres01. ~·-~ tglti\l to.l d~ su ape1·ac1ón con eJ nivl:?l mds bajo; es 
dt>r:ir, corresponde al nivel de p:-odut:ción de l=i actividad de 
p~!oo•rnle. •icude a l<• .,;ecc1dn u1~ pespunte v St" da Cuenta que el 
nivel dP prodllcc1Ón depende di:.' tm¿.. soli:i •n~~Quina y de un 
trab~d .. •dor~ Si compra otr;. m~r:¡nin;;. v .-ontrat.a y c,;..paci.t.it a otro 
traba_i.:o.dl1r, puede incrementar la fH~adl1cr:i6n rJe la actividad de 
pespunte hctst ~ u.n.ralar lc.s .-~e t1v1darlP.s di:. rarte y acabado. 

En generc..l se procura que no e:u~>t:-. 1.tn "cuello de botella". es 
r1ecir. 1Jna ~u;t1vidad Cl\Vll brt_io rcndimü.mto redl1:::ca el 
c..pravechamiento de lil capacidad insh.lada. 

Por ello es muy lÍt1l: 

ldentif1cr.r l~ ?<.l".tivid~·d de menor rendimiento. 

Coir1parc-.r el rendimiento de esa activid~\d con lt1s restantes del 
proceso de producción. 

Id~nt.i·ficar !t:~s cans::t!i rJel tJi\JO rend1mientu. No <;1empre es e.l 
mismo. en ocaci.mes <;e trata d~ un empleado mal 
r:ap~·t:1tad0 o Uti!n•zoso. en otrc..s ocac1ones se trata de un. P.QU1po 
··fefectuoso. o d'-' mat~r1¿. pr·im.:.. qLIE' hay Qt1e reeir.plazar. ele. 
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t'Foponei- ~lternativas de solución del problema. 

Lmplantar la solución seleccionada. 

Controlar los efectos de la solución elegida sobre el nivel de 
producc1o'n general. 

COSTOS 

COSTO V CLASES DE COSTOS 

El desarrollo del siauiente tema se enfocar~ a la forma en que 
se efectda una 11 toma de desiciones" <en cuanto a nuevos 
proyectos~ polÍticilS de producción, modificaciones al equipo o 
instalaciones actu.:..tes. etc.). según el sistema de costeo 
directo. Se aclara Que l? profundidad en algunos temas no es la 
1jeseada. esto obedece básicamenti:! a que el obJetivo de este 
trabi< io no se dirige a la contabilidad de costos. 

Por costo se entiende el comsumo de recl1rsos. dinero. materiales y 
trabajo; qL1e se c ... pitali;=an P.n los bienes que aumentan de valor 
con dichas cnmsumos. 

La contabilidad de costos adql1iere particular importd.ncia en las 
empresas dedicadiEl.s a la transformación. En ellas la contabilidad 
de costos se circunscribe a la func1dn de producc1dn, pues es 
donde mejGr se aprecia la trans·formación de unos bienes por otros. 

El devenir los recursos en el ciclo económico de la empresa; 
compras. almacenamiento. transformación, transporte, ventas y 
cobran:~as; son costo<:i capitalizc...bles. Es dec1r 0 son costos que se 
recuperd.n en la fase final del ciclo económ~co, la de ventas y 
1:obranza. así. como t.:tmbien -=:e obtendrá el beneficio 
r:orre<;<pondiente. 

La contd.bilidad e.Je los coslos es una parte importante para lourar 
el é:dto ttn c1.1alqu1er negocio. Con ell.::. podemos c.onoc:er a tiempo 
si et precio al qi.le vendemos lo que producimos nos permite lograr 
la obtención dP beneficio~, lwó190 de cubrir todos los gastos de 
fu11cionamiento <.1e ta empresa. 

Los costos nos interesan cuando están relacionados directamente 
r.,., 1:.. or11d1.11:ti ... •,·i21d de la ·~mpri;os~ .... Es decir, nos interesa 
particul~rmente el análisis de las relet.ciones entre los costos. 
las vol{1menes de •Jrodncción y l;.s utilidades. 

L~· cont«bil1d;:,d de costn:; sirve para conot.er: 

1. - Cu.:\ 1 es el costo un l té\r il) de un producto. r.Ísto es. lo que 
rtt~sta oratluc ir lo. 

-~ - Cuál i:s el costo ,,d QllL• debemos vender lo. 

32 



4.- Cuá'l es el nivel r:le venta~ nect-sar10 par'1 que la empres;. 
aunque no tenga utilidade~. tampoi:o ten1.1a pérdu.Jas; i::?s decir. cuál 
es el punto de equilibrio. 

5.- Qué volLÍmen de venta~ se neco?sita para obtenr~r una utilidad 
desea.da.. 

6.- Cómo se pueden disminuir los costos sin afectar la calidad e1el 
artículo producido. 

7.- Cómo controlar los costos. 

Es importante tener claro cuttndo una erogación se considera un 
gasto y cuando se considera. un costo: 

Las erooac1ones han s1do cons1derad¿..s en general como gastos o 
como coStos. Los casas en los cuales se acumula capacidad. 
potencial de praduccidn o de servicio para beneficio de •Jna 
empresa., se ha considerado que corresponden a inversiones 
permanentes <y se les da el tratamiento de a.et ivos>. 

Estas inversiones son recuperadas paL1l.:tt1namente por medio 
depreciación y de la amort1:=¿.ción. ,:, tretvfls del costo~ en 
de las unidades producidas. de las horas trabajadas o del 
transcurrida. 

de la 
función 

tiempo 

Cuando la erogación se t?fectl'1a pare.. cubrir una obliqac1Ón o 
satisfacer una necesidad de servicio y una ve:: efectuada . deJa de 
representar un beneficio para la empresa, se considera co1110 un 
gasto. Esto es, toda erogación que deja de tener un beneficio para 
la empresa. 

En los casos donde la eroqac1Ón repre$enta un incremento «. la 
capacidad de servicio o . utilidad de los materiales. o e'stos 
mismos. o los medios a t1~avés de los cuales se hace pos1ble el 
increm~nto.rles una utilidad, se c.:msideran costos. 

La clasificacidn tradicional que se ha hecho de estos costos, es 
la de: Costos Directos (m¡\teria prima. mano de obra perfectamente 
bien identificada con el producto y materia.le:; accesorios 

1 directos) y de Costos Indirectos (materiales indirectos. mano de 
obra indirecta y materiales accesorios indirectos>. 

Dentro del L{rea de castos podemos hacer la siguiente 
clasificación inicial: 

En relación con su incurrencia: 

a> costos relevantes. 
b) costos no relevantes. 

En relación con el volu'men de producc10
1

n: 

a> costos variables. 
b) costos ·Fijos. 
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En rehcidn con el siste1na empleado oara su control tenemos: 

Los relacionados com los elementos incluidos en el costo 
unitario 

a> costos absorbentes. 
b) costos variables o directos. 

Los relacionados ·al momento de obtención de las costos y su 
grado de control: 

a> histór1cos a reales. 
b) parcialmente predeterminados. 
e> íntegramente predeterminados. 

En los parcialmentt! predeterminados, se deben considerar que solo 
se predeterminan los c?.rQos indir·ectos, los dem&s elementos son 
reales. · 

En los íntegramente predeterminados, se encuentra la siguiente 
subclasi ficacidn: 

a) costos estimados. 

b) costos estándar. 

Dentro de ~stos tenemos tres fases: 

1. - esperados inmediatos lograr. 
2. - no1~males. 

:::. - ideales. 

En r~!ac1o'n a la función que corresponde o 
se desemp~ña~ tenemos: 

aJ castos de producc11Sn 

la actividad que 

los cut~es oue>den considerarse por lote o contim\idad de 
produce ion: 

1. - por orden de producción. 
~. - por clases o grupos de artfrulos~ 
::;. - oor procesos. 
4. - por operaciones. 

Estos por Sl~ ncttur<:<.le::::a, pueden ser: 

1.- de dtstr1buc:tan. 
2.- de adm1n1straciÓn. 
3. - de financ i>lcio'n. 

Ser{<i. mLIY intE'rE>sante f; ilustratiyo pr·ofundizar en cada uno de los 
Lonceptos anteriores. en materl.a de costos, sin embar90, no es el 
ohjetivo de 1~ste trabnJo. por lo Qlte sólo se d:tr~ importancia 
.,..speL1 ,d tos té1··mrna!i rE>.Lacionados 12. natur.:"lleza y 
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peridiocidad cor• qoe b'.:O e•·o~Hm, y t1.,. la relación CIUf:I QL•ard,;n con 
tos vollÍmenes de pro\Juccicín. En est~ reni;ilón con:;ider2mos do'.:> 
grupos de costos, que son: 

costos variables .. 
costos fijo~. 

Una definic1Ón mit's clara de costas variables .:s le\ siguiente: 

"Son aquelllos ctiya ma~rnitud fluctúa en razón directa o casi 
directamente proporcional a las modificaciones registradas en los 
volúmenes de pro<.lucción o venta, En cuanto a la unidad producida o 
vendida". 

En ~oncret~. las ~estos vari<-hles son aquellas ero9aciones que 
varian !?fl Terma directamente proporciona.! con lc.s variaciones en 
los volÚmene':i de producción y open'\ciÓn. 

Los costos fijos sabemos que son aqLtellos que en su m;i_an1tud 
permanecen constantes o casi constantes. no importando. lei.s 
modificaciones reQistradas en los volúmenes de producción o 
ventas .. Su lncorpaF~·.o:idn a. lct un1dad producida o vendida. ser~ de 
mayor magnitud si la producci1fo o ventas disminuyen~ y será de 
menor cuantía por unidad. si h. produccio'ñ o ventas aumentan. 

Los costos fijos san tambien llamadas periódicos, tienen como 
principal caracter{sti.:.:i que se origin?tn sr:Slli can el transcurso 
del tiempo; ra:;::Ón por l..:\ cual no gt1ardan casi ninguna relación con 
las variaciones en los val(tmenes de producci6n y operación. 

Con los costos v~riables v costos fijos podemos determinar los 
costos totales de la empn?sa. es decir. si sumamos costos f1Jos 
mas variables obtenemos los costos totales de la. empresa: 

COSTOS TOTALES COSTOS FIJOS COSTOS VARIABLES 

Otra tipo de casto importante es el casto de la ltn1dad producida. 
mejor conocido como el costo un1t.:i.ria• 

Si los castos totales de la emprE'sa son iQual a los costos fiJos 
mas los costos variables, no es difícil sÚponer que el costo totei.1 
unitario es igual a la suma del costo fijo unitario mas el costo 
variable uni ta.ria. 

Estimar el casto total itnitario es muy importante. por q•.1~ 

consiste en la coti:;::ación que se suele hacer al .=ostabler.:er e1 
precio de venta del artículo que se produce. Generalmente se 
estiman antes de que SE' rettlice la prodU1::ción y entrega de los 
productos .. Por esa se les conoce coma •~astas estt::ndar. 

Los costos est~ndar son los que deben efectuarse en condiciones 
normales de procer;amiento del producto.. Tienen ·1.1na importancia 
destac;:\dt\ en el proceso de planeac1Ón de la producción y en el 
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proceso de control. ya que implica una conducta normativa y~ 
señalan cual debe ser el esfuerzo empleado para lo<;¡rar la que 
debiera ser como propósito de producción de la ·empresa. 

L•lS costos est~ndares Uepender~n de: 

a) el costo de las materias primeo.s 
bJ el rendimiento de las materias primas 
c) el costo de los salarios 
d) h. eficiencia de la mano tle obra 
e) los beneficios de li1 espechli;:::ación productiva 
-f> el pn~supuesto de gastos 

La estimación del costo unitaria permite al empresario elaborar 
presupuestos de operación de la empresa. así como establecer el 
pro9r~ma tentativo de ·producción. 

Teniendo estos dos concepto~ definidas. en forma general, podemos 
proseguir con lo que en verdad nos servirá para tomar una desicia'n 
importante dentro de la empresa, esto es. determinar el ºPunto de 
equi 1 ibr io". 

El punto de ?.quihbrio de una empresa. es aquél en el que a un 
determinado nivel de operación o produccio'n. ~sta no obtiene 
utilidades; pero tampoco incurre en pérdidas~ es decir. el punto 
de equilibrio nos indica la producción m{nima que debe existir, 
!a misma que debe ser vendida. p~ir-a que la empresa no trabaje con 
pérd1das. 

As{ mismo. este concepto presenta dos variantes; el "f'unto de 
Equilibrio Operativo <PEOJ" y el 11 Punto de Equilibrio Financiero 
Cf'EF> ''. A nosotros nos interesa especialmente el PEO por lo que es 
el qu@ se desarrolla a continuación. 

Previo ~1 éste desarrollo es necesario tener oresentes los 
conceptos siguientes: 

CONTR!BUCION MARGINAL POR Ufl!DAD. 

Entendida P.sta. como. la difi?rencia entre el precio de venta de la 
unidad y los costos variables incurridos para producirlo. Se 
expresa por la relación: 

Contribución Harginal Precio de Venta 
Unitei.rio 

PUNTO DE EQUILIBklO OPERATIVO. 

Costo Variable 
Unitario 

Reor1?senta la cantidad de unidades f{sicas que es necesario 
producir y vender. a fin de alcanzar el nivel de operación de lc1 
emiiresa sin utilidc..des ni pérdidas. Esta relación :;;e exprP.sa pon 
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P.E.O. en unidades físicas = Costo~ Fijos 

CorltribuciÓn Haro1nal por Unidad 

PUNTO DE EQUILIBRIO OPERATIVO (PEO> EN UNIDADES MONETARIAS. 

Su interpretación es similar a la del concepto anterior. 
considerando dnicamente el cambio en la cantidad de unidilóes. de 
físicas a monetarias. 

Resulta de multiplicar el PEO unidades físicas • por el precio 
de venta unitario. La expresión a considerar es: 

PEO en unidades monetarias = PEO unidades * Precio de venta 
-Físicas Unitario 

Es conveniente enmarcar todo el an~lisis de costos, g¡,,stos, 
precios y en general toda la in-formco.ción disponible dentro de un 
período de tiempo, que normalmente es de un año .. 

Una vez expuestos estos conceptos. supóngase que de una empresa 
nosotros conocemos: 

1) El precio de venta de cada tmidad producida. 

2) Los costos Vúriables inplict-i.dos por cada unidad producida:; 
resultado obtenido del cociente entre los costos variables totales 
y el número de unidades producidas en el perlado de un año. 

3> Conocer a cu..Í:nto ascienden los costos fijos. que como ya se 
aclaro' estos permanecen en Ltn nivel constante durante el período 
de tiempo considerado. 

Una vez precisadas las cifras a emplear. en ese momento es posible 
determinar aloebraicamente el PEO. tanto en unidades físicas como 
monet.;..rias; pitra ésto se deberán observar los conceptos de: 

Contribución Marginal. PEO en unidades físicas y el PEO en 
unidades monetarias. 

Para. tener una mejor apreciacidn de el PEO podemos representar 
todo en un gr~-f1co; para ésto debemos hacer lo siguiente: 

I) Dibuje dos ejes cart~sianoso en el eje hori::::ontal marque la 
escala para repre5entar las unidades producidas y vend ideo.s .. en el 
eje vertical va :.. represE!ntar la cantidad de dinero que se 
invierte· en costas fijos y variC1bles y Que se obtiene 
por concepta de ventas. Procure que en los dos •:asas el Punto 
rle Equilibrio quede en el centro de cada. eje correspondiente y 
luego ctistribuy<:~ hacia los e:<tremos. en intervalos iguales .. 

II> Dibuje la recta que representa los costos fiJDs. 
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III> Trace la linea hori~ontnl a pC\rtJ1· dt:!l total de ventas en 
unidades monetarias, necesario par~ el Punto de EQLti l 1br io-

IV) Trace una línea vertical Qlle vaya desde h cantidad de 
artí'culas del punta de eQuilibrio h;;..st<i el punto dP tnters~cción 
con la lÍnea horizontal dnterior. Este punto representa el Punto 
de Equilibrio en las operaciones de la empresa. 

V) TrC\ce la l{nea de los costos totales de la empresa. Que es la 
suma de los costos fijos mas los costos variables. Por eso la 
línea de costos totales debe trazarse desde el nivel de costos 
fijos. Esta l{nea de costos totales dl:!be cruzar por el Punto de 
Equilibrio ya registrada en la gráfica y, prolongarse hasta el 
término de la misma. 

VI> Identifique cada l !nea y cadd ' ar~c-.: 

LINEAS ARE AS 

DE COSTOS FIJOS DE GANANCIA O UTILIDADES 
DE COSTOS TOTALES DE PERDIDAS 
DE VENTAS 
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5 • MERCADOTECNIA 

DEFINICIÓN. 

Citamos a continuación la definición que nos da el in9eniero 
Ernesto Pére:: Sdntc..na en su curso de mercadotecnia: 

"La 1nerci.\dotecnia no es el arte mal intencionado de ql1itar el 
dinero al incauto consumidor. Abarca en sí el arte de vender .• 
promove1-. ~nunciar y mucha más que totlo eso .. " 

La mercadotecnia es un conjunto de acciones interrelacionadas, 
encaminadas a encontrar la sc,.tisfacc16n de las necesidades del 
consumidor. 

i::n ést~s definiciones debemo= incluir y aclarar el concepto de 
ventas, ya que en la mavoría de los casos se confunde con el 
concepto de mercadotecnia. 

Las ventas por sí m1sm~s no necesariz..mente están basc..das en 
satisfacer necesidades, las ventas en la mayor{a de las ocacianes 
esta'n basadas en obtener una utilidad y no en satisfacer la 
necesidad de un el iente. 

Las ventas muchas veces~ crean una demanda ficticia a fin de que 
esta Justifique su producción. 

En contrapos1ci¿n con la mercadotecnia, ésta primero averigua las 
necesidades del consumidor y depués intenta resolverlas por la vía 
de un producto que las satisfaga y que sea producido con cierta 
utilid~rl. 

El concepto de mercadotecnia en los momentos actuc.lés de nuestro 
país~ resulta de Yl tal importancia. ya qL•e la mercadotecnico. no 
puede ni d"!be estar alejada de la produccio'n o las finan=~,o::; de 
cualquier negocio. la mercadotecnia debe de tener una partH 1.Íder 
lle la organi=a•:iÓn que marque las directriceE> del negocio y que 
por medio de e'~ta se inicie el proceso de crecimiento del mismo. 

TEORÍA DE LA MERCADOTECNIA. 

La mercadotecnia ha evolucionado conjuntamente con otras partes de 
lo que es una organi::ai:i6n. ha evolucionoo.do de a.cuerdo al entorno 
que rodeé! a Jo5 nerioc1cis. Es indíspensable en la acll1alidad 
:.n~ll;:<tr a todos los elem~ntos de una oroani:::ac:iÓn con su 
det•e.-ndencia. m{1hta. y no Pn forma aislada pretendiendo obtener 
resultados Óptimos~ 

Hl ~moliar la v1s1ñ11 de un neoor.:io. podemos darnos cuenta de que 
los mercados rnternaciona.l~s •. pueden representar parte de los 
objetivos de crecimiento de una empresa~ Por lo QlH~ un mercado 
rnlPr11~cional. también puede formar parte de el crecimiento de una 
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empresa. En este ma1·co podemos oens.ar que un ne~oc10 pued~ 
concebirse desde una ueqL111ña tH11dad. has.:~ un 1nacro organismo dE' 
múltiples funciones y productos. 

En todos los casos no se debe de perder de vista el conceoto 
global de una organización interrelac1onadeo. y de la inten .. cción de 
nue12tro negocio con todo lo que nos rodea. incluvendo el mercado 
exterior con otros países. La mercadotecnia tiene su n1zo'n de ser 
y si analizamos un poco a los elementos de una orqani;:~c:ión s~ 
podra vislumbrar el porque d~ su importancia. 

PRODUCCIÓN. 

En un sentido estricto. el departamento de producción de mllcn.;.s 
organi=aciones se limita al áre~\ de proceso donde se elabora o 
manufactura un bien. Por lo tanto. todos los elementos de este 
departamento tienen como objetivo primario producir el bien 
calidad, cantidad y tiempo oportunos. 

El objetivo del departamento de producción, puede lle!Jar a ser 
al90 realmente difícil de lograr y puede lleQar a confrontar a los 
depart<.<.mentos de producción y ventas. Dicha confrontac1dn es algo 
real, que puede llegar a impedir que una empresa logre sus 
objetivos de crecim1eiita. e::pa.nsión. o bien que la empresa logre 
sobrevivir a unu crisis. factor que se da mucho en la actualidad. 

En la medida en qLle los departamentos y sus interrelaciones se 
sinergicen, tendemos a obtener resultados más positivos. El área 
de produccidn es de vital importancia para el logro de los 
objetivos de una empresa Cv{a calidad, cantidad. tiempo de 
entrega)~ pero no se le puede catalogar como el área que impulse 
el crecimiento de una empresa. 

FINANZAS V ADMINISTRACIÓN. 

Este departamento, encargado de vigilar y adminl strar los 
recursos monetarios v humanos de una empresa es también una pie;::a 
clave de la organi:::aci¿n y su buen desempeño redundará en meJoras 
importantes para la empresa. Las interrelaciones de los 
departamentos lo mostramos en l<.<. siguiente figura: 

Finanzas y Adroinistración 

Producción. <tdot.ecnia. 

A medida que la interrelación de los difenmtes departamentos es 
mayor, mejores podran ser los resultados generales de una empresa. 
Bajo el punto de vista del ingeniero Ernesto Pérez Santana, ec;te 
departamento es el que deb~ señal~r los obJetivos generales de un~ 

41 



empresa. tales como: determinar los objetivos a alcanzar en 
utilidades. en gastos. en número de personal~ etc. 

Sin emb(1.rgo, este departamento nunca podr~ trazar la estratega. 
com~rcial de un nerJoCio pé..r-~'t. alc;;..n=.ar sus metas de ventas. 
de!iarrollo de mercados. o incrementar la participación global de 
un r1raduc to~ ~r~:::::ar los planes c.ont.ra la. competencia~ . etc. . ~s 
pues. mtw d1f1c11 que el departamento de finanzas y administrac1on 
pueda hacer que una empresa crezca o se desarrolle en form~ 

important"'°. 

LA INVESTIOACIÓN DE MERCADOS. 

Este ti:ma se divide en tres partes: 

Sistem<:o.s de informaci6n de mercadotecnia (SIM). 
La 10veist1gac1&n de mercaocis. 
Est.:1do actual de la investi.gaci6n de mercados. 

S. l. M. 

Un sistema dP. información mercadotecnica es una e<;;tructura que 
int1?ractLfa .• es contlnua y tiene una orientación al futuro de h.s 
personas. equipa y procedimientos con el fin de generar y procesar 
un flL1Jo de información para ayudar en la toma de decisiones en la 
i;ierencia. lo que significa que sirve para: 

Determinar los datos necesarios. 
Generar dichos datos. 
f·rocesdr los. 
Almacenar los datos. 
Resolver y evitar problemas. 
Efectuar toma de decisiones. 

La herramienta básiceo. para el SIM es necesariam'ente h. 
c•Jmput:.dan1. Jslu (.!S d~t11do a lt. qr;;on cantid~d de datos riue se 
manejan. En h. actual 1dad las empresas ~rancies son las que manejan 
estos s1<;tem;..s a b.;se fle computadoras. sin embargo se debe señalar 
QUe el uso de estas m~quinas debe e::panderse a la mediana y 
peq1.1eña empresa. 

lln S!!"i .~r:.'l,:•.d.:wl;:~,Jo 

subsistemas: 

SISTEMA DE CONTr<OL. 

Archivo de clientes. 

di::tltJ contener 

Ventas <cliente/producto). 
Convol de costo de hs vent.:os. 
t~·lntral 1le cn~dito v cobr;:anzas. 
Administración de compras .. 

los siguientes 



SISTEMA DE PLANEAC!OI". 

f'ronóst~c,o de la demanda.
1 

Planeacion de la promocion. 
Planeri.ci.Ón corpore<twa a corto v larqo pla;;:o. 
Administración del cuerpo de ventas. 

SISTEMA BASICO DE INVEST!GACION. 

Estrategia de publicidad. 
Estrategia de precios. 
Experimentación contínua (prueba de las estrate9ias>. 
Análisis de la competencia. 

LA INVESTIGACIÓN DE MERCADOS. 

Segun el concepto de Richard Crisp: 

La investiaaciÓn de mercados es h. búsqueda sistea1!..tica. 
objetiva y exhaustiYa y el estudio de los hechos importantes de 
cualquier problema en el campo de la mercadotecnia. " 

Esta definicio'n suQ1ere una actividad sistem~tica. pero como 
tradicionalmente se~ efectúa la investigación de mercadas tiende .a 
no ser sistemá.tica. 

Lo anterior es lÓgico, ya que si la recopilación de una 
información puede ser sistemática, una investigación que debe 
tener un principio y un fin para cada proyecto, no necesariamente 
podran encasillarse en forma sistemt.tic~. ya ql1e cada proyecto 
tendra formas particulares que lo harán diferente a otros. 

UTILIDAD DE UNA INVESTIGACIÓN DE MERCADO. 

El objetivo fundamental de una investioaciÓn de mercado e= el 
obtener información sobresaliente de al9l\n aspecto específico de 
un negocio, a fin de conocer el estado actual y futuro del -"rea 
que .,;e investiga. El conocer ese estado actual y/o probable nos 
ayudará a. decidir sobre que acciones tomar en determinado momento. 

D~ J::.ta forma, una investig~~ci6n de mercadas puede aesan·ollarst;! 
peo.ra profundizar sobre los siguientes puntos: 

Invest~gaci6n de ~a publicidad. 
Econom1a de neQoc1os. 
Investigación de responsabilidad. 
Investigaci9n del producto. 
Investigacion de ventas y mercados. 

El procedimiento en una investigación de mercados, se ilustra en 
el siguiente diagrama: 
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f'ROCEDIMIENTO D~ INVESTIGACION DE MEkCADOS. 

Defina los objetivos 1-----~-----TiDD.e;:¡+'iiñnaalp),r'CoiEbiileemíliia>..:1 
del ro ec1.o. 

Análisis situacional. 

Invest i adicioni\l 

No 

úsouedn de información. 

nalice e interprete la información. 

la gerencia. 

Prosiga el estudio. 
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ESTADO ACTUAL DE LA INVESTIGACIÓN DE MERCADOS. 

Bas~ndose en datos estadístico:.. muy {loe .... :. d1;• h~ empres~5' en 
México cuentan con un departamento o geren.:.ia de lnvestigac1Ón de 
merc.ados en este momento. 

El .ingeniero Ernesto h?r-ez Santana. estima que en nuestro paÍ'!I 
solo ~l 15i! de las emprps¿,,s deoicada<; a li< industria quím1c~. 
cuentan con un departament~ e5pecirdizado rnvest1Qac1Ón de 
mercados. 

Como un puro dato de referencia. en los Ew U. el promedio es de 
457.. 

Los negocios apenas comi.en:::an a percateo.rse del potencial de la 
•inveo;tig.:ic:iiSn de mercadc:is,. mucha~ empresa~ sólo se han quedado en 
la etapa de recolecc1on de in-formacrnn, misma qr..1e ha sido 
muy limitada y poco sistematizada. 

Sin embarqo, na se oueden neqar los avances oue han incurrida t:>n 
la metadaioQÍ.a de la inv~st1Qaci&n y los recltrsos e:-:istentes 
basados en ia computación .. Se debe señalar que muchas empresas 
están gastando grandes sumas para inve<:tti~Htr sobre la manufactura 
de sus productos y casi nada para determrnar lc..s oportunidades en 
el mercado para dichos productos .. 

Hay varias factores que e:<plican estil. .falta de aceptación 
universal de 1& investiQación de mercados. A difel'"encia de los 
resultados de un e:<periñiento QllÍmico, no siempre pueden darse 
cuc..ntitativamente los resultados de la investigación de mel'"cados. 
El responsable de una investigación de mercados na podr~ lograr 
que después de ht<berla efectuado. obtenga como resultado u~ 
aumento en las ventas del prodltcto que ;;e investigó, ye.. que por s1 
misma s6lo obtendremos los elementos de soporte parC\ logrei.r 
cambios que nas generen como resultado un aumento en las vent~s. 

La alta cterencia c..l no estar canventi.da de 1:. investiQaciÓn de 
mercados: no aprobará los presupuestoc:i necesar LOS para . hacer un 
buen trabajo de- investigación; obteniéndose con esto resultados 
limi "lados. · 

L.:i. investigación di:> m~1·cados no es per- it:c ta. ti en~ li.ni t.ac1on.;<.:i 
como ocurre en cualquier otra area. donde hay mayores 
oportunidades de tenerse erron~s es en el muestreo y en l;.~ 
entrevistas de campo. debido principa1mente al factor humano. Ath1 
c:uei.ndo la. investiQación de mercados es e:~act:... no •?S '.ln sustituto 
del juicio. -

La investigación recopila. anallzc.. e interpreta los hechos. pero 
el ejecutivo es el que debí:' de t.ome:r la decisi1{n. 

La investiQacio'n de mercados en Me":·1co atreo.vie~a ·por una fu~rte 
crisis y s01.:~mente las grandes empre5as siguen aprovechei.ndo su 
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0 areas de inv~st1gac1on de mer-cados. Una propuesta ~ ..... 
mc.ntener ú una. persona de tiempo parcti:ll haciendo h labor de 
investiQacitÍn de nie..-cadas o como coordin.:1dor de investigacio·n. 
pnr·a teñer l<i. información más actualizada sobre su~ rroductos. ya 
que esta s~guir~ siendo la clave para definir las estrateqias de 
mercado a se~Htir en el futuro. 

LA COMERCIALIZACIÓN EN LA INDUSTRIA QUÍMICA. 

Al hablar de lci comercializa.ciÓn en la industria qu{mica. ria 
estamos hablando de una forma diTerente de comercialización, 
podemos decir sin dudarlo, que es muy semejante a otras ramas 
industriales. se abordanín algunos aspectos prácticos del mercado 
de productos qu!micos en el pa{s. 

Se puede iniciar haciendo un análisis de la oferta /demanda. 

LA OFERTA. 

An.:lisis de la oferta. 

1.- Producto. 

f'roducciÓn re~l ton/año. 
Capacidad instalada. 
Capacidad utilizada. 

2. - Productores. 

Capacidad instalada. 
Capacidad utili;:ada. 
Precios por fabricante. 
Precios internacionales. 

LA DEMANDA. 

Análisis de la demanda. 

1. - Mercado .. 

Industrias que lo requieren. 
Vol6menes en toneladas. 
Volltmen tot'11 del mercado. 
Aranceles del producto. 
f'rec1os comparativos. 

LA COMERCIALIZACIÓN. 

Una vez qui~ se LlOteng..=t la e~:oerienc1a en el manejo de l\íl producto 
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o por la investi!=laci~n del punto anü•r1C1r, pra"ct it:amente. s~ es~á 
listo para est~olecer las bases par~ l'eall::ar la comerciahzac1on 
de un producto. Vale la pena hacer las siguientes preguntas: 

Esto es rertlment1~ r..1erto? 

Dónde se dejan lo;; pl'ofttndos ana'Iisis de costos. Que 
determinan los precios? 

Dónde se deJan los aspectos tecnolÓ9icos? 

D~nde se. d,~Ji.1 la beo.s7 teóric~ de l<;nálisis del mercado? 
C1nnovac1on. moda. ciclo de vida. etc.) 

lo que se debe hacer en real ideod es p~rtir de varus premisas: La 
primera es considerar s1 se trata de un producto ~u:vo o no. La 
segunda es saber si satisf¿,c:e una necesidad espec11lc:a o no. La 
terce!ra es si se es un vendedor que entn. a una empresa que 
prodllce X producto y el deber del vendedor es comer e 1al iz¡,¡r lo. 

Se pueden encontrar muchas premisas~ pero lo que tiene actualmente 
la industria qu{mic:a He~ücana es una base en la producción de 
muchos productos que tienen ya v~rias d~cadc..s en el mercado y que 
por lo tanto su mercadeo esta basado en aspectos como los 
siguientes: 

Se toma el ejemplo de la sosa ccHÍstica. 

Produccio'n. 

Existe fabricación local basado en dos empresas <grupo Cydsa y 
Pennwal U. 

Precios. 

Altos .• estables por el momento. 

Disponibilidad. 

Variable .• dependiendo de la si tuaciÓn del mercado. 

Forma de venta. 

la sosa es realmente un producto químico "COMODil'r'1 ~ e:. decir, es 
un producto básico para la industria química del pa{s. 

Se conocen sus d1fe1~entes presentaciones ClÍquida al '50%. ~sc.:tmas~ 
sólida. en. oolvo > y sus propied.,.des son bien conoc1das tambjr!Í-1. 

la dificultad para su venü1, sólo está basada en poder tener a los 
clientes lo suficientemente bien atendidos. vigilando los tiempos 
de entr~ga. 

El problema actual de la comercialización es la ·apertura a las 
importaciones del producto, debido a la falta de dic;;ponibilidad 
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del material localmente. 

Riesgos actuales. 

Pérdida de clientes por la competencia de producto importado. 

Recomendación. 

Aumento en la atenCión i\ clientes" y cumplimiento de las fechas de 
entrega de producto. 

Se requerirá' ofrecer un precio competitivo, de acuerdo al mercado 
internacicmal. 

Análisis de la tendencia de consumo del mercado para definir las 
estrategias de ventas para el productor y de compras para el 
usuario. 

Otro ejemplo es el de un plástico de ingenierta (policarbonato). 

' Produce ion. 

No hay producci~n nacional. E):isten dos empresas que la 
comerciali;:an: Bayer y Resisto! <Resisto! esta efectuando una 

operacio'n de mezclado). E:<isten pequeñas imP,prtaciones de Japón y 
de otro productor de Estados Unidos <Dow Qufmica). 

Precios. 

Altos. basados en lo<:i precios internacionales. cotizados con base 
en el dólar. 

Dispon1b ilidad. 

Inmediata, e:üsten inventarios suficientes para abasºtecer el 
mercado v sus varhciones. Resisto! a través de Sll operación de 
mezclado puede ofrecer variedad de colores y gra.do~ en forma 
inmediata. 

Mercados. 

ffi.hernn/~~- <111t.omotr {z, utPnsi l ios domésticos, 
electron1co, comunicaciones. 

eléctrico y 

Forma de venta~ 

El policarb1Jnato actualmente es un~. especialidad, a pesar de que 
existen aplicaciones ya muy conocidas y de alto volÚmen, como los 
biberones, se pt1ede a-firmar que su ciclo de vida en México se 
encuentra en etapa de crecimiento y desarrollo, por lo cual su 
forma de venta esta basada en un gran esfuerzo por desarrollar 
nuevas aplicaciones aprovechando sus propiedades. 

48 



El policarbonato puede ofrecerse en das especificac1ones, para 
inyección o i=?Ntrt.lsiÓn. Cada una de estas puede tenerse en 
diferentes viscosidades y en diferentes coloreu. 

Las ventas del policarbanalo ¡1ueden div1dirse en dos~ 

1.- Desarrollo de nuevas aplicaciones <sustitución de metales). 
2.- Sustitución del producto de la competencia. 

F'ara el primer caso. las vento.s son rei'.lmente ventas técnicas. 
donde se aclaran y se res¿.,ltan las propied.:\des del producto. se 
analizan diseños de piezas. se pueden crear prototipos. se 
requieren pruebas de laboratorio, etc. 

En este primer caso el an~lisis costo/beneficio también es un 
factor decisivo para la Vl':!nta. 

·Al final el precio de vente. del producto pLtdiera no ser el factor 
clave de decisidn. 

Para el segundo caso. se puede eJemplificar con el mercado de 
fabricantes de biberones: El polic<trbonato aquf requerido es 
realmente un tipo muy bien definido en sus propiedades T!sicas de 
viscosidad, color. resistencia. etc.• este mercado es de alto 
consumo, pOr lo que el elem~nto principal para capturar in;;:s 
volÚmen de ventas sera ofrecer un mejor precio y s1 es pasible un 
mejor ''performance" del material para obtener mttyor r:ant1dad de 
biberones por mim1to. 

COMUNICACIÓN V PROMOCIÓN EN LAS VENTAS. 

KOtler indica que toda empresa que desee algo más que 1,1entas. 
tiene que organizar un programa verdadero de publicidad v 
promocid'n. Por la !ndole misma de los clientes y de h 
competencia. toda empresa necesita desempeñar el papel d~ 
mensajero. 

La mayor, parte de las firm0<.s esta empezando a considerar la 
promoc1on como una oportunidad positi1,1a. La verdadera promoción 
de una empresa requiere de un concepto integrado de le..s 
comunicac:iones. 

Todos los prodr.lctos '! acti•1ida.des de una empr·:!'sa lltvan r.m mensaje 
y son portadores de una comunicación. La pregunta es entonces. qué 
es lo que debe comr.micarse? 

En cierta medida debe comunicarse un "todo 11
, es der:1r Al 

producto, a la empresa. al 1,1endedor, al servicio. etc. 

Una relación duradera, basada en valores autJnticos y _,en 
una comunicación ~enuina es lo que deberan de tratar las compania~ 
comercüües de estt1blecer con sus clientes. 

E:dsten modelos par~ la comunicación y h. promocic5n, tcües como: 
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MODELO DE PERSUACIÓN. 

Este modelo se desarrolla bajo tres diferentes aspectos: 

Modelo retórico (locutores. políticos, abogados>. 

Modelo propa.9andÍstico <instituciones, i.9lesias, etc). 

Modelo de negociación (negocios, interempleados). 

MooELo DE COMUNICACIÓN. 

El modelo de comunicación es considera.do coma un paso adelante al 
modelo de persuación. los elementos que lo integran son: 

Comun 1cante (quien habla, transmisor). 
Mensaje (que dice. conjunto de ideas). 
Canales (medios que se usara"n). 
Público (a quién. receptor del mensaje). 

De este. modelo es importante señalar los canales de co111unicacio'n 
de influencia que son los medios de contacto directo con 
determinados individuos de o grupos. Se distinguen dos. tipos de 
canales: 

l. - Cetnales personales de influencia. 

II.- Canales impersonales de infh1encia. 

Medios masivos v selectivos de difusion. 
Los medios impresos (periódico, revistas). 
La radio. 
T.V. 
Medios er.teriores (carteles. circulares, po9ters) .. 

MoOELO DE PROMOCIÓN. 

r::-:t~ :Tlorl1?l11 oreo;1?nt::. una serte de instrumentos persuasivos 
controh.dos por el comerciante. La promoción comprende todos. los 
instntmentos de la combinación de mercadotecnia, cuya función 
principal es la comttnic.ación efectiva. Se enlistan continuacioÍ1 
a :dounos instrumentos que pueden entrar en la de-finicio'n 
anterior: 

Espacio para anuncios. 
Amt~c ios por mega'fono. 
Env1os postales. 
Alocuciones. 
F'rJ:.>!-!t.aciones de ventas. 
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De1nostrac iones. 
Timbres comerciales. 
Competiciones. 
Premios. 
Muestras Qrahti tas. 
Precios eSpeciales. 
Cupones. 
PÓsi.ers y cartulinas. 
EHposiciones a punto de vista. 
Literatura de ventas. 
CatáloQos. 
Pel~cuias. 
Etcetera. 

LA COMBINAct6N PROMOCIONAL. 

La combinación promociona! está constituida por los siguientes 
cuatro elementos: 

Anuncios. 
Venta personal. 
Publicidad. 
Promoción de ventas <exposiciones. muestras. exhibiciones). 

Los conceptos anteriores se pueden. aplicar a cualquier tipo de 
producto que se quiera vender.sin embc..rgo los expertos de 
mercadotecnia consideran que los anuncios san la herramienta más 
importante para la promoci6n de productos de consumo y la venta 
personal como la más importante en el 111ercado industrial. 

Esta diferenciacion actualmente y para el mercado me:dcano. no 
opera fielmente, es decir. no solo a través de la venta personal 
se logran desarrollar nuevos clientes y mercados. S6lo basta 
observar la serie de revistas especializadas. a.nuncios en las 
calles, o hasta algunos en la propia T.V. para darnos cuenta de 
que la promoción de productos industriales no hace cont:t'nua v 
eficazment.e por muchas empresas del pals. utilizando la 
combinación promociona!. Ejemplos: ICI~ Resistol. etc. 

PRONÓSTICO DE MERCADO. 

La planeacid'n mercadotecnica también requiere la conversio'n de lu~ 
diversos conc~p~os cualitativos en c<Hcul~s ~uantitativos de 
demanda espec1f1ca por productos. terr1tor1os~ tipos de 
consumidores. etcª A esto es a lo aue se llam;.. medic10n de h 
demanda. La demanda puede por lo menos medirse de 1JO clases 
distintas, considerando: 

Seis niveles de productos: 

Unidad de producto. 
Clase de producto. 
Llnea de productos. 
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Ventas de.> la compañía. 
Ventas de la indust1-ia. 
Ventas nacionales. 

Cinca niveles de espacio: 

Clientela. 
Territorio. 
Regi~n. 
Nacion. 
Mundo. 

Tres niveles de tiempo: 

Corto plazo. 
Mediano plazo. 
Largo plazo. 

La combinación de los tres niveles as lo que nos da las 90 clases 
de demanda. Una vez que conocemos la demci.nda del mercado, sin 
haber entrado ul manejo del nivel del tiempo, podemos iniciar 
nuestra labor para pronosticc,r el mercado a futuro. Al~Ltnos 
autores enlazan el factor de prediccio'n o potencial del mercado 
con el esfuerzo directo de merco.dotecnici. o labor comercial. 

La realidad es 'ltte el pronóstico de un mercado no sólo debe llevar 
a la labor comercial como parte fundamental, debe tambie'n 
involucrarse a otros factores como: 

Entorno económica. 
Competencia (interna y e:<terna). 
E~:periencia en el mercc,do. 
E~:pertos ~n la emprvsa. 
Nuevos proyectos, etc. 

PLANES ESTRATÉGICOS DE MERCADOTECNIA. 

Dentro de la administración de un sistem:.. de mercadotecnia de una 
compañía se enr.:ltentra la plane.;1.ciÓn estratégica~ 

La planec.ciÓn estratégica es el proceso para determinar los 
objetivos mayores de una organi;:a.ción y determinar las políticas 
que gobern¿,•·.:.~r. l.;1 =·Cq•.lisi.dón. llSO~ y disposición de los reclwsos 
necesarios para reali::ar dichos objetivos. 

t:ásico-.mente lo.. nece<;;::..detd de plttni::>ar estreotégicamente parte del 
hecho ~¡~ qui:J toda empres~' op~ra ~n 1..tn mf:!dlo que expe1~imenta 

constantes cc..mllios, Que pu¡den ser tecnolÓgicos, políticos y 
Qttbernument:iles. gr¿.o;dtJ ·.¡ c?.rar:ter de l~ competencia. actividad 
~c.onómica. etc. 
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NIVELES DE PLANEACIÓN ESTRATÉGICA. 

A.- F'laneación e~tratégic'* de UIH'1 empr esl1.. 

sor 
de 
d• 

La gerencia define la misión de una organ1zac1ón. establece las 
metas a larga pla::o y decide cu~les serc:'n las estrategias para 
alcanzar éstas metas. Esta planeaciÓn totc...l de la coapañ{a 
considera todos los medios con los que cuenta. como son. h 
capacidad de producción~ recdrsos financieros. nec..esidades 
láborales. etc. 

B.-F'laneaciÓn de la unidad 1,:!Strettégica de negocias por- cada 
negocio individual. 

Es una modi-ficacidn de la nlaneaclt!n estratéov:a Que surt.1e de la 
necesidad de operar y planear más efica:.:ment~ sobre tod0 en hs 
grandes organizaciones que cuentan r:on una diversidad de producto;; 
muy amplia o con diferentes giros de nepocios. Lc:o orµanizacion 
total se descompone en divisiones por producto separad~,s 11a.madas 
"unidades estratégicas de negociosº CU. E. N.). 

Cada UEN es un neqocio sepu1-ado y dirige su propia planeac1Ón 
estratégica a nivel de negocio. 

C. - PlaneeiciÓn estratégicc. ae mercadat~cn1.:... 

En este nivel. l.:.. 9erenci~1 está comprometida en el establecim1E>nto 
de metas v estrategias para el es-fuerzo de mercadotecnia en un.:.. 
organizacioÍ1. Leo. planeaciÓn estratégica de mercadotecnia incluye 
la selección de mercados meta v el desarrollo de programa~ t:le 
largo_ ali:ancP p2'ra los ~]el!lentos principales en la me::clc-. de h. 
mercadotecnia. el 11roducto, el sistema de distribución. la 
estructura de or1?cios y lc.s act.ivid::ides promocionales. AquÍ 
mencionamos las cuatro 11 p" de la mercadotecnia.: 

Precio del producto. 
Pro.Jucto. 
Promoción. 
Plaza. 

El plan anual de mercadotecnia es una parte quP. cubre un seamento 
de tiempo en el proceso de planeación estratégica. Es un. plan 
principal q~e cubrt¡ las operaciC1nes de mercadotecnia de un dño 
para determinada linee-. de pror1uctos. orodttctos principales. 
mercado. 
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E.- An~~lisis del porta.folio de la ar9an1zaciÓn. 

Muchas empr·esas están t~~n d1vl:!rsific¡1das oue la plane.;1ciÓn total 
de la compañ{.:i no puede servir como ptda eficaz para los gerentes 
que administran las diferentes divisiones de la organización. La 
mayo1r{a de las compañías grandes o medianas son organizaciones de 
produi:to!; •110 ne9oc1os m(tltiples. Por consigt.tiente para una 
planeación efectiva.. la organ1zaci6n total se debe dividir en 
grupas separados por producto y cada grupo debe de ser tratado 
corno un negocio serarado .,. debe dirigir su prapin planención 
estratégica a nivel de O!::!QOCio. 

LCI arpani:=:aciÓn total se puede ver entonces c9mo un por,tci.foho de 
estos negocios y el paso clave en ln planec,,cion estrategu:a es una 
PVColuacid'n de los negocios individu<1.l~s en el portafolio de la 
or11;;o.ni:=:aciÓn. Esta evalur.ciÓn se llama análisis del portafolio de 
nPiloc10 o producto. 

MISIÓN V OBJETIVOS DE LA COMPAÑÍA U ORGANIZACIÓN. 

1ndudab1emente el primer paso en e) 

estrat€11ica es de-finir en forma clara la. 
prop6sÚo o ml.sión de una compañ{a 
especificarse car escrito y publicarse. 

proceso de planeaciÓn 
misi6n de la compañfa. El 

lt organización~ debe 

En la ac:tmüidad, a las organizaciones se les estimula a que 
tenonn una orientación h:icia el mercado en sus declaraciones sobre 
la misi&n. Dicha misión es la 9u{a que establece "las reglas del 
1uego" para llevar u cabo una efectiva y bien orientada planeación 
de mercadotecnia y debe incluir metas definidas de crecimiento a 

!:~~~se~ 1=~0 t~~m1~~! i~!~!~{~~co:e qlt~b¡:~ 1 ~;~ ido e~:::!ª~!ª!~;ec:c~~~ 
que la empresa cr·ezca; los productos y los mercadas en los cuales 
deseci. sean impulsados: los tipos de nepocios que' se deben de 
ev1t.ar 'I los m'rQenes de utilidad que se consideren aceptables. En 
ausencü de alguñas definiciones como éstas, los planea'dares de 
producto-mercado se encuentr"n trc-.bajanda en el vacío. 

El siguiente peso en el proi:t:?so d~ planeaciÓn 
definir el conjunto de obJetivos que c;iuiara'n 
para llevar a cabo su misioíl. 

Un abjet~vo.es el fin h;_:,deo el cL1.:i1 

caracteri.st1cas son: 

Ser claros v esp~cÍTicos. 
Ser entend tdC'S y ac~ptados. 

Ser inedibles y alcanzables. 
Deben implicar un reto. 

estratéciica será 
la organizac1Ón 

Los objetivos deben especificarse cl<. ... ramente por escrito. 

La mayoría dt? las 
1
declarac1ones sobre la misid'n y objetivos 

refleJ>:1n la rntencion y el des~o de crecer de una organi:zacio•n 
pélrc mélntener y aume11tar s1.15 ingresos y utilidades. En tales 
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Cé.sos~ una oq:¡¡.¡ni;:::ac1o'n puede tom,...,r cualout~ra de las dos rutas en 
su diseño estratégico, pt1ede continuar hc..c1endo lo oue hCtce c.Jn 
sus productos y mercados pero con mejor calidad, o la orQan1zac1o~n 
se puede aventurar der1tro de nuevos mercados y/o product~s. Estas 
dos rutas cuando se ~plican a lo~ mercados y/o productos, dan como 
resultado cuatro alternativas eslrat~gicas princ:1pales. 

ALTERNATIVAS ESTRATÉGICAS. 

1. - Estrategia de penetración de mercado, 

Que implica que la compañ{a tratara' de vender ra.fs productos 
actuales a sus mercados actuales. 

2.- Estrategia de desarrollo de mercado. 

Está indicada para que la compañ{a continúe con la venta de sus 
productos actuales pero a nuevos mercados. 

3.- Estrate9ia de desarrollo de productos. 

La empresa debera desarrollar nuevos productos para vender sus 
clientes actuales. 

4.- Diversificacicl'n. 

Es la estrategia de crecimiento que implica agregar nuevos 
prodl1ctos para vender en nuevos mercados. Ver el esque111a 
siguiente. 

MERCADOS 
ACTUALES 

MERCADOS 
NUEVOS 

Estrategia. de arga.n1za.ciÓn pc:.ra. el crecimiento 
del mercado y del producto. 

PRODUCTOS PRODUCTOS 
ACTUALES NUEVOS 

PENErnACION DE DES;;oROLLO DE 
MERCADO PRODUCTO 

DESAóROLLO DE DIVERSIFIC.ACION 
MERCADO 
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IHPLANT ACION OE LA PLANEACIÓN ESTRATÉOICA DE 
MERCADOTECNIA. 

Una vez que se h0o completado la olanei:•ciÓn E:>stratb~lica pttra lo 
organización tottll o la UEN, la gerencia puede entonces efectuélr 
la plan~a,ción para cada 

1
divisio'n important~. como mercadotecni~ o 

producc1on. La plan~ac1on para mercadotecnia debe ser com~1atible 
con la misión y objetivos de la UEN y estar basada en ellos. 

El proceso de planeación estri:<te'gica de men:adotecnia consta de 
los siguientes pasos: 

A.- Dirigir un análisis de la situación .. 
&.- Determinar los objetivos de mercadotecnia. 
C.- Seleccionar los n1ercadas met~ v medir la demanda del 

mercado. . / . 
D.- D1senar un01. me::cla de mercadotecnia estratecu.ca. 
E.- r·reparar un plan anual de mercadotecnia. · 

Uno de los principales objetivos en el an~lisis de la situacio'n, 
consiste en idenlHicc..r y an:tlizar h.s tendencias. fuerzas y 
fe~óme11os cla~e,~ que tienen ~n impacto potencial en l~t formulacioin 
e implementao.c1an de estrate91c..s. 

Esto incluye un an~lisis del desempeño pasado con respecto a: 

Uti lidc..des. 
Flujo ~e ~~ja. 
Deprecu.c1on. 
Gasta de capital. 
Base de inversión. 
Uh 1 id ad sobre la inversioÓ. 
f'articipaciÓn del mercado. 

Y el a.nC:lisis de }<;\ siluacio'n actual: 

An¡{lisis de clientes. 
Análisis de mercado. 
Recursos de l~ empresa. 
Competencia. 
Hed io ambiente. 

F.l siql1h~ni:t:> pé\<;O i::!'n el proce:.•1 rle 'll01.neaciÓn de mercádotecnia es 
determinar los objetivos de mercadotecnia. Al igual que con los 
objetivos de la empresa. las metas de mercadotecnia deben ser 
realistas. específicas •. que impllquen retos >' que se especifiquen 
Dor escrito. 

Las metas a nivel mercadotécnico están estrechamente relacionadas 
con la!; metas y estrate9i~s de h empn~sa. 

;_~ selección de mercados ml:!tá es un paso cletv~ ·~n la pl21neaciÓn de 
merci'\dotecn1~. Le.. aerencia debe ídentifícar los mercados 
potcn·-1;.les y ,1nnl t:::ar Pn r1etalle los ml.:!rcario!:; <'lcluales, así coma 
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predecir sus venti<ls en SL'S diferentes llli:r~ ... dos. 

En seguida la 9erencia debe diseñar una mezcl.:~ de mercadotecnu. 
estratégica que posibilite a ia compañic. satisfacer las 
necesidades de sus mercadf'.I<; meta v de e'st.:.. formo- c.lco.n.-:...,,r sus 
objetivos. 

Periódicamente los avances en el proceso de plc..ne~c!Ón estreité1nca 
culminan en la prep&ración de una serie de planes a corto plazo. 

Estas phnes cubren normalmente el período de un año. El plan 
anual de mercadotecnia es la gu{a que cubre un año de actividades 
de mercadotecnia para determinada unidad de negocio o de producto. 
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6. CALIDAD. 

DEF"INICION. 

El diccionario define a la calidad como el conjunto de cualidades 
de una casa. e:~celencia de una cosa. 

Esta definición como se puede observar es un tanto vaga y poco 
precisa. ya que no aclarC<. hacia quién va c1ir19ida la calidad o 
bien. qué aspectos de~en reTltiJa~se, para obtenerla. , ~n el 
transcurso de este traba;o se maneJara un concepto basu:o de 
calidad que ha sido definido por el señor Philip B. Crosby: 

11 La calidad es cumplir con los requisitos." 

El doctor JurC:-n la define como: 

"La ausencia de deficiencias. u 

Cualquiera de éstas dos definiciones son válidas y pueden ser 
apl1cablP.s. Se tomará la siguiente definición parei el 
desarrollo de este capítulo. presentamos la conJugadón de la 
definición de Crosby con el aspecto más importante hacia quién 
tiene que esteo.r diricJida la calidad. 

ºLa cc.lidad es el conjLmto de características del 
producto que deben satis.facer las necesidades del consumidor, es '­

decir~ cumplil" con los r~quis1tos que éste mismo estable::ca." 

La calidad debe cumplir las enpectativas del cliente. La 
rEmni6n de características esenciales, necesarias y convenientes 
en los productos que se elaboran en una empresa. suele incremcmtetr 
sus tltihdades a la empresa. El que haya menos utilidades es 
atribuible ¿. produ'ctos de baJa calidad. En el mercado actual los 
consumidores tienen a.e.ceso a mayor informaci6n, son más _e:<igentes 
y e'itán mejor organizados. El control de calidad dentro de una 
empresa tiene el propcSsito de procurar satifacer al consumidor, es 
por esto que la valoración sub3et1va del control de calidad es o 
debe ser la del consumidor. AUnQUP. las opiniones del empresario y 
de las e1npleados 1-1ueden ayudar a establecer un buen control de 
calidad, la llltima palabra la tiene el cliente. 

El consumidor n•:is brindt-t información valios.:1 relacionada 
con nuestros productos. esta informacio

1

n se presenta como: 

QueJas: En ést.:1s se describen los defectos que tienen 
los productos. Indican lo que se espera de ellos. 

Compdrc,c1ones:. En 1~1s comparác1ones se describen 
cuáles son las car~.:-.cteríst1ca.s importa.ntes para él. CLt~les son sus 
ílo;!'=es11fa.des ~· ú~seos. Qué productos de la competencia son mejon:!s 
o peores que los nuestros. 

Debido a estos dos -factores, el empresario moderna se ha oercatado 
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de que la cal1drtd es determinan'te- para la competitivida.11 del 
producto. Los consumidor-es esper-"'n c1er-ta getrélntl<1 de c~l1dad. 
grandes razgos los clientes esperan que: 

El producto cump let r:on la func1ón por la que se 
compro'. 

Que el producto reúna las características que 
faciliten su empleo y mantenim1ento. 

Para lograr este tipo de caluJad, requerimos establecer el control 
total de calidad, este nos permite competir honestamente en el 
mercado. Dicho concepto tiene como efecto a corto. mediano y largo 
pla:::o~ elevar los niveles en general, tanta péo.ra el cliente, como 
para la empresa que produce los proci u etas que séltisfacer.{n las 
necesidc..des de los consumidores. 

FILOSOFÍAS DE CALIDAD. 

E:üsten diversas filosof{as sobr-e como aplicar. controlar, 
implantar y desarrollar la calidad. Este traba.Ja se basan( 
principalmente en las propuestas y la filosofía de Ph1lip B. 
Crosby~ pero debemos describir brevemente otras f1losof!as QLte 

son de suma importancia para la calidad. Dichas filosofías son las 
del doctor J. -H. Jurañ. l>J. E. Dem1nci~ A. v. Feicienbaum. f<. 
lshikawa, Harrington. de la empresa. Hal~y-Davidson. · · 

Describiremos brevemente a continuación las aportaciones más 
importantes de las primeras cinco filosofÍC1.S y una referencia de 
las personas QLll? las crearon. 

JOSEPH H. JURAN 

Rumano de nacimiento. 
Norteamérica en 1912. 

~migró los Estados Unidas de 

Dr. e ingeniero. 

Por invitación de la JUSE asiste a Japo'n en julio 
impartir un curso sobre administración del control 
el creador del concepto 11 administraciÓn de la 
principales aportaciones son: 

Atomo de la calidad. 
Planificación de la calidad. 
friloq{a de la calidad. 
El triple papel de la cal id~d. 
Método de los 10 pasos .. 
Funda el Instituto Jurán C1979) 
Libros: ''Manual de control 

1'Planificación para la calidad". 
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ARMAND V. FEIGENBAUM 

Inc;ieniera norteamericano. 

Doctor en tecnol.09Ía. 

Durante 10 ;;tños -fu.e ger~nte de las oper~cianes de manufactura y 
control de calidad a nivel mundial de la General Electric Co. 

9llS principales aportaciones son: 

Creador del concepto y sistemc.. 11 TOC11
• 

Creador del concepto "Costas de la calidad". 
Presidente de General Systems Company. 
Libro: "Control total de la calidád". 

W. EDWARDS DEHING. 

Nace ~n los Estad os Un idos de Norteamérica en octubre de 1900. 

Ingeniero y doctor en fÍsica. 

Trabajo estadísticas del censa de su pa{s en 1940. 

AprenJiÓ lñs teorú.s del control estatJfstico de calidad de W. 
SHB-JHART. 

En 1941 entrenó en estadfr.tica a productores de armamentos y 
pertrechos oa.1·,;. mejorar su calidad. 

En 1946 funda ~n los t:.U.A. la Sociedad Americana. de Control de 
Ci<.lidad. 

En 1947 por encargo del SCAP visita por primera vez Japón para 
,;i,yud~1r a preparar el cPnso japonés de 1951. 

A invitación de la JUSE <Unión de Científicos e Ingenieros 
Japoneses) ,en jLmio de 1950. da su primera conferencia. a 500 
personas de nivel técnico. ~abre métodos· de control de 
Ciilid:td. 

J:n j111io v ~.11or;t.o '1i:.! e~~ mismo "ño. ~e-.ce llegtir su mensaje a 
~resid,entes. ejecutivos. y dirigentes de la industria y comercio 
J,;i,pones. 

t:n 1951 se instt•.uye en Japón el premio Deminq (medalla de plata). 

Sos principales aport.;i.c1ones son-: 
CEP. 
f'rincip10 D~mina. 
Reacción de cadena. 
Diaqrama de ~lujo. 
14 puntos/ metodo ílerencial. 
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Enfermed?.des v obstsrculos. 
Ciclo de control. 
Empresa: NASHUA CORPORATION. 
Libro: Calidc..d. Productividad 

Compet1t1va". 

PHILIP B. CROSBY. 

Ingeniero norteamericano. 

F·osición 

Durante 14 años fué vicepresidente y director ·de Control de 
Calidad de I.T.T. 

Sus principales aportaciones son: 

La calidad es gratis. 
Cuatro principios absolutos de la cetlidad: 

Definicio'ñ. 
Sistema. 
Norma. 
Medida. 

;~e~~~~" de los conceptos "Cero defectos 01 y "Aprovechi:!-

Modelo de proceso. 
Cuadro de la Madurez. 
14 pasos del PHC. 
Presidente del Quality College. 
Libro: "La calidad es gratis 11

• 

KAORU ISHIKAWA. 

Nace en Japón en 1915. 

Ingeniero qu{mico. 

Instructor en estadística en los inicios de la JUSE. 

Sus principales aport&ciones: 

Fundador del concepto y práctica de los c{rculos de 
cadidad. 
Aplica el término consum1dorismo. 
Diseñ6 el diagrama de Ishikawa o de causa-efecto. 
Adecuó los conceptos ciclo PHVA y CWQC. 
Asesor de la IBM y de la FORO MOTOR GOMPANY. 
Presidente del Instituto Hllse<.sh1 de Tecnoloq{a tó'íl 

Tokyo. 
Libro: 11 Glué es control de calidad?: la modalidad 
japonesa 11

• 
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IMPLANTACIÓN DE LA CALIDAD. 

La implantacio'n di:' la raJidad es un pr-oblf'mc. serio v com~l1cado. 
as ll'::!r."":!sar-lo en::.eii~1 :o l"'::> ~mpre!:>as "' t1 las oersor1;:tr.; " que 011eden 
aprende,.. a resolver s11 problem~tic.:... Debe inculcc-lrse en t.odas las 
per s1Jnas y empn:>sas quE:- nay qL~e crear un compromiso pa.ri:t. la mejora 
cont:1 nu,;i de tono ct\anto desarrollemos en la vida. Los e:<per-i:os de 
calidad proponen diversos pasos para la unplantación de este 
conceoto, sin emba"IJº estas propue~tas no s'!n una 11 var1ta ma'gic~'' 
que par encanto permitan el cr~c1m1ento de esta idea. Es necesetr10 
crear un cambio de c1..1ltura. par·a crear este cambio es necesario 
pasar por tres -fases que consisten segun P. B. Crosby en: 

Desarrollar un~ convicción. 

E:.to SE' loor a r-:11etnllí• una persona o los directivos de una 
oq1ani;:ac10

1

n. deté'nninan que lienen lln problema real y deciden que 
tienen que hacer alrrn ~l respecto para mejorar. 

Creé\r un compromiso. 

Esto es el pt·111cip10 del camino, en ést.:i fase es donde el 
compromisn obliga & dt<r mllestras de seriedad, ya se haciendo algo 
o en algunos cetsos. dejttndo de hacer algo. 

La conversión. 

A este nivel es pr&ct1cttmente imposible retractarse del ca1nino 
elegido, es pretender hacer lcis cosas mal de nuevo, es aceptar 
h•1cer las cosas bien desde el principio cumpliendo con los 
· •"r¡ulsi tos, 

Lto calid:•.-.1 t.:15 cuest1611 dt? •.ultun1. de v;:1lores. de activ1dades. No 
se trata de lineo. mE>todolCJq!a. o de un conJUnto de técn1cas o 
herram1ent_as. Un µreceso dti calidad es un proceso de cambio 
enfocado o. l~ mejorr. t.ont!nua. 

A cont1nuao~n p1·esentamos los puntos que rccomiendt1n los expertos 
pc.ra. imphnt;.r l~ !:"alid<id, 

A) W. E. DEMING. 

Los catorce puntos de Deming: 

i. Cr1•it1 • on<;tanc1a. r:'n el proods1to de meJorar el 
nror.luctr1 v ~f'r"Vl!"lCI. 

2. · Adaolar la nuevr~ filasof!s-<.. 

Jl. 1nr cie depender t1e h. 1nspe1.:cioÓ p.;.rt< loqrar la 
1.cdldad. 
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base del precie solamente. En ve:. de ellD. mirnmi:::.r el costt> 
total trabaJando con un c;olo oraveedol'". 

s.- Mejorar constantemente y contÍnt.1amente todos lo~ 
procesos de planificación. µ~·oducc la'n y servil: io. 

6.- Implantar h formacio'n en el trabajo. 

7.- Adapta!'" e implantar el l iderazqa. 

e.- De-rribar las barrereos entre las are~s de staff. 

9.- Desechar el miedo. 

10.- Eliminar los cupos nume'ri,cos par~ la mano de obre. 
y los objetivos numéricos para la direcc1on. 

11.- EUminar los slogans~ e;:hortac1ones y metas pél.ra 
la mano de obra. 

a las personci.s 
lt.. cahficac!Ón 

13.- Implantil.r un programe.. vigoroso de educación y 
automanejo para todo el mundo. 

las personas de la 

B> J. H. JURAN. 

Los once puntos pcirc.. la plan1·t=ic.<1c1dn tJe la calidad di:.- Jurah: 

1.- Identificar a los clientes. 

2.- Identific4'.r las nece<51dades de las clientes. 

3.- Tradltcir las necesidades de los clientes al 
lenguaje del proveedor. 

4.- Establecer unidades de 111edida o requerimientos 
nun.ér 1cus de los el ientes. 

5. - Establecer métodos do: evaluación oe l<\s 
necesidades de los clientes en iunc1cín a los requer1m1entos. 

6. - 01:'.'!:i...,.rrollM el uroducto de c<.CLterdo a 
caracter-ÍSticas de los clientes ñ fin de sati.sfacer 
necesidades. 

7. · Optimizar el diseño del producto. 

las 
su:. 

B~- DesarrolH .. r llf• r .. r-oceso pario elaborar productos QUP 
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cumplan los requisi 1 º'"' de la empresa y principalmente del cliente. 

9.- Optimizar. comprobar la capacidad de proceso y 
comenzar las operaciones. 

10.- Adminis·trar y planificar la calidad por toda la 
organización. 

11.- Planificar la calidad departamental. 

C) P. 9. CROSBY. 

Los catorce puntos de Crosby: 

t.- Involucramiento de la alta dirección. 

2.- Integracicín de un equipo interdisciplinario de 
mejora de la calidad. 

3.-Establecimiento de indicadores para la medicio'n de 
la calidad. 

4.- Iderti-ficar el costo real de la calidad. 

S.- Sensibilzar a los operativos hacia la calidad. 

6.- Establecer el programa de equipos depertamentales 
para la calidad. 

7. - Preparación del plan del d{a de "cero 
defectos". 

e.- Chpacitación a los mandos medios para la calidad. 

9.- Celebración del d{a "cero defectos''. 

10. - Determinar las meté\s de mejoramiento. 

11.- Corrección de las causas del error. Prevención. 

12. - Programa de reconocimientos. 

t"'.t. - FarmaciÓJ"> d!? comités asesores de calidad. 

14. - Reciclar e innov~r todo el programa. 

Dl A. V. FEIGENBAUM. 

Los tr~i:e puntos de Fe1genbaum: 

t.- t.~to.blecer políticas y obJetivos de calidad 
definidos y especf-f1 cps. 
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::!.- Desarrollar una tuerte orumtac1on al cllente. 

:s.- Planificar todas las actividades necesarias para 
lograr las políticas y objetivos de calidad. 

4.- Integrar estas actividades en toda la. 
organizacid'n. 

5.- Comunicar en una forma clara las políticas 
objetivos de calidad a todo el personal. 

6.- Desarrollar actividades específicas de control de 
proveedores. 

7.- Identificar el equipo de calidad o ~rupo pro1notor 
de la calidad. 

8.- Establecer un Tlujo definido V efectivo de 
in-formetcián, procesamiento y control de la calidad. 

. . , 9. - Desar~ollar un -fuerte inter~'s en la cal id ad y 
motiva.e ion '¡' entrenam1ento positivo sobre la calidad en toda 
la empresa. 

10.- Establecer un sistema de costos de calidad y 
otras mediciones y sta'nddrd de elaboración de la calidad .. 

11.- Promover una cllltura de prevención y de 
positividad de las acciones correctivas. 

12.- Establecer un control cont!nuo del s1ste1u.. 
incluyendo la prealimentaci6n de h. informaci6n y el análisis de 
los resultados. y comparación con los sta.ñda.rd presentes. 

13.- Desarrolleo.r auditorias perio'dic:a.s de hs 
actividades sistem¡{tic:as. 

El K. ISHIKAWA. 

Los cinco puntos de Ishikawa: 

1.- Que la alta dirección reconozca la necesidad del 
mejoramiento continua de la calidad y dec:ida a in1ciGrlo en 
un esfuerzo permanerite. 

2.- Establecimiento dP. un deriartamento de oromoc1on 
cuyo cargo este un alto directivo. 

3.- Un protJrama de instrucción para la calidad que 
abarque a toda la empresa. 

4 .. - Formación y funcionamiento de grupos pequeños de 
trabajo <círculos de calid.;.;d). 

65 



5.- t;eallzar oe~'iódic~unente auditarlas de calie1c..d 
encabl"zadas por e) más «l to directivo. 

F) OTROS ENFOQUES. 

Las dil'?z actividades y los diez requisitos básicos de Harringtan: 

Actividades: 

empleados. 

1.- Obtener el compromiso de la alta dirección. 
2.- Establecer un consejo directivo de mejoramiento. 
3.- Conseguir la participación de la alta direcc:iÓn. 
4.- Ase~urar la partic:ipaci6n en equipos de los 

5.- Establecer ~quipos de mejorcuniento de los sistemas 
(control de los procesos). 

sistemas. 

6.- Consegttir l.:.. partic1pac1ón individual. 
].- Involucrar y httcer participar a los proveedores. 
e.- Realizar acciones que .:..seguren, la calid.:..d de los 

9.- Implantar planes de calidad a corto plazo una 
estrategia de calidad .:.. largo plazo. 

10.- Estrtblecer un sistemu de reconocimientos. 

Requisitos: 

1.- La 1ceptación de que él es el elemento más 
tmpcwtante del pro..:esa. 

2.- El compromiso de la altñ dirección de convertir al 
proceso de mejoramiento de la calidad en un estilo de 
administración. 

-:;.- El c.onvencimu~nto de qtte si hay form·a de mejorur. 

4.- El convencimiento de que 
problemas qt•~ t"emedi::i.rlos. 

mejor prevE!nir los 

s. - Aplicar un estilo de d ir e..: e ión par·t ic ipativa. 

6.- Aceptar e imph.ntar el stándard de desempeño de 
e.ero errores a defl;!ctos. 

7.- Participación de todos los empleadas, en equipos e 
ind i vidtt<-ilmente. 

8. - Enfocar Pl .ne joramiento en el proces1J y no culpar 
t.. li-15 personas. 

9.- El c:onvencim1ento de oue los proveedores pueden 
\' d~llen coopcrttr. 

10. - Brinrfa.r ,. °""r.:onoc1mien to ~ los 4)-'.i tos. 
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Los siete nuntos deJ m~Jora.mientt. df' ~.:;. H::.r]ey-IJ~,·~·1son• 

1.- Establecer una e~trateQl°' basaao. en un 
mejoramiento continuo en todas las ár~:t'i tle las operacione'i r.ie l" 
empresa. 

3.- Crear condic1on~s v ooortunidatJl?s par· 1rn~ Jos 
clientes d1~an lo que pii:!nsan del produdo. 

4. - Centrar la atención en tener suficiente efectivo 
para las operaciones diarias. 

5.-El secreto del meJoramiento contínua de la caJ1dad 
en el afea de oraducciÓn no consiste €.·n sa.h1rc1.rla con métodos y 
sistemas de altá tecnología. sino en desarrrilla.r al unísono tres 
programC\~ principales: 

Part1c1paciÓn de los emolec-.dos. 
Inventc,,rios justo a tiempo. 
Control est~d{stico de proceso. 

6.- Participación activa y ,;. -fondo de las altos 
directivos de la empresa. 

7.- Ad;.~ptar l~s técn11:as y métodns Japoneses. 

ImPlantar el concepto de c.:o!idad es una labor difÍciL ya que 
depende de un cambio de actitud. y las actitudes sólo cambian 
cuitndo se cambia la cultura o el entorno litbat"al de una empresa 

Debemos canacit:::1r o..l pe1·sonal, d1Fi<Jirl~. enseñ,.¡rle. "' Qlit: 1~:; 
cosas se pueden elaborar bii;;on desde un prtnc1p10. De acu~rdo con 
la filasof{a del sef"ior P. B. Crosby. •.enemas quo loar·e1r ql1e el 
a trabajar sea. un ol01cer. :..1 tomar en SEfflO las requisitos de 
calidad e involucrandr• to los d1r'ect1vos .:en llna franca dispos1c1Ón 
para ayudaF. Cuando St? 109r.::i. ?.st.o. las act1tude<; camt.ioin 
permanentemente y h.!::i personas so:.• dedj can a la mejcir~1 con t fnua deJ 
proceso de calidad. 

Se deb8 ui:.- educar tdnLu al p~r~onal como d. los d1rect1vos a como 
hacer las cosas bien desde el principio y a hacerlas así' todo el 
tiempo. Cu~l"ldo los dtr~cllvos .fomentan el ltso de ''o~r•:<-11::'5'.'._ pe1r.::.. 
los d1vP.rsos proi:esos. los empleado~ y los subora1naoo~ de;.;..n rle 
confiar en ellos y en los procesos. 

Pero. que acciones se tienen que tomeo.r para loprEtr Lln proceso 
viable de l~ cé1lidad?. Crosby 1H?':>f\rrollo el conci;;ooto l~J.? 
"FANATICO". CLlYos fLtndamentos sti enttncia.n ""· continueo.c1Ón y esta11 
diriqidos a implantar en forma st3nc1lla y cleora el mejoramiento r1e 
la calidad~ 
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F Formular IH'" lm~ro una estrat1..:r-H8. Je co;:iro i:letet; tor.;~ es 
tleclr 1 cumplir con los rec:iuisitos hai:..1endo h.s cosc1.h 
libres de deficiencüts. 

A Anunciar· una polÍtic~~ de calidad clan1 y específica .. 

N Normali~ar el compromiso de la dirección por medio de 
acciones. 

A t~segur,;,rse de que todos reciban educaci6n en calidad. 

T Terminar por eliminar cualquier amenaza al 
incumplimiento. 

Insistir· en qtte todos los pro•1eedores hagan lo mismo. 

C Convencer a todas de QUe dep~nden ltnos de otros. 

O Obtener la satisfacción del cliente primera. después y 
siempre. 

PRINCIPIOS ABSOLUTOS DE LA CALIDAD. 

Los cuatro principios absolutos son el fundamento conceptual 
b.fsico do;:i la filosofía di? la administración pC\ra la calidad. que 
ha desarrollado el seior Phllip B. Crosby a lo largo de 35 años. 
Dichos principios son: 

La calidad se 11efine como el cumplimiento con los 
requisitos, no como alga bueno .. 

La calidad se logra a través de la prevención. no de 
·h. evahiación. 

La norma de realización de la calidad es cera 
defectos~ no niveles aceptables de calidad. 

La calidad se mide oar el precio del incumplimiento. 
no p:.1r indice5. 

Esto se logra estableciendo requisitos claros y, ayudando despUEfs, 
;:1 ciuP Pl per~onal anrend~ :::. r-i:imo cumollrlos. los cuatro principios 
absolutos surgieron de la idea de que la direccio'n debia 
est"1blecer requisitos claros~ ayudar a las personas a cumplirlos e 
insistir en q~e lo!"i ~eqlnsttos d7bi~n, tomarse .en serio~ S.líl 

ponerse <-. 0ipl1c.:.rles 11m11t .. S de variac1on con el tiempo. 

El problema princip.:,,l es hacer cambiar de opinión a las personas 
cuando e-st.Ín convencidas de rtl90. " Resulta sumamente difícil 
cc..mbi0<.r creencias proft1nrtame111e arrrtigadcts". dice Crosby. 
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EL PLANO DE CALIDAD YLA IDENTIFICACIÓN DE NORMAS DE PRODUCCIÓN. 

La norma es un ideal de a.cuerdo con lo cual se w:=o.:.. tanto 
durante el proceso de tiroduccion. como por parte .JPi. cliente. Si 
el producto o el servicio cumple cor: la norma tiistablec1da, el 
cliente manifestará su aprobación. De e'sta forma encontra•as que 
las normas son compartidas por el cJ 1ente v por los fi<bni:nntes. 

La identificacio'n de las nor-m?.S uttli:=adas por los cl1ent.es en l~ 
evaluación de la calidád del producto facilitar.:.. li! elaborac1dn de 
un plano de calidad. 

El plano de calidad consiste en incluir en el p1·oceso d1.? 
fabricación la consider-ación de todas y cada una de las normas que 
reflejan las e)-:pectativas del cliente. Con esto, se identifica.o 
las característic~s de las mater¡as p ... 1mas. ª"'° las 
reacciones, de lets eficiencias. di? los ensambles. etc. etc. "°sí 
como de los pasos del proceso que contr1bL•y~n lo~rar el 
cumplimiento de las norrRas de calidad. Las normas son: 

1.- Una definicicfo de lo deseable, Est.:.ble<-er los 
requisitos. f'lantear una estrategia de cero 
defectos. 

2.- Guias que prescriben a prohiben conductas 
identificables. F'reveer el establecimiento de una 
política clara y especifica. que no deJe luaar 
dudas. 

3.- Inculcar normas que comprometan a la dirección por 
medio de acciones directas y oportunas. 

4.- Gu!as para hacer frente .., problemas repetitivos y 
eliminarlos. 

5.- Definir y est~bl~cer la forma de actuar de todos, 
gar~ntizando su educación continua en cal id:u.L 

6. - lndicetciones tales como: 
QuJ se debe hacer-. 
cómo hacer lo. 
Cuándo hacer lo. 
Con qL1é hé-e.cerla. 
Dónde hcs:erlo. etc. etc. 

7.- Eliminar tCJdO tjpa de incumplimientos. 

a. - Lograr que los proveedores cumplan y se apeguen 
nuestras normas-

9~- EntreQ~ir a .1.os clientes aroductos o serv1.c1as sin 
defecÍos y dentro del pl~zo convenido. 

10 übtener aot sob·· e tor.llJ J.;. CQ0-11i<n:_e._• sat1~tacc!.Ón 
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deJ c.llent.e. 

11. - Garantizar la e:astencia y benefic1or. tJe L~ 

empresa. 

12. !ncrement¿1r el nivel de vida en general. 

CONSECUENCIAS o'E LA BAJA CALIDAD. 

Las e~:pectativas del cliente describen y definen los reqltisitos 
que desean encontrar en nuestro producto o servicio. Insistimos en 
que la calidad es "cumplir con los requisitos". Lo más importante 
de este aspecto es lograr convertir los rti'quisi tos en normas que 
re9ulen la producción. De llevarse esto a cabo~ se estará. 
estableciendo un sistema adecuado de control totc..l de calidad, 
abreviado como CTC. 

La baja calidad de los productos o servicios resulta incosteable 
a corto, mediano, o largo plazo. La mejor forma de percatarse de 
lo que cuesta la calidad, es, calcular y determinar el costo de 
haber hecho las casa en forma incorrecta. Es decir, el dinero 
desperdici:cdo por tener que reparar, reaJustar~ corregir, etc. 

Como consecuencic ... la baje.. calidad nos obliga a: 

Efectuar cambios. 
Desperdiciar lotes defectuosos. 
Reajustar cuentas de Qastos. 
Rediseñar productos vio pror:esos de producción. 
Tene1· períodos improductivos por averías. 
Consumo de tiempo y dinero en revisiones. 

Como se puede observar, la baja calidad es algo que puede y debe 
oreverse apl1c.::1ndo los conceptos de calidad. Si logrt-tmos educar al 
personal con un compromiso hacia la calidad respecto a los 
productos y servicios ciue se elaboren. los empleados se ·sentirán 
comoromi::-tidos c11n lrJs productos v servicios que elaboren, se 
sentira'n satisfechos, serán ma's eficientes y respetarctn los 
objt!tivos de h. empresa. Es requisito indispensable involucrar a 
los directivos con acciones c:ongn1entes. ya que ésto garanti;::a la 
existencia de la empreo;a. 

Existe una diferencia muy marcada entre los empleados que hei.n 
asimilado el compromiso de la calidad y los que no. Las 
principales fiiferencias v consecuencias son: 

A los Pmpleaclos $in compromiso con le.: ,..Maliciad: 

Hav que insoeccion21.rlos constantemente. 

Hay que encontrar los e1~rores que han cometido. 
evaluarlos, aislarlos y corregirlos. 

f'o" p·¡ ;:.oritretrio. r 10: ···mpleado$ compromt?t1dos cor• Ja rctlill.:.11~ 
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Qu1~nes son mis clientes de mi proaucto o ser·v1c10. 

Qué es lo uue necesitan de m1 producto o servicio. 

Seri\'n medibl12s sus e:<pectativas para m~ producto o 
servicio. 

Qué es fJli producto o servicia para mí y para los 
clientes. 

Mi producto o servicio exceden las eNpectat1vas del 
cliente. 

Que' de mi proceso de produccio'n o servicio debo 
mejorar para mi mercado. 

Que acciones correctivas debo hacer para mejorar mi 
proce~o de mí prodtlcto o serv1c io. 

Cuál ~s la tendencia de nuestras ventas .. 

Cuál es la tendencia de h.s ventas de nuestros 
competidores. 

Cu¡:fles son las quejas de los consumidores respecto de 
nuestros prodttctos y/o servicios. 

Cuáles son las sugerencias de los clientes y los 
proveedores para mejorar nuestros productos y/o 
serv1c1os. 

DE> eSta manP.ra. podemos planear cambios para mejorar, aprovechando 
l~. rP.lac1Ón de compraventa para füejorar la calidad del producto o 
ser1Jti::i'.l y obt~ner un.'.\ mavor amplit.ud de mercado. 

EL CONTROL DE CALIDAD EN LA MATERIA PRIMA. 

SJ St.! lo~ra man tener un control ~d=cfütdo de la adqu1s1ciÓn y 
n:~i.:ibo lh:O l;... m:11..eri;.. ur1mét. ~1 se e;~ploran continuamente los 
pr?cio5 de 1<.t matE>r ia r•rim~. y. ademas vigilamos la calidad y el 
tio.?moo tle (•ntr12r:ia. podremos meo.ntener redtlcidas los costos y 
el tminar l;:,3 deficienc1as de los insumos. 

Los proveedore<.:> que son incumplidos en fechas de entrega, o bien~ 
0111? Qeneran C"Cll'T1¡?••.:1on~~ por deifectoc:;, r1:.>sultan r::oslosos para 
cnalqt1t-~r l;!mr" .. e::.-,. Es ~ndispens<tbl~ lt1entif1c01.rh·!-' y sustituirlos 
r•.;1 ntrci:.: q1.1e n:mµlan r1uPstt·os requisitr.o;. Ei. LL•n-~.eotc.· d• .. : c:-ll(Jc.d 
c:ons1d•.•t·a qu•2 es mt~.1nr orevenir que remo:-dia1·, y por esto resulta 
li 0 nr:-fico con~1der :o.r l<o.s sitrnientes cuestiones~ 

Estov a.dqu1rienda las mdterias pr·imas curi t'l proveedor 
que mi? D1..C1r!la !os mejores precios? 
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dE? :;ompr ~ 

Me t>ntr-:ua ~l oruveoeáor t~ .ner·carn . .:fi:t conhJrme };."' 
espe1~i+JC:t.c1ones que reou1ero'=' 

1"le entrega i->l t1r11v~edor 10\ ma.t.er.1f. or1ma en "el plc.;:a 
~cordado., 

He tenido oroblama5 aurnnte ~l pr'or.:ei;u d':' oruduc.cLÓn 
de>tndos a )~ mEiterja prim~? 

Hay ciuejas del cunsumicwr que '3e<:tn iitlr' .?.bw11Jles la 
mate,..ia prima? 

EL CONTROL DE CALIDAD EN LOS RECURSOS HUMANOS. 

Este es un aspecto dP suma nnoortanc1Ct.. ye. Qll.~ •_ap~c1tandC' o 
nuestro personal, tanto a los i:mple<-idos .:nvolw_r~nJos Ell orocesos. 
como a los empleados encargados de lo!:> serv1 r::ios {mantenimiento. 
ventas • etcétera), podemo~ obtener un mi?jar ..-end1mienta y red 1.1cir 
los costos dP. oper<ic16n t:'~ inc.-luso. E.~l pet-sor.::o.l pueue- ·:ontntiu1.­
con suge~~nc:ias que meJoren el proceso ~! pr'oduct1J~ Lr. 
colaborac1on de los recursos humano<; par:· el loQro de la~. 

propósitos de la E"iTIOresu es 'fundamental. Se suelen •:Onfund1r en 
oc:aciones, a ciertas actitudes como opositoras, y en realidad son 
s6lo resultado de la iynot-ancia. Se debe luchr..r por .:.oorar que los 
empleados esten debid¿.,mr;inte capacit:.i•Jos. esto perintte obtenet 
benef~ci~s constc..ntes- Es muy imp1J~tante te:ner' respue~tas cla,..as "" 
las s1gu1entes preguntas. con el fin de meJorar continuamente el 
rendimiento del personal. 

Conocen la~ vendedor~s tod~1 la in.formación que pue•1Pn 
proporc: ion ar ::1 l consumidor? 

Saben los empleados cuc:'les son lo~ prooú~1tus ae la 
emprAs;.? 

Los emple'1CJos s~hen la~ 11orllld.'3 de C·'llio""d d .. 1 
producto? 

Se ha loq1~ado capacitar a los empleados para tJUe 
logren cumplir las normas de producción? 

Se toman en c:uent.a. las suqerencias de los emoleados 
para meJarM 1~ producci~~ o ventas~· 

Se est•inlllCI los empl~<:ifGS p;..ra o..JLtt> >0>leotJurP11 
suger'enc1ets que mejoren la calidecd del producto·,. 

EL CONTROL DE CALIDAD EN LOS EQUIPOS E INSTALACIONES. 

Los equj pos e instal~C'l ones son todo el 111stn1ment~J c-1·~··· fl"' 
trabajo n~c:esartos t''O\ra elat>o1·c.r el "rtíc:ulo 1J .;;ervtdo 
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Pn nuestr;.. empresa. o fuera de el li:<. Máouinas modernas, 
equipos actual tzr..das, v .j 1 ferentL-s tipo<:. de distribución en las 
las diversa~ .{reas dr:i trabaJo. DUl:'den hacer lo que antes 
resultaba imposible o, por lo menos, incrementan la potencialidad 
dP nuPstra empre~~' en lo re·ferf:'nte a variedad de> a"rtículos 
produc1dos. servicios crectdos, caoacidacl de cumplir con el tiempo 
rl'=" ent1 et;la. t-'1.céter a. 

Aunque :, corto plé\:o pueden representa1· vn -fuerte desembolso de 
dinero, c.. mediano y 1¿._r1=10 plazo, estos cambios brindan una mayor 
etir:c..c1a v eficiencia t!n nuestro trabajo. Sin embaroa, no debemos 
olvidetr oue el equipo. maqtnnaria~ o área de ir.aba.Jo deben 
tener: 

Mantenimiento condnuo y adecuada de la maquinaria. 
eqllipo t· inst.:tlac1ones. 

Comparaciones y evc:~luttc1ones con respecto a la 
m~1qlllnéwia equipo e instalttciones de la competencia. 

Personal capacitc..do para opero,.r correctamente con el 
"'quipo v mttquinaria e::istentes en la empresa~ y 
adema's, que pue1ja instrufr al demás personal. 

PROCEDIMIENTOS V DEFINICIÓN DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN. 

~·'1.r;;. lograr alcan::::ar la C'1.lid<:i.t.l, es necesario elc..borar una 
traduccio"n de los req1.1ertmien tos del consumidor, tr ans·formándolas 
en tEÍr111inos de norm<1s de producción. Un conocimiento preciso del 
Droceso de producción nermi ·;:.e mantener un control adecuada sobre 
los p·:i~iol;;is Prrores que demeriten la calidad de nuestro producto. 

Esto se debe princrneo.lmente, QLl'O!, d1.trante el proceso de 
¡11·artl1c.:ión e:;. en i;,.J,,dP S!J lu?ran las caractet-fst1cas que 
-::.tisf.:tcen las e:<pecta.l1vas d<:?l con-:;wnioor. Como recomendación 
g'?nf'ral. preferible tener ch.ras las s1puientes cuestiones: 

Tener un esquemé\ o modelo 4ue reoresente el proceso de 
producción. 

Id en ti 1· J car las et~o as que deben atenderse con 
prioridad para !ograr las normas de calidad 
que demc..nda ~l consumidor. 

Tener un sistem.:.. rle inspección oportuna que 
ei1minP lo'":: poo;1h!e~ 0 rr1Jr-es la elaboración del 
prriducto o serv1<1D. 

Elaborar narm,,:. de prodL!CciÓn que guien el proceso de 
nroducción. 
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CONTROL DE CALIDAD SOBRE EL PRODUCTO TERMINADO. 

Ya que ha sido elaborado el producto. se podrá. comorvbar el logro 
de las normas de calidad. mediante la verificación de muestras de 
éste. Con esto queremos decir que. cualquier producto o serv1c10 
de nuestra empresa, debe sal1sfi1;Ct.>t los r-~HJ•JerJm1¿intos tlel 
consumidor. C:! cent.rol •Je ·:nlidad :;obn~ el µraducto term1nallo 
debera cumplir con cualquiera de las siguientes cuestiones: 

Cualquier producto que tome1nos como muestra. debe 
satisfacer las normas de cal id ad especificadas. 

Eliminar las quejas de los consumidores. 

Vislumbrar la posibilidad de mejorar aun más nuestro 
producto o servicio. 

Tener en i:uenta la oasibilidad de meJorar l~ lÍne<:i. de 
satisfactores de una o var10-s n~tJ;>sidades. en cuanto a 
productos o servicios. 

NECESIDADES V PROBLEMAS DEL CONTROL TOTAL DE CALIDAD. 

El CTC. resulta más económico cuando se o.11lic:a como un sistema 
preventivo y no como un sistem.,\ t:orrec:tivo; la calidc.d no se debe 
inspeccion~r. se debe fabrica.r. Una. de las característica~ más 
importantes del ere. es que. una vez que se han aclarado las 
normas de calidad y,;.. no se necesitan inspecc1ones pareo. la 
elaboracio'n del producto o servicio. Esto se logra cuando los 

~;~=~~~v~! !!~~ª~o~m!"~~l~~~~~l~ ~~d~o~~e~~~~d~ª~tr~~1a ~~n ::~:~s:~ 
comtfn. 

Se toman l.:~s medidas n~cesarias para que los empleados no comet:..n 
errores. o bien, que ellús seiin capaccis de evaluar cuando 1.:is 
estan cometiendo y procedan ellos mismos a una correc:cio'n 
inmediatco.. 

El CTC. toma como pnJv.:>edor de los requisitos iil consumidor. La 
obtención de un c,.lto nivel de calidad. deriva de las nor-mas 
y/o requisitos expresados por los consumidores. Con el sistema 
preventivo del CTC, se reducen los costos de operación del mismo. 
Sobre todo si consideramos la reduccioh de quejas. devoluciones. 
reclamos~ etcétera. 

El ere. es encadenO\r la cal 1d~d~ productividad y satisfacción del 
cliente. A este sistema lo denominEtrnos la espiral de la 
cal id ad"~ 

Para evitar- confusiones. presentamos enseciuida lo que es y lo Qtte 
no es el CTl a manera de tabla comparativa: 
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QUE ES EL ere. 

Es una filosofla que opera con 
una metodolopía. 

Es rejuvenecimiento mental. 

Un enfoque disciplina.ria que está 
estructurado para identi·ficar y 
solucionar problemas .. 

Se apoya con acciones administra 
ti vas. 

Proviene de arriba hacia abajo. 
De directivos a personal .. 

Es a larga pla::o. 

Es una solltcio'n permanente. 
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QUE NO ES EL CTC. 

Un nuevo programa .. 

Un camino trillado. 

Apaga fue9os. 

Es apoyado con slogans. 

El "dedazo". 

Es a corto plazo. 

Una solución parcial. 



7. SEGURIDAD Y RIESGOS EN EL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD. 

CONCEPTOS BÁSICOS 

El aseguramiento de la calidad tiene mucho Qlte ver c1Jn los 
riescios del ambiente labaral as{ como de las medidas de> ~egurioaci 
tom¿idas para prevenir esos riesgos. 

En tod~ empres;., product tv<I existen r-iesgos. los cuales 
causar accidente~. Un accidente a su ve;: provoca 
importantes en el sistema productivo. como las son de 
de calidad, de materJ.ales. y en el peor de los casos 

pueden 
pérdidas 

tiempo, 
humanas. 

Es necesario tener en claro c..lgunos coni:eptos para el buen 
entendimiento del lenguaJe usado en seguridad e higiene 
industrial~ por lo QllE? aprovecharemos estos renglones para dar. en 
forma breve. un repaso qenerfll de Los terminas más comunmente 
empleados en esta ar ea de segur id ad. 

Es mucha la confusión 1mperante en lo qL1e toca al empleo de Ja 
palabra "caus« 11 con relacHfo a accidentes. Para el 
*prevencionista". la causa de un accidente es una s1h1ación o acto 
inseguros, o cualquier otra acción deTectuosa que se necesita 
corregir para evitar que el caso se repita. Te'rminos tales como 
manejo de materiales. caídas, quemaduras, etc.. son empleados y 
a menudo usados en TormM. impropia- El man~jo de materiales 
constituye una importante fuente de daños~ pero en todos los 
casos. la causa es una situación riesqosa o algo que la persona 
hace o deja de hacer. o bien. como sucede en multiples casos. se 
trata de una combinación de dos o m~s de e~tas cosas. Las 
quemaduras son una especie de daño .. En cL1anto a las caídas, son 
accidentes que causan mlichos daños. El prevencion1sta busca que 
situación, acto u omisio'n llevo a la caída. 

La Terma en que usaremos el t!irillino de 11 accidente" la definimos 
como "una ocurrencia no planeada ni buscada que interrumpe o 
in:er-fiere en h. activida~ laboral". M~1Shos acr.identes no producen 
danos y por tanto es pasa.Jera la atenc1on que se les prest.a. a 
menos que causen daños considerables a que t.Je idgÚn modo resl11ten 
costosos. El término "lesión accidental" denot~ daño al trabajador 
a causa de un accidente. No comprende daño a 1~ salud d'3l 
trabajador, a menos que provenga de un accidente. co•o por ejemplo 
de un envenenamiento debido a la ruptura de un cilindro de gas 
tóxi~o~ La razón p~r, la cui\l se emplea esta ~PfiniciÓn es por que 
se dirige la atenc1on ~1 hecho de que lfJs danos. e>:ceptuando a los 
casos de enfermedad profesional. son el infortunado resultado de 
accidentes, y por tanto. el enfoque bc{~ico, h°"sta donde se~1 
posible 11 deberá buscar la eliminación de los accidentes., •ás bien 
que la mera prevención de da.iros. La elimin.ac:ión de accidentes, 
junto con l~ de riesgos, es fundamental para los métodos y 
procedimientos que den buen resulta.do y sobre todo en el caso de 
~n. mantenim~ento preventivo,, . tan esencial para una produccio·n 
ininterrumpida .:.. un costo m1nima. 
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El American Stándárd define el té'rmino 11 daño de tri'ibajo 11 como 
"todo daño su-frido por una persona. el cual surge de. y en el 
curso de su trabajo"• con lo Que abarca tantO los daños por 
accidente y a la salud .. 

Otras definiciones que se ptteden mencionar son las siguientes: 

INCIDENTE : ACONTECIMIENTO NO DESEADO QUE PUEDO CAUSAR DAÑO 
FÍSICO• LES!ÓN, ENFERMEDAD O DAÑO A LAS 
INSTITUCIONES. 

ACCIDENTE : ACONTECIMIENTO NO DESEADO QUE PUEDO CAUSAR DAÑO 
FÍSICO, LESIÓN, ENFERMEDAD O DANO A LAS 
INSTITUCIONES. 

RIESGO : PROBABILIDAD DE OCURRENCIA DE UN EVENTO NO DESEADO. 

rELIGRO : CERTEZA QUE BAJO CIERTAS CIRCUNSTANCIAS SE PRESENTARA' 
EL EVENTO NO DESEADO. 

LESIÓN : DAÑO FÍSICO <PARCIAL O TOTAL), ENFERMEDAD <TEMPORAL O 
PERHANENTE> • 

FACTORES DE ACCIDENTES 

En la American Standaro.Js Association cada aspacto esencial en 
relación a un accidente o exposici6n que causaron un dafio laboral, 
es clasificado como factor de accidente. Estos factores se agrupan 
en seis categorías principales. como sigue: 

EL AGENTE (Objeto o sush:ih.1a más Íntimamente relacionado 
con el dálio). 

LA F'O>'CIÓN DEL AGENTE • 

. LA CONDICIÓN INSEGURA. 

EL rtPO Dé: ACCIDENTE. 

EL ACTO INSEGUí<O. 

EL FACTOR PERSONAL DE INSEGURIDAD. 

Se definen con m"yor claridad c;.,da uno de estos seis grupos: 
El "'agente•. Es ~l objeto o susL:1nc1a 1nás Íntimamente relacionado 
con ~·l rl;..río y el cucil. en t~rminos generetlE!s, podrí'a heiber sido 
1J><'o1dMm""'nte protf.!q1do o cor·reo.Ldo. A continueic1ón enumeramos 
algunos eJemplos de rtgentes: -

rtl()UJNJ.~s: tornos. perf1Jradoras. sierras. 
pulidoréo<;. trLJQtteladoras. etc. 

FUEl?ZH rlOTRÍ'Z t BOhffAS: motores• bomba-..;. 
i;;oril~C1orp.~ v .:iban1cos. 
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l}SCENSOREB.· de pasaJer1Js o car•.,ta. elé...:td•_:o"i. d~ vapor. 
hidrtuh::::os. manui:l.les. eitc.. 

PISPOSITJVOS h-1/i'A ELEVAF.': qrúas , dragas. 

TRANSHISORES: de banda. de cCo.dena. de enqrc:1.ne1 u otros 
tipos. · 

CllLDERilS >' >'llSOS DE PRESIÓN: calderas 
supercalentadores. condensadores, digeridore:.. 
presión. 

de ~aoor. 
tuberia de 

VEHI'cULOS: de motor. de tracción anirwal, de v{a ferrea. 
para agua, aéreos. 

ANil1ALES: domé'st icos, insectos. reptiles. salvajes. peces. 

llPllRilTOS /'IECIÍNICOS PARll Lll TRllNSl'IISIÓN DE FUEF.'Ztl: flech• 
principal. contr;:dlechas, cojinetes. poleas. 

APARATOS ELÉCTf<ICOS: motor~s, generadores, Conductores, 
reóstatos, la'mparas. 

HERRilHIENTilS HtlNUtlLES: hachas, cinceles, cart adar~s. 
barras, lima,;;;, martillos, cuchillos. 

SUSTANCIAS (}UÍl1ICAS: e:<plosivos, vapores. gases, 
corrosivos, vegetación venenosa. 

SUSTllNCitlS i'IU>' INFLllHtlBLES O CllLIENTES: lacas, pelfrulas, 
petróleo, vapor. 

POL(lOS: explosivos, orgánicos, inorgánicos~ 

SUSTANCIAS RADJO,~CTJ/..'HS O 1;:~LJIACIONEG: radio <Ra>. rayos x. 
ultravioletas, y, a, (i, inTrarajos. 

SUPE/i'FICIES DE TRllBH,70 NO CLASIFIC1IDilS: pisos. ra•pas. 
caminos, salientes. escaleras. 

AGENTES PIVERSOS: escaleras, aberturas en los pisos, 
ventanas, tanques, envases metálicos, cajas. 

Porción d•l agente. La porcio'n del agente es aquella parte del 
agente Que esta m~s fntimamente relacionada con el da~o y la cual, 
en general, podría haber sido debidamente orotegida o correqida. 
Hacer una lista de porciones del agente seria casi interminable. 
por lo que si tomamos un ejemplo de una maqui.na senc:iila como lo 
es una fresadora. dichas porciones estan representadas por el 
sujetador. taladra. mesa, eje, banda. engranes, etc, etc. 

La condición fÍs.ica o mecánica insegura. Trátese de la condic1Ón 
del agente que podría haber sido protegida o corre_gide;... Este es el 
tipa de condic10nes que suelen agntprtrse segLÍrt la 
siguiente clasificación: 
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fiGENTES I/'fPIWf'lfi11ENTE PROTEGII!OS: no protegidos por 
completo o protepidos en forma inadecuada. 

fiGENTEiS IiéFECTUOSOS: ásperos, 
inferiores en cuanto composición. 

resbaladizos. agudas, 

ARREGLOS O PROCEOil1IENTOS: riesgos dentro, encima o 
alrededor del agente. almacenamiento inseguro~ congestión~ 
sobrecar9a. 

ILU/'fINfiCIÓN Il'fPROPlfi: luz insuficiente, destellos 
deslumbrantes. 

VENTILACIÓN JHPROP/A: insuficiente cambio de aire, fuente 
de aire impltra. 

~1ESTJPOS O HPAREJO INSEGUROS: quantes defectuosos o 
carencia de ellos, mandiles, ::::apai.os. mascarillas; ropas 
flojas o descenidas. 

CONDICIONES FISICfiS O l'fECflfl!CfiS INSEGURilS NO CLfiSIFICill!flS. 
ilGENff NO DliFECTUOSO. 

Tipo de accidente. Es la forma de contacto de la persona dañada 
con el objeto o sustancia o la exposición o movimiento de dicha 
persona que dió por resultado el daño. Los tipas de accidenü? se 
clasifican como sigue: 

GOLPEARSE CONTRA: Se refiere generalmente a con:tactos con 
objetos agudos o ásperos que pr0ducen cortaduras, astillas 
clavadas, pinchaduras~ etc, debidas a un golpe contra, 
arrodillarse en o resbalarse sobre objetos. 

SER GOLPE1WO POR: Objetos que caen, que vuelan, que se 
desl1z~n. o que se mueven. 

SliR COGII!O EN, SOBRE O ENTRli. 

CfiEF: liN EL l'fIS/10 NiffL. 

RESfJALAR <NO CAER): o esfuerzo exagerado (que resulte en 
distensión o hernia). 

EXPOSICIÓN il li>ITREl'fOS Pli ff/'fPERilTURil: Due produzcan 
uuemarluras, escaldam1entos. congelc..mientos, agotamiento por calor, 
insalacl.Ón, helamientos, en general hipertermias o hipotermias. 

INHALACIÓN. APSORCIÓN .• INGESTIÓN: Asfixia, envenenamiento, 
ahogarse, etc,; pero excluyendo hipertermias a hipotermias. 

CONTllCTO CON CORRIENTE Que produzca 
electrocutamiento • •.:hoque, etc. 

80 



TIPOS PE ACCIDENTE NO CLASIFICADOS. 

El acto inseguro. Es h. violación de lm proced1m1ento de 
seguridad comunmente aceptado, que causa el tipo de accidente. 
Algunos ejemplos son: 

OBRAR SIN AUTORIPAD: AL APVERTIR O ASEGURAR. 

OBRAR O TRllBMAR A l/ELOCIPAD OUE NO PRESTEN SEIWRIDllD: 
demasiada lentitud. demasiado aprisa. arrojar materiales. 

HACER OUE LOS DISPOSITIVOS PE SEGURID!lll NO FUNCIONEN: 
retirar, desajustar, desconectar. 

UTILIZAR EQUIPO NO SEGURO, EllPLEAR LAS llANOS O EXT!i'EllIPADES 
EN LUGAR DEL EQUIPO, O HACER USO PEL EOUIPO EN FORllA NO 
SEGURA: descargar sin cuidado. colocar~ mezclar, combinar. 

ASUllIR UNA POSICIÓN O POSTURA NO SEGURA: estar de pié o 
trabajar deba.jo de objetos pesados suspendidos en alta. levantar 
pesos curvando la espalda. · 

TRABMAR EN EQUIPO EN 1101/IllIENTO PELIGROSO: limpiar, 
ajustar. aceitar. 

PISTRllER, HACER CHUNGA, llOLESTAR, PllR SORPRESAS: reñir, 
jugar de manos. 

NO ElfPLEllR LAS PRENMS DE SEGURIDAD O LOS PISPOSITIVOS DE 
PROTECCIÓN PERSONllL. 

ACTOS INSEGUROS, NO CLllSIFICADOS 

NINGÚN ACTO NO SEGURO. 

El ·hctor personal de inseguridad. Trátese de la caracterist1ca 
mental o física que permite o ca.usa el acto inseguro. A 
continua.cio'n enumeramos algunos ejemplos de factores personales de 
inseguridad: 

l')CTITUC 111PROPIA: desprecio de las ofdenes, falta de 
comprensión de las instrucciones~ nerviosidad, exitabilidad. 

FALTA PE CONOCI/'fIENTO O PE HllÚLIPllO: desconocim1ento de la 
práctic~ se9ura.~ falta de habilidad, etc. 

[)EFECTOS FÍSICOS: visión y capacid.ad auditiva. defectuosa. 
fatiga~ into:ücación. hernia. debilidad cardíaca. 

FtlCTORES NO CL!lSIFJCAllOS. 

NINGUN FACTOR PERSONAL INSEGURO. 
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ANÁLISIS DE LAS CAUSAS DE UN ACCIDENTE 

S1empre que ocurra un accidente~ aún cuando nadie resulte dañado. 
ei:; de suma inporlancia investiqarlo cuidadosamente los 
resuJ.tados obtenidos usar-los para eviti<r qlte vuelYú a ocuri-ir otro 
accidente. El hecho de que todo accidente, cualquiera que sea su 
tipo. en cualquier tiempo. lleva c:onsioo Lln potencial de daño, es 
alqo que no debería. ser p~sado por :l.lt~. El enfoque adecuado será 
muy parecido al de un médico al que se llama para que 
diaqnostique una enfermedad posiblemente seria. pero elusiva. tlo 
preScribir.:: una sollu:iÓn sino hásta haber ci:{aminado CLtidadosamente 
al enfermo, anali;:ado ~odas los síntom~.s. ef~ctuado la~ . debidas 
pruebas de laboratorio, hurgado en la historia cl1n1ca del 
paciente. reunido todos los datos y hasta entonces. con toda la 
información en mano. procederá a diagnosticar. De modo semejante, 
el inQeniero d~ sequridad al analizar las causas de accidentes 
deber<.~ regirse por' 1os s1pL1ientes die::: pasos: 

1 . - Obtener el informe del accidente por el supervisor o c.:apata:::. 

2 . - Contar con el in·forme del trabajador accidentado <haya 
!iUfrido o no daño>. 

3 .- Contñr con las informes de los testigos si es que los hubo. 

4 . - Obtener el informe de la enfermera o doctor si es que existió 
daño. 

5 - Investigar el accidente. 

6 - Registrar los hE!chos. 

7 - fabular los hechos escenciales del accidente de que se treo.te, 
junto con lo9 de otros accidentes. 

8 .- Estudii<.r los hechos. 

9 .- Decidir que accioñ sec:mir. 

10 .- Con.ferir responsabilidad (o cuidar de que se confiera> para 
que se lleve a la práctica la acción planeada; 

Si se controla desde un principio los factores y se toman en 
cuenta los anC:lisis de las causas de accidentes ocurridos todos 
los tiempos utilizados en reparé\r equipo. atender a las personas· 
afectadas. reestablecer el ritmo de producción~ nivelar la 
productividad, y además el costo que se requiere o inr.rementa ·para 
t=:1.1bsitn.:.1· los daños. demeritan directamente a la productividad y 
por ende no hay mucho que decir de una "buena calidad". 

Es bueno mencionar un ejemplo de lo que puede causar un accidente 
de mai;tnitudes considerable~: Supongamos que una empresa "X" tiene 
gran demanda en el mercado donde compite~ sus competidores 
son empresas no menos importantes aue ell;:.., par la que cada uno de 
rilas rt:present~ 1;.. pérthdc de uno o más cl1enter. en la empresa 
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"X". En un día de labores normales ocurre un ac.c1dente debido a 
una maniobra de mantenimiento en un contenedor d~ combllStible, los 
hechos son el derramamiento parcial del contenedor. la. fuga es 
controlada. sin embargo el combustible derramado causa. un incendio 
en la ;::ona donde se encuentran lc;,s lineas de oroducciÓn lo cud.l 
ocacionó. desafortunadamente el daño de vanos equipos. 
afortunadamente no hay pérdidas humanas. sólo lesionados por 
quemaduras. Tres horas m<Ís tarde todo el siniestro es controlada .. 

Y se co~ienza a hacer un~ evaluación de daiíos concluyendo que con 
los equipos operables as1 coma personal disponible cubren sólo el 
30X de la prodltCción norPial. Los problemas a las que se 
en-frenta la administración de la e11presa son muy -fuertes: 

1) Conocer inventarios de materiales (materia prima. materia en 
proceso y producto terminado). 

2) Conocer inventarios de maquinaria y equipo (inventaria físico 
del activo de la compañía> 

3) Costos de reparación de equipo e instalaciones <estén o no 
asegurados). 

4> Gastos al seguro médico nar personal dañado 
cualquier institucio'n>. 

(sea en 

5) Tiempo en reestablecer la capacidad de producción para cubrir 
la demanda actual. 

6) Saber con que stocks cuenta la empresa en el almacén de 
producto terminado .. 

7) Si se cuenta con otra planta productiva ver en que forma se 
pueden acondicionar el equipo y los procesos bara no se vea 
disminuidtt la existencia de productos termrnados <stocks). 

8) Algo que hay que resaltar muy bien, es: wse cuenta con lo 
necesario para conservar el mercado dclual Clas clientes> 
mientras se alcanza nuevamente el ritmo normal de producción. 
calidad y por ende de productividad. Con el panorama actual del 
mercado el tiempo de vida para ésta empresa no es lftl1y 

promisorio~ pudiera dejar de operar en un período de tiempo 
extremadamente corto. 

Ei<iste una repercusió'n en varios aspectos: en lo económico, en la 
producción~ en la productividad. en el ¡Área de seouridad e 
higiene~ en la política de la empresa. y en Ltn punto 
sobresaliente que es la "calidad 11 aplicada a cada uno de los 
procedimientos de h. empresa. Es por ello important!simo 
eliminar los riesgos potenciales existentes. 

INSPECCIÓN DE LA PLANTA 

Como ya se apuntó. los accidentes no ocurren as{ como as{ .. San 
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r.nusados oor- r-in:unstA.OCJ.P.tS o prd'ct1cas inseauras. c.ombinadas o 
rndivlduales. Resulta. OlH.:!S otivio. aue s1 ou~r-ernos evitarlos (y 
lns daños humano!. qt.tl'" producen1 ~ es rnenestér d<:>scubrir cm{les son 
los factor-es que los causan y aplicar 1nedidas corr<:ctivas 
ndecuat1as. ttnt10>:- de Que ellos or:t.n-ran.. Una lnspec:c1Ón bien 
plcine11l1~1 y :>istem~tic•.1nente r-eali;::;:..da. r.on':it.ituve un merjio 
eflci:\= oarn detectear circunstancias que entrañen neli9ro .. 

fados sabemos la qran cnntidad de tiempo QUC:' es preciso empl1;,>ar 
despues de c:ad<-1 0occitler1te parn que las cosas vuelv0on n su cauce 
norm;:.l. En ct11~b1w en pl oroceso Je inspección es poco el t1empo 
qul'> se IJ<15let; pe1~0 tle todos modos. cucilquier.:i que sei'. su costo en 
tiempo o dinero. ~er: mucho menor (apenas Lmn pequeñísima 
frncción. en realidad) r¡t1e lo r¡ue cuestn descubrir una 
•:1rcunstancia o condición de tr~bilJO ries9osa h::tst,::,. qui:> se produce 
el ac:cidentc..o. 

Un ~ipo. rJe ~1CCt:!dente b~!';tante s~rio y ordino11~10 es el de lambores 
vac1cis Jíl!i~~uramente apilados y r¡ue ~l c<ier- rued<<r1 y golpean al 
trabaj<\dor- o tr=-.baJadores que se hallen 111~s cerca. En e"ste cáso, 
el ct;.,ño se pr-od1.uo e~ ,un instante; p~ro su oosibilid~d se enpendro 
con una mala co!ocac1on de los tambores uno "'nc1ma de otro. 
disposición qtte contenía en notfmcia el <--1ccidente por- horas. d!as. 
sem;:..nas y hastn meses. 

Una planeaciÓn. instrucción. adiestramiento y supervisio~n 
adecu.;.d¿.o, ·:'VitñrÍan peli~ros como el descd.to; más cabe decir que• 
aún cuc..ndo todos estos factores s~ reall::~n de la mejor for·mtt. se 
verían notablemE!nte mejorados si hubiere.. un efica= servicio de 
•.nsnP.cc ió'n de -segur- id ad. Una insper:c1d'n bien planeada y 
::;i:tem;ticc... llevada a cabo por personnl competente; puede 
descubrir en breve tiempo cei.si todo tipo de• situaciones pe!1gros"s 
¿.01 susilt•rse e'st,:¡s y n menudo se anticipare..' a ellas. Esta 
in~Pt>Cc1o'n t.<.inb1én t1->ndra' utilidc..d en lo tacco.nte a descubrir 
nr-~rt1i:io.<: v ~p·ncc>d1mientos- inseatiros oüe . , n+ectan 
s1qn1fi+~t1v,::,m~r.tre ""' l~1 pr<.1duct1vidad y piJr ende ta1nb1~n a la 
calictnd. eo.lÍn cuando~ en su mayor part~. eStas fali~s sean 
d~SCldJJ.ertas y c.orr;qid~<: sobre todo a trav~s de la superv1s16n y 
i'Olec;tramiento. analls1s de las tareas.. y los ~·sfuer:zos 
sugest1nnes cooper0i.t. lvc\S de los trabajadores m1sinos. 

F'or lo general se suelen utilizc-.1~ dos clases de inspeccio~: 

1 .- !.:<. 1nsper:ciÓn de "una sola visita" par-a evc..luar las 
condiciones y desempeña que tienen h1Qar en el área productiva de 
l« empresa. Por lo comdn e~t<i. 1ñspccc1oñ correspondt> a un 
in1..1en1>"r •.J de segL1ricJ~d o a otn1 ~P.rsona nd~cionada <.:en este.. área. 
c:'l'lO µr.r eJemolo <ilqun íun,..1on~fflO de senu1~1dad del 9obierno. o a 
un con~eJero c.t.IYá asesorÍá ha sido soliC:itada. o por lo menos 
:;.utori=t..dá por leo administr~c1d'n. · 

2 .- lll!i( e-.ctividad consLánte o:>sl~tbltO'Clda y sostenida por la 
Mm1111strnc1Ón par-e\ •Jesct1bnr situaciones Y~ hast=i. donde sea 
oo:.1!Jle. procerhm1ento~~ Y rwáct1cas Que si se dejan sin rnodiT1car. 
fJ\.t•.·•l'"'•' , ="llSC-r o • .:.U<:idl" "•· _, <.1dente!:.. 
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INSPECCIÓN LLAMADA DE 
00

UNA VISITA
00 

Se supone que el propós1 to de e Sta vis1 ta de inspección es evc..luar­
el desempeño de seQuridad en lñ empre~a de Ql\e .,e t r<\lr.> v somet~r 
los resultados a l~ d11"er.:c1Ón para Qtte meJore dicho desempeño. 

Como ya hemos t::llctlo, let admin1stt""~C10~1 <rncl•_tyent!n «t los atti:? 
realizan tareas Ge superv1s1Ón~ debe lflner un honoo espír1tt1 
conciencia de la segttridad, calidad y producttv1dcnJ, comprender v 
aplicar los principios de l~ previ:nción dP accicJentes e insistir 
en que dichos princtp10:; se observen pcr todos en el seno de 1~ 

negociación. Como lo anterior es neceseor10 si se quiere que h.s 
cosas marchen bien en materia de seaur1dad, debe pues. el 
evaluador de semiridad arribar a concllt~1<.Jnes acert<odas v e<.demc.'s 
presentarlas de 1.1n:1 m.cn•"ra aprapiadd. t:.st,._. quiel'e dec1I' que tien.¿i 
que ser al misma tiempo que ingeniero. ven

1
dedor. ~'P.l'O 

1 
no 

vendedor de lo~ llamadas Ue "allct pres1on" <Jlle solo se 
preocupan del efecto que tenqa su étt"Ql•mentación de ve-nta y no 
de h. vel'dad de la misma: sino un líl!Jen1ero de venta.,; que se 
concrete a los hechos y a conclusiones sensatas y apegadas a 
aquellos y que haga todo lo Que pueda por oresent&r su estudia de 
tc..l for~a que se obteng.:o. del mismo l',O mC::Hmo valor. así co1110 
el estimulo para emprender una .:.ccion correctiva adecuaoa. 

Siempre que sea pr:ctico~ el inspector evall1ador debe. como lo 
haría un vendedor. obtener tt:1ntrt informact.Ún prev1~"' como convenQa 
para el fel{z e~dto de su m1s1oh. Aspectos tales como el tipo .jp 
industr i~. las dimensiones de la empresa. la importancia y 
cateqarfa de la misma~ su posición dentro de la comunidad. su 
estr~ctt1ra orQanizativa. su éxito en el renalo'n de segurideod. 
productividci.d. y calideo.d y la personeolidad. de su principal 
ejecutivo operativo~ son todas de importancia, aunque algunas 
porciones de dichtt información previa tengan c¡ue ser examinados a 
la luz de los ht:1ll~1::9os que se realir:~n en ~l curso de la visita. 

Como suele sucede1· que en el tiempo disponible para la 
es limitado, todo instante dt~be ser aprovech~1da ~ 
inspector debe planear SL1 trabaja con toda anticipación 
pero habra de dejar hasta el LÍltimoJ su fijación. 
ordenada~ de las situaciones. factores y aspectos que 
investigados. 

evalul-!c1Ón 
fondo. El 
necesar 1 et~ 
en formi't 

deber. ser 

Hay ingenieros que recomiendan el empleo de llstas de 
comproba..ci6n~ con los renglones que deben ser e:<am1nados. Todo 
inspector necesita prepan1r sus propias listas que se .;icomuden 
sus particulares necesid.:i.des y métodos~ porotte las m1smco.s le 
servira''n de.salV<lquarda ~entra ol•1idos y omisione-s. A continu,;..ciÓn 
damos ~tna lista que podr ia servir de bnse: 

1 .- ASEO, ORDEN V DISTRIBUCIÓN DE LA PLANTA. 

2 .- MÉTODOS DE MANEJO DE MATERIAL 

3 .- ADECUADO ESPACIO EN EL ÁREA DE TRABAjo V PASILLOS. 

85 



4 .- PROTECCIÓN CONTRA LOS MECANISMOS DE TRANSMISIÓN. 

5 .- PROTECCIÓN EN EL CAMPO DE OPERACION. 

6 .- MANTENIMIENTO. 

7 .- HERRAMIENTAS MANUALES. 

8 .- ESCALERAS, ESCALONES PORTÁTILES, CABALLOS, ETC. 

9 .- CARROS DE MANO. CARROS AUTOMÁTICOS, CARRETILLAS, 
COCHECILLOS, ETC. 

10 .- Pisos. PLATAFORMAS. ASCENSOS V DESCENSOS. PASAMANOS. 

11 .- GRÚAS, IZADORAS, CABRIAS, TRENES INTERIORES. 

12 .- ALUMBRADO. 

13 .- EQUIPO ELÉCTRICO, EN ESPECIAL LOS CORDONES DE EXTENSIÓN. 

14 .- ASCENSORES. 

15 .- PROTECCIÓN DE LOS OJOS. 

16 .- OTROS EQUIPOS PROTECTORES DE CARÁCTER PERSONAL. 

17 .- POLVOS, EMANACIONES. GASES, VAPORES. 

18 .- RECEPTÁCULOS A PRESIÓN (ASEGURADOS E INSPECCIONADOS). 

19 .- RIESGOS DE EXPLOSIÓN REPRESENTADOS POR AGENTES QUÍMICOS. 

20 .- OTRAS SUSTANCIAS PELIGROSAS. 

21 .- MÉTODOS PARA LUBRICAR O ACEITAR EQUIPOS O 1:1ECANISMOS. 

22 .- INSPECCIÓN DE CADENAS, CABLES, CORDAJES V APAREJOS PARA 
ELEVAR OBJETOS. 

23 .- ACCESOS A EQUIPOS ELEVADOS. 

24 .- SALIDAS. 

25 .- PATIOS, TECHOS V CAMINOS. 

26 .- CUALESQUIERA OTROS ASPECTOS SUGERIDOS POR LOS INFORMES 
SOBRE ACCIDENTES. . 

(:,.d;i uno de es-::os asoectos deber-Ían ser atendidos en las 
insriF.?cciones. Claro QL'.e no todos sera'n pertinentes en cada caso: 
O'::!""•.J r;{ conviene no 11~~sdF!ñar ntnQlmo .. El instiecti:ir de experiencia 
ilmitad:i nará bien si deti.ílh m~s cadeo. uno de los ren!=jlones 
~nter iores .. 
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LA INSPECCIÓN COMO UNA ACTIVIDAD CONTÍNUA 

Toda inspecc1ó'n, como comprobetcH~'l .Je ld calld.;,,d u~ procHtcto. 
~s algo_e,scenCid.1 oara l~ rwoducc-1.Jn. Lo mismo ou•?d~ o:Jpc•.rse •J·.- 1;. 
J.nsriecc1cin pare\ desct1brlt s1t11,;..o;!On':'~ e ~so~.:to-:. o•Jt: s1 ~f.' 
co1·rioen a ti"°'moo pueden c1Jnducrr il. accidPntes y p~r,1l'1as, ".!n t>l 
sentirlo d¡;> alccr.::<1r un dt."SP.mn~ño d-:> !Jl'"lrTIPt •' clo..,;I:' en el rencilo'n de 
product1v1di-\d, cal1dr..e1 y s•:>t1ltrJ.d<id inc!l1;¡tr1.,J.. 

Lo dP.t~llado de !:<'Stcos tnsoec.:1on~~. aPpenden dPi. cr'l'ft•r10 d~i 
departamento de seQur1dnn OJ pr1.•w1~m""nte d~ l~':i cund1i::..1.1nes qu~ 

prPsente la empresa Nl conJunto. Por ejemplo. el tE>ner la 
información de el detalle de ltJ!:i equipos utili::ados en 1<1 
planta, y hasta en ofi.cinas~ l; inspección no betsta con tener un 
cont<-1•:to -físico cri~ carj<a e4~L~ipu s1 Que requiere de 
un tra.baJo extra de invest1g;,c1on. consultat llteratun~ técn1c.:. 
cor..-espondiente. en particui;:..r l,c.. q~e t..-atE< de so:~uros sobr~ es;, 
clase de eouipos. poraue en r;...::on m1s111c.. de SL•. convi:'n1enc1eo.. l~s 

co,11pañíc.s que ~'! ~tseguretn han rl"'semp~ñ~do un pape,l de tmportar!c ia 
en la elc.iborac1on de normeo.s y procedimientos estttnañr para eiv1tar 
los riesgos inherentes a atJuello que ellas ;..se9urar1. 

Otro aspecto de suma importancia es. tanto para las inspecciones 
d~ "una sola visita" como para l.:.s u~ "una actividad contfnua". el 
de que la persone-. especialist.:.. en el rttmo sea un ingenJero de !et 
planta y no uno ?.geno a ella. Las r-azon~s pueden parP.cel"" obvias. 
sin embarqo mencionaremos una de releveo.nc1a: Une. º'°'rsona interna 
sabe en detalle las caracterfsticas y condiciones del equipo, de 
las instalaciones t..ct.mdes de la planta. los métodos de trabajo. 
la capacidad del person<:d invnlucrado d1rectetmente can la 
producción, entre otras no menos imporh.ntes. Esto tiene gran 
ventajn sobre un ingeniero, aun siendo especialista en seguridad 
industrial. debido a qL1~ la in-formetció'n disponible con l« que 
cuenta no siempre llega a ser la ni=ices<iria PO\i'".a r-?med1ar l·;s 
ries9os con mayo1~ potencial <t Qcurr-u. 

RIESGOS E INSPECCIÓN EN PLANTAS DE PRODUCTOS QUrMICOS 

La inspección en una -f~brica. de productos químicos tiene Que haci;ir 
frente a mayores dificult:\des debido a los elementos inv1s1bles 
que pueden estar presentes. tales como corrosi6n. pres1oneis 
internas, reaccione~ químicas en los materiales almacenados o en 
proceso, sistemas cerrados de duetos o~ra t.retslctdar líquidos y 
gases. altas temperatLwas, dispositivos autom.{ticos para el 
registro y control d!? las operl!tc1ones. etc. Aspectos que se deben 
a.tender. son 11Js si9u1~ntes: 

1) Escapes de 1.1éidos, ~lcalis o cualquier otra sustancia. 

2) Presencia de gases de cualquier tipo <tÓ::icos o no>. 

3) Salpicaduras. desbordetmientos, fugas. 

4) Incendios y explosiones-
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5) Ventilacid"n meca'nicc-.. 

6J F'roteccio'n pllrsonal oara cada trabajador. 

n Almacenamiento a.decuado para cada sustancia ante agentes 
externos. 

$) Hétodos v equipos para transportar líquidos~ gases o só'lidos de 
un receptáculo a otro, sean abiertos o cerrados. 

9> Equipos de almacenamiento en buen estado así tambie'n como los 
métodos para darles mantenimiento. 

10> Empleo de ,a~re comprimido para transla.dar. mezclar y agitar 
sustancias qu1m1cas .. 

. l1) Estado y ubicacio'n de des"glies y trampas. 

12) Teénicas adecuadas par~ almacenar recipientes y sustancias. 

13) Dispositivos para evitar cal'"c_tas estáticas en equipos que 
operen con sustancias con bajo punto de flama. 

14) He'todos para el manejo de materiales. 

15> Baños para uso antes v después de una jornada de trabajo. 

16) Daños de rier:io de seguridad, . lava ojos, etc. en cada 
departamento que lo requiera. 

Existiendo tantas sustancias químicas que presentan riesgos de 
dai'ro y fue90. conviene que de cada compuesto o sustancia 
emplea.dos, en la planta de que se trate, tenga. una listas donde se 
informen las características qu{micas. f{sicas y de primeros 
'1U:n lios. 

IDENTIFICACIÓN v/o RECONOCIMIENTO DE SUSTANCIAS. 

En la mayoría de las empresas se ocupan productos químicos 
y/o sustancias, ya sea como materia prima en e1 proceso. o como 
auxiliar en cualquier área de la planta o bien en el 
laboratorio. Es por esto que debe tenerse la informacioÓ 
sufici.€'nte para saber las propiedades qulmic:as y físicas de 
ca.de. producto y/o sustancia manejado dentro de la compañía. 

Lo deseable de informa.e tcf,, como mÍnimo debe de ser la siguiente: 

IDENTIFICACION Y/O RECONOCIMIENTO DE UNA SUSTANCIA O PRODUCTO 

1. - NOMBRE QUÍMICO: 
1 I 

2 . - SINONIMO O NOMBRE COMUN : 
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3 . - FÓRMULA : , 
4 . - PROPIEDADES FISICAS : 

COLOR: 
OLOR: , 
PUNTO DE FUSION: , 
PUNTO DE EBULLICION: 
GRAVEDAD ESPEC1FICA: 

5 . - PROPIEDADES QUÍMICAS : 
PESO MOLECULAR : 
SOLUBILIDAD : 
PH: 
PUNTO DE FLAMA : 
PRESIÓN DE VAPOR: 

' 6 . - RIESGOS PARA LA SALUD CTOXICIDAD> : 

7 . - PRIMEROS AUXILIOS : 

HOJAS DE DA TOS DE SEGURIDAD 

Existe otro form&to donde se recopila información de suma 
importancia para el aseguramiento de accidentes, este formato se 
llama: Hojas de Datos de Seguridad. En estas hojc.s se encuentra la 
información ma~ relevante del agente en cuestión, como podemos 
ver: 

HOJAS DE DA TOS DE SEGURIDAD 

IDENTIFICACIÓN Y COMPONENTES RIESGOSOS: 

PROPIEDADES FÍSICAS: 

PELIGROS DE FUEGO Y/O EXPLOSIÓN: 

PELIGROS PARA LA SALUD: 

DATOS DE REACTIVIDAD: 

PROCEDIMIENTOS EN CASO DE FUGAS: 

PROTECCIÓN PERSONAL: 

INFORMACIÓN SOBRE MANEJO Y TRANSPORTE: 

INFORMACIÓN ECOLÓGICA: 

PRECAUCIONES ESPECIALES 

Si analizamos todos los conceptos anteriores podembs notc..r que un 
accidente causa por as1 uecirlo "pérdidas". dependiendo de 
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m:.gnitud. son considerables o no significativas. En todos .los 
casos demeritan y merman la productividad y definitivamente no se 
podr{a hablar de calidad en la empresa. Pudiera ser confusa la 
relacioñ que eidste entre, productividad, calidad y produccio"'n, 
pero lo que no es vago es que si una de ellas es afectada de 
inmediato repercute en las otras. El buen funcionamiento de una 
empresa, sin accidentes. coo excelente productividad, se engloba 
en una buena calida~ en sus equipos. en su personal, en sus 
m~todos de operación y administracicfo, en cuanto a la producción 
cumpliéndose los puntos anteriores solo puede esperarse una 
e:.;celencia. 
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8 . COSTOS DE LOS RIESGOS DE TRABA.JO. 

COSTOS DE LOS ACCIDENTES. 

Para el objeto de los estudios de costo~. a los accidentes se les 
define como sucesos no intencionales que surgen de o est~n 
relacionados con las funciones de la planta y que interfieren o 
estorban el funcionamiento eficiente. Algunos involucran lesiones 
al trabajador; la gran mayoría no. Algunos riesgos resultan 
suma111ente costosos; otros representan un costo reduc1do o 
insignificante; pero si la totalidad de los mist1os represente.o un 
costo considerable. La dirección empresarial competente~ considera 
los accidentes y dañOs como una pérdidc.. innecesaria. y estima su 
•prevencio~ como un elemento esencial en una operacidn productiva 
e-ficiente. 

En tiempos pasados se les daba importancia pasajera a los costos 
directas causados por accidentes (es decir. todos los castos 
involucrados directamente en planta de producción>, sin e11bargo, a 
11edida que se fueron acumulando datos en rel~ciÓn a las 
circunstancias que suelen rodear a los accidentes, se hizo claro 
que también resultaban involucrados otros costos de i•portancia 
llamados costos indirectos <todos los relacionados indirectamente 
con la planta productiva>. 

Para protegerse los empresarias comenzaron a contratar seguros 
que subsanáran los gastos originados por un accidente. Caso 
curioso, los empresarios invariante11ente que lo que pagan por 
primas a la compañía de seguros representa .el costo total de los 
accidentes. Hás aún, a menos que ocurran uno o dos accidentes 
costosos~ es posible que piensen que la compañía • de seguros 
esta lucrando a costa de ellos. Sin embargo, estos 111is11os 
e•presarios prestarán muchísima atención~ a las pérdidas por 
concepto de accidentes de los que no hayan est~do protegidos por 
un seguro. Como dato importante teneaios ,que el costo no asegura.do 
es uno de los más elevados en la mayor1a. de la.s e•presas. 

Todo daño const Huye por sí mis110 una. prueba. de que no fué 
debidamente controla.do alglÍn riesgo o coabina.ción de riesgos. Por 
consiguiente, la corriente de daños en cualquier instalación 
industrial constituye la Única medida definitiva de la seguridad 
que ewiste en la misma. Un mal récord en cua'nto a daños. es una 
prueba de un ambiente inseguro. Desde lltego, p:tra mayor pres1c1on 
hay que especificar que los d¡,,ños a tomar en cuenta en la medición 
de la seguridad, son aquellos que incapaciten al trabajador por 
más del d{a o turno en el cual ocurrieran. Lo que quede 
comprendido dentro de este 1Í111ite de tiempo no se considera. daño 
con tiempo perdido y no se toma en cuenta en el registro de 
accidentes. 

El llevar un registro de accidentes o tener parámetros con los 
cuales podamos medjr la se9uridad que impera hasta el momento. nos 
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ayuda a tener un control estad{stico de las 
poder efectu~r esta relaci~n, deb~mos saber 
ocurren accidentes y cuan serios son, 
establecido procedimientos de cálculo. 

dañas. Pero antes de 
que' tan frecuentemente 
para esto se han 

La medición de la seguridad o rei;1istro de accidentes se recomienda 
efectuar!&. ya que nos permite emplear una estad{stica de los 
daños como {ndice de la seguridad. 

EMPLEO DE INDICES. 

Los indices de riesgos de trabajo son lÍtiles por las siguientes 
razones: 

U Porque miden la ocurrencia de lesiones en un determinado 
departaaiento, sucursal o firma. 

2) Porque determinan durante per{odos establecidos si dicha 
ocurrencia disminuye o aumenta. 

3) f'orque compara la ocurrencia en una unidad funcional con una o 
más unidades. 

4) Porque sirve de base para cualquier concurso de prevención de 
accidentes entre dos o más unidades funcionales. 

En terminas generales, dichos indices determinan que es. necesario 
un esfuerzo adicional para evitar accidentes. De la misma forma 
estos indices nos indican definida.mente lo que hay que hacer. Este 
aspecto requiere de un mayor estudio y exige otros procedimientos. 

CALCULO DE INDICES. 

Los indices de frecuencia, gravedad, accidentabÍlidad y 
siniestralidad. son una forma de medir la sequrida.d en forma 
cuantitativa. eO función del tiempo de exposicio'n- al riesgo. 

Se manejan dos tipos diferentes de indices, los de la norma. 
ANSI-Z16.1 y las de la Ley me>:icana del Instituto- Hexicano del° 
Seguro Social <IHSS>, los cuales difieren básicamente en que los 
de la. norma ANSI son de carácter internacional y los de la ley del 
IHSS fueron diseñados por actuarios de dicho instituto, 
acoplándose a. los requerimientos de la población mexicana. 

INDICE DE FRECUENCIA. 

El {ndice de frecuencia es conceptualmente la probabilidad de que 
ocurra un siniestro en un d{a laborable. 

ANSI-Z16.1 

If ~ <NDI * 2 E5l / CNTHHTl, donde: 
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If = Indice de -frecuencia 
NDI = Número de daños incapacitantes 
NTHHT = Nd'mero total de horas hambre trabajadas 

IHSS 

If n * <1000/90> I CN>, de donde: 

If Indice de frecuencia. 
n = Nd.mero de casos de riesgo de trabajo terainados. 
0000/90) = Relacion de trabajadores en base a algorih1os. 
N = Número de trcs.baiadores promedio expuestos a los riesgos. 

Se considerara el número de casos de riesgos de trabaja terminados 
en el lapso que se analice, e:·:cepto las recaídas y los de 
modificaciones a las evaluaciones por incapacidad permanente. 

INDICE DE GRAVEDAD. 

El Índice de gravedad es conceptualmente el tiempo perdido en 
promedio por riesgos de trabajo que produzcan incapacidades 
temporales, permanentes parciales o totales y defunciones, entre 
el m{mero de trabajadores promedio expuestos a~ ·riesgo en el lapso 
que se analice. 

ANSI-Z16.1 

!9 = <NDS * 2 ES) I CNTHHT>, de donde: 

~gs = = 
1~~~~~º d:e 

9 ~Í~:d:~b:~d~:~~:: 
NTHHT = ~lÍmero total de hor~s hombre trabajadas. 
2 E5 = Numero base de trabaJa.dores. 

IHSS 

Ig = Cs/365) + (1.6 * I> + C16 * D> I <N>, de donde: 

Ig = Indice de gravedad. 
N = N'1111ero de trabajadores promedio expuestos a los riesgos. 
S = Total de dÍas subsidiados a causa de incapacidad te•poral. 
I = Suma de los porcentajes de laS incapacidades permanentes 
parciales y totales. 
D = N&mero de defunciones. 

INDICE DE ACCIDENTABILIDAD. 

Para la norma ANSI-Z16.1 el Índice de accidentabilidad es el 
producto de los indices de frecuencia y de gravedad. divididos 
entre un número base de 1000 trabajadores. 

Ia = <If * Ig> I (1000), de donde: 
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la = Indice de acc:identabilidad. 
If = Indice de frecuencia. 
Ig = Indice de gravedad. 

INDICE DE SINIESTRALIDAD. 

Dicho {ndice se obtiene con la relacio'n de los indices de 
frecuencia y de gravedad. 

IMSS 

Is = C<n ! 1000 !. 90) ! J_s/365 ± 0.16 ! ! ± 1.9. ! l!ll. * <1 E6l 
2 

de donde: 

1 E6 = Ponderación para hacer má's fa'cil la lectura y aplicació'n de 
del Is. 
365 = Numero de d{as naturales del año. 
16 = Factor de ponderación sobre la vida eo.ctiva de un individuo 
que es víctima de un accidente mortal, o de una incapacidad 
permanente total. 
90 = Factor de equilibrio, relativo al número de casos de riesgos 
de trabaJo por cada 1000 trabajadores e.'(puestos al riesgo. 

El número de trabajadores promedio expuestos al riesgo se obtiene 
su11ando los dí'as cotizados durante el año y diviendo el resultado 
entre 365. 

LEV DEL INSTITUTO MEXICANO DEL SEGURO SOCIAL. CIMSS). 

La ley del IMSS cubre las cont1ngenc1as y proporciona los 
servicios que se especifican a µropÓsi to de cada régimen 
particular, mediante prestaciones en especie y en dinero, en las 
formas y condiciones previo;tas por dichéo ley y sus reglamentos. 

El Seguro Social comprende: 

I El régi111en obligatorio y 
I! r:':l rég"'l'l""" voluntario. 

Nos referimos unica.mente al regimen obligatorio que comprende los 
seguros de; 

I Riesgos de trabajo; 
II Enferm~d~des y .maternidad;, 
III Invall~ez, veJez~ .cesant1a en edad avanzada y muerte; 
IV Gua.rder1a-:. para h1Jos de a.segura.das, y 
V Retiro. 

La repercusión econÓmlL • por accidentes de tretbajo est~ vinculada 
directamente c.on los r1es9os de trabajo y con las cuotas y/o 
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primas que debe pc..gar la empresa o patron cuando, algÚn trabjador 
se incapacita debido a un riesgo de trabajo. 

Los riesgos de trabajo pueden producir: 

I Incapacidad temporal; 
II Incapacidad permanente parcial; 
III Incapacidad permanente total. y 
V Muerte. 

Se entenderá por incapacidad temporal, incapacidad permanente 
parcial e incapacidad permanente total lo que al respecto disponen 
los artículos de la Ley Federal del Tri&bil.jo. 

Cualquier tipo de incapacidad y/o muerte de un trabajador, 
repercutir a' en -forma dir~cta en el manejo de los indices de 
'-frecuencia, gravedad y siniestralidad, teniendo coma consecuencia 
un incremento en los costas de la empresa al tener que cumplir con 
las prestaciones -fijadas por la Ley del Seguro Social. además de 
todos los posibles daños materiales acaecidos como consecuenci~ 
del riesgo ocurrido. 

Las prestaciones· y el como efectuarlas se encuentran contenidas 
del artículo ó3 al 68 del capítulo III del seguro de riesgos de 
trabajo del Segura Social. P~o·a la -fijación de las primas a cubrir 
par el seguro de riesgos de trabajo. las empresas serán 
clasificadas y ayrupadas de acuerdo con su actividad, en clases. 
cuyos grados de riesgo se señalan para cada una de las clases que 
se relacionan en las tablas I. II, III, IV y V, contenidas en la 
Ley del Seguro Social. 

Las cuotas que por el seguro de riesgos de trabajo deban pagar los 
patrones, se determinarán con-forme a su clase y Qrado de riesqa en 
por ciento de la cuant{a de la cuota leQal obrerO-patronal qué la 
propic.. empresa deba enterar por el mismo período en el seguro de 
invalidez, vejez, cesant{a en edad avanzada y muerte. en los 
té'rminos de h. Ley del Seguro Social. Las cuotas que por concepto 
del seguro de riesgos de trabajo deban pagar los patrones y dema"s 
sujetos obligados, deberán ser suficientes para cubrir 
Íntegramente las erogaciones derivadas de las prestaciones en 
dinero y ,en. especie, inclusi'.::_e los capitales cons~ituti~os de las 
rentas 11qu1das al fin del ano y los gastos administrativos. 

MODIFICACIONES A LAS CLASES 1, U, 111, IV V V. 

Al inscribirse por primera vez en el Instituto o al cambiar de 
clase por modificación en sus actividades, las e11presas 
invariablemente serán colocadas en el grado medio de la clase que 
le corresponda y con apego a dicho grado pagarán la pri•a del 
seguro de riesgo de tn1.bajo. 

El grado de riesgo con-forme al cual estén cubrienCfo sus primas las 
empresas podrá ser modificado disminuyéndolo o aumenta'ndolo. 
Estas modificaciones no podrán exceder los límites determinados 
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para los grados m"a:dmo y mínimo de la clase que corresponda a la 
empresa. La disminución o aumento procederá cuando el promedio del 
producto del If por el Ig de los riesgos realizados y terminados 
en la empresa en el lapso que fije el reglamento. sea in-feriar o 
superior al correspondiente al grado de rie~';la en que la empres;:, 
se encuentre cotizado. 

Para cu"lquier ca111bio en ,la_ determinac~o''n de clases se debera' 
tomar c:omo base la estad1st1ca de los riesqos de trabajo acaecidos 
en los referidos grupos de empresas compUtados y evaluados de 
manera global. 

Cada tres años el Consejo Técnico promoverá la revisión de las 
clases y grados de riesgos, oyendo la opinión que al respecto 
sustente el Comité Consultivo del Seguro de Riesgos de Trabajo. 

Como se puede obc;;ervar, el prevenir los riesgos de traba.Jo tiene 
como consecuencia una disminuc:1d'n en los indices de frecuencia y 
pravedad y por lo tanto, al reubicar una actividad de cierto grado 
de riesgo en una ::ona de menor grado de riesgo de acuerdo a una 
clase determinada rcdur.e los pagos de primas por parte del 
oatrón en caso d~ un accidente o muei~te de un trabajador. 

ESTIMACIÓN DEL COSTO DE LOS ACCIDENTES. 

Una información fided1Qna de costos es básica para tomar 
decisiones fundamentales- de las cuales dependerán la eficacia y 
las qanancias. Aún una activid"d tan obviamente deseable como la 
prev~nción de accidentes deben aceptarse algunas medidas 
propuestas o rechazarse teniendo en cuenta su efecto probable 
sobre las ganancias. 

Sin información sobre el costo de accidentes. 
imposible estimar la economía Qlte se logra 
inversiones efectuada.s para prevenir accidentes. 

es· práctic:amente 
gracia~ las 

Los informes anuales en te"rmino de ahorro de dinero tiene para la 
alta 9erenc:1a un s19ni iicado de suma importancia como aquellos qtte 
muestran cifras de -frec:uencia y gravedad. Los factores costo de 
accidentes pueden ser usados eficazmente si se obtiene la 
cooperacion activa de los supervisores que registrarán en 
d~ter'minados documentoslos costos asegurados y los r.-ostos no 
asegurados <indirectos). 

COSTOS ASEGURADOS. 

Todd. oroani:aciÓn que paga primas de seguro de acc:identes rec:onoce 
dicho 9~sto c:omo p~rte del costo de tales accidentes. En algunos 
casos. tambien los gastos médicos pueden ser cubiertos oor un 
seguro. Estos e.estos san definidos y conocidos. Comprenden el 
eolemento aseQurado del costo total de accidentes. Además de esos 
costos. -:;,e ariqinan muchos otros vinculadas a los accidentes. 
Al~Jlrnos como - el i:-osto de equipo dañado son fácilmente 
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identi-ficables. Otros como el tiempo de Jornadc.. de trabaJo 
interrumpidas por los trabajadores, así como los Jornales pagados 
al trabajador lesionado por las horas durante las cuales no 
produce., son costos ocultos. Estos lÍl timos conceptos comprenden la 
parte no asegurada del costo total del accidente. 

COSTOS NO ASEGURADOS (INDIRECTOS). 

Los costos asegurados se pueden determinar f~cilmente a través de 
los registros Cantables. La parte difícil de la determinación de 
los costos no aseQurados <frecuentemente lla.111ados indirecto>. H. 
w. Heinrich preseñta una lista que expone los renglones de costo 
no asegurado como sigue: 

1.- Costos de salarios pagados por tiempo perdido por trabaja.dores 
.que no sufrieron lesiones. 

2. - Costo de daño al material o equipo. 

3 .. - Costo de salarios pagados por tiempo perdido por el trabajador 
lesionado., aparte de los pagos de indemnización. 

4.- Costo extra debido a las horas extraordinarias a causa del 
accidente. 

5. - Costo de los salarios pagados a supervisores durante el t lP.rnpo 
que se les requirió en actividades motivadas por el accidente. 

6.- Costo de sah.rio debido a la disminución de produccioñ del 
trabajador lesionado a su regreso al trabajo. 

7.- Costo del per{odo de aprendizaje del trabajador nuevo. 

e.- Costo no asegurado pagado por la compañía .. 

9.- Costo del tiempo empleado 
empleados administrativos en 
indemnización. 

10.- Costos varios corrientes. 

EJEMPLO. 

Fundición y taller. 

Perlado de un año. 

por la al ta supervisión y 
investigaciones o gestiones 

Fuerza de trabajo oromedio <número de trabajadores>: 185'. 
Accidentes con pérdida de tiempo: 11. 
Casos de primero auxilios: 203. 

por 
de 

Los accidentes fueron típicos siendo el ma'S serio· la volcadura de 
un crisol de hierra fundido, causado por la ruptura d~ un cable. 
Este accidente, en el cual sufrieron quemaduras dos trabajadores. 
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represento la porción mayor de indemnizacioñ pagada: 

Pagos de indemn1zaci0Íi: •••••••••••••••••••••••••••••• •• N$ 203.00 
Gastos médicos:........................................ 134.00 

Total de costo asegura.do:....................... 337.00 

Tiempo b:~~!d~~ pe~dida de tiempo: •••••••••••••••••••• • N$ 

Casos de primera ayuda: ••••••••••••••••••••••••• 
Comp~ñeros trabajadores: •••••••••••••••••••••••• 
Supervisión <hacer un Juicio): •••••••••••••••••• 

Limphr lo derramado por el crisol <en horas e><tras): ... 

' Perdida de produccion: 

34.68 
156. 80 
102. 00 
eo.oo 
64.00 

P~ralizaciÓn: ••••••••••••••• •••••••••••••••• •••• N$ 92.50 
DisminucicÍn en la tasa de producción:........... 65.00 
Desperdicio de material: ••••• •••••••••••••••.... 36.00 
Daños a maquina y equipo:....................... 343.00 

Gastos generales y administrativos:..................... 150.00 
Costo total no asegurado: ••••••••••••••••••••••• N$1123. 98 

Se puede observar que los accidentes generc..n un desgaste económico 
de una magnitud elevada principalmente en el costo total na 
asegurado, debido principalmente a la movilización de personal que 
se inmiscuye en forma directa e indirecta para auxiliar, reportar .• 
reparar, etcétera, por consecuencia de un accidente. 

Una visión más amplia nos permite ver que a mayor 
acc:identabilidad, mayor es el desgaste económico en la esTera 
industrial. tanto en recursos humanos, Tinancieros coma 
materiales .. 
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9 . MODELOS DE REDUCCION DE ACCIDENTES EN EL AMBIENTE LABORAL 

ANÁLISIS DE SEGURIDAD EN PROCESO. 

INTRODUCCIÓN. 

En las plantas productivas, y en especial en las ql1Ím1cas. la 
seguridad se ha convertido en un asunto de importancia y 
profesionalismo, a medida que e•stas son ma's grandes, eficientes y 
complejas. El constante incremento del costo del equipo y las 
primas de seguros, as:! como la responsabilidad que inplica. el 
escape fuera de control de las enormes energ{as contenidas en los 
procesos y sus materiales. han incrementado el {mpetu de la 
industria hacia los objetivos de la prevención de riesgos, 
compartidos por toda la organización. 

El concepto de seguridad en proceso se hace neceseir io en todas las 
actividades aerenciales tales como entrenamiento, diseño. 
construccio'n, · opera.cioñ, mantenimiento~ etc. 

Se defii1e como Analisis de Seguridad en Proceso (ASP>, a la serie 
de ttlcnicas sistem~ticas que se aplican para identificar riesQos 
potenciales en un proceso y para asegurar que se especifiqÜen 
medidas para su eliminación y control. Esto como siste11a involucra 
a la organi::acicÍn en la prevención efectiva de accidentes y 
eventos. de pe}didas .. 

Varias han sido las compañfas e instituciones que han desarrollado 
te'cnicas para inte9rar lo que conocemos como ASP. Estas técnicas 
son: 

I Indice Dow de fueqo y explosioñ .. 
II In~ice Mo'!d de fu~¡:¡o .. eNplosiÓn y tm:icidad. 
III Guia de calculo de nubes explosivas. 
IV AnJlisis de falla y efecto. 
V Arbal de fallas .. 
VI Que pasa si ••• 7 
VII Análisis de paro y arranque. 

Haciendo uso del método apropia.do se podrán analizar diversos 
aspectos de riesgo, se podrá evaluar su 11aQni tud y probabilidad y 
se guiara' al grupo de análisis a encontrar sistemáticamente las 
medidas preventivas o contingentes que lo eliminen, minimicen o 
controlen el riesgo. 

La aplicacio'n adecuada de cadá método requiere de un conocimiento 
profundo de sus t6cn icas y de los procesos que van a ser 
estudiados, y el establecimiento de una estructura organizacional 
para su administración. lá cual constituye el Ana'lisis de 
Seguridad en Proceso. 

Es importante saber cuando aplicar el ASP en una ·planta, por lo 
general se debe hacer en cualquiera de las siguientes condiciones: 

99 



En el diseño de una nueva unidad de proceso. 

Como resultado de la investigación de un incidente de peY.dida 
(accidentes, incendios, e::plosiones, etc.). 

En modificaciones a las unidades de proceso. a equipos. 
condiciones de operac iÓn. a instrumentac io'n de control. a 
dispositivos de seguridad. a la capacidad de la planta, etc. 

Todas las técnicas ASP, aplicadas oportumamente en el proyecto de 
una nueva p !anta, van a influir en al ta prioridad en las 
decisiones más importantes sobre su diseño e instalación: 

Selección de lá tecnologla (materias primas, en proceso, equipos. 
condiciones cJe proceso. etc.>: localización de las a'reas de 
proceso <tomando en cuenta comunidades cercanas, disposición d~ 
desechos y efluentes. riesgos de la zona. etc.): distribución de 
la plan~a, <~rea1s de tan~ues de almacena~ienta~ ~l~artos ~e control, 
separac1an de areas peligrosas, etc.); insatalcion de sistemas de 
prevencio'ñ y combate de emergencia Ceqllipo contra incendio, 
sist~mas de alarma, protección contra explosión, proteccioÍl contra 
fugto. de tÓ:<icas, servicios médicos. etc.); instrumentación 
(protecciones de seguridad de equipo. instrumentación redundante, 
confiabilidad de instrumentación. etc .. ); procedimientos de 
mantenimiento. operación y emergencia. 

Para las unidades e:ustentes es aconseJable que cada procesa 
significativo o de alto riesgo sea analizado aproximad~mente cada 
S años, o antes si ocurre algun sllceso que lo justifique. 

CAMPOS CONTEMPLADOS POR UN ASP. 

El ASf' divide los riesgos en campos, cada u~o. de los cuales S/~ 
concentra en el tO"c;tl1d10 de un r1esoo especifico de una funcion 
f!sica u operacional del proceSo. De e'sta manera .se logra 
completar el análisis de riesgos sin duplicar esfuerzos y 
hacieÍÍdolo de una manera ma's clara, completa y comprensible .. 

El ASP consta de S campos: 

1) Fuego. e:<plosión y toxicidad. 
2) Nubes explosivas .. 
3) Operabilidad. 
4> Sistemas de protección de proceso. 
5) Efc>ctos de paro y arranque .. 

El c"'morJ de fuego. e:·:plosiÓn y toxicidad se enfoca a determinar y 
evaluar estos riesgos potenciales lle incendio, explosión Y, 
toxicidad, de los materiales que se manejan en un proceso, as1 
r.omo el riesao toti<l de esa llnidad de proceso. Se requieren dos 
téc:nicas parit anali=ar este campo~ Índice ºº"' de fuego y explosio'n 
y el indice Hond de fue90 explosi6n y toxicidad. 

El campo Ol~m~ro 2 enfoca su estudio a l<.1 ·formación de nubes 
explosiv~s. el cálcttlo de Sll potencia y ma9nitud y la estimacio·n 
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eSte 

El campo número 3 consiste en el exa'men crltico de un proceso y de 
las probabilidades de ocurrencia de un ries90 por falla de 
operación o falla de funcionamiento de partes individualPs de 
equipo. SimultC:neamente. éste cei.mpo evalúa los mecanismos 
automáticos y pasivos de control y protección instalados en el 
proceso. Los métodos que se aolican en este campa san: Análisis de 
falla y efecto, y árbol de fallas. 

El campo nÚniero 4 se aplica para revisar circunstancias conocidas 
en el proceso que requieren acción de emergencia. va sea por 
protecciones automáticas o por procedimientos. Este c"mpo se 
estudia.por medio de las siguientes dos técnicas: Que pasa si ••• ?. 
y análisis de falla y efecto. 

El campo mÍmero 5 tiene como propÓsi to encontrar que la forma en .. 
que normalmente se llevará el paro y el arra.oque de proceso, sera 
tal que mantendrá bajo control esas rie'lgos de una manera segura .. 

Es oportuno y necesario aclarar que en cada planta productiva 
existe un protocolo espec!+ico de arranque, cosa que no acontece> 
en los. paros. Los paros se pueden presentar de dos formas: Los que 
son ba.jo circunstc..ncias normales. es decir. los que han sido 
programados. y los paros en condiciones anormales, es dec1r, los 
paros que no estan contemplados y que son causados por 
circunstancias imponderables como lo son fallas eltÍctricas. fallas 
mecánicas. fallas en los instrumentos. fallas en los servicios 
auniliareS <vapor, agua. agua de enfr"iaaiiento, presio'n. etc. J. 

Para estudiar este campo se utiliza la te'cnica de paro y arranque. 

Serfa muy interesante anali:;:ar ca.da una de las técn1ca.s dOt.es 
mencionadas, qué factores se toman en cuenta. de que' for11a se 
vierten estos factores a cada una de las teé:nicas. que' algoritmos 
se siQuen en cada una etc. Sin embaroo este tema ser{a diono de 
otro trabajo a desarrollar debido a Que no es nada sencillo: 

Lo que se puede decir es que en cualquier planta se debe de 
aplicar el ASP, bien es cierto que no en todos los casos se 
aplicarán todas· las ticnicas, sin e•bargo, si se pudiera adecuar 
otro sistema de análisis paralelo al ASP que se adecúe al tipo de 
necesidades de cada empresa-

Pero quid'n debe efectuar cualquier aesviaciÓn del ASP o en el 
mejor de los casos vigilar que se aplique en forma adecuada y 
seria? 

La respuesta a esta pregunta es la siguiente: Dentro del 
departamento de seguridad e higiene industrial deben de existir 
comites especiales de ASP, los cucfles se encarguen de todos los 
aspectos relacionados con e1sta teén ica. 

Los comités son los que estructuran el sistema de ASP y en cada 
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empresa dependiendo de sus necesidades, formarán 
cumplan con sus necesidades. Sin embargo siempre 
una estructura formal en cadena para que el 
funcione efectivamente. 

los comités que 
es bueno tener 

program?. de ASP 

a) Primero es el comité director de ASP, cuyas funciones 
principales son: 

Vigilar la aplicacid'n oportuna del ASP. 

Determinar las prioridades de aplicacio'n del ASP a todas 
hs unidades de proceso. 

Dar seguimiento al programa de aplicación del ASP. 

Aprobar el programa de cumplimiento de recomendaciones 
resultados de los análisis. 

Designar a los integrantes del comité de proceso y a su 
coordinador general. 

b) Comité de seguridad del proceso, cuyas funciones pr1ncipales 
son: 

Reportar al comite' director del ASP y mantenerla informado 
de los avances de las diversas actividades del ASP. 

Designar grupos del ASP a las diversas unidades de proceso. 

Inculcar al personal los objetivos del ASP. 

e> Comité de grupo de trabajo del ASP, cuyas funciones principales 
son: 

Aplicar hs técnicas ASF' a las unidades de proceso. 

Recomendar las acciones correctivas necesariñs de la 
detección de riesgos potenciales. 

Registr,ar adecuc..damente los resultadas· y recomendc..ciones de 
sus anali si s. 

Observar que los registros de sus resul lados se distribuyan 
oportunamente a los dos comite's anteriores. 

Otro tipo de r.:omit&' que se puede incluir en la estructure.. del ASP 
es el de organizaciones esneciales de ASP~ el que incluye las 
"'-iguientes funciones: 

Proyectos mayores <utili::ado en la ampliación de olantas o 
constru e r: iÓn de plantas nuevas). 

Corpor0o.tivtJ rje seguridad hig1Pne indust1 .. ial 
(entrenamurn'to de !Jersonal, actualización de) manual del 
ASF'~ supervisión de actividades, implantación y aplicación 
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del ASP). 

Asesores e instructores del ASP. 

Comite' de calidad del ASP (revisar la aplicacio"n de 
cumplimiento de requisito del ASP establecidos). 

Com.ité teénico del ASP. 

Los comité"s tienen la función de implantar los métodos necesarios 
para el aseguramiento del equ.ipo~ instalaciones y seguridad de los 
trabajadores, vigilar que cada método sea aplicado correctamente y 
además ver si con el tiempo sigue siendo el adecuado, desarrollar 
métodos que se apliquen a las condiciones del equipo 
e instalaciones actuales de lei plantc.., capacitar al personal de la 
planta en general en materia de seguridad y cada uno de las 
métodos empleados dentro de la planta, informar a los trabajadores 
y empresarios o directivos de la situación actual en cuanto a 
accidentes. 

El comité del ASP debe de tener un calendei;rio de activida.des 
definido~ en cuanto a supervisiones, investiaaciÓn y 
desarrollo, as{ como la. informacio'n a directivos de la· situación 
actual. Todas las condiciones anteriores son suaa.111ente importantes 
para garantizar la seguridad e higiene de los traba.ja.dores, la 
preservacion ecol6gica, y evitar perdidas económicas. 
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CONCLUSIONES. 

La seguridad e higiene han tomado especi<1.l interés en los Últimos 
tiempos, ya que la sociedad se esta preocupando cada día ma's por 
h. ~alud en forma integral. 

El inculcar los preceptos básicos para evitar riesgos de 
accidentes de trabajo es una labor que requiere de especial 
atención. as{ misíllo es de vi tal importancia para el desarrollo 
econa'mico del pa{s. 

Para matener a México en un nivel competitivo a nivel mundial, es 
necesario permanecer activo junta con las empresas existentes. 
esto se lograra sólo si podemos ofrecer: Calidad, servicio y 
precio. Las conclusiones que presentamos son las siguientes: 

1) La seguridad industrial es un derecho social que no se puede ni 
se debe pasar por alto. es la garantí"a de un mejor desarrollo a. 
nivel productivo, y por sobre todo, de un ambiente laboral más 
sano. 

2> La calidad, el servicio y el precio son los factores más 
afectados por los accidentes de tra.bajo. Los accidentes repercuten 
principalmente sobre la productividad, ocacionando retrasos, 
pérdidas de tiempo, materiales~ pérdidas humanas (parciales o 
totales>, y de igual forma en las aÍ-"eas de calidad, competitividad 
y servicios. Todos estos factores involucran un gasto para la 
empresa de ql\e se trate, con el fin de satisfacer una necesidad de 
servicio para corregir los desperfectos ocacionados por un 
a.ccidente. 

3> Las tendencias actuales en México en materia de accidentes de 
trabajo denotan una disminución, sin embargo,, l'.os accidentes 
provocaron en el año da 1991 <que son los datos mas recientes con 
los que se cuentan). una perdida de 10.8 billones de ' antiguos 
pesos. 

4) Los cap í'tulos de ésta t~si s presentan las a'reas en donde ma's 
pueden afectar los accidentes de trabajo~ · de igual forma se 
presentan los lineamientos ba"sicos y generales para lograr reducir· 
o inclusive lograr que desaparezcan los accidentes en el ambiente 
laboral. 

5) Para llevar a cabo la mejora cont{nua en la prevencio .. n de 
accidentes proponemos los siguientes parámetros tomados del 
capítulo seis parA. la i1nplantaci~n de la calidad aplicados para la 
impla.ntación de J.a seguridad industrial: 

DESARROLLAR UNA CONVICCIÓN. 

Es decir, reconocer que los riesgos y accidentes de trabajo son 
factores que ocacionan problemas v que se tiene la convicción de 
quer>:!r mejorar evi ta'ndol os. 
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CREAR UN COMPROMISO. 

Esto es, dar muestra de seriedad para aceptar el co111promiso v 
proponerse 11 ev<tr lo a cabo. 

CONVERSIÓN. 

Es decir~ no retractarse de lo alcan;:ado, es hacer las cosas bien 
desde el principio cumpliendo con los requisitos y/o normas. 

Por todo lo anterior. podemos concluir que es recomendable 
analizar todos los aspectos presentados y es nece•ario 
comprometerse para. llevarlos a cabo para obtener un mejor 
desarrollo a nivel nacional, social~ industl'"ial y ecolo'gico. 
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