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1. INTRODUCCION.

En la actualidad estamos observande un ctaule de cambios
importantes en los #mbitos humanos y de los cuales los mas
significativos parecen haberse dado en lo ideoldgico,
pulftico, cultural. econdmico. ecoldgico y teenico. Todos
estos cambios han repercutido directamente en la actividad
productiva de toda sociedad.

Leamos la siguiente frase:

"Si hay tiespo para reparar las tosas que se& hicieron mal, por
que no hacerlas bien desde el principioc“.

La profundidad de esta frase se enfocara propiamente a la
capacidad de prever la sequridad social en el medio ambiente
en donde se desarrollan y viven los intearantes de una comunidad.

La “seguridad e higiene” han tomado especial interds en los
dltimos tiempos ya que la sotiedad se esta preocupando cada dia
m4s por su salud en forma integral, por 1lo que se han tenido
que implantar métodos y procedimientos contra riesgos en las
ambientes piblicos, ocupaciocnales y del hogar.

Las industrix requiere del factor humano y del Factor wmaterial
(miquinas, equipos de produccidn, eneraiz mecdnica y eléctrica,
etc.) para efectuar su actividad productiva, sin embargo no solo
de estos factores depende la existencia de cualquier empresa,
estas necesitan de un aercado que les permita wvender sus
productos.

El mercado para la industria qufmica 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 caracteristica importante: * COMPETITIVIDAD *.

Ser competitivo en el mercado significa 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 antericres es, a
garosso modo, el sigquiente:

1)

La calidad tiene hoy en dia la finalidad de alcanzar todos y cada
unc de los objetivos planteados por la empresa. desde los que
se involucran con la productividad hasta 1los involucrados con
el mercado y los consumidores.
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El servicio es parte de la politica de cada empresa y debe
representar uno de los objetivos de la misma. El dar servicio debe
significar cubrir una o vsrias necesidades de los consumidores
dentro del mercade y en o2l momento justo.

)

El precio representa un aspecto notable de cada empresa. denota la
forma de producir, la orgaznizacidn, el control, etc. Esto es muy
sencillo si no hay reprocesos, tiempas auertos par  fallas o
accidentes, programacidn en produccich, buen control en materias
primas, entre otros, el costo de cada unidad producida se reduce
considerablemente.

Algunos problemas que afectan directamente a estos tres
conceptos son los riesgos y accidentes de trabajo, ya que estos
repercuten schre la productividad y por ende ocacionan retrasos,
pérdidas de tiempo, materiales, humanas (parciales o totales),
etg, abservindose un detrimento an las dreas de calidad,
competitividad y servicios.

Los accidentes de trabajo se gproducen principalmente por las
siguientes causass

1) Directas o prdximas:
Las tausas se estiman directas o priﬁ%mas cuando dependen
fundamentalmente de las condiciones biopsiguicas del individuo
que se accidenta y/o del ambiente del trabajo donde ocurrid el
accidente, y son:

a) #cto o prdct.ca inseguros.
by Condiciones peligrosas o insequras.
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Indirectas o remutas: .

Son aquellas totalmente ajenas a las condiciones biups{quicas
de la persona que sufre el accidente, pudiendo o no depender
del medio de trabajo, y son:

a) fgente del accidente

b) Agente de la lesidn

€) Tipo de accidente

d) Parte del cuerpo lesionado

Estas causas seran wheiscadas con mayor detalle durante el
decarrollo de la tédss .

Es importante mencionar que los aspectas contemplados
arceriormente poseen un caracter relevante para la subsistencia de
unx ampresa en el amer. ado nacional v consecuentemente en  un
amercado internacion: .. .niegrandose asi a un blogue econdmice. que
en aste caso es el "Tratadn de Libre Comercio” (T.L.C.O.



2. HISTORIA EN CUANTO A PREVENCION DE ACCIDENTES DE TRABAJO.

Desde que el hombre hizo sw aparicidn en la tierra, estuvo

expuesto a la agresidn constante por parte del medio ambiente que

amenazaba su propia existencia. Sin embargo el hombre esta dotado

de su capacidad de raciocinio, y desde entonces empezd la ardua
tarea de buscar satisfactores para disfruter de uwna vida mejor.

Las diferentes epocas histaricas por las gque ha pasado el hombre
durante su evolucidn son:

-~ EDAD DE FIEDRA (PREHISTORIA)

EDAD DE BRONCE Y EDAD DE HIERRO (PROTOHISTORIA. DEL
SIGLO XXXV AL X A.C.)

EDAD ANTIGUA, HASTA EL ANO 476

EDAD MEDIA, DE 476 A 1453

-~ TIEMFOS MDDERNOS, DE 1453 A 178%, Y

~ EFOCA CONTEMFORANEA, DE 1789 A NUESTROS DIAS.

Es obvio que a través de su evolucidn y desarrallc el hombre ha
estado expuesto cada vez a riesgos de trabajo de mayor magnitud.
Antes de la invencidn de la m&ouina de vapor de doble efecta, esas
riesgos derivaban de los trabajos artesanales y agricolas, ni  por
su magnitud, ni por su importancia fueron un problema grave desde
el punto de vista social y ecandmico.

Hasta la aparicidn de la mdquina de vapor inventada por el
ingeniero escocés James Watts (1734-1819), la ocurrencia de
accidentes no alcanzd gran significacidn, pero al ser aprovechada
esta miquina como un medio eficaz para elevar la produccidn,
proliferaron los accidentes, ya que el incremento de nuevas tareas
requirio a artesanns y a campesinos a incorporarse & una actividad
que les era desconocida y para la cual no habfan sido previamente
adiestrados, no solo en la operacidn de mdquinas, ni si guiera en
la prevencidn de posibles riesgos y accidentes gque las mismas
representaban. Esta dpoca coincide c¢on el inicio de la época
contempordnea y los accidentes de trabajo cobraron proporciones
alarmantes causando graves prubleamas sacioecun6m1ccs, de aquf que
muchos de los esfuerzos se enfocaron & la investigacidn para
evaluar las causas de accidentabilidad.

La econclusidn derivada de estas investigaciones fud que la
accidentabilidad era originada fundamentalmente por condiciones
f{sicas o mecdnicas peligrosas, que no habian sido previstas al
inicio de esta nueva etapa laboral, pero, denotaba ya una
orientacidn prevencionista que se enfocabax al control de las
condiciones f{sicas o mec&nicas insequras.

De esta forma nace la sequridad industrial en forma estructurada,
esta es una disciplina prevencionista, que ha pasado durante su
desarrollo por tres etapas bien definidas, romo resultado
colateral de los avances tecnolégicos.

La primerra, se inicia al advenir el maguinismo, cuye problemsa
principal fue una elevada ocurrencia de accidentes, de esta forma
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fue considerada como prioritaria la prevencidn y la orientacién se
encamind a eliminar los <factores +{sicos o mecinicas que lo=
causaba, sin haherse detenido a contemplar la importancia al
propic trabajador. Aunque esta tendencia no pudo eliminar las
causas qeneradurns de accidentes hizo nacer a la moderna
mgenier{a de seguridad industrial como una técnica espec{fica y
sistemftica perfectamente estructurada.

El resultado del control tecnico para prevenir las accidentes de
trabajo hizo factible comprobar como se operaba una gran reduccidn
en st incidencia, empero llego un momento en que los resultados
obtenidns se estabilizaron, sin acusar tendencia alguna a
disminuir. Ouedd demostrado que las tdcnicas aplicadas para
prevenir las condiciones fisicas o mecén1cas insequras solamente
eran suceptibles de lograr una prevencidn parcial, con esta se
concluyd que debia determinarse un factor de primerxsima
importancia y que habfa sido omitido, como lo es la participacidn
de los trabajadores en la prevencidn de los accidentes. Esta
primera etapa concluye en la segunda década de este siglo.

La segunda etapa, que corresponde al terter decenio de nuestro
siglo, sun introducidos dos nuevos conceptos gue facilitan
proseguir la lucha contra 1los accidentes, estos fueron: la
instruccidn y la supervision. Este criterio destaca lx importancia
que tiene el preparar y desarrrollar al trabajador por medio de la
capacitacién y el adiestramiento. En este perfodo se considera xl
hombre como el factor de mayor importancia en la produccidn y el
recurso mds valioso con que cuenta taoda empresa.

Se admitid como ventaja la necesidad de que pegueiios grupos de
trabajadores fueran dirigidos por una sola persona, aceptdndose la
funcidn de la supervisidn como la variante de 1la direccidn
ejecutiva; de igual forma se acepto que 1a prevencién de los
accidentes del trabajo tiene su base en esta funcidn y a dste
nivel. Sin embargo el empleo de estas nuevas' téenicas v
estrateqias para abatir la incidencia de accidentes, cayd de nueva
cuenta en un estancamiento en donde se registraron la
estabilizacidh de los indices de frecuencia y de gravedad, cuyas
cifras son los principales pardmetros de la sequridad industrial.

Numerosos estudios llegaron a determinar que del cien por ciento
de los accidentes el 85X eran ocacionados por un acto o practica
insequros, y el 15%Z por condiciones fisicas o mecdnicas
neligrosa as{ observaron que el factor humano es de suma
importancia en la accidentabilidad.

A. W. Heinrtich, comprueba la importancia que representa la
conducta humanz en la prevencidn de los accidentes de trahbajo, que
via mds alld de los resultados que puedan obtenerse por la simple
instruccidn v supervieidn. La seguridad industrial resulta, por si
misma, insuficiente para alcanzar los objetives y requiere del
anxilio de otras disciplinas relacionadas, como la medicina del
trabajo. la psicologia. la sociologfa, la antropologfa y la
administracidn., cuyas aportsciones especializadas y un  esfusrzo
multidisciplinariu, .rientan a proporcionar el bienestar fisico,



nental y social del hombre que trabaja. @ dste concepto se le.
denomina salud ocupzciopal.

La tercera etapa de la evolucidn de la ingenierfa. se inicid en la
cuarta de€cada de este siglo, este cuscepto se amplid mas y
adoptd un cardcter humanista, esta etapa es por la que actualmente
atraviesan los paises con aayor desarrollo industrial.

Este criterio acepta como origen de un gran nimero de accidentes
lx inadecuada adptacidn del trabajador a su puesto y ambiente de
trabajo, situacidn que favorece la posibilidad de accidentabilidad
y reconoce la influencia que ejerce la vida extralaboral del
propio trabajador.

Se establecid que del 100% de los accidentes que ocurren el 2% se
generan por situaciones fortuitas, el 98X representa la suma de
una combinacidn de actos inseguros y condiciones peligrosas.

Con los antecedentes previos. podemos decir que la seguridad
industrial, con su cardcter preventivo, es hoy en dfa la tdcnica
que estudia y norma la prevencidn de actos y/o condiciones
insequras causantes de accidentes en el trabajo.



3 . SITUACION NACIONAL ACTUAL EN MATERIA DE ACCIDENTES
DE TRABAJO.

ASPECTOS LEGALES.

Es necesario explicar brevemente en ddnde se encuentran contenidas
las condiciones de trabajo que reconocen & los trabajadores como a
una clase, y que determinan el derecho social para todos los
mexicanos.

La polftica social del gobierno de la repdblica ha desarrollado
diversos cambios desde la primera legislacidn laboral contenida
en la Constitucidn de 1917. La historia legislativa del articule
123 constitucional y su reglamentacidn, constituyen 1lx forma en
que las demandas obreras cambiantes se acaoplan a nuestro
desarrollo social y, por otra parte a la capacidad del Estado para
desarrollar las propias. adecudndolas a la realidad nacional.

La intencidn de la legislacidn de 1917, fue responder a 1los
reclamos de las fuerzas sociales que habian qenerado la
revolucidn, cuyos principales lineamientos se  encuentran
caontenidos en los articulos 27 y 123 constitucionales, que son el
punto de partida para el desarrollo de nuestra amplia gama de
derechos sociales.

Un derecho social es aguel que se preocupa del desarrollo integral
de la sociedad. De ésta forma, se ha logrado configurar un derecho
que tutela y protege & la fuerza productiva que representa el
trabajador y cuida el desarrollo de la produccion.

La legislacidn laboral federal se enfoca al sentido de unidad que
debe existir entre la economia y el derecho, para que, de sta
forma, se este en pusibilidad de ofrecer una mejor vida social.

Es importante recalcar que, en un estado de derecho como el
nuestro. los principios y polfticas laborales y econdmicas gue lo
sustentan y que rigen la vida en sociedad de la clase productiva,
siempre han tenido que traducirse en normas juridicas que reflejan
la posicidh del hombre por encima de las cosas.

Se debe concebir una vida econdmica que obre con el DERECHO y

hacia el DERECHO, y un DERECHO que debe de actuar bhacia la vida
social en general.

ARTICULO 123 CONSTITUCIONAL.

Dicho articulo determina que: " Toda persona tiene derecho al
trabaje digno y socialmente (tils al efecto, se promoverdn la
creacicn de empleps . la organizacidn social para el trabajo,

conforme a la lev.

En materia del trxbejo que presentamos, citamos & continuacion los
fascirulos que se re  «tonan con  los  aspecins de  capacitacion



riesqos y accidepntes. v seguridad e hiniene
FascicuLos.

XIXI . Las empresas, cualquiera que sea su actividad. estaran
obligadas a proporcionar a sus trabajadores, capacitacidn o
adiestramiento para el trabajo. La ley reglamentaria determinard
los sistemas, métodos y procedimientos conforme a los cuales los
patrones deberan cumplir con dicha obligacidn.

XIV . Los empresarios serdn los responsables de los accidentes del
trabajo y de las enfermedades profesionales de los trabajadores,
sufridas como motivo o en ejercicio de la profesidn o trabajo que
ejecuten; por lo tanto, los patranos deberdn pagar la
indemnizacidn correspondiente, seqtn que haya traido camo
consecuencia la muerte o simplemente incapacidad temporal o
permanente para trabajary de acuerdo con lo que las leyes
«determinen. Esta responsabilidad subsistir{ adn on el caso de que
el patrono contrate el trabajo por un intermediario.

XV . El patrdn estara obligadc a observar, de acuerdo con la
naturaleza de su negociacidn., los preceptos legales sobre higiene
y sequridad en las instalaciones de su establecimienta. y a
adoptar las medidas adecuadas para prevenir accidentes en el uso
de las mdquinas, instrumentos y materiales de trabajo. asf como a
organizar de tal manera e€ste, que resulte la mayor garantia
para la salud y la vida de los trabajadores, y del producto de 1la
concepcidn, cuando se trate de mujeres embararadas. las leves
contendrdn, al efecto las sanciones procedentes en cada caso.

LEY FEDERAL DEL TRABAJO.
TITULO NOVENO. RIESGOS DE TRABAJO.

Los riesgos de trabajo quedan perfectasente establecidos del
articulo 472 al 515 del titulo noveno sobre riesgos de trabajo. En
dichos articulos se establecen las condic { anes de los riesgos de
trabajo, de las enfermedades de trabajo, indemnizaciones,
incapacidades, etcdtera. etcétera.

SiITUACIGN DE 1981 A 1990.

Se presentan a continuacidn los datos estadisticos obtenides de
el Instituto Mexicano del Seguro Social (INSS). Ver graficas 1, 2.
I, 4y 5.

Otro dato importante, referente a la situxcidn actual de los
accidentes de trabajo, es la encontrada en un diario capitalino.

Que mugstra claramente en que grado reper cuten gravemente a la
economia ¥y a la segquridad social. los accidentes de trabajo.



DIAGRAMA |

TASAS DE INCIDENCIAS DE LOS RIESGOS
DE TRABAJO TERMINADOS 1881-1398D
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DIAGRAMA 2
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DIAGRAMA S
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DIAGRAMA S

CASOS DE RIESGOS DE TRABAJO
TERMINADOS 1981-1880
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4. PRODUCTIVIDAD Y FACTORES QUE LA AFECTAN

PRODUCTIVIDAD ¥ PRODUCCIGN
CONCEPTOS BASICOS

Esencialmente, la actividad de una empresa es emplear personas,
proporciondndoles equipo e instrumentos para que procesen insumos
quey una vez transformados en bienes o servicios, son destinados
al consumc de otras empresas o de la colectividad. A dsta
actividad se le denomina produccién.Se debe tener en cuenta que
produccidn no significa productividad por lo gue hay que
distinguir claramente cada uno de estas conceptos.

ta produccidn como tal. es sdlo el procesar insumos y obtener
'‘productos. Existe un concepto de mayor importanciax que es el
de “productividad", que englobx tanto 1a produccién como &
los diversos factores, humanos y materiales, que la afectan.

El Ing. David Bain, en su libro: "Productividad: La solucidn a los
problemas de la empresa”, agrupa en tres qrupes a los factores que
afectan a la productividad:

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

procedinientos o los equinos con los cuales se llevan a caba los

resultados.

UTILIZACION DE LA CAFACIDAD DE LOS RECURSOS: La precisicn
con la cual se utilice la capacidad disponible para efectuar el
trabajo, se equipara con la cantidad de trabajo por realizar.

NIVELES DE DESEMFEND: La capacidad para obtener v mantener el
mejor esfuerzo por parte de los todos los recursas humanos.

As{ mismo David Bain, recomienda que, para Ilevar a cabo unx
elevacidn de la productividad, un directivo debe afectar, cuande
menos, uno de los tres factores anteriores.

La productividad se define en t€rminas generales como la relacidn
de insumos (entradas) y productos (resultados). La productividad
es la relacidn entlre ecierta produccidn v ciertos insumos.
productividad = producclén / 1nsumos

L productividad no es una medida de la prnduc:idn a1 de la
cantidad que se ha faubricedo. Es una medida de lo bien que se han
combinado y utilizado los recursos para cumplir los resultados
espec{ficos deseables.

productividad = resultados legrados / recursos empleados
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El cuncepto de productividad 1mplica 1ux interaccidn entre los
distintos +factores del lugar A4de trabajo. Los factores
determinantes incluyen la calicad y disponibilidad de los
materiales, la escala de las operaciones y el porcentaje de
utilizacidn de la capacidad., la disponibilidad y capacidad de
praduccidn de la maquinaria principal, la actitud y nivel de
capacidad de la mano de obra, v la motivacidn y efectividad de los
administradores. La manera de cdmo se relacionan estos Factores
entre sf tiene un importante etecto sobre la
productividad resultatnte, medida 5eqﬁn cualquiera de los auchos
indices de los que se dispone.

l.a produccidn, el rendimiento o desempefio, los costos y las
resultados son componentes del esfuerzo de productividad. La
efectividad es un indicador de los resultados obtenidos en tanto
que la eficiencia es una medida del insumo wtilizade

productividad = efectividad / eficiencia

Lo que toda empresa quisiera es obtener mdximos beneficios
empleando la menor cantidad de recursos posibles. Un  enfoque que
se le puede dar a la productividad es el de cuantificar que
tanto se vende satisfaciendo las necesidades del cliente y al
mismo Liempo los objetivaes de la empresa. & la empresa le interesa
conocer el grado de productividad en relacidn con el casto que
implica cada unidad producida, es decir, desde materia prima,
procesamiento, almacén, distribucidn, consumo con aceptacidn
excelente por parte de cada cliente. La productividad nos indica
qué tan bien se emplean les recursos, materiales y bumanos,
para satisfacer necesidades y obtener la meta de manimos
beneficios.

PRINCIPIOS ECONOGMICOS DE LA PRODUCCIGN

La economfz centra su atencidn en la forma en que el hombre
utiliza diversos recursos para producir, distribuir e infercambiar
bienes v servicios deslinados a) consumo. Se utilizan ciertos
principios econdmicos que nos ayudan a comprender la economia en

el proceso de produccidn, y son:

&

Unidad productiva.~ Es una fdbrica, taller o canjunto
coordinadn de instalaciones de produccidn que por lo
general se encuentran localizadas en un mismo sitio.

b

Empresario. - Es el gque concibe, crea, administra y abtiene
utilidades e la unidad productiva

¢ Economia de escala.- Consiste en 1la disminucidn de las
costos unitarios como resultado del aumento de 1a
escala de produccaon.
‘
ias aconomias de escala en las fabricas o talleres tiene
normslments una base 'ecnolduica. oue Ilevan & un shors o esl de
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costos de ‘produccidn derivado de la:

‘1.~ especializacidn del traba,o
Los i X
2.~ especializacion del equipo
3.- especializacidn de las funciones gerenciales

También permiten que se logren los objetivos econdmices de 1a
praduccidn, y son:

1.- satisfacer la necesidad de subsistencia d¢ la empresa

2.~ posibilitar el incremento de utilidades

3.~ favorecer los mdrgenes de competitividad de la empresa

4.- facllitar el desarrollo, crecimiento y cambio de 1la
empresa

EL COSTO DE LA PRODUCCION
€0os70

El costo es el valor que se incorpora a un articulo para
producirlo u obtenerlo. Lo que para el proveedor es precio de la
materiz que vende, se convierte en costo de 1la amisma para el
productor. Lo que para el empleado es el salario se convierte
en costo para quien lo emplea.

£l costo de los recursos estd en relacidn con la abundancia o
escasez de los recursos existentes y con la disponibilidad del
satisfactor. Cuando los recursos son limitados, su obtencidn,
procesamiento y distribucidn implican gastos que se transforman en
costos para el consumidor, para dste se cubre el costo si se
eligen opciones que makimicen el valor realizado. E1 consumidor no
dudard en pagar mnds por un producto si  este  redne  las
caracteristicas que le satisfacen plenamente.

El costo unitario del articulo o producto esta determinado por el
procese de produccidan. Es de suma importancia estudiar 1la
productividad de la empresa para determinar si se puede reducir el
costo para el beneficio de todos, las variables de produccidn son
las siguientes:

cosTo

TIEMPO

CALIDAD

LIMITACIONES TECNOLOGICAS
SATISFACCION DE LOS CLIENTES

La administracion de 1la produccidn permite conucer la
potencialidad de la empresa, y =1 contral de 1los costos de
produccion aumenta las oportunidades de la empresa en el mercado.
As! mismo las politicas de produccidn de la empresa pueden hacer
hincapié en algunas de las variables de la producctidn. Dentro de
estus aspectos se debe considerar de suma impartancia 1la
satisfaccidn total del eliente, habiendo cumplide con los
compromisos adquiridos y dande la calidad requerida del productos
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con 15 condicidn’ de “‘indicar _siempre: el -costo-:que’  tendrd . la
politica eleqida.  Debemos recordar ~ siempre que el costo - puede
reducirse sin afectar . negativamente los  demds * factores  de’ la .
produccion. ’

FORMAS DE ORGANIZACION DE LA PRODUCCION

Las empresas puedén organizar su equipe o planta productiva
de acuerdo con uno de los siguientes sistemas:

Produccidn supeditada al proteso:

Cuando se emplea la misma magquinaria o equipo para producir
diversos art{culos, se organiza la produccién por proceso. Se
aprovecha la capacidad del equipo existente, ya que lo mds
importante es tener ocupadas las maguinas o equipos & plena
capacidad.

Produccidn supeditada al producto:

Es también conocida como produccién en linex. Esta forma se
utiliza cuando se repiten las mismas operaciones para 1a
elaboracich de productos. Se aprovecha 1la especializacidn que
adquiere cada empleado con la repeticidn constante de la misma
actividad. Los materiales o productos pasan directamente de un
equipo o mdquina a la siquiente.

La tendencia general es organizar a la empresa de tal forma que
este supeditada al producto, es decir, se establece la produccidn
en linea, la cual se justifica por lo siguiente: ’

Reduce el tiempo de procesamiento de los praductos.

Reduce drdsticamente los costos.

Reduce los niveles de inventario de los dateriales del
proceso.

Facilita el control sobre las mdguipas, los empleados y el
flujo continuo de materizles.

Genera un costo unitario mucho menar.

. + g
En las empresas se pueden reunir los dos tipos de organizacionm

Con frecuencia no resulta prdctico organizar toda la planta
productiva  por I{nea,l sino conservar la flexibilidad que
proporciona la produccion supeditada al proceso.

A veces se logran tener las ventajas de estos dos tipos de
organlzacirones, at hacer qgue la maquinaria o el equ%po sea
fdcilmente movible o disponible a otras lfneas de produccioh, con
lo que se obtiene el mdximo wprovechamiento en general de las
recursos.
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POLITICAS DE PRODUCCION

De la estrateqgia competitiva de la empresa derivan las politicas
de produccidn. Se trata ante todo de utilizar la potencizlidad de
la produccidn para reforzar la competitividad de la empresa. Fara
ello se determina la administracién de la produccidn.

La secuencia usual en la administracidn de la produccidn consiste
en:

1.- ANALISIS DE LA SITUACION COMPETITIVA. Se trata de conacer
que estdn haciendo los demds, con relacidn a:

productos

mercadas

politicas

canales de distribucidn

asi como determinar, con repecto a los competidores. cudl es la
situacidn en cuanto a:

nimero

clase

naturaleza

tendencias

2.- ANALISIS DE LOS RECURSOS Y HABILIDADES CON GUE CUENTA
LA EMPRESA, INSTALACIONES Y SISTEMAS. Es decir, esto eslriba en
conocer lo que tenemos o podemos adquirir para competir. £n otras
palabras, consiste en hacer un inventario de la empresa
considerandos

capacidades

recursos

objetivas

productes

maguinas ia

proceso, capacidades tetnicas. etc.

3.— ELABORACION DE LA ESTRATEGIA DE LA EMFRESA. Consiste en
determinar la forma en que podemos competir (mercadotecnial).

4.~ ELABORAR LAS FOLITICAS DE PRODUCCION. Se trqta de procesar
io que tenemos que lograr en el 4rea de produccion. Generalaente
esto tiene que considerars

costo

calidad

tiempo de entrega
cantidad

17



ANALISIS DEL PROCEDIMIENTO DE PRODUCCION

SIMEOLOS UNIVERSALES DE LA PRODUCCION
Infarmacidn:

Las lineas de Flujo de material suelen ser guias seguras para
planear la distribucidn de la planta de la empresa.

Para elaborar las lineas de flujo se procede comg sigues

I} Haga una lista de las operaciones de produccidn, es decir, se
trata de hacer un inventario de todas las operaciones que. se
efectuan en la produccidn de un articulo o servicio. el criterio
fundamental consiste en ser exhaustivo no dejando =zl olvido
ninquna accion por breve o sin importancia que parezca.

II) Usar diagramas de todas las operaciones de proceso.
En los d{agramas de proceso aparecen simbolos de uso comfn y que
de los mas usados son: R

SIMBOLOS UNIVERSALES DE LAS ACTIVIDADES DE PRODUCCION

Los simbolos gque aparecen en li parte central son de uso universal
en la industria. Cada uno de ellos representa una accidn
diferente:

OFERACION O
TRANSPORTE -l
ALHACENAMIENTO v
INSPECCION D
DEMORA D
OFERACIONES COMBINADAS D
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Es evidente que se pueden hacer diagramas del proceso de
produccidn que solo tomen en cuenta una sola clase de accioness
por ejeaplo, las de transporte o almacenamiento, cuando se desea
controlar las actividades de algunos de los trabajadores.

De una o de otra +orma, conviene elaborar un diagrama integral de
todas las operaciones del proceso de produccidn, en el cual se
indigque la secuencia de dstas. Para tal efecto, existen Fformas
especiales conocidas como Diagramas de Flujo del Procesa de
Produccidn, las cuales tienen 1a estructura indicada a
continuacion,

FORHA DE
DIAGRAMA DE FLUJO DE FROCESO DE PRODUCCION

actividad simbalo tiempo abservacianes

operacidn

DHUDTHTTOTTR TS
THTOUPOTOTTOD DN

III) Use diagramas de flujo que muestren el desplazamiento
dentro de la empresa.

For el wndlisis II) abtendremos una linea de flujo ideal, que es
muy posible que no corresponda al desplazamiento del material
dentro de la empresa en cuestién. Un diagrama de Fflujo con
larqos desplazamientos e intersecciones de produccidn entre
secciones de produccidn puede ser la causx de gque existan costes
adicionales que se pueden suprimir con una adecuada distribucidn
de la planta.

TECNICA DE LA RUTA CRITICA

ta técnica que permite planear mejor la distribucidn de lx  planta
se conoce como RUTA DEL CAMINO CRITICO. .

Tiene como propdsito identificar las operaciones que son
fundamentales en un proceso de produccidn, as{ como identificar
las secuencias que se pueden sequir pars llevar a tdrmino upa fase
praductiva.

Para trabajar con esta técnica se sique la siquiente secuencias
i.— Haya la listas de laz operaciones de produccidn. £ .o se

aprecia, esta accidn es identica a la ya descrita en el .ndlisis
del procedimiento de araduccadn.
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Fara’ejemplificar cada paso - supongamos que . en’ una. empress se
sigue egta secuencia para- la +Fabricacidn . de productos de
curtiduria:z

1) inicio

2) abtener materiales para A
%) obtener materiales para B
4) cortar A

9) dibujar sobre &

6) obtener materiales para C
7) pegar A en C

8) pulir B

?) pulir Ay C

10) unir Ay C con B

1) terminacidn

Dos puntos de referencia d@tiles son aclarar 1la iniciacidn
.del proceso y la fase donde concluye o terminacidn,

2.~ Se elabora una tabla de doble entrada, en donde cada uno
de los nimeros que representa cada operacidn, aparezca tanto en la
columna como en el rengldn, ver diagrama 1.

De dstu forma englobamos a simple vista todos los caminos
invaolucrados en el proceso y su mitua relacidn. Podemos analizar
la dependencia ¢ independencia de una operacidn con respecto &
otra u otras.

3.~ Cancelar las calumnas y renglones de inicio v terminacidn.
Esto se hace por que son solo indicaciones dtiles, no son
propiamente aperaclones. E1 propdsito de dsta técnica es
determinar qué operaciones se pueden hacer en farmz independiente
de las demds, por lo tanto, cancelamos tambien las celdillas de la
diagonal de la tabla, ver diagrama 2.

4.~ Elabore preguntas de¢ dependencia temporal entre las
operaciones. A modo de ejemplo e5tas pueden ser:

a) Se puede hacer la aperacién 10 sin haber hecho antes la 9?

b) La operacidn 10 tiene comn requisito la operazcidn 77

¢) Se puede hacer la operacidn 10 antes de la 97

d) Se puede trabajar en la operacidn 10 en forma
independiente de la operacidn 97, etc. etc.

De hecho el empresario o la persona gue conozca hien el _proceso de
praduccxnn puede imaginar cual pregunta le resulta mds codmoda.
conveniente, ficil o sequra para llenar el diagrama de doble
entrada.

Es importante denotar que para que este procedimienlo resulte
consistente y refleje las relaciones entre las operaciones se
deben sequir estas recomendaciones:

Una ver escogida o elaborada la preaunta no debe cambiarse por
otra. debido a que buscamos puntos de referencia para analizar las
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operaciones de produccidn. es decir, fijJamos una variable & partir
de la cual enconlraremos la ruta a sequir.,

Cuando la respuesta indique que la operacidn na tiene como
requisito a la otra, se anota en la celda carrespondiente un cero
).

Cuando la respuestas 4 la prequnta indique qua la operacidn
tiene como requisito a olra u otras, se anota en la celda
carrespondiente un wuno (1).

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

Este diaqrama de articulacién nos indica:

A) gque las operaciones 2, T y & no tienen dependencia.

b) que no se pueden hacer las operaciones:
4 sin haber hecho antes la
S sin haber hecho antes la
7 sin haber hecho antes la
8 sin haber hecho antes la
9 sin haber hecho antes la
10 sin haber hecho antes la 8 y la 9

y la &

NARUNW

Una forma de representar esto consiste en aprovechar la lista de

A l A .
operaciones de produccion y complementarla con esax  informacion.
Por ejemplo:

ACTIVIDAD DESCRIPCION ACTIVIDAD ANTERIGR
b3 inicio -
2) obtener
materiales para A 1
3) obtener
materiales para B 1
%) cortar A 2
L1 dibujar sobre B 3
&) obtener
materiales para’ € 1
el pegar A en &, 2 Y 4
8) pulir B ayY=:s
k2] pulir Ay C 7
10 anir Ay € con B ?vy8
11) . terminacidn 10
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DIAGRAMA 1
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DIAGPAMA 2
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DIAGPAMA 3
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DIAGPAMA 4
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Aunque esta forma de organizar las operaciones de 1la produccidn
nos da bastante informacién importantes sin embargo, no permite
observar el flujo de las operaciones. Una representacidn grdfica
del flujo de las nperaciones es lo ads conveniente. Para obtenerla
se puede sequir el siquiente procedimiento:

1) en 1la tabla de doble entrada identificar las operaciones
que presentan ceros en la columna. Comp puede verse en el
ejemplo se trata de las operaciones 2, I y 6.

2) las operaciones identificadas deben registrarse en una
hoja aparte, en forma de columnas como aparece a
continuacidn:

[T S ]

3) en el diagrama de doble entrada se procede & cancelar,
tachdndolas, tanto las columnas como los renglones de las
operaciones ya registradas, ver diagrama 4.

4) en la tabla reducida se procede a identificar 1las
operaciones que presantan unicamente ceros en la columna.
que ahora en nuestro caso son las columnas 4 y 3.

5) se repiten los pasos 2) y 3I). Ahora las’ aperaciones
identificadas se registran wdelante de las ya registradas:

4
S

- 2R N}

4) se repiten los paseos 2) v 3. Ahora las operaciones
identificadas y reqistradas son la 7 ¥ la 8:
7
4 e

]

o~

7) se repiten los pasos 2) y 3) con la tabla reducida y
ahora la operacidn identificadx es la 9:
7 s

8

[

4

S
) finxlaente, se registra la dltima operacidn restante
en la tabla reducida y da por dltimo la operacidn 10:

8 10

PR

4
S

9 antes de todes ias operuciones registradas se anota el 1
due corresponde %l inicio y. el 11 al final que corresponde
al final.

2 7

4 8 16 11

[T
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10) por dltimo, v tomando en como base la lista completa
de las operaciones de produccidn, se dibujeran iineas o
flechas que indiquen el flujo de las operacisnes. For
ejemplo: 2 Y] .
! 3---~‘4,:::;”,a__,___:hﬁo.______.11
5 -

B

DiAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES

La dltima figura unidx con flechas es la representacion grifxca
del flujo de operaciones de 1la produccidn. Nos proporciona la
misma informacidn de la lista de operaciones y que el diagrama de
doble entradas sin embarga, lo hace de manera mis facil de
interpretar. For otra parte sta ardfica nos puede servir como
base para planear o modificar la distribucidn de la planta.

‘Supongamos que en estz empresa se efectdan las operazciones de

acuerdo con un orden impuesto por las instalaciones

iniciales.

No es dificil imaginarse que s1 se toma como base el diagrama de

flujo de las operaciones que obtuvimos anteriormente, se puede

mejorar considerablemente el flujo real de las operaciones de
)

produccion.

Colacar la maquinas, equipos y puestos de trahajo con la secuencia

de operaciones que nos muestra la grdfica de flujo de B, nos

aparta las siguientes ventajas;

i) La distancia gue recorren los materiales es minima.

ii) Los trabajadores no tienen que transportarse de un lado a otro
de las instalaciones.

iii) Se facilita el control de 1inventarias de los productos
en proceso o terminados.

iv) Se facilita el recibo de materia prima y el embarque de los
productos terminados.

v) Se facilita la supervisidn del trabajo de los empleados.

Fero 1o mis importante es que:
REDUCE EL COSTO DE PRODUCCION

MODELOS DE ORGANIZACION DE LA DISTRIBUCION DE LA PLANTA

El modelo que se presento es el mds sencillo en lo que respecta &
la organizacidn de la planta de produccidn. En el los materiales
entran por un extremo y salen por el opuesto., Friéticamente es una
linea recta, par lo que se le conoce como "Patrdn de +lujo en
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+orma de 1",

Confarme la empresas crece y se adquiere mds maquinaria v equipo,
1a linea base tiende » zigzaguear sin que altere la linea recta
del flujo de materialess es decir., los materiales cantinuardn
fluyendo en linea rectx, pece al aumento de mdquinas, equipos vy
nuestos de trabaio.

Con ser la ideal, no siempre se puede abtener una distrihucidn tan
sencilla para cualquier planta. En ocaciones la forma del edificio
en que se aloja la enpresa limita las posibilidades de
distribucidn. Por ejemplo, puede que sdélo se disponga de un  area
para la carga y descarga de nateriales. Esto significa que la
materia prima y los productos terminados se se localizardn en el
mismo luqar. Fara eso se puede usar un "Fatrdn de flujo en forma
de U,

Lx distribucidn de la planta en forma de U suele ser la mas
frecurnte on las peaquenas compaiias, ya que satisface
adecuadamente sus necesidades.

itasta ahora hemos mencionadoe solo dos tipos de “Patrones de
fluja", pero nu sdlo existen la forma I o la U eg comin que por
diversas limitantes de espacio, zdguisicidn, desarrollo tdenico,
infraestructura, etc, las formas que adoptan los patrones de flujo
son mds complejas. por ejemplo podemos tener varias combinaciones
del "Patrdn en foraa serpenteada” g incluso caombinaciones de la
forma [ con la forma serpenteada. Para tener una mejor visidn de
estos patrones se presentan en el esquemna 1.

ANALISIS DE ELEMENTOS QUE PUEDEN AUMENTAR LA PRODUCGION
Fara aumentar la produccidn ayuda el anilisis des

EL FROCESD
Es decir, qué se produce, cudles son las materias primas
inicizles., con nué groceso se transformzn, cdmo se termina el
producto, donde se almacenn, etc.

LA DISTRIBUCION DE LA FLANTA

Es decir, como estan ubicadas las maquinas, el equipo de
produccidn, las hervamientas. como se distribuyen los empleados
20 las areas de trabalo, etc.

EL FLUIO
Es decir. por donde pasa la materia prima en las sucesivas
trynsformaciones del orocese de produccidn. Como ayuda la

distribucidn de 1a plants en el recorrido que efectda el flujo del
«eczeso de produccidn
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ESQUEMA 1

FLLIO EN FORMADE | FLLIO EM FORMA DE U
MATERIA
PRIMA .
maters| [PRonucTo
MATERIA PRIMA . TEAMINADO
PRIMA .
FLUJOS SERPENTEADOS
MAILHIA
PRIMA .
MATERIA| [PRODUCTO
PRUDUCTD
TERMINADO PRIMA. | | TERMINADO
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10§ INVENTARIOS

Es decir. la adecuada provisidn de materia prima para que se
aproveche al maximo 1la capacidad de produccidn instalada, y se
pusdan cumplir con los compromisos adguiriges con el ‘cliente.
asi como la capacidad de estar dentro de un mercado.

EL FROGRAMA DE LA PRODUCCION

€5 decir, cual es =1 rendimiento que se obtiene de 1la capacidad
instalada. cudl es la actividad que determina el nivel de
rendimiento general, como incrementar el rendimiento general.

En ocasiones el incremento de la productividad de uwna empresa
depende de factores cuya solucidn es relativamente sencilla. Casi
so puede afirmar que basta cul es li actividzd que rinde menos
dentrn d2) proceso de prouuccioh. por que rinde menos?, cufles
serfan las soluciones?, For sjenplo:

En una fdbrica de ~apatos se han identificado las siguientes
actividadess

CORTE
FESPUNTE
ACAHBADOD
ENCATILLADOD

Cada una de las actividades las realizan diferentes operarios. Al

cabo de una semana de irabajo se encuentra gue los piveles de
v " X ‘s

produccion de cada seccidn son los siguientes, ver grafica 2.

El empresario se da cuenta de gue el nivel de produccidn de su
ampresa e 1gual al de su aperacidn con el nivel mds hajos es
decir, corresponde al nivel de produccidn de 1z actividad de
pesounte. acude a la seccidn de pespunte vy se¢ da  duenta gue el
nivel de praducc1én depende de una sola mdquina vy de un
trabajoedor. Si cumpra otra miquine v contrata v capacits a otro
trabaiador, puede incrementar la praduccién de la actividad de
pespunte hastx tawalar las actividades de corie y acabado.

En qeneral se procura gue no existia un “cuello de botella”. es
decir, uwna actividad cuve bajo  rendimiento reduzca el
apravechamiento de la capacidad instalada.

Por ello es muy tils
ldentificar la activided de menor rendimiento.

Comparar el rendimiento de esa actividad con las restantes del
procesn d2 produccian.

Idantificar las causas del bajo rendimiento. Ne siempre es el
mismo. en ocaciunes w0 trata de un empleado mal
rapacitado ¢ perezoso. en otras ocaciones se trata de un. equipo
defectunso. o d« materie prima que bay gue reemplazar, etc.
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Froponer alternativas de solucion del problema.
Lmplantar 1la solucidn seleccionada,

Controlar los efectos de 1 solucidn elegida sobre el nivel de
praduccion general.

Costos
COSTO ¥ CLASES DE COSTOS

El desarrolle del siguiente tema se enfocard a la forma en que
se efectda una "toma de desiciones” (en cuanto a nuevos
proyectos, politicas de produccidn, modificaciones al equipo o
instalaciones actuales, etc.). seqin el sistema de costeo
directo. Se aclara que la profundidad en alqunos temas no es la
descada, esto obedece basicaments a que el objetivo de este
trabeio no se dirige a la contabilidad de costos.

Por costo se entiende el comsumo de recursos, dipnero, materiales y
trabajos que se capitaliran en log bienes gque aumentan de valor
con dichos comsumos.

La contabilidad de costos adquiere particular importancia en las
empresas dedicadas a la transformacidn. En ellas la contabilidad
de costos se circunscribe a la funcidn de produccidn, pues es
donde mejer se aprecia la transformacidn de unos bienes por otros.

El devenir los recursos en el ciclo econdmico de lu empresas
compras. almacenamiento, transformacidn, transporte, ventas vy
cabranzas; son castos capitalizables. €s decir, son costos que se
recuperan en la fase final del ciclo econdmico, la de ventas y
cobranzag asi como tambien ca obtendri el beneficio
correspondiente.

La contabilidad de los costos es una parte importante para lograr
el €iito en cuslquier neaocio. Con ella podemos conocer a  tiempo
si el precio al que vendemos 1o gque producimos nos permite lograr
la obtencich de beneficios, luego de cubrir todos los gastos de
funcionamiento de la empresa.

Los costos nos interesan cuando estdn relacionados directamente
ran 1 ornductividad  de  la  emprosa €5 decir, nas interesa
particularmente el andlisis de las relaciones entre los costos.
las voldmenes de wroduccidn y 1xs utilidades.

Lx contxbilided de costos sirve para conoter:

1.~ Cudl es el costo unitarin de un producto, osto es, 1o que
cuzsta producirio.

2.~ Cudl es el costo al que devemos venderlo.

.~ Ludles son los « 281nc otalas en nue 1ncurre la empress
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4.~ Cufl es el nivel de ventas necesario para que la empresa
aungque no tenga utilidades, tampoco tenqa perd1das- 25 declir, cudl
es el punto de equilibria.

S.- Oué voldmen de ventas se necesita para abtendr una = ‘utilidad
deseada. .

é.- Cdmo se pueden disminuir 1os costos sin afectar la calidad gel
articule producido.

7.~ Cdmo controlar los costos.

Es importante tener claro cuando una erogacidn se considera un
gasto y cuando se considera un costo:

Las erogaciones han sido cons:ideradas en general como gastos o
como costos. Los casos en los cuales se &acumula capacidad.
potencial de produccidn o de servicio para beneficio de una
empresa, se ha considerado que corresponden a inversiones
permanentes (y se les da el tratamiento de activos).

Estas inversiones son recuperadns oaulatlnamente por medio de la
depreciacidn y de la amortizacidn, a travds del costo, en funcian
de las unidades producidas, de2 las horas trabajadas o del tiempo
transcurrido.

Cuando la erogacidn se efectda para cubrir una obligacidn o
satisfacer una necesidad de servicio y una vez efectuada deja de
representar un beneficio para la empresa, se considera como un
gasto. Esto es, toda erogacidn que deja de tener un beneficio para
la empresa.

£n los casos donde la erngacxén representa un incremento i la
capacidad de servicio o utilidad de los materiales, o @&stos
mismos, o los medios a traves de los cuales se hace paosible el
incrementarles una utilidad, se consideran costos.

La clasificacidn tradicional que se ha hecho de estos castos, es
la de: Costos Directos (materia prima, mano de obra perfectamente
bien identificada con el producto y materiales  accesorios
directos) y de Costos Indirectos (materiales indirectos, mano de
abra indirecta y materiales accesorios indirectos).

Dentro dell drea de costos podemos hacer 1a siguiente
clasificacion inicial:

En relacidn con su incurrencia:

a) costos relevantes.
b) costos no relevantes.

: ‘ . +
En relxcidn con el volumen de produccion:

a) costos variables.
b) costos fijos.
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En relacidn con el sistema empleado para su control tenemos:

Los relacionados com los elementos incluidos en el costo
unitario &

@) costos absorbentes.
b) costos variables o directos.

Los relacionados al momento de obtencién de los costos y su
grado de control:

a) histdricos o reales.
b) parcialmente predeterminados.
c) {ntegramente predeterminados.

En los parcialmente predeterminados, se deben considerar que solo
se predeterminan los cargos indirectos, les demis elementos son
reales.

En los integramente predeterminados, se encuentra la siguiente
subclasificacidn:

a) costos estimados.
b) costos estindar,
Dentra de 4stos tenemos Lres fases:

1.- esperados inpmediatos & lograr.
2.~ normales.
T.- ideales.

En relacidh a la funcidn que corresponde o a la actividad que
se desempeiia. tenemos:

a) castos de produccidn
los cufles pueden considerarse por lote o continuwidad de
produccu’m:
1.- por orden de produccidn.
2.~ por clases o grupos de articulos;
S.~ nor procesos.
4.~ por operaciones.

Lt
b)Y costns de nperacien.
Estos por su naturaleza, pueden ser:
'
1.- de distribuciaon.
. )
2.- de admmlstrac'mn.
3.- de financiacion.
Seria muy interesante & ilustrative profundizar en cada uno de los
conceptos anterioras, en materia de costos, sin embarqo, no es el

ohjetive de este trabajo, por lo que sdlo se dard importancia
wspet1al 4 los  términes relacionados a le naturaleza Yy
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peridiocidad con que o2 eropan. y de la relacidn gue guardan con
A .

los valimenes de produccidn. En este renaldn consideramos dos

grupos de costos, que son:

costos variables.
costos fijos.

Un& definicidn mds clara de costas variables 2s la siguientsz:

"Son aguelllos cuya magnitud fluctda en razon directa o casi
directamente proporcional & las modificaciones registradas en los
volimenes de produccidn o ventas En cuanto & la unidad producida o
vendida".

En concreta, los costos varizhles son  aguellas erogaciones que
varian en forma directamente proporcional con las variaciones en
los volimenes de produccicn y operacidn.

Los costos fijus sabemos gque saon  aguellos que en su magnitud
permanecen constantes o casi constantes., no iamportando las
modificaciones registradas en los volGmenes de produccich o
ventas. Su incorporacidn a la unidad producida o vendida. serd de
mayor mzanitud si la produccidn o ventas dismipuyen, y serd da
menor cuantfia por unidad. i la produccioh o ventas aumentan.

Los costos fijos son tambien 1llamados periddicos, tienen como
principal caracteristica que se originzn sflo con el transcursc
del tiempo; razdn por 1la cual no guardan casi ninguna relacidn con
las variaciones en los voldmenes de produccidn y operacidn.

Con los costos variables y costos fijos podemos determinar los
costos totales de la empresa, es decir, si sumamos costos fijos
mas variables obtenemos los costos totales de la empresa:

COSTOS TOTALES = COS710S FI13058  + COSTOS VARIABLES

Otro tipo de costo importante es el coste de la unidad producida,
mejor conocido como 2]l costo unitarios

6i los costos totales de la empresa son igual a los costos Fijos
mas los costos variables, no es dificil suponer que el costo total
unitario es igual a ia suma del costo fijo unitario mas el costo
variable unitario.

Estimar el costo total wunitario es wuy importante, por que
consiste en la cotizacidn que se suele hacer al astablecer el
precio de venta del articulo que se produce. Generalmente se
estiman antes de que se realice la produccidn y entrega de los
productos. For eso se les conoce como costos estdndar.

Los costos estdndar son laos que deben efectuarse en condiciones

normales de procesamiento del producto. Tienen ‘una importancia
s
destacada en el proceso de planeacidn de la produccidn y en el
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.proceso de control, ya que implica wn& conducta  normativa Y
“sefialan cual:debe ser el esiuerzo’ empleado :para: . lograr  lo - que
debiera ser como propdsito de produccxon de la empresa.

Los costos estdndares uependeran de:

a) el costo de las materias primas

b) el rendimiento de las materias primas

¢} el costo de los salarios

d) la eficiencia de la mano de obra

e) los beneficios de la especializacidn productiva
f) @l presupuesto de gastos

La estimacidn del costo unitario permite al empresario elaborar
presupuestos de nper«c:dn de la empresa, asi como establecer el
programa tentativo de produccida.

Teniendo estos dos conceptos definidos, en forma general, pademos
proseguir con lo que en verdad nos servirh para tomar una desicidn
importante dentro de la empresa, esto es, determinar el "Punto de
equilibrio”.

El punte de equilibrio de una empresa, es nquel en el que & un
determinado nivel de operacidn o prudu:c1on. dsta no obtiene
utilidades; pera tampoco incurre en pérdidas, es decir. el punto
de equilibrio nos indica la produccidn minima que debe existir,
la misma que debe ser vendida. para que la empresa no trabaje con
pérdidas.

asi mismo, este concepto presentaz dos variantes; el “"Funlo de
Equilibrio Operativo (FEQ)" y el “"Funto de Equilibrio Financiero
(PEF}". A nosotros nos interesa especialmente el FED por lo que es
el que se desarrolla & continuacich.

Frevio a édste desarrollo es necesario tener presentes las
conceptos siguientes:

CONTRIBUCION HARGINAL FOR UNIDAD
Entendida #sta. como, la diferencia entre el precio de venta de la

unidad y los costos wvariables incurridos para producirlo. Se
expresa por la relacidn:

Contribucion Marginal = Precio de Venta - Costo Variable
Unitario Unitario
FUNTO DE EQUILIEBKIO OPERATIVO.
Reprasenta la cantidad de unidades fisicas que as necesario

producir y vender., & fin de alcanzar el nivel de operacidn de 1la
empresa sin utilidades ni pérdidas. Esta relacidn se axpresy pors:
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P.E:0." en unidades fisicas' =. ‘' 'Costos Fijos

‘Contribucidn Marqinal por Unidad

PUNTO DE EQUILIBRIC OPERATIVO (FEQ) EN UNIDADES MONETARIAS.

Su interpretacidn es similar a la del concepta anterior,
considerando dnicamente el cambio en la cantidad de unidages, de
fisicas a monetarias.

Resulta de multiplicar el PEO unidades fisicas . por el precio
de venta unitario. La expresidn a considerar es:

PED en unidades monetarias = PEQ unidades X Precio de venta
. fisicas Unitario

Es conveniente enmarcar todo el anélisis de costos, gastos,
precios y en general toda la informzci6n disponible dentro de wun
per{odo de tiempo, que normalmente es de un afio.

Una vez expuestaos estos conceptos. supdngase que de una empresa
nosotros conocemos:

1) E1 precio de venta de cada unidad producida.

2) Los costos variables inplicados por cada unidad producidas
resultado obtenido del cociente entre los costos variables totales
y el ndmero de unidades producidas en el periodo de un afio.

3) Conocer a cudnto ascienden los costos fijos, que como- ya se
aclard estos permanecen en un hivel constante durante el periudo
de tiempo considerado.

Una vez precisadas las cifras & emplear, en ese momento es posible
determinar algebraicamente el PED. tanto en unidades f{sicas como
monetarias; para esto se deberan observar los conceptos des

Contribucidn Harginal, PEO en unidades +{sicas y el FEO en
unidades monetarias

Para tener una mejor apreciacidn de el PEQ podemos representar
todo en un grifico; para €sto debemos hacer lo siguientes:

I) Dibuje dos ejes cartesianas; en el eje horizontal marque la
escala para representar las unidades producidas y vendidas. en el
eje vertical va a representar la cantidad de dinero que se
invierte en costos +ijos y variables y aque se aobtiene
por concepto de ventas. Frocure que en los dos rasos el Punto
de Equilibric quede en el centro de cada eje correspondiente vy
luego distribuya hacia los extremos, en intervalos iguales.

II} Dibuje la rectas que representa los costos fios.

37



GRAFICA DEL PUNTO DE EQUILIBRIO.

S50

MILLONES DE PESOS.
- o X W
o O ()] ©

-
(=]

1000 2000 3000 4000 5000 6000 7000 8000 9000 10000
ARTICULOS PRODUCIDOS Y VENDIDOS

35



III) Trace la lines horizontal a partir del total de ventas en
unidades monetarias, necesario para el Punto de Eauilibrio.

IV) Trace upa 1linea vertical que vaya desde 1z cantidad de
art{culos del punto de eguilibriao hasta el puntg de 1intersaccidn
con la 1inea horizontal anterior. Este punto representa el Punto
de Equilibrio en las operaciones de la empresa.

v) Trace la linea de los costos totales de la empresa. Que es la
suma de los costos fijos mas los costos variables. For eso  la
1{nea de costos totales debe trazarse desde el nivel de costos
fijos. Esta linea de costos tolales debe cruzar por el Punto de
Equilibrio ya registrado en la grdfica y, prolongarse hasta el
tdérmino de la misma.

VI) Identifique cada ifnea y cada ™

LINEAS AREAS

DE COSTOS F1J0s DE GANANCIA O UTILIDADES
DE COSTOS TOTALES DE FERDIDAS

DE VENTAS
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S . MERCADOTECNIA

DEFINICION,

Citamos a continuacidn la definicidn que nos da =1 ingeniero
Ernesto Fdrez Santana en su curso de mercadotecnia:z

"La mercadotecnia no es el arte mal 1ntencxonadu de quitar el
dinero al incauto cnnsumidor. fbarca en  si el arte de vender,
promover. snunciar y mucho m4s que todo esa."

La mercadotecnia es un conjunto de acciones interrelacionadas
encaminadas a encontrar la satisfaccidn de las necesidades del
consumidar.

En €stas definiciones debemos incluir y aclarar el concepto de
ventas, ya que en la mayor{a de los casos se confunde con el
concepto de mercadotecnia.

Las ventas por si mismas no necesariamente estan basadas en
satisfacer necesidades, las ventas en la mayurfa de las ocaciones
estin basadas en obtener una utilidad y no en satisfacer la
necesidad de un cliente.

Las ventas muchas veces, crean una demandy ficticia a fin de gque
esta justifique su produccidn.

En ccntrapuslcién con la mercadotecnia, esta primero averigua las
necesidades del consumidor y depués intenta resolverlas por la via
de un producta que las satisfaga ¥y que sea producido con cierta
utilidad.

E1 concepto de mercadotecnia en los momentos actualds de nuestro
pafs, resulta de vital importancia, ya que lx mercadotecnia np
puede n1 debe estar alejada de la produccxon o las finanzas de
cualquier nenucxo. la mercadotecnia debe de tener una parte 1ider
de la organiz an que marque las directrices del negocio y gue
par medio de dsta se inicie el proceso de erecimiento del mismo.

TEORIA DE LA MERCADOTECNIA.

La mercadotecnia ha evolucionado conjuntamente con otras partes de
1o que es una organizacién. ha evolucionado de acuerda al entorno
que rodes a Jos neaocios. Es  indispensable en  la ﬂ:tual1dad
snatizar a  todes los elementos de una organizacidn con  su
dependencia mGtua, v no en forma aislada pretendiendo obtener
resultados dptimos.

al amoliar lx visisu de un negocio, podemos darnos cuenta de que
los mercados internacionales, pueden representar parte de los
objetivos de crecimiento de una empresa. For 1o aque un mercado
internaclonal, tambiédn puede formar parte de el crecimiento de ung
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empresa. En este marco podemos bpensar que un  negocio  puede
cgncebirse desde una vequuia wiidad. hasta un Macro  organismo  de
mdltiples funciones y pruductos.

'En todos los casos no se debe de perder de vista el concepto
global de una arganizacidn interrelacionada y de la 1nteraccidn de
nuestro negocio con todo lo que nos rodea. incluvendo el mercado
exterior con otros pafses. La mercadotecnia tiene su rawzdn de ser
y si analizamos un poco a los elementos de una orqanizacidn se
podra vislumbrar el porque de su importancia.

ProDUCCION.

En un sentido estricto. el departamento de - produccidn de muchas
organizaciones se limita 4l drea de proceso donde se elabora o
manufactura un bien. For lo tanto, todos los elementos de este
departamento tienen como cobjetivo primario producir el bien en
calidad, cantidad y tiempo oportunos.

El objetivo del departamento de produccidn, puede llegar a ser
algo realmente dificil de lograr y puede llegar & confrontar a los
departamentos de produccidn y ventas., DPicha confrontacidn es algo
real, que puede llegar & impedir que una empresa logre sus
objetivas de crecimiento, expansidn, o bien que la empresa logre
gobrevivir a upa crisis, factor gque se da mucho en la actualidad.

En la medida en que los departamentos y sus interrelaciones se
sinergicen, tendemos a obtener resultados més positivas. El  drea
de produceidn es de wvital importancia para el logro de leos
objetivos de una empresa (via calidad, cantidad, tiempo de
entrega), pero no se le puede catalogar como el drea que impulse
el crecimiento de una empresa.

FINANZAS ¥ ADMINISTRACION.

Este departamento, encargado de wviailar y administrar los
recursos monetarios y humanos de una empresa es tambidn una pieza
clave de la organizacidn y su buen desempefo redundard en mejoras
importantes para la empresa. Las interrelaciones de los
departamentos lo mostramos en la siquiente figura:

Finanzas v Administracidn

A medida que la interrelacidn de los diferantes departamentos es
mayor, mejores podran ser los resultados generales de una empresa.
Bajo el punto de vista del ingeniero Ernesto Pérez Santanx., este
departamento es el gue debe sefialar los objetives generales de una
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empresa. tales como: determinar los objetivos a  alcanzar en
s A
utilidades. en gastas, en nimero de personal. etc.

Sin embargo, este departzmento nunca podrd trazar 1la estrategia
comercial de un neqocio para  alcanzar sus metas de  ventas,
desarrollo de mercados, o incrementar la participacidn global de
un producto, trazar los planes contra 1a competencia, etc. Es
pues, muy dificil que el departamento de finanzas y administracidn
pueda hacer que una empresa crezca o se desarrolle en  forma
importante.

LA INVESTIGACION DE tMERCADOS.
Este tema se divide en tres partes:

Sistemus de informacidn de mercadotecnia (SIM).
La 1nvestigacion de mercados.
Estado actual de la 1nvest1gac16n de mercados.

S.1.M.

Un sistema de informacidn mercadotecnica es uwna estructura que
interactda, es continua y tiene una orientacidn al futuro de las
personas, equipa y prucedlmlentos con el fin de generar y procesar
un fluwjo de informacidn para ayudar en la toma de decisiones en la
qerencia, lo gue significa que sirve para

Determinar los datos necesarios.
Generar dichos datos.
Frocesarlos.

Almacenar los datos.

Resolver y evitar problemas.
Efectuar toma de decisiones.

La herramienta bdsica para el SIH es necesariamente 1a
computadors, €slo ¢s debido a la aran cantidad de datos aue se
manejan. En la actualidad las empresas grandes son las que manejan
astos sistemas a buse de computadoras, sin eabargo se debe sefialar
que el uso de estas méquinas debe ewpanderse a la mediana vy
pequela empresa. '
tn  SIn
subsistemas:

4 no  dabe contener las siquientes

SISTEMA DE CONTROL.

Archivo de clientes.

Ventas (cliente/producto).
fontrol de costo de las ventas
Controi de crédito v cobranzas.
Administracidn de compras.
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SISTEMA DE FLANEACIOM.

Prondstico de la demanda.

Planeacicn de la prnmoc16m

Planeacidn corparativa a corto y largo plazo.
Administracidn del cuerpo de ventas

SISTEMA BASICO DE INVESTIGACION.

Estrategia de publicidad.

Estrategia de precios.

Experimentacidn continua (prueba de las estrategias).
An{lisis de la competencia.

LA INVESTIGACION DE MERCADOS.
Segqun el concepto de Richard Crisp:

" La investigacion de mercados es la busqueda sisteadtica,
objetiva vy exhaustiva y el estudio de los hechas importantes de
cualquier problema en el campo de la mercadotecnia. “

Esta definicidn sugiere una actividad sxstemntlca. pero como
tradicionalmente se efectla la 1nvest1gac1on de mercadas tiende &
no ser sistemdtica.

Lo anterior es légico, ya que si la recopilacidn de una
informacion puede ser sistematxca. una investigacidn que debe
tener un principio y un fin para cada provecto, no necesariamente
podran encasillarse en forma slstem«tlc«, ya que cada provecto
tendra formas particulares que lo haran diferente a otros.

UTILIDAD DE UNA INVESTIGACION DE MERCADO.

£l objetivo fundamental de una investigacidn d= mercade es el
obtener informacidn sobresaliente de alglin aspecto especifico de
un negocio, a fin de conocer el estado actual v futuro del drea
que se investiqa. El conocer ese estado actual y/o probable nos
ayudard a decidir sobre que acciones tomar en determinado momento.

De ésta forma, una investigacién de mercados puede gesarrollarse
para profundizar sobre los siquientes puntos:

Invest1qacxun de la publicidad.
Econonia de negocios.

Investxqacxnn de responsabilidad.
Investxqaczon del producto
Invest1qac1on de ventas y mercados.

£1 procedimiento en una investigacidn de mercados, se ilustra en
el siquiente diagrama:
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FROCEDIMIENTO DR INVESTIGACION DE MERCADOS.

Defina los abjetivos Detina problema.
del proyecto. :

F\a'lisis situacional. l

IInvestiga:ién informal. I

IInvest igacidn adiciopal |

._

Edsuueda de informacio’n.l

Fnalice e interprete la informacidn.l

IF’rEuare informe por escrito a la qerenciaj

lProsiga el estudio.

44



ESTADO ACTUAL DE LA INVESTIGACION DE MERCADOS.

. .
Basindose en datos estadfsticos. muy wvoces de las empresas en
N B} )
Méxica cuentan con un departamento o gerencia de investigacion de

mercados en este momento.

El ingeniero Ernesto Férez Santana. estima gque en nuestro pais
solo el 15% de las empresas dedicadas & la  1indusiria quimici.
cuentan con un departamentn especiulizade  en 1nvestigacion de
mercados.

Coma un puro dato de reterencia, en los E.U., el promedio es de
45%.

Los negocios apenas comienzan a percatarse del potencial de la
-investigacidn de mercados. muchas empresas sOlo se han quedado en
la etapa de recoleccidn de informacidn., misma que ha sida
muy limitada y poco sistematizada.

Sin embargo. no se apueden negar los avances gque han  incurrido  en
la metodologia de la investxgacién y los recursos existentes
basados en la computacidn. Se debe sefalar que auchas empresas
estdn gastando grandes sumas para investigar sobre la manufactura
de sus productos y casi nada para determinar las oportunidades en
el mercado para dichos productos.

Hay wvarios factores que explican esta falta de aceptacicn
universal de la investigacidn de mercades. A diferencia de los
resultados de un experimento quimico, no siempre pueden darse
cuantitativamente los resultados de la investigacidn de mercados.
El responsable de una investigacién de mercados no podrd lograr
que después de haberla efectuado, obtenga como resultado un
aumento en las ventas del producto que se investigd, ya que por si
misma s6lo obtendremes las elementos de soporte paran  lograr
cambios que nos generen como resultado un aumento en las ventss.

La alta gerencia 2l no estar convencida de 1z investigacién de
mercados., no aprobaria los presupuestos necesar1os para  hacer un
buen trabajo de investigacidni obtenidndose con esto resultados
limitados.

La investigacidn de aercados no es perfecta, tiene limitacionas
como ocurre en cualquier otra drea, donde hay mayores
oportunidades de tenerse errores es en ei  muestres y en  las
entrevistas de campo, debido principalmente al factor humano. Adn
cuando la investigacidn de mercadaos es exactz. no »s un  sustituto
del juicio. .

La investigacidn recopila, analiza e interpreta los hechos, pero
el epjecutive es el que debe de tomar la decisidn.

La investigacidn de mercados en Mevico atraviesa -por una fuerte
crisis y solamente las gqrandes empresas siquen aprovechando su
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posicidn para sacar ventaja de la  informacidn qenerada por las
4reas de investiqacidn de mercades. Unx  propuesta actual seria
mantener & una persona de tiempo parcisl haciendo la labor de
investigacidn de mercadus o como coordinador de xnvestiqacioﬁ.
para tener la 1nfnrm«c1un mas actualizada sobre sus productos, ya
que esta sequird siendo la clave para definir las estrategias de
mercado a sequir en el futuro.

La COHERCIALIZACI(;N EN LA INDUSTRIA QUIMICA.

Al hablar de la comercialiracibn en la industria quzmxc«, o
estamos hablando de una forma diferente de camercializacidn,
podemos decir sin dudarlo, que es muy semeJante a otras ramas
industriales, se abordardn algunus aspectos practlcos del mercado
de productos quimicos en el pals.

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

LA OFERTA.
Andlisis de la oferta.
1.~ Producto.
Froduccion reul tan/afio.
Capacidad instalada.
Capacidad utilizada.
2.~ Productores.
Capacidad instalada
Capacidad utilizada.
Frecios por fabricante
Precios internacienales.
LA DEMANDA.
anilisis de la demanda.
1.~ Mercado.
Industrias que lo requieren.
Uolumﬂnes en toneladas.
Voldmen total del mercado.

Aranceles del producto.
frecios comparativos.

LA COMERCIALIZACION.

Una vez que se ubtenga la experiencia en el manejo de un producto
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. . s ‘. .
o por la investigacion del puntou anterior, practicamente se esta
listo para estanlecer las bases pari realizar la comercializacion
de un producto. Vale la pena hacer laus siguientes prequntas:

Esto es realmente cierto?

Ddnde se dejan los profundos andlisis de costos. gue
determinan los precios?

Ddnde se dejan los aspectos tecnaldaicos?

Dohde se dejwu la base tedrica de andlisis del mercado?
: . v : :
(innovacion, moda, ciclo de vida, etc.)

Lo que se debe hacer en realidad es partir de varias premisas: La
primera es considerar si se trata de un producto nuevo o0 no. La
sequnda es saber si satisface una necesidad especifica o no. La
tercera es si se s un vendedor que enptrid X una  empresa que
produce X producto y el deber del vendedor es comercializarlo.

Se pueden encontrar muchas premisas, pero lo que tiene actualmente
la industria quxm:cn Hexicana €s una base en la produccidn de
muchos productos que tienen ya Vurxas décadus en el mercado y que
por lo tanto su mercadeoc estd basado en aspectos como 1las
siguientes:
. ’ s
Se toma el ejemplo de la sgsa caustica.
Produccian.

Existe fabricacidn local basado en dos empresas (grupo Cydsa vy
Pennwalt).

Precios.

Altos, estables por el momento.
Disponibilidad.

Variable, dependiendo de la situacidn del mercado.
Forma de venta.

La sosa es realmente un producto quimico “COMODIVY", es decir, es
un producto bdsico para la industria guimica del pais.

Se conacen sus diferentes presentaciones (1{quida al 50%, escamas,
sdlida, en polvo ) y sus propiedsdes son bien conocidas tambieh,
La dificultad para su venta, s6lo esta hasada en poder teper a los
clientes lo suficientemente bien atendidos, vigilando los tiempos
de entrega.

El problema actual de la comercializacidn es la “apertura a las
importaciones del producto, debido x la falta de disponibilidad
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del material localmente.
R;esgos actuales.

Perdida de clientes por la competencia de producto importado.
Recomendacion.

Aumento en la atencidn a clientes, y cumplimiento de las fechas de
entrega de producto.

Se requeriré ofrecer un precio competitivo, de acuerdo al mercado
internacional.

Andlisis de la tendencia de consumo del mercade para definir las

estrategias de ventas para el productor y de compras para el

usuario.

Otro ejemplo es el de un pldstico de 1ngenierfa {policarbonato).
Prndu:cio%.

No hay produccién nacional. Existen dos enpresas que 1a

comgrcializan: Bayer y Resistol (Resistol esta efectuando una

operacidn de mezclado). Existen pequefas importaciones de Japdn y

de otro productor de Estados Unidos (Dow Quimica).

Precias.

Altos, basados en los precios internacionales, cotizados con base
en el délar.

Disponibilidad.

Inmediata, existen inventarios suficientes para abastecer el
mercado v sus variaciones. Resistol a travéds de su  operacidn de
mezclado puede ofrecer variedad de colores y arados en forma
inmediata.

Mercados.

. (s . . .
Flhernqes. aitomotriz, utensilios domdsticos, electrico v
electronico, comunicaciones.

Forma de venta.

El policarbonato actuxlmente es una especialidad, a pesar de que
existen aplicaciones ya muy conocidas y de alto voldmen, como 1les
biberones, se puede afirmar que su ciclo de vida en México se
encuentra en etapa de crecimienio y desarrollo, por 1o cual su
forma de venta esta basada en un gran esfuerzo por desarrallar
nuevas aplicaciones aprovechando sus propiedades.
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El pollcarbunatu puede ofrecerse en. das especificaciones, . para
1nyeccx0n o awtrusidn. Cada una de estas -puede tenerse en
diferentes viscosidades y en diferentes colores.

Las ventas del policarbonate pueden dividirse en dos:

1.- Desarrollo de nuevas aplicaciones (sustitucidn de metales).
2.~ Sustitucidh del producto de la competencia.

Fara el primer caso. las ventas son realmente ventas técnicas.
donde se aclaran y se resaltan las propiedades del producto, se
analizan disefios de piezas. se pueden crear prototipos, se
requieren pruebas de laboratario, etc.

En este primer caso el andlisis costo/beneficio también es . un
factor decisivo para la venta.

Al final el precio de venta del producto pudiera no ser el factor
clave de decisidn.

Para el segundo caso. se puede ejemplificar con el mercado de
fabricantes de biberones: E1 policarbonato aqui requerido es
realmente un tipo muy bien definido en sus propiedades f{sicas de
viscosidad, color, resistencia, etc., este wmercado es de alto
consuma, por lo que el elemento principal para capturar ads
voldmen de ventas sera ofrecer un mejor precio y si es posible un
mejor “performance"” del material para obtener mayor cantidad de
biberones por minuto.

COMUNICACION ¥ PROMOCION EN LAS VENTAS.

K8tler indica que toda empresa que desee algo mas Qque ventas,
tiene que oarganizar un programa verdadern de publicidad v
promocidn. Por la {ndole misma de 1los clientes y de la
competencia, toda empresa necesitz desempefiar el papel de
mensajero.

La mayar, parte de las firmas esta empezando & considerar la
promoctcn como una oportunidad pasitiva. La verdadera promocidn
de una empresa requiere de un concepto inteqrado de las
comunicaciones.

Tados los productos vy actividades de una empra2sa llevan un mensaje
y son portadores de una comunicacidn. La pregunta es entonces, qué
es lo gue debe comunicarse?

En cierta medida debe comunicarse un "tode', es decir : Al
producto, a la empresa, al vendedor, al servicio, etc.

Una relacidn duradera, basada en valares autdnticos y _zen

una comunicacidn genuina es 1o que deberan de tratar las compahilas
conerciales de establecer con sus clientes.

N . 2 .
Existen modelos para la comunicacion y la promoc;én, tales como:
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MODELO DE PERSUACION.

Este modelo se desarrolla bajo tres diferentes aspectos:
Modelo retdrico (locutores. politicos, abogados).
Hodelo propagandistico (instituciones, i1glesias, etc).

Hodelo de nego:iacién (negocios, interempleadas).
MODELO DE COMUNICACION.

El modelo de comunicacidn es considerado como un paso adelante al
modelp de persuacidn, los elementos que lo integran son:

Comunicante (quien habla, transmisor).
HMensaje (que dice, conjunto de ideas).
Canales (medios que se usaran).

pdblico (a quiéh. receptor del mensajel.

De este modelo es impaortante seffalar los canales de comunicacicdh
de influencia que son los medies de contacto directo con
determinados individuos de o grupos. Se distinguen das. tipos de
canales:

I.-~ Canales personales de influencia.
II.- Canales impersonales de influencia

Hedios masivos v selectivos de difusian.

Los medios impresos (periddico, revistas).

La radio.

T.V.

Medios erteriores (carteles, circulares, posters).

MODELO DE PROMOCION,

et modeln presents una gerie de instrumentos persuasivos
controlados por el comerciante. La promocidn comprende todos. los
instrumentos de 'a combinacién de mercadotecnia, cuya funcicn
principal es la comunicacidn efectiva. Se enlistan a continuacion
a algunos instrumentos que pueden entrar en la definician
anterior:

Espacio para anuncios.
Anuncios por mega?uno.
Envios postales.
Alocuciones.
Frestaciones de ventas.
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Demostraciones.
Timbres comerciales.
Competiciones.
Fremios.

Huestras gratuitas.
Precios especiales.
Cupones.

Pdsters y cartulinas.
Exposiciones a punto de vista.
Literatura de ventas.
Catélogos.

Pelgculas.

Etcetera.

LA COMBINACION PROMOCIONAL.

: 2 - s : : : .
La combinacion promocional estd constituida por los siguientes
cuatro elementos:

Anuncios.

Venta personal.

Publicidad.

Promocidn de ventas (exposiciones, muestras, exhibiciones).

tos conceptas anteriores se pueden. aplicar a cualquier tipo de
producto que se quiera vender,sin embargo los expertos de
mercadotecnia consideran gue los anuncios son la herramienta mas
importante para la promucién de productos de consumo y la venta
personal como la mds importante en el mercado industrial.

Esta diferenciacion actualmente y para el nercado meiicano, no
opera fielmente, es decir, no solo a traves de la venta personal
se logran desarrollar nuevos clientes y mercados. S6lo basta
observar la serie de revistas especializadas. anuncios en las
calles, o hasta alqunos en la propia T.V. para darnos cuenta de
que la promocidn de productos industriales no hace contfnua
eficazmente por muchas empresas del pais, utilizando la
combinacidn promocional. Ejemplos: ICI, Resistol, etc.

PRONGSTICO DE MERCADO.

La planeacidn mercadotecnica tambidn requiere la conversion de lus
diversos conceptos cualitativos en cdlculos cuantitativos de
demanda especifica por productos, territorios, tipos de
consumidores, etc. A esto es a lo que se llams medicidn de 1l
demanda. La demanda puede por lo menos medirse de %0 clases
distintas, considerando:

Seis_niveles de productos:
Unidad de producto.

Clase de producto.
Linea de productos
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Ventas de .la compafiia,
Ventas de la industria,
Ventas nacionales.

Cinco niveles de espacio:

Clientela.
Territorio.
Region.
Nacion.
Munda.

Tres niveles de tiempo:

Corto plazo.
HMediano plazo.
Largo plazo.

La combinacidn de los tres niveles es lo que nos da las 90 clases
de demanda. Una vez que conocemos la demanda del mercado, sin
haber entrado «l manejo del nivel del tiempo, pademos iniciar
nuestra labor para pronosticar el mercadn a futuro. Algunos
autores enlazan el factor de prediccioh o potencial del mercado
con el esfuerzo directo de mercadotecnia o labor comercial.

La realidad es que el prondstico de un mercado no sdlo debe llevar
a la labor comercial como parte fundamental, debe tambieh
involucrarse a otros factores como:

Entorno ecandmico.

Competencia (interna vy externa).
Experiencia en el mercado.
Expertos en la emprosa.

Nuevos proyectos, etc.

PLANES ESTRATEGICOS DE MERCADOTECNIA.

Dentro de la administracidn de un sistems de mercadotecnia de una
compaifa se encuentra la pldneaclnn estrateulca.

La planescion estrategica es el proceso para determinar los’
objetivos mayores de una organizacidn y determinar las pulfticas
que gobernaraf 1a sdquisicidn, uso, y disposicidn de los recursos
necesarios para realizar dichos objetivos.

pdsicamente la necesidad de planear estratdgicamente parte del
hecha Jo que toda empresa opera en un  medic que experimenta
constantes cambios, que pueden ser tecnoldgicos, politicos vy
qubernamentales, qrado ¥ caricter de 1ax competencia, actividad
econdmica, etc.
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NIVELES DE PLANEACION ESTRATEGICA.

tas actividades de planeacién en unz organizacidn pueden "ser
dirigidas desde diferentes niveles. De acuerdo con el tamaio . de
la organizacidn v la diversidad de sus productos. Fos niveles de
planeacidn estratdgica son:

A.~ Flaneacidn estratégice de una  empresa.

La gerencia detine la mision de una organizacidn, establece las
netas a largo plazo y decide cudles serdn las estrategias ~para
alcanzar d&stas metas. Esta planeacion totul de la co-paﬁfa
considera todos los medios con los que cuenta, como son, la
capacidad de produccidn. recursos financieros, necesidades
laborales, etc.

B.-Flaneacidn de la unidad estra
negocio individual.

teqica Jde negocios por cada

Es una modificacidn de la nlaneacidn estratdaica que surye de la
necesidad de operar y planear mas eficazmente sobre todo en las
grandes organizaciones que cuentan ron una diversidad de productog
muy amplia o con diferentes qiros de negocios. bLa organizacion
total se descompone en divisiones por producto separadas 1lamadas
“unidades estratégicas de negocios® (U.E.N.).

Cada UEN es un neqocio separado y dirige su propia planeacion
T : N
estrategica a nivel de negocio.

C.- Planexcidn estrateégica ge mercadotecnia.

En este nivel, la gerencia estd compromstida en el establecimiento
de metas v estrategias para el esfuerzo de mercadotecnia en una
organizacioh. La planeacion estrategica de mercadotecnia incluye
la seleccidn de mercados meta v el desarrollo de programas de
largo. alrance para los slementos printipales en la me:clal de 1la
mercadotecnia, el producto, el sistema de distribucion, 1a
estructura de orecins y las actividades promocionales. Agul
mencionamos las cuatro “p" de la mercadotecnia:

Precio del producto.
Producto.

Promaciodn,

Flaza.

.
D.- Planeacion anval da mercadotecnia.

El plan anual de mercadotecnia es una parte que cubre un segmento
de tiempo en el proceso de planeacidn estratégica. Es un plan
principal gue cubre las operaciones de mercadotecnia de un &fio
para determinada 1inex de productos. oroductos principales. o
nercado.
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E.- Andlisis del portafolio de la organlza:iﬁn.

Muchas empres«a estdn tan diversificadas aque la plane«cidn total
de 1a campanla no puede servir como gufa eficaz para los gerentes
que administran las diferentes divisiones de iz organizacidn. La
mayoria de ias compafifas grandes o medianas son organizaciones de
productos v/o0 negacios miltiples. Por consigquiente para  uwna
planeacidn efectiva, la organizacibn total se debe dividir en
grupos saparados por producto y cada grupoe debe de ser tratado
como un negocio separado vy debe dirigir su propia planeacidn
estratéaica a nivel de negocio.

La organizacidn total se puede ver entonces como un pnrtafulxo de
estos nego:los y el paso clave en la plananc1on estrateqxuq €5 una
avaluacidn de los neqocias 1nd1v1dun1us en el portafolio de 1la
oruanx_acxon. Esta evaluacidn se 1lama anilisis del portafolin de
neqocio o producto.

MISION ¥ OBJETIVOS DE LA COMPANIA U ORGANIZACION,

Indudablemente el primer paso en e} proceso de planeacxon
estratégica es de+1n1r en forma clara 1a misibn de la cumpan1a. El
propésitc o misidn de una compaifa u  organizacidn, debe
especificarse por escrito y publicarse.

En la actualidad, & las organizaciones se les estimula a que
tengan una or;Entac1dn hacia el mer:ado en sus declaraciones sobre
la misidn. Dicha misidn es la qula que establece "las reglas del
juega” para llevar & cabo una efectiva y bien orientada planeacidn
de mercadotecnia y debe incluir metas definidas de crecimiento a
largo plazo o deflnxrxnnss de objet1vos empresariales que
expresen en terminos especificos que tan rapido desea la direccion
que la empresa crezca; los productos y los mercados en los cuales
desea sean 1mpulsados- los tipos de negocios que’ se deben de
evitar v los mérgenes de utilidad que se consideren aceptables. En
ausenciz de algunas definiciones como €stas, los planeadores de
producto-mercada se encuentran trabajando en el vacfo.

El siguiente pasc en el proceso de olaneac}dn estratéaica sera
definir el conjunto de objetivos que guiaran® a la organizacion
para llevar a cabo su mision.

Un ohjetivo es el fin haciz el cual se dirige un esfuerzo, sus
caracteristicas sonz

Ser claros v especiticos.

Ser entendidos y aceptados

Ser medibles y alcanzables

Deben implicar un reto.

Los objetivos deben especificarse claramente por escrito.

P . :
La mayoria de las declaraciones sobre 1la misidn y objetivas

reflejan la intencidn v el desen de crecer de una orqani:acidn
para mantener v aumentar sus  ingresas y utilidades. En  tales
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€a50S, una urgani:ac15n puede tomar cualoviera de las dos rutas en
su disefio estratégicu, puede continuar haciends lo que hace con
sus productos y mercados pero con mejor calidad, o la urgan:zac:oh
se puede aventurar dentrao de nuevos mercados y/o productes. Estas
dos rutas cuando se aplican a los mercados y/o productos, dan como
resultado cuatro alternativas estratégicas principales.

ALTERNATIVAS ESTRATEGICAS.

1.~ Estrategia de penetracicn de mercado

; < - L
Que implica que 1la cumpanfa tratard de vender mas productas
actuales a sus mercadas actuales.

2.~ Estrategia de desarrollo de mercado.

. s A
Estd indicada para que la compahia continle con la wventa de sus
productos actuales pero a nuevaos mercados.

3.- Estrategia de desarrollo de productos.

La empresa debera desarrollar nuevos productos para vender & Ssus
clientes actuales.

. s gy
4.~ Diversificacidn.
Es la estrategia de crecimiento que implica agregar nuevas

productos para vender en nuevos mercados. Ver el esquema
siguiente.

Estrategia de organx:acidn para el crecimiento
del mercado y del producto.

FRODUELTOS PRODUCTOS

ACTUALES NUEVDS
MERCADOS FENETRACION DE DESARROLLD DE
ACTUALES : HERCADD FRODUCTO
MERCADOS DESARROLLO DE DIVERSIFICACION
NUEVOS MERCADO
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IMPLANTACION DE LA PLANEACION ESTRATEGICA DE
MERCADOTECNIA,

Una ver que se ha completado la nlaneacio’n estratbgica para la
arganizacidn total o la UEN, la gerencia puede entonces efectuar
la planeacidn para cxda divisich importante, como mercadotecnia o
produccidn. La planeacicn para mercadotecnia debe ser compatible
con la misidh y objetivos de la UEN y estar basada en ellos.

El proceso de planeacidn estrxtegica de mercadotecnia consta de
los siguientes pasos:

A.- Dirigir un anflisis de la situacidn.

B.—- Determinar los objetives de mercadotecnia.

C.— Seleccionar los mercados meta v medir la demanda del
mercado.

D.- Disenar una mexcla de mercadotecnia estratégica.

E.~ Freparar un plan anual de mercadotecnia.

Uno de los principales objetivos en el anfilisis de la situacich,
consiste en identificar y analizar las tendencias, fuerzas y
fendmenos clave's que tienen un impacto potencial en la formulacidn
e implementacion de estrategias.

Esto incluye un andlisis del desempefio pasado con respecto a:

Utilidades.

Flujo de caja.

Deprecia:iu’n.

Gasto de capital.

Base de inversion. ,
Utilidad sobre la inversion.
Participacibn del mercado.

Y el andlisis de la situacion actuals

Anflisis de clientes.
Andlisis de mercado.
Recursos de 12 empresa.
Competencia.

Medio ambiente.

El sinuiente paso en el procesns de nlaneacio’n de mercadotecnia es
determinar los objetivos de mercadotecnia. Al igual que con .los
objetivas de la empresa, las metas de mercadotecnia deben ser
realistas, espec{ﬁcas. que impligquen retos y que se especifiguen
por escrito.

Las metas a nivel mercadotécnico est#n estrechamente relacionadas
con las metas y estrateqias de la empruesa.

. e Ny
.2 seleccion de mercados meta es un paso clave en la planeacion de

mercadotecnia. La gerencia debe identificar los mercadas
potensiales y analizar en detalle los mercados actuales, as{ coma
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predecir sus ventas en sus diferentes ser.ados

En sequida la gerencia debe disefiar una mez
estratdgica que posibilite & ia compai
necesidades d2 sus mercadnc meta v de dsta
objetivoes.

& de mercadotecnia
& satisfacer las
orme  &lcanzar  sus

Y

Feriddicamente los avances en el proceso de planeacidn estraténica
culminan en la preparacidh de una serie de planes a corto plazo

Estos planes cubren normalmente el perxodo de un afio. £l plan

anual de mercadotecnia es la guia que cubre un afo de actividades
de mercadotecnia para determinada unidad de negocio o de producto.
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6 . CALIDAD.
DEFINICION.

El diccionario define a la calidad como el conjunto de cualidades
de una cosa, eucelencia de una cosa.

Esta definicidn como se puede observar es un tanto vaga y poco
precisa. ya que no aclara hacia qui€n va dirigida la calidad o
bien, qué aspectos deben refleJarsE’ para obtenerla.l En al
transcurso de este trabajo se manejara un concepto basice de
calidad que ha sido definido por el sefior Fhilip B. Crasby:

"La calidad es cumplir con los requisitos.”
El doctor Juran la define como:

"La ausencia de deficiencias."

Cualquiera de dstas das definiciones son validas y pueden ser

aplicables. Se tomard la siquiente definicidn para 21
desarrolle de este capftulo, presentamos la caonjugacidn de 1la
definicidn de Crosby con el aspecto mds importante hacia quién

tiene que estar dirigida la calidad.

"La culidad es el conjunto de caracter{sticas del
producto que deben satistacer las necesidades del consumidor, es
decir., cumplir con los requisitos que €ste mismo establezca.”

La calidad debe cumplir las expectativas del cliente. La
reunidn de caracter{sticas esenciales, necesarias Yy convenientes

en los productos que se elaboran en una empresa, suele incrementar

sus utilidades a la empresa. E! que haya menos utilidades es

atribuible & productes de bajz calidad. En el mercado actuzl los

consumidores tienen acceso a mayor infaormacién, son mds exigentes

y estdn mejor organizadas. El control de calidad dentro de una

empresa tiene el propdsito de procurar satifacer al consumidor, es

paor esto que la valaracidn subjetiva del control de calidad es a

debe ser la del consumidor. Aunque las opiniones del empresario vy

de las eapleados pueden ayudar a establecer "un buen control de
calidad, la Gltima palabra la tiene el cliente.

El consumidar nos brinda informacidn valiosa relacionadz
con nuestros productos, esta informazcion se presenta como:

Buejas: En éstas se describen los defectos que tienen
los productos. Indican lo que se espera de ellos.

Comparaciones: En lxs comparaciones se describen
cudles son las caracteristicas importantes para él. Cudles son sus
necesidades v deseos. Qud productos de la competencia son mejores
o peores que los nuestros.

Debido a estos dos factores, el empresario modernu se ha percatado
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de que la calidad es determinante para la competitividad del
,

producto. Los consumidares esperan clerta garantia de calidad, ‘&

grandes razgos los clientes esperan gue:

El producto cumpla con la funcidh por la que se
comprd.

Que el producto redna las caracter{sticas que
faciliten su empleo y mantenimiento.

FPara lograr este tipo de calidad, requerimos establecer el control

total de calidad, este nos permite competir honestamente en el

mercado. Dicho concepto tiene como efecto a corto, mediano y larac
plazo, elevar los niveles en general, tanto para el cliente, como

para la empresa que produce los productos que satisfacerdn las

necesidades de los consumidores.

FILOSOFfAS DE CALIDAD.

Existen diversas filosaffas sobre coma aplicar. contralar,
implantar y desarrollar 1a calidad. Este trabajo se basard
principalmente en las propuestas y la filosoffa de Philip B.
Crosby, pero debemos describir brevemente otras filosofias que
son de suma importancia para la calidad. Dichas filosoffas son las
del doctor J. M. Jurah, W. E. Deming, A. V. Feigenbaum, K.
Ishikawa, Harrington, de la empresa Halay-Davidson.

Describiremos brevemente & continuaciéq las aportaciones mds
impartantes de las primeras cinco filosofias y una referencia de
las personas que las crearon.

JOSEPH H. JURAN

Rumano 'de nacimiento. emigrd & los Estados Unidos de
Norteamerica en 1912,

Dr. e ingeniero.

Por invitacidn de la JUSE asiste a Japdh en Jjulio de 1954 para
impartir un curso sobre administracidn del control de calidad, es
el creador del concepto ‘“administracidn de 1la calidad". Sus
principales aportaciones son:

Atomo de la calidad

Flanificacidn de la calidad.

Trilogfa de la calidad.

El triple papel de la calidzd.

tétodo de las 10 pasos.

Funda e1 Instituto Jurdn (1979)

Libross "Hanual de control de calidad”,

“Planificacidh para la calidad".
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ARMAND V. FEIGENBAUM
Ingeniera norteamericano.
Doctor en tecnologia.

Durante 10 affos +ue gerente de las operzciones de manufactura vy
control de calidad & nivel mundial de 1a Geperal Electric Co.

Sus principales aportacicnes son:

Creador del concepto y sistema "THC".
Creador del concepto "Costos de la calidad".
Fregidente de General Systems Company.
Libra: "Control total de la calidad”.

W. EDWARDS DEMING.

Nace en los Estados Unidas de Norteamérica en octubre de 1900,
Ingeniero v doctor en fisica.

Trabajo estadisticas del censo de su pafs en 1940,

Aprendid las teorfas del control estadistico de calidad de W,
SHEWHART .

En 1941 entrend en estadistica a productores de armamentos y
pertrechos para mejorar su calidad.

En 1946 funda en los E.U.A. la Sociedad Americana de Control de
Calidad.

En 1947 por encargo del SCAP visita por primera vez \'Iapo'n para
ayudar a preparar el censo japonds de 1951.

A invitacidn de 1la JUSE <(Unign de Cientf{ficos e Ingenieros
Japoneses),en junio de 1950, da su primera conferencia a. 500
personas de nivel técpnico, sobre nmdtodes  de control de
calidad,

fn julie v aqosto de ese mismo  afin. hace llegar su  mensaje =&
presid'entes. ejecutivos, y dirigentes de la industria y comercic
Japones.

£n 1991 se instituye ¢n Japdn el premio Deming (medalla de plata).

Sus principales aportaciones son:
CEP.
Frincipio Deming.

feaccion de cadena.
Diagrama de flujo.
14 puntas/ metodo qerencial.
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Enfermedzdes vy obstaculos.,

Ciclo de control.

Empresa: NASHUA CORPORATION. 3

Libro: * Calidad. FProductividad v . Fosicidn
Competitiva“. . .

CROSBY.

Ingeniero norteamericano.

Durante 14 amos +Fué vicepresidente vy direc{ur ‘de Cuntroi de
Calidad de I.T.T. : LT

Sus principales &aportaciones son:

La calidad es gratis. ‘
Cuatro principios aysulutus de la caulidad:
Definicion.
Sistema.
Norma.
Hedida.
Crea%ﬂr de los conceptos "Cero defectos” y  "Aprovecha
el dia".
Hadelo de proceso.
Cuadro de la Madurez
14 pasos del PHC.
Presidente del Quality College.
Libro: "La calidad es gratis".

KAQGRU ISHIKAWA.

Nace en Japdn en 1915.

Ingeniere quimico.

Instructor en estadfstica en los inicios de la JUSE.

Sus principales aportaciones:

Fundador del concepto y prdctica de los cfrculeos de
calidad.

Aplica el término consumidorisma.

Diseﬁé el diagrama de Ishikawa o de causa-efecto.
Adecuo los conceptos cicla PHUA v CWGC.

Asesor de la IBM y de 1a FORD MOTOR COMPANY.
Presidente del institueto Musashi de Tecncloq{a en
Tokyo.

Libro: * Gué es control de calidad?: la modalidad
Jjaponesa.
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IMPLANTACION DE LA CALIDAD.

La implantacioh de la ralidad es un problema serio vy complicado.
as necasario ensefst o« las empresas v a las personas i que  pueden
aprender a resolver su problemdtica. bebe inculcalrse en todas las
persanas y empresas que Nay gue Crear un compromiso para la mejora
continus de towo cuanto desarrollemos en la vida. Los expertos de
calidad proponen diversos pasos para la implantacidh de este
concepta, sin eabargo estas propuestas no son una “"varita magica®
que por encanto permitan =1 crecimiento de dsta 1dea. ES necesario
crear un cambio de cultura, para crear este cambio es necesario
pasar por tres fases que consisten segun P.B. Crosby en:

Desarrollar unz conviccion.
Esto se lygra fuando  una persona o los directivas de una
organizacion determinan que tienen un problema real vy deciden gue
tienen que hater alqo al respecto para mejorar.
Crear un compromiso.
Esto es el principio del camino, en <&sta fase es donde el
compromisn obliga a dar muestras de seriedad, ya se haciendo algo
a en algunos casos, dejando de hacer algo.
La conversidn.
A este nivel es practicamente imposihle retractarse del canmino
eleqgido, es pretender hacer las cosas mal de nuevo, es aceptar
hacer las cosas bien desde el principio cumpliendo con las
s equisitos,
La calidad es vuestidn de ?ultura. de valores., de actividades. No
)

se trata de una metodologia o de un conjunto de técnicas o
herramientas. Un proceso de calidad es un proceso de cambio
anfocado w la mejar: cont{nua

s N
A continuacion presentamos los puntos que recomiendan los expertos
para implantar lax calidad.
A} W. E. DEMING.

Los catorce puntos de Deming:

. - .
i. Crear constancia en el proposite de mejorwr el
oroducto v servicio,

2.- Adaplar la nueva filosof{a.

.- De1ar de depender de la xnspectiuﬁ para lograr  la
validad.

4, owbar M LE M ATt iga de nacer negae ) e b e la
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base del preciv solamente. En vez de ello., minumizsr el coste
total trabatando con un sclo nroveedor.

5.- Mejorar constantemente y continuamente todos - los
procesos de planificzcidn, produccidn v servicio.

é.- Implantar l» formacidn en el trabajo

7.- Adoptar e implantar el liderazyo.

8.~ Derribar las barreras entre las areas de staff.
?.~ Desechar el miedo.

10.- Eliminar los cupos numerlcus para la mano de obra
y -los ochjetivos numdéricos para la direccadn.

11.- Eliminar los slogans, erhortacrones y metas para
la mano de obra.

12.-Eliminar las tarreras que privan a las personas
de sentirse orgullosas de su  trabajo. Eliminar le calificacidn
anual o el sistema de méritos.

13.- Implantar un pregrama vigorosoc de educacidn y
automanejo para todo el mundo.

14.- Poner a trabajar a thas las personas de la
empresa para conseguir la transformacion.

B) d. M. JURaN.

Los once puntos para la planificacidn age la calidad de Juran
1.- Identificar a los clientes,
2.- Identificar las necesidades de los clientes.

3.- Traducir las necesidades de 1los clientes al
lenguaje del proveedor.

4.- Egstablecer unidades de nedida o requerimientos
nunéricus de los clientes

5.~ Establecer eétodos de  evaluacidn  ae  las
necesidades de los clientes en Funcidn a los reguerimientos.

, 6.~ Desurrollar el vroducto de acuerdo a las
caracteri$ticas de los clientes a Fin. de satisfacer sus
necesidades.

7.+ Optlimizar el disefic del producta.

8.- Desarroliar un nproceso para elaborar productos que
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cumplan los requisitos de la empresz y principalmente del cliente,

9.~ Optimizar, comprobar la capacidad de proceso vy
comenzar las operaciones.

10.~ Administrar y planificar la calidad por toda la
organizacidn.

1.~ Planificar la calidad departamental.

£) P. B. CROSBY.
f.os catarce puntos de Crosby:
1.~ Involucramiento de la alta direccidn.

2.~ Inteqracidn de un equipo interdisciplinario de
mejora de la calidad.

3.~Establecimiento de indicadores para la medicich de
la calidad.

4.~ Idertificar el costo real de la calidad.
S.- Sensibilzar a los operatives hacia la calidad.

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

7.~ Preparacidn del plan del dfa de “cera
defectos”.

8.~ Capacitacidn a los mandos medios para la calidad.
9.- Celebracidn del dfa "cero defectos".

10.- Determinar las metas de mejoramiento.

11.~ Correccidn de las causas del error. Prevencidn.
12.- Froarama de reconocimientos.

13, - Formacidn de comités asesores de calidad.

14.~ Reciclar e innovar todo el programa.

D) A. V. FEIGENBAUM.
Los trace puntos de Feigenbaum:

t.- iﬁtiblECéF polf{ticas y objetivos de calidad
definidos v especifrcos
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2.~ Desarrollar una fuerte orientacion al cliente.

3.- Planificar todas las actividades necesarias para
lograr las pul{ti:as y objetivos de calidad.

4.- Integrar estas actividades en taoda la
arganizacidn.

S.— Comunicar en una forma clara las politicas vy
objetivos de calidad a todo el personal.

6.~ Desarrollar actividades especificas de control de
proveedores.

7.~ ILdentificar el equipo de calidad o grupo promotor
de la calidad.

f 8.- Establecer un +TluJo definido vy efectivo de
informacidn, procesamiento y control de la calidad.

, 7.~ Desarrollar un fuerte 1interes en la calidad y
motivacion y entrenamiento positivo sobre la calidad en toda
la empresa.

10.- Establecer un sistema de costos de calidad vy
otras mediciones y standard de elaboracidn de la calidad.

11.- Promover una cultura de prevencion y de
positividad de las acciones correctivas.

12.~ Establecer un control contfnuo del sistema.
incluyendo la prealimentacidn de la informacifn y el andlisis de
los resultadas., y comparacidn con los stahdard presentes.

13.- Desarrollar auditorias periddicas de las
actividades sistemdticas.
E) K. ISHIKAWA.
Los cinco puntos de Ishikawaz

1.- Gue la alta direccidh reconozca la necesidad del
mejoramiento continuo de la calidad y decida a iniciarlo en

un esfuerzo permanente.

2.- Establecimiento de un departamento de promocidn &«
cuyn cargo este un alto direetivo.

3.~ Un programa de instruccidn para la calidad que
abarque & toda la empresa

4.~ Farmacigh y funcionamiento de grupos pequefos de
trabajo {c{rculos de calidad).
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8% kealizar  periddicamente _auditor{as. de caligad
encabezadas por el mds-alto directivo. :
F). OTROS ENFOQUES.

Las diez actividades y los diex requisitos basicos de Harrinataon:

actividades:

Obtener ei compromiso de la alta direccidi.
Establecer un consejo directivo de mejoramiento.
Consequir la participacidn de la alta direccidn.
Asequrar la participacién en eguipos de 1los

empleados.
S.~ Establecer =quipos de mejoramiento de los sistemas

(control de los procesos).
b.~ Conseguir la particmaczdn individual.
7.~ Invalucrar y hacer participar & los proveedores.
8.- Realizar acciones que aseguren la calidad de las

sistemas.
9.~ Implantar planes de calidad & corto plazo v una

estrategia de calidad a largo plazo.
10.- Establecer un sistema de reconocimientos.

Requisitoss

1.~ La aceptacidn de que €l es el elemento mas
tmpartante del procesa.

2.~ E1 compromiso de la alta direccidn de convertir al
proceso de mejoramiento de la calidad an un estilo de
administracidn.

Z.~ E1 convencimiento de gua si hay foraa de mejorar.

4.~ E1 convencimiento de que es mejor prevenir los
problemas qua remediarlos.

S.- aAplicar un estila de direccidn participative.

6.- Aceptar e implantar el stdndard de desempefio de
cero errores o defectos.

7. F‘articipacio’n de todos los empleados, en equipos e
individualmente,

8.~ Enfocar #1 mejoramiento en el proceso y no culpar
a las personas.

f.~ E1 convencimiento de que 1los proveedares pueden
v dehen cooperar.

10.- Erindar r2conocimiento @ los &xitos.
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Los: siete ountos de]~meJaramienlo de 132 Harley-baviisons

l.- Establecer una ectrateqiz basaga en un
mejoramiento continuo en todas las dreas ge las operaciones ge li
enpresa.

2.~ o pensar aue los programas de mejoramiento
requieren de grandes inversiones. sine mis bien generan efectivo

3.- Crear condiciones vy oportunidages par - que los
clientes digan le que piensan del producta.

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

5.-£1 secreto del mejoramiento contfnuo de la calidad
en el afea de produccidn no consiste en saturarla con métodos
sistemas de altx tecnologfa, sina en desarrnollar al unisono tres
programas principales:

Part1c;pacufh de los emplezdos.
Inventarios justo a tiempo.
Control estad{stico de proceso.

ba Partxcipacidn activa y & fondo de los altos
directivos de la empresa.

7.~ Aduptar las téenicas y métadns Japoneses.

Inplantar el concepto de calidad es una labor dificil. ya que
depende de un camhio de actitud, vy las actitudes sdlo caambian
cuando se cambia la cultura o el entorne laboral de una empresa .

Debemos canacitar al personal, dirigirle, ensefarle, & que ias
cosas se pueden elaborar bien desde un principio. De acuerdo con
la filasoff{a del selor P. B. Crosby, tenemos que lograr que el ar
& trabajar sea un placer, al tomar en serio los requisitos de
calidad e involucrands & los directivos zon una franca disposicicn
para ayudar. Cuando se logrx =asto. las actitudes camb ian
permanentemente y las personas se dedican a la mejora continua del
procesc de calidad.

Se debe ue educar tantw al personal como a los directivas a como
hacer lus cosas bien desde el principio y a hacerlas asi todo el
tiempo. Cuanrdo los directivos fomentan el uso de ‘“parzhes" para
los diversos procesos, los empieados v los subordinagos dejan  de
confiar en ellos y en los procesos.

Pero, que acciones se tienen que tomar para lograr un proceso
viable de 1la calidad?. Crosby #desarrollo el cancepto de
"FANATICO", cuves fundamentos se enuncian = continuacidn y estau
dirigidos a implantar en forma sencilla y clara el mejoramiento de
la calidad:
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F Formular primero una estrategla Jde cero defectos, 25
decir, cumplir con los reguisitos haciendo las cosas
libres de deficiencias.

AnuUnciar una pulftic;« de calidad clara y especffica.

N Normalizar el compromiso de la direceidn por medic de
acciones.

A Asegurarse de que todos reciban educacidn en calidad.

T Terminar por eliminar  cualgquier amenaza al

incumplimiento.

I Insistir en que todes los proveedores hagan lo mismo.

C Caonvencer a todos de que dependen unos de otras.

[o] Obtener la satisfaccion del cliente primero. despues y
siempre.

PRINCIPIOS ABSOLUTOS DE LA CALIDAD.

Los cuatro principios absolutos son el fundamento conceptual
bdsico de la filosofia de la administracidn para la calidad, que
ha desarrollado el sedor Philip B. Craosby a lo largo de 35 aiios.
Pichaes principios sons

La calidad se sefine como el cumplimiento con los
requisitos, no como algu bueno.

La calidad se logra a través de la prevencidn. no de
-la evaluacidn.

L&« norma de realizacidn de la calidad &s cero
defectos, no niveles aceptables de calidad.

La calidad se mide par el precio del incumplimiento.
no por indices.

Esto se logra estableciende regquisitos claros y, ayudando después,
a que el personal aprends ~ romo cumplirlos. Los cuatro principios
absolutos surgieron de la idea de que la direccidn debia
estahlecer requisitos claros, ayudar a las personas a cumplirlos e
insistir en que 1los requisttos debian tomarse en serio, sin
ponerse s aplicarles limites de variacich con el tiempo.

El problema principal es hacer cambiar de uplnio‘n a las personas

cuando estdn convencidus de ulgo. " Resulta sumamente dificil
cambiar creencias profundamente arraigadas". dice Croshy.
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EL PLANO DE CALIDAD Y LA IDENTIFICACION DE NORMAS DE PRODUCCION.

La norma es un ideal de acuerdec con le cual se Juzga, tanto
durante el proceso de produccion, como por parte dei cliente. €Si
el praoducto o el sarvicio cumple cor la norma establecida., el
cliente manifestara su aprabacidn. De eSta forma encontramos que
las normas son compartidas por el cliente y por los fabricantes.

La identificacich de las normas utilizadas por los clientes en la
aevaluacidh de la calidad del producto facilitarA la elabaracidn de
un plano de calidad.

El plano de calidad consiste en incluir en el oprocese de
fabricacidn la consideracidh de todas y cada una de las normas que
reflejan las expectativas del cliente. Con esto, se identifican
las caracteristicas de las materias  primas, de tas
reacciones, de las eficiencias, de los ensambles, etc, etc, asi
como de los pasos del proceso que contribuyen & lograr el
cumplimiento de las normas de calidad. Las normas son:

1.~ Una definicidn de 1lo deseable, Establecer 1los
requisitos. Plantear una estrategia de cero
defectos.

2.~ Gufas que prescriben o prohiben conductas
identificables. Freveer el establecimiento de una
politica clara y espec{fica. que no deje lugar a
dudas.

3.— Inculcar normas que camprametan a la direccidn por
medio de acciones directas y oportunas.

4,- Gufas para hacer frente a problemas repetitivos vy
eliminarlos.

5.- Definir y establecer la forama de actuar de todos,
garantizando su educacidn continua en calidad.

é.- Indicaciones tales como
Bué se debe hacer.
Camo hacerlo.
Cudndo hacerlo.
Con que hacerlo,
Dénde hamrlo, etc. etc.

7.- Eliminar todo tipo de incumplimientos.

8.~ Lagrar que los proveedores cumplan y se apeguen &
nuestras normas.

¢.~ Entregar a los clientes productos o servicies sin
defectos y dentro del plazo convenido.

10. - Obtener por scbre todo is constante satistaccion
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del cliente.

11.- Garantizar la existencia vy beneticion de  ix
empresa.

13. Incrementar el nivel de vida en general.

VCONSECUENCIAS DE LA BAJA CALIDAD.

Las expectativas del cliente describen y definen los requisitos
que desean encantrar en nuestro producte o servicio. Insistimos en
que la calidad es “cumplir con los requisites". Lo mas importante
de este aspecto es lagrar convertir los requisitos en normas que
requlen la produccidn. De 1levarse esto a cabo, se estara
estableciendo un sistema adecuado de contral total de calidad,
abreviada 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 cosa en forma incorrecta. Es decir, el dinero
desperdicixdo por tener que reparar, reajustar, corregir, etc.

Como consecuentia, la baja calidad nos gbliga a:

Efectuar cambios.

Desperdiciar lotes defectunsos

Reajustar cuentas de gastos. ,
Redisenar productos y/o procesos de produccion.
Tener perfodos improductivos por aver{as
Consumo de tiempo y dinero en revisionas

Como se puede abservar, la bzja calidad es algo que puede y debe
oreverse aplicando los conceptos de calidad. Si logrikmos educar al
personal con un  compromises hacia la calidad respecto a los
productos y servicios que se elaboren. los empleados se “sentirdn
comprometidos con los productos y  servicios que elabaoren, se
sentirdh satisfechos, serin nds eficientes y respetardn los
objetivos de la empresa. Es requisito indispensable involucrar a
los directivos con acciones congruentes, ya que €sto garantiza la
existencia de la empresa

Existe una diferencia muy marcada entre los empleados que han
asimilado el compromiso de la calidad y los que na. Las
principales diferencias vy consecuencias san:

A los empleados sin compromiso con lia calidad:

Hay que inspeccionarlos constantemente.

Hay que encontrar los errores que han cometido
evaluarlos, aislarles y corregirlos.

FPor el contrario. & io: ~mpleados vomprometidos cob 1a calidao:
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. N o
Quienes son mis clientes de mi.producto o servicio.
Que es lo yue necesitan de m1 producto o servicio.

Seran medibles sus expectativas para mi producto o
servicio.

Bue es mi products o servicio para mi y para los
clientes.

Hi producto o servicio exceden las expectativas del
cliente.

Gue’ de mi proceso de produccich o servicio - debo
mejarar para mi mercado.

Que acciones correctivas debo hacer pari mejorar al
proceso de mi producto o servicio.

Cudl es la tendencia de nuestras ventas.

Cudl es 1la tendenciz de las ventas de nuestros
competidores.

Cufles son las quejas de los consumidores respecto de
nuestros productos y/o servicios.

Cudles son las sugerencias de los clientes y los
proveedores para mejorar nuestros productos y/o
Servicios.

De esta manera. podemos planear cambios para majorar, apravechando

lx relacich de compraventa para mejorar la calidad del producto o
servicin v abtener una mavor amplitud de mercado.

EL CONTROL DE CALIDAD EN LA MATERIA PRIMA.

51 se loura mantener un  contrel adecuado de  la adqu151ci6n y

recibo de 1z materia prima, s1 se esploran contfnuamente los
pr2cios de ix materia orims y. ademas vigilamos la calidad y el
ticmpo de entreqa, podremos mantener reducidos los costos

eliminar las deficiencias de los insumos.

Los proveedores gue son incumplidos en fechas de entrega, o bien,
cwa generan caorrecciones por defectos, resultan rcoslosos para
enalquiar eaprosn. £g undispensable identificar y sustituirloes
nar otros: gue cumplan nuestiros requisite €1 wenzepnte de calsdad
cunsidaera q 85 melor prevanir que remediar, y por esto rasulta
benefico considerar las siguientes cuestiones:

Esztov adyuiriendo las materias primas cun el proveedor
que me alorga los mejores precios?

Obtenpe tas sin g primas e las merores condiciones

72



de: zompra’

Me. entraya 8l pruveedor li mercancia . contarme o 1lns
esperificsciones que requiero”: IR A

Me. entrega sl proveedor -fa materis orimasen el .plarg
wcordado? . :

He tenido pioblemas aurwrte 2l procesy de oruduceidn
debidos & Ix materia prima? .

Hay quejas del consumidor que sean atribuibles a la
materia prima?

EL. CONTROL DE CALIDAD EN LOS RECURSOS HUMANOS,

Este es un aspecto de suma importancila. vya qus  capacitanac &
nuestro personal, tanto a las empleados :nvolucrauds en grocesos.
camo a los empleados encargados de los servicios (mantenimiento,
ventas , etcdtera), podemons cbtener an mejor readimiento y reducir
los costos de operacién e, incluso. el persoral pueue contribuir
con  sugerencias que wmejoren el gproceso v el  producta. La
colaboracidn de los recurscs humanps par: el loarc de low
propdsitos de la empresa =5 fundamentxl. Se suelen confundir en
osaciones, a ciertas actitudes como opositoras., v en realidad son
s0lo resultado de la iynarancia. Se debe luchar por loarar que los
empleados esten debidamente capacitxdos, esto permiie obtener
benaficios constantes. Es muy importante tener respuestas claras a
las siguientes preguntas. con el fin de mejorar continuamente el
rendimiento del personal.

Conucen los vendedores toda la infaormacidn gue pueden
proporcionar a1l consumidor?

Saben los empleados cudles son los prun-}:ltus ae la
emprasa?

Los empleados sxhen las normas de caligad del
producto?

Se ha logrado capacitar a los empl'eadus para aue
logren cumplir las normas de produccion?

8e toman en cuenta las sugerencias de los empleados
para mejorar iz produccion o ventas?

Se estimula & los esplestes para que alatur en
sugerencias que mejoren la calidad del producto™
EL CONTROL DE CALIDAD EN LOS EQUIPOS E INSTALACIONES.

Los pquipas e instalaciones son todo @1 1nstromental v eres  qe
trabajo necesarios ecara elaborar el articule o servicio va see
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en puestrs empresa., o fuera de ella, Hdguinas modernas
equipns actualizados, v diferentes tipos de distribucidn en las
las diversas dreas de trabajo, pucden hacer lo que  antes
resultaba imposible o, por lo menas, incrementan la potencialidad
de nuestra empress en lo referente & variedad de articulos
producidos, servicius creados, canacidad de cumplir con el tiempo
s entreqx. ostcétera.

Aungque 1 corto plazo pueden representar un  fuerte desembolso de
dinero, & mediano y largo plazo, estos cambios brindan una mayor
eficacia y eficiencia un nuestro trabajo. Sin embargo, no debemos
olvidar oue el equipo. maguinaria, o A&rea de trabajo deben
tener:

Hantenimiento continuo y adecuadn de 1la maquinaria.
equipo « instalaciones.

Comparaciones vy evaluaciones con vespecto & la
magquinaria . equipo e instalaciones de la competencia.

Personal capacitado para aperzar correctamente con el
equiao y maguinaria euistentesl en la empresa, Y
ademas, que pueda instruir al demas persanal.

PROCEDIMIENTOS Y DEFINICION DEL PROCESO DE PRODUCCIGON.

Fara lograr alcanzar la calidad, es necesario elaborar una
traduccidn de los requerimientos del consumidor, transformandolas
en tdrminos de normus de produccidn. Un conocimiento preciso del
procese de produccidn nermite mantener un control adecuade sobre
los posibles errores que demeriten la calidad de nuestro producto.

Esto se debe princinalmente, a que, duarante el proceso de
wroduccidn e en conde se  loaran  las caracter{sticas aue
sstisfacen las expectativas d2l consumigor. Como recomendacidn
a=neral, s preferible tener claras las siguientes cuestiones:

Tener un esquema o modelo yue represente el proceso de
L v
produccion.

Identi+icar las etapas que deben atenpderse con
prioridad para lograr las narmas de calidad
que demanda o1 consumidor.

Tener un sistema de inspeccidn oportuna que
eitmine low pesihles orrores en la elaboracidn del
produclo o servicioc

Elaborar normss de produccion que gufen el procesa de
nroduccidn.
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CONTROL DE CALIDAD SOBRE EL PRODUCTO TERMINADO.

Ya que ha sido elaborado el producto. se podrad comprobar el logro
de las normas de calidad, mediante la verificacidn de muestras de
éste. Con esto queremos decir que, cualgquier producto o servicio
de nuestra empresa, debe salizfacer los  reauerimisntos del
consumidor. €1 control ge calidad sohre el producta  terminado
debera cumplir con cualquiera de las siguientes cuestiones:

Cualquier producto que tomemos coma muestra, debe
satisfacer las normas de calidad especificadas.

Eliminar las quejas de los consumidores

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

Tener en cuenta la posibilidad de mesorar la linea de
satisfactores de una o varizs necesidades. en cuanto a
productos o servicios.

NECESIDADES Y PROBLEMAS DEL CONTROL TOTAL DE CALIDAD.

El CTC. resulta mas econdmico cuando se aplica como un sistema
preventivo y no como un sistema correctivo: la calidad no se debe
inspeccionar, se debe fabricar. Una de las caracterfsticas mds
importantes del CTC, es que, una vez que se han aclarado las
normas de calidad yx no se necesitan inspecciones para la
elaboracidn del producto o servicio. Esto se logra cuando los
directivos llegan & involucrar a todo el personal de su  empresa,
creindu de esta forma un vinculo de cooperacidn mitua caon metas en
Ccaomun.

82 toman las medidas necesarias para que los empleadus no cometan
errores, o bien, que ellus sean capaces de evaluar cuanda 1los
estan cometiendo y procedan ellos mismos & una correccion
inmediata.

El CTC, toma como proveedor de los requisitos al consumidor. La
obtencicnh de un alto nivel de calidad, deriva de las nornas
y/o reguisitos expresados por los consumidores. Con el sistema
preventivo del CTC, se reducen los costos de operacidn del mismo.
Sobre todo si tonsideramos la reduccich de quejas, devoluciones,
reclamos, etcétera.

El CTC, es encadenar la calidad, productividad y satisfaccicn del
cliente. A este sistema lo denominamos " 1la espiral de 1a
calidad”.

Para evitar confusiones, presentamos enseguida lo que es y lIn que
no es el CTC a manera de tabla comparativa:
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QUE ES EL CTC.

: rg
Es una ﬁlusufla que apera con
una metodologia.

Es rejuvenecimiento mental.
Un anfoque disciplinario que esta
astructurado para identificar y

solucionar problemas.

Se apoya con acciones administra
tivas.

Praviene de arriba hacia abajo.
De directivos a personal.

Es a largo plazo.

.
Es una solucion permanente.
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BUE NO €5 EL CTC.

Un nuevo programa.

Un camino trillado.

Apaga fuegos.

Es apayado con slogans.

£l “dedazo".

€5 a corto plazo.

Una solucidn parcial.



7 . SEGURIDAD YRIESGOS EN EL. ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD.
CONCEPTOS BASICOS

El asequramiento de 1la calidad tiene mucho gque ver con los
riesgos del ambiente laboral asi como de las medidas de sequrigad
tomadas para prevenir esous riesgos.

En tods empresw productiva existen riesgos. 1los cuales gueden

causar acridentes. Un accidente a su vez praovoca perdidas
importantes en el sistama productivo, como las son de tiempo,
de calidad, de materiales, y en el peor de 1los casos humanas.

E€s necesario tener en «claro algunos c¢tonceptos para el buen
entendimiento del lenguaje wusado en sequridad e higiene
industrial, por lo gue apraovecharemos estos renglones para dar. en
farma breve, un repaso general de los tersinos mis comunmente
empleados en esta area de seguridad.

Es mucha la confusidn imperante en lo que toca al empleo de la
palabra “causu” con relacidn a accidentes. Para el
“prevencionista”. la causa de un accidente es una situacion o acto
insequros, o cualquier otra accion defectuosa que se necesita
corregir para evitar que el ciso se repita. Terminos tales como
manejo de materiales. caidas, guemaduras, etc.. son empleados vy
a menudo usados en formm impropia. EI manejo de materiales
constituye una importante fuente de daios: pero en todos los
cas0s, la Ccausa es una situacidn riesqosa o algo que la persona
hace o deja de hacer, o bien, como sucede en multiples casos., se
trata de una combinacidén de dos o mis de ebtas cosas. Las
quemaduras son upa especie de dafio. En cuanto a las cafdas, son
accidentes que causan muchos dafos. El prevencxonxsta busca que
situacidn, acto u omisioh llevo a la cafda.

La forma en que usaremos £l término de "accidente® la definimos
como "una ocurrencia no planeada ni buscada que interrumpe o
interfiere en la actividad labaral". Muchos accidentes no producen
dafios y por tanto es pasajera la ateacidn que se les presta. &
menos yue causen dafios considerables a que de nlgun modo resulten
costosos. El téraino “lesidn accidental” denota dafo al trabajador
a causa de un accidente. No comprende dafto & la salud del
trabajador, a menos que provenga de un accidente, como por ejemplo
de un envenenamiento debido u la ruptura de un cilindro de gas
tdxico. La razodn por, la cudl se emplea esta definicidn es por que
se dirige la atencidn al hecho de que los dafios, exceptuando & los
casos de enfermedad protesional, son e] infortunado resultads de
accidentes, y por tanto. el enfoque bdsico, hasta donde sea
posible, deberd buscar 1a eliminacion de los accxdentes. ads bien
que la mera prevencidn de dafos. La eliminacidn de accidentes,
junto con la de riesgos, es fundamental para los mdtodos y
procedimientos que den buen resultado y sobre todo en el casa de
un mantenimiento preventive, tan esencial para una produccion
ininterrumpida & un costa minimo.
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El American Standard define el término "dafio de trabajo" como
"todo dafio sufrido por una persona, el cual surge de, y en el
curso de su trabajo", con lo aque abarca tanto los dafos por

accidente y & la salud.

Otras definiciones que se pueden menciconar son las siquientess

INCIDENTE : ACONTECIMIENTQ NO DESEADO QUE FUEDO_ CAUSAR DANO
FISICOs LESION, ENFERMEDAD a DaNG a Las
INSTITUCIONEB.

ACCIDENTE : ACONTECIMIENTO, NO DESEADO GQUE PUEDD_ CAUSAR pAND
FISICO, LESION. ENFERMEDAD 0 DaRO A LAS
INSTITUCIONES.

RIESGO : PROBARILIDAD DE OCURRENCIA DE UN EVENTO NG DESEADO.

PELIGRO = CERTEZA QUE BAJO CIERTAS CIRCUNSTANCIAS SE PRESENTARA
EL EVENTQ NO DESEADO. ’

LESIGN :  DAND FISICO (PARCIAL O TOTAL), ENFERMEDAD (TEMPORAL ©
PERMANENTE) -

FACTORES DE ACCIDENTES

E£n la American Standarus Association cada aspacto esencial en
relacidn a un accidente o exposicién que causaron un dafio laboral,
as clasificado comg factor de accidente. Estos factores se agrupan
en seis categorfas principales, como sigues

EL AGENTE (Objeto o sustenvia mds {ntimamente relacionado
con el dafin).

LA FORCIGN DEL AGENTE.

LA CONDICION INSEGURA.

EL TIFJ DE ACCIDENTE.

EL ACTO INSEGURD.

EL FACTOR PERSONAL DE INSEGURIDAD.
Se definen con mayor claridad cada ung dg estos seis gruposs
El “agente", Es =l objeto o sustancia mds f{ntimamente relacionada
con &} daffio v el cual. en términos generales, podria haber side
gepidamanta  proteside o corregido. A continuaxcidn  enumeramos

algunos ejemplos de agentes:

HARUINAS: tornos, perforadoras, sierras, taladros,
pulidoras, troqueladoras, etc.

FUERZA  HOTRIZ ¥  BOMAAS: motores, bombas. compresoras,
sonladores v abanicos.
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ASCEA’ISDRE:_‘-: ae pisajerns o carga, eléstricos, de  vapor,
hidraulicos. manuales, etec.

DISPOSITIVOS FaRA ELEVAR: grdas .dragas.

TRANSNISORES: de banda, de cadena, de engrane, u otros
tipos.

CALDERRS ¥ VASOS DE  PRESION: calderas de vapor.
supercalentadores. condensadares, digeridores. tuberia de
presicn.

UEHI??ULOS: de motor, de traccidn animal, de via ferrea,
para agua, adreos.

ANIMALES: dandsticos, insectos, reptiles. salvajes. peces.

APARATOS HECANICOS FARA LA TRANSMISION DE FUERZA: flecha
principal, contraflechas, cojinetes, paleas,

APARATOS ELECTRICOS: motores, generadores. conductores,
redstatos, lamparas.

HERRAMIENTAS MANUALES:  hachas, cinceles, cortadoras,
barras, limae, martillos, cuchillos.

SUSTANCIAS GUI’ﬁIL‘»q.- explosivos, vapares, gases,
corrosivos, vegetacion venenosa.

SUSTANCIAS MUY INFLAMAALES @ CALIENTES: lacas, pel{:ulas.
petrdleo, vapor.

POLVOS: explosivos, orgdnicos, inorg#nicos,

SUSTANCIAS RADICACTIVAS O RADIACIONES: radio (Ra), rayos x,
ultravioletas, », a, {3, infrarojos.

SUPERFICIES DE TRARATQE NG CLASIFICADAS: pisos. rampas,
caminos, salientes, escaleras.

AGENTES DIVERSOS: escaleras, aberturas en los pisos.
ventanas, tanques, envases metdlicos, cajas.

Porcidn del agente. La porcidn del agente es aquella’ parte del
agente gue esta nds {ntimamente relacionada con el dafio y la cual,
en general, podria haber sido debidamente oroteqida o correqida.
Hacer una lista de porciones del agente seria casi interminable,
por lo que si tomamos un ejemplo de una maquina senciila como 1lo
es una fresadora, dichas porciones estan representadas por el
sujetador, taladro. mesa, eje, banda, engranes, etc, etc.

La candicidn flsi:n K] macdnica insegura, Tratese de la condicion

del agente que podria haber sido protegida o corregida. Este es el
tipao de condiciones que suelen agruparse sequn la

siquiente clasificacidn:
ESTA TESS WO o
0 SMR OBE LA BiBLIOTECA



NGENTES IMPROFIAMENTE PROTEGIDOS: na  proteqidos  por
completo o protegidos en forma inadecuada.

AGENTES  DEFECTU0SOS: dsperas, resbhaladizos, agudaos,
inferiores en cuanto composicidn.

ARREGLOS 0 FROCEDIMIENTGS: riesgos dentro, encima o
alrededor del agente, almacenamiento inseguro, congestidn,
sobrecarga.

ILUMINACION — INPROPIA: luz insuficiente, destellos
deslumbrantes.

UENTILHCJO?V IMPROFIA: insuficiente cambio de aire, fuente
de aire impura.

VESTIDOS O AFAREJQ INSEGUROS: quantes defectunsos o
carencia de ellos, mandiles, =sapatos. mascarillas;s ropas
flojas o descenidas.

CONDICIONES FISICAS O MECANICAS INSEGURAS NO CLASIFICADAS.
AGENTE NO DEFECTUDSO.

Tipo de accidente. Es la forma de contacto de la persona daflada
con el objeto o sustancia o la exposicidn o movimiento de dicha
persona que did por resultado el daio. Los tipas de accidente se
clasifican como sigue:

GOLPERRSE CONTRA: Se refiere generalmente a contactas con
objetes aqudos © 4dsperos gue producen cortaduras, astillas
clavadas, pinchaduras, etc, debidas a un golpe contra,
arrodillarse en o resbalarse sobre objetos.

SER GOLPEADO FOR: Objetos que caen, que vuelan, gque se
deslizan. o que se mueven.

SER COGIPO EN, SORRE @ ENTRE.
CRER EN EL HISHMO NIVEL.
CAER A OTRO NIVEL.

RESBALAR (NG CAERJ: o esfuerzo exagerado (que resulte en
distension o hernial.

EXFOSICION A EXTRENOS DE TEMPERATURA: Que produzcan
auemaduras, escaldamientos. congelamientos, agotamiento por calor,
inselacidn, nelamientos, en general hipertermias o hipotermias.

INHHI.AL‘IL{N. »DSH/?L‘I&N_. INGESTION: Asfiria, envenenamiento,
ahogarse, etcss pero excluyendo hipertermias o hipotermias.

CONTACTO CON  CORRIENTE ELECTRICA: Que produzca
electracutamiento | choque, etc.
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TIFQS DE BCCIDENTE NO CLASIFICADGS.
El acto inseguro. Es la violacidn de un procedamiento de
seguridad comupmente aceptado, que causa el tipo de accidente.
Algunos ejemplos sons

OBRAR SIN AUTORIDAD: AL ADVERTIR O ASEGURAR.

ORRAR O TRAFAJAR A VELOCIDAD OUE NO FRESTEN SEGURIDAD:
demasiada lentitud, demasiado aprisa, arrajar materiales.

HACER OUE LOS DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD NO FUNCIONEN:
retirar, desajustar, desconectar.

UTILIZAR EQUIFO NO SEGURG, ENPLEAR LAS MANOS 0 EXTREMIDADES

EN LUGAR DEL EQUIFD, O HACER USC DEL EQUIPG EN FORNA NO

SEGURA: descargar sin cuidado, colocar, mezclar, combinar.

ASUMIR UNe POSICION O FOSTURA NG SEGURA: estar de pi€ o
trabajar debajo de objetos pesados suspendidos en alto, levantar
pesos curvando la espalda.

TRABAJAR EN EQUIPO EN MOVINIENTO FELIGROSO:  Yimpiar,
ajustar, aceitar.

DISTRAER, MACER CHUNGR, MNOLESTAR, DAR SORFRESAS: renir,
jugar de manos.

NO EMPLEAR LAS PRENDAS DE SEGURIDAD O LOS DISPOSITIVOS DE
PROTECCION FERSONAL.

ACTOS INSEGURGS, NO CLASIFICADGS

NINGUN ACTO NO SEGURC.
El factor personal de inseguridad. Tritese de la caracteristica
mental o fisica que permite o causa el acto inseguro. A
continuacidn enumeramos algunos ejemplos de factores personales de

inseguridad:

»CI"ITUD IMPROPIA: desprecio de las o?denes, falta de
comprension de las instrucciones, nerviosidad, exitabilidad.

FALTA DE CONGCIMIENTO O DE HARILIDAD: desconacimiento de la
prictica segura, falta de habilidad, etc.

DEFECTOS FfSICGS: visidn y capacidad lauditiva defectuosa.
fatiga, intoxicacidn, hernia, debilidad cardinca.

FACTORES NO CLASIFICADOS.

NINGUN FACTOR PERSONAL INSEGURD.
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ANALISIS DE LAS CAUSAS DE UN ACCIDENTE

Siempre gque ocurra un accidente, aun cuando nadie resulte daiado,
es de suma inportancia investiqarle cuidadosamente y los
resultados obtenidos usarlos para evitar gue vuelva a ocurrir otro
accidente. El hecho de que todo accidente, cualquiera que sea su
tipo, en cualguier tiempo, lleva consigo un potencial de dafo, es
algo que no deber{a.ser pasado par alto. El enfoque adecuado sera
muy parecido al de un médico al que se 1llama para que
dxuqnnstxque una enfermedad posiblemente seria., pero elusiva. Ho
prescribird una solucidén sino hasta haber examinado cuidadosamente
al enfermo, analizado todos los sintomas, efectuado las debidas
pruebas de laboratorio, hurgado en la historia ctinica del
paciente, reunido todos los datos y hasta entonces, con toda la
informacich en mano. procederd a diagnosticar. De modo semejante,
el ingenierp de sequridad al analizar las causas de accidentes
deberia regirse por los siguientes diez pasos:

1 .- Obtener el informe del accidente por el supervisor o capataz.

2 .~ Contar con el informe del trabajador accidentado (haya
sufrido o no dafo).

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

4 .- Obtener el informe de la enfermera o doctar si es que existid
dado.

5 .~ Investigar el accidente.
6 .- Registrar las hechos.

7 .- Tabular los hechos escenciales del accidente de que se trate,
junto con los de otros accidentes.

8 .- Estudiar los hechos.
9 .~ Decidir que accioh sequir.

10 .~ Conterir responsabilidad (o cuidar de que se confiera) para
que se lleve a la practica la accidn planeada.

S5i se controla desde un principio los factores y se toman en
cuenta los analisis de las causas de accidentes ocurridos todos
los tiempos utilizados en reparar equipo., atender a las personas
afectadas. reestablecer el ritmo de produccicn, nivelar la
productividad, y ademds el costo que se requiere o incrementa para
subganar los dafos. demeritan directamente a la productividad vy
par ende no hay mucho que decir de una "buena calidad".

Es bueno mencionar un ejemplo de lo que puede causar un accidente
de maqnitudes considerables: Supongamos que una empresa "X" tiene
aran demanda en el mercado donde compite; sus competidores
son empresas no menas importantes aue ellw, par lo que cada uno do
ellos representa 1a pérdxda de uno 0 mas clientes en la empresa
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“X". En un dfa de labores normales ocurre un accidente debido a
una maniobra de mantenimiento en un contenedor de combustible, los
hechos son el derramamiento parcial del contenedor. 1la fuga es
controlada. sin embargo el combustible derramado causa un incendio
en la zona donde se encuentran las lineas de oroduccion 1o cual
ocaciona desatortunadamente el dafio de varios equipos,
afortunadamente no hay perdidas humanas, s6lo lesionados por
quemaduras. Tres horas mds tarde todo el siniestro es controlado.

Y se comienza a hacer una evaluacidn de daiios concluyendo que con
los equipos operables as{ como persanal disponible cubren sdlo el
30%Z de 1la produccidn normal. Los probiemas a los que se
enfrenta la administracidn de la eapresa son muy fuertes:

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

2) Conocer inventarios de maguinaria y equipo (inventario +{sicoe
del activo de la compafia)

3) Costos de reparacicn de equipe e instalacicnes (esten o no
asequrados).

4) Gastos al seguro medico por personal dafiado (sea en
cualquier institucion).

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

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

7} Si se cuenta con atra planta productiva ver en que farma se
pueden acondicionar el equipo y los procesos hara no  se  vea
disminuida la existencia de productos terminados (stocks).

8) Algo gue hay que resaltar muy bien, es: “Se cuenta con lo
necesario para conservar el mercado actual (los clientes)
mientras se alcanza nuevamente el ritmo normal de produc:idh.
calidad y por ende de productividad. Con el pancrama actual del
mercade el tiempo de vida para esta empresa no es auny
promisorio, pudiera dejar de operar en un periodo de tiempo
extrenadamente corto.

Existe una repercusi&n en varios aspectos: en lo econdmico, en la
produccidn, en la productividad, en el &rea de seguridad e
higiene. en .la politica de la empresa, y en un punto
sobresaliente que es la “calidad" aplicada a cada uno de los
procedimientos de la eapresa. Es por ello importantfsimo
eliminar los riesgos potenciales existentes.

INSPECCION DE LA PLANTA

Como ya se apuntd. los accidentes no ocurren asi como asf. Son
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causados por circunsiancias o practicas inseauras, combinadas o
wndividuales, Resulta, pues obvio, que 51 gueremos evitarlos (v
ing dafios humanos que producen?, es menestér descubrir cuzles son
las factores que las cauwsan vy aplicar aedidas carractivas
adecuadas, antes de que ellos ocurran. Una 1n5pecc16n bien
pleneada y  sisteméticanente realizada. constituye un medio
eficaz vara detectear circunstancias que entrafen peliqro.

fodos sabemos la gran cantidad de tiempo que es preciso eaplear
despues de cada sccidente para que las cosas vuelvan a  su  cauce
normzi. En cambiu en el proceso de inspeccidn es poco el tiempo
que se gastas pero tde todos modos, cuslquiera gue sea su costo en
tiempe o dinern, serd wmucho menor (apenas una pequenisima
fraccidn, en reslidad) que 1o que cuesta descubrir ana
circunstancia o condicidn de trabajo riesgosa hasta que se produce
el accidente.

Un tipo de acccidente bastante serio y ordinario es el de Lambores
vac{os inseauramente apilados y que al caer ruedan y qolpe=n al
trabajador o trzbajadores que se hallen mds cerca. En  este caso,
ol dafo se produjo en un instante; pero su posibilidad se ennendro
con una mala colocacidn de los tambores uno encima de otro,
disposicidn que contanfa en potencia el accidente par horas, dfas,
semanas y hasta meses.

Una planeacidn. instruccidn. adiestramiento v supervisiaﬁ
adecusda, evitarian peligros coma el descritos mds cabe decir que
adn cuando todos estos factores se realizan de la mejor forma, se
ver{an ngtablemente mejorados si hubiera un eficaz servicio de
vNeprCccion  de  sequridad.  Una inspeccicn bien planeada Y
sictemitica, llevada a cabo por personal competente; puede
descubrir en breve tiampo casi tado tipo de sxtuac1ones peligrasas
&l susitarse eqlas y a menudo se anticipard & ellas. Esta
inspeccidn también teadry utilidad en lo tocante a descubrir
nricticas v nrocedimientos 1nseguros AE) atectan
signifirxtivamentre = la productividad y por ende tambidn & la
calidad, ain cuando, en su mayor parte. eStas fallas sean
descubrertas y correqidac sobre todo a traves de la supervisian y
adisstramiento. andlisis de las tareas, y los esfuerzos v
sugestiones cooperativas de las trabajadores mismos.

For lo general se suelen utilizar dos clases de inspeccion:

.- La inspercidn de "una sola visita" para evaluar las
condiciones y desempeiio que tienen lugar en el drea productiva de
la empresa. For lo comin e%ta inspecciof corresponde & un
ingeniera de sequridad o a otra persona relacionada con esta area,
z2mo prr ejenplo algdn funcionario de sepuridad del qobierno, o a
un consejera cuya asesoria ha sido solicitada, o por Lo menos
sutorizada por la administracidn.

2 -- una zetividad consiante <=stablecida y sostenida por 1a
a0mintstracion para uescubr:r situaciones vy, hastx donde sea
nesible, procedimientos v practicas que si se dejan sin modificar.
alden 0 ausara. -« cldentes.
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INSPECCIGN LLAMADA DE “UNA VISITA"

Se supone que el propdsito de eSta visita de inspeccion es evaluar

el desempeno de seguridad en la empresca de gue z:¢ {rale Vv someter
’ -

los resultados a la direccion para que mejore dicho desempedo.

Como ya hemos dichay, la auminxstracxoﬂ (incluyenyo i« los aue
realizan tareas de supervisign) debe tener un honaoo Espfrxtu v
conciencia de la sequridad, calidad y productividad, comprender v
aplicar los principios de lx prevencidn de accidentes & insistir
en que dichos principios se aobserven par todos en el seno de i
negociacidn. Como lo anterior es necesarlo si se quiere que las
cosus marchen bien en materia de seauridad, debe pues, el
evaluador de seouridad arribar a conclusiones acertadas v ademas
presentarlas de uni man@ra apropiada. tsto gquiere decir que tiene
que ser al mismo tiempo gue ingeniero., wvendedor. Fero no un
vendedor de los Lllamadas de “"alta presidn® aue  sdlo se
preocupan del efecto que tenga su arqumentacidn de venta y no
de la verdad de la mismai sino un 1ngeniero de ventas que se
concrete a los hechos y a conclusiones sensatas y apegadas a
aquellos y que haga todo lo gue pueda por Dresentar sk estud1a de
tal formn que se obtenga del nismo wun maximo valor, asi como
el estimulo para emprender una accich correctiva adecuada.

Sxempre que sea practico, el inspector evaluador debe, como lo
har{a un vendedcr. obtener tantn informzcidn previa come convenga
para el felfz ekito de su misich. Aspectos tales camo el tipo de
industria, las dimensiones de la eampresa, la importanctia vy
categaria de la misma, su posxcxun dentro de la comunidad. su
estructura organizativa. su €xito en =1 rengldh de seguridad,
productividad y calidad y 1la personalidad de su principal
ejecutivo operativo, son todos de importancia, aunque algunas
porciones de dicha informacidn previa tengan gue ser examinados &
la luz de los hallazZgos que se realicen er =21 curso de la wvisita.

Camo suele suceder que en el tiempo disponible para la evaluacidn
es limitado, todo instante debe ser aprovechado a fondo. El
inspector debe planear su trabajo con toda anticipzcidn necesaria:
pero habra de dejar hasta el dltimo su fijacidn. en forma
ordenada, de las situaciones. factores y aspectes que deben ser
investigados.

Hay 1ingenieros que recomiendan el émpleo de listas de
comprobacidn, con los renglones que deben ser examinados. Todo
inspector necesita preparar sus propias listas que se acomoden &
sus parliculares necesidades y métodos, porgue las mismas le
servirdh de salvaguarda contra olvidos y omisiones. A continuacidn
damps wna lista que poudr{a servir de base:

1.~ ASEO, ORDEN Y DISTRIBUCldN DE LA PLANTA,

2 ~ METODOS DE MANEJO DE MATERIAL.

3 - ADECUADO ESPACIO EN EL A’REA DE TRABAJO Y PASILLOS.
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4 — PROTECCIGN CONTRA LOS MECANISMOS DE TRANSMISION.
5 — PROTECCION EN EL CAMPO DE OPERACION.

6 .~ MANTENIMEENTO.

7 — HERRAMIENTAS MANUALES.

8 —~ ESCALERAS. ESCALONES PORTATILES, CABALLOS. ETC,

9 ~ CARROS DE MANO. CARROS AUTOMATICOS. CARRETILLAS.
COCHECILLOS., ETC.

10 —~ PISOS. PLATAFORMAS. ASCENSOS Y DESCENSOS. PASAMANOS,
11 .~ GRUAS. IZADORAS. CABRIAS, TRENES INTERIORES.

12 .~ ALUMBRADO.

13 .~ EQUIPO ELECTRICO. EN ESPECIAL LOS CORDONES DE EXTENSION.
14 ~ ASCENSORES.

15 .~ PROTECCION DE LOS 0JOS.

16 .~ OTROS EQUIPOS PROTECTORES DE CARACTER PERSONAL.

17 ~ PoOLVOS. EMANACIONES. GASES., VAPORES.

18 — RECEPTACULOS A PRESION (ASEGURADOS E INSPECCIONADOS).
19 ~ RIESGOS DE EXPLOSION REPRESENTADOS POR AGENTES QUIMICOS.
20 —~ OTRAS SUSTANCIAS PELIGROSAS.

21 ~ METODOS PARA LUBRICAR O ACEITAR EQUIPOS C MECANISMOS.

22 -~ INSPECCION DE CADENAS. CABLES. CORDAJES Y APAREJOS PARA
ELEVAR OBJETOS,

23 .~ ACCESOS A EQUIPOS ELEVADOS.
24 — SaLpas.
25 ~ PATIOS. TECHOS Y CAMINOS.

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

Cada une de estos aspectos deberfan ser atendidos en las
1nsnr.-cz;iones. Claro que no todos sarah pertinentes en cada caso:
nera 51 conviene no desdeffar ninguno. £l inspector de experiencia
1imitadan hard bien si detalla mds cada uno de los renglones
anteriores.
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LA INSPECCION COMO UNA ACTIVIDAD CONTINUA

Toda inspecczﬁ% camo comprobacicn ge la calidad es un  praducto.
@5 algo escenc1al para iz oroduccidn. Lo mismo puede decirse g la
)nspﬂccmn para descubrir Situaciopes ¢ aSPECEOS  guE  S1 no SE
corrigen a tiempo pueden conducir a accidentes y pérdidas, =n el
sentido de alcsnzar un desempeffo do oramer: clase en el renalon de
productividad, calidad y ceguridad industriel.

Lo detallado de &ustas 1nspecciones  ospenden del criterio  del
departamento de sequridad o propramente de  las  condiciones  que
presente la empresa en conjunto. For ejemplo, el tener la
informacidn de el detalle de los equipos utilizados en la
planta, y hasta en oficinas. la tnspeccidn no basta con tener un
contazto f{sico con cada equipo si nao que requiere de
un trubajo extra de investi idh. consultar literaturs tetnica
correspondiente. en particu {9 que tratea de s=yguras schre esa
clase de eguipoas. porgue en racen mismx de su convenienciz., las
conpaiias que lo asequran han dwsempefada un papel de mportancia
en la elaboracidn de normas vy procedimientos estahaar para evitar
laos riesgos inherentes a aguella que ellas useqguran.

Otro aspecto de suma importancia es, tanto para las 1nspeccxones
de "una sola visita" como para las de "una actividad continua”, el
de que la persona especialista en el ramo sea un ingensera de la
planta ¥ no uno ageno a ella. Las razones pueden parecer obvias.
sin embargo mencionaremos ung de relevancia: Una persona interna
sabe en detalle las caracteristicas ¥ cundx:xones del equipo, de
las instalaciones actuales de la planta, los metados de trabajo,
la capacidad del personal involucrado directamente con la
produccion, entre otras no menos importantes. Esto tiene gran
ventaja sobre un ingeniero, aun siende Especxallsta en  seguridad
industrial. debido a gque la informacidn disponible con la que
cuenta no siempre llega a <ser la hnecesaria para remediar 195
riesgos con mayor potencial a ncurerir.

RIESGOS £ INSPECCION EN PLANTAS DE PRODUCTOS QUIMICOS

La inspeccidn en una fibrica de productos quimxcus tiene que hacer
frente a mayores dificultades debido a los elementos invisibles
que pueden estar presentes, tales como corrosidn, presiones
internas, reacciones quimicas en los materiales almacenadas o en
proceso, sistemas cerrados de ductos para trasladar liquidos vy
gases, altas temperaturas, dispositivos automdticos para el
registro y control de las operaciones, etc. Aspectos que se deben
atender, son los siquientes:

1) Escapes de a&idns, alcalis o cualquier otra sustancia.
2) Presencia de gases de cualquier tipo (tdiicos o nod.
3) Balpicaduras. desbordamientos, fugas.

4) Incendios y explosionas.
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5) Yentilacidn mecahica
4) Froteccidn personal para cada trabajador.

7) Almacenamiento adecuado para  cada sustancia - ante ' agentes
externos.

8) Hdtodos v equipos para transportar l{quidos, pases o sdlidos de
un receptdculo a otro, sean abiertos o cerrados.

‘7) Equipos de almacenamiento en buen estxdo asi tambieh como los
metodos para darles mantenimiento.

10) Empleo de alre comprimido para transladar, mezclar 'y agitar
sustancias quimicas.

11) Estado y ubicacioh de desaglies y trampas.
12) Tetnicas adecuadas para almacenar recipientes y sustancias.

13) Dispositivos para evitar cargas estdticas en equipos que
operen con sustancias con bajo punto de flama.

14) Metodos para el manejo de materiales.
15) Bafios para uso antes y despue’s de una jornada de trabajo.

14) Banos de riego de seguridad, lava ojos, etc, en cada
departamento que lo requiera.

Existiendo tantas sustancias quimicas que presentan riesgos de
dao y fueqo, conviene que de cada compuesto o sustancia
empleadas, en la planta de que se trate, tenga una listas donde se
informen las caracteristicas quimicas, +{sicas y de primeros
auxilios.

IDENTIFICACION ¥/O RECONOCIMIENTO DE SUSTANCIAS,

En la mayor{a de 1las empresas se ocupan productos quimicos
y/0 sustancias, ya sea como materia prima en el proceso, o camo
auxiliar en cualquier drea de la planta o bien en el
laboratorio. Es por esto que debe tenerse la informacioh
suficiente para saber las propiedades qu{micas y Fi{sicas de
cada producto y/o sustanciz manejado dentro de la compafifa.

Lo deseable de informzcidn como minimo debe de ser la siguiente:
IDENTIFICACION Y/O RECONOCIMIENTO DE UNA SUSTANCIA O PRODUCTO

1. - NOMBRE QUIMICO :
2.~ SINONIMO O NOMBRE COMUN :
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3.~ FORMULA :
4 .- PROPIEDADES FISICAS :
COLOR :
OLOR :
PUNTO DE FUSION
PUNTO DE EBULLICION :
GRAVEDAD ESPECIFICA :
5 .- PROPIEDADES QUIMICAS :
PESO MOLECULAR :
SOLUBILIDAD :

PUNTO DE FLAMA :
PRESION DE VAPOR :

‘ 6. - RIESGOS PARA LA SALUD (TOXICIDAD) :
7 . — PRIMERQS AUXILIOS :

HOUAS DE DATOS DE SEGURIDAD

Existe otra formato donde se recopila informacidn de suma
importancia para el asequramiento de accidentes, este formato se
llamas HoJas de Datos de Seqguridad. En estas hojas se encuentra la
informacioh mab relevante del agente en cuestidn, como podemos
ver:

HOJAS DE DATOS DE SEGURIDAD

IDENTIFICACION Y COMPONENTES RIESGOSOS:
PROPIEDADES FISICAS:

PELIGROS DE FUEGO Y/O EXPLOSION:
PELIGROS PARA LA SALUD:

DATOS DE REACTIVIDAD:

PROCEDIMIENTOS EN CASO DE FUGAS:
PROTECCION PERSONAL:

INFORMACION SOBRE MANEJO Y TRANSPORTE:
INFORMACION ECOLOGICA:

PRECAUCIONES ESPECIALES

Si analizamos todos los conceptos antermres podembs notar que up
accidente causa por asi decirlo "perdidas”, dependiendo de
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magritud. 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 confuse la
relacioh que existe entre, productividad, calidad y produccion,
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, con excelente productividad, se engloba
en una buena calidad en sus equipos, en su personal, en sus
mnétodos de operacidn y administracidn, en cuanto a la produccidn
cunplidndose las puntos anteriores solo puede esperarse una
excelencia.
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8 . COSTOS DE LOS RIESGOS DE TRABAJO.
COSTOS DE LOS ACCIDENTES.

Para el objeto de los estudios de costos. a los accidentes se les
define como sucesos no intencionales que surgen de o estan
relacionados cop las funcicnes de la planta y que interfieren o
estorban el funcionamiente eficiente. Algunos ipvolucran lesiones
al trabajador; 1la gran mayorfa no. Algunos riesqos resultan
sumamente costosos; otros representan un costo reducido o
insignificante; pero si la totalidad de los mismos representan un
costo considerable. La direccidn empresarial competente, considera
los accxdentes y dafios como una pérdida innecesaria, y estima su
preven:ion como un elemento esencial en una aperacidn productiva
eficiente.

En tiempos pasados se les daba importancia pasajera a los costos
directos causados por accidentes (es decir, todos 1los costos
involucrados directamente en planta de prnduccion), sxn embargo, a
medida que se fueron acumulando datos en relacidn a las
circunstancias que suelen rodear a los accidentes, se hizo claro
que tambien resultaban involucrados otros costos de importancia
llamados costos indirectos (todos los relacionados indirectamente
con la planta productival.

Para protegerse los empresarios comenzaron a contratar seguros
que subsanaran los gastos originados por un accidente. Caso
curioso, los empresarios Invariantesente que lo que pagan por
primas a la cunpan{a de seguros representa . el costo total de los
accidentes. M{s aun, a menos que ocurran uno ©o dos accidentes
costosos, es posible que piensen que la campafnia ,de  segquros
esta lucrando a casta de ellos. Sin embargo, estos misaos
empresarios prestaran auch{sima atencidn, a 1las pérdidas por
concepto de accidentes de los que no hayan estado protegidos por
un seguro. Como dato importante tenemos ,ue el costo no asegurado
es uno de los mds elevados en la mayurla de las empresas.

Todo dafio constituye por si mismo una prueba de que no fue
debidamente controlado algdn riesgo o combinacidn de riesgos. Par
consiguiente, la corrxente de daflos en cualquier instalacidn
industrial constituye 1a unica med1da definitiva de la sequridad
que existe en la misma. Un mal récord en cusnto a dafibs. es una
prueba de un ambiente inseguro. Desde luego, para mayor presxcxon
hay que especificar que los daffos & tomar en cuenta en la medicion
de la sequridad, son aquellos que incapaciten al trabajador por
mas del dfa o turno en el cual ocurrieron. Lo que gQuede
comprendido dentro de este 1{mite de tiempo no se considera dafo
con tiempo perdido y no se& toma en cuenta en el registro de
accidentes.

£1 llevar un registro de accidentes o tener parametros con los
cuales podamos medir la seguridad que impera hasta el momento. nos
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ayuda a tener un control estadxstxco de los danos. Pero antes de
poder efectuar esta relacinn, debemos saber que’ tan frecuentemente
ocurren accidentes y cudn serios son, para esto se han
establecido procedimientos de cdlculo.

La medicidn de la seguridad o reaistro de accidentes se recomienda
efectuarla ya que nos permite emplear una estadfstica de los
daffos como {ndice de la seguridad.

EMPLEO DE INDICES.

Los indices de riesgos de trabajo son dtiles por las siguientes
razoness

1) Porque miden 1la ocurrencia de lesiones en un determinado
departamento, sucursal o firma.

2) Porque determinan durante perfodos establecidos si dicha
acurrencia disminuye o aumenta.

S) Forque compara la ocurrencia en una unidad funcional con una o
nds unidades.

4) Porque sirve de base nara cualquier concurso de prevencidn de
accidentes entre dos o mas unidades funcionales.

E€n terminos generales, dichos indices determinan que es necesario
un esfuerzo adicional para evitar accidentes. De la misma forma
estos indices nos indican definidamente lo que hay que hacer. Este
aspecto requiere de un mayor estudio y exige otros procedimientos.

CALCULO DE MNDICES,

Los indices de +frecuencia, gravedad, accidentabilidad Y
siniestralidad, son una forma de amedir la seguridad en farma
cuantitativa en funcidh del tiempo de exposicion al riesgo.

Se manejan dos tipos diferentes de indices, los de la norma
ANSI-Z16.1 y los de la Ley mexicana del Instituto HMexicano del
Seguro Social (IMSS), los cuales difieren basicamente en que los
de la norma ANSI son de caracter internacional y los de la ley del
IMSS fueron diseffados por actuarios de dicho instituto,
acoplandose a los requerimientos de la poblacidn mexicana.

INDICE DE FRECUENCIA.

£l {ndice de frecuencia es conceptualmente la probabilidad de gque
ocurra un siniestro en un dfa laborable.

ANSI-Z16.1

If = (NDI % 2 ES) / (NTHHT), dande:
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If = Indice de frecuencia
NDI = Ndmero de daflos incapacitantes
NTHHT = Ndmero total de haras hombre trabajadas

INSS
If = n x (1000/90) / (N), de donde:

If = Indice de frecuencia

n = Némero de casos de riesgo de trabajo terainados.
€1000/90)= Relacion de trabajxdores en base a algoritmos.

N = Nimero de trzbjadores promedio expuestos a los riesgas.

Se considerara el nimero de casos de riesgos de trabajo terminados
en el lapso que se analice, wcepta las recafdas y los de
modificaciones a las evaluaciones por incapacidad permanente.

.

INDICE DE GRAVEDAD.

El {ndice de gravedad es conceptualmente el tiempo perdido en
promedio por riesgos de trabajo gque produzcan incapacidades
temporales, permanentes parciales o totales y defunciones, entre
el nimero de trabajadores promedioc expuestos al riesgo en el lapso
que se analice.

ANSI-Z14.1

Ig = (NDS X% 2 ES) / (NTHHT), de donde:
Ig = ndice de uravedad de danos.

NDS = N|mero de dias subsidiados.

NTHHT = Numero total de horas hombre trabajadas.
2 ES = Nimero base de trabajadoras.

IMSs

Ig = (5/365) + (1.6 % I) + (146 x D) / (N), de dondes

Ig = Indice de gravedad.

N = Nimero de trabajadores promedio expuestos a los riesgos.

§ = Total de dias subsidiados a causa de incapacidad teaporal.

I = Suma de 1los porcentajes de las incapacidades permanentes
parciales y totales.

D = Ndmero de defunciones.

INDICE DE ACCIDENTABILIDAD.

Fara la norma ANSI-Z16.1 el indice de accidentabilidad es el
producto de los indices de frecuencia y de gravedad, divididos
entre un nimero base de 1000 trabajadores

Ia = (If x Iq) 7/ (1000), de donde:
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la = Indice de accidentabilidad.
1f = Indice de frecuencia.
Ig = Indice de gravedad.

INDICE DE SINIESTRALIDAD.

Dicho {ndice se obtiene con 1la relacich de los indices ‘de
frecuencia y de gravedad.

14885

2
N

de donde:

1 E6 = Fonderacidn para hacer nds facil la lectura y aplica:i&h de
del Is.

365 = Numero de dias naturales del afo.

16 = Factor de ponderacidn sobre la vida activa de un individuo
que es victima de un accidente mortal, o de una incapacidad
permanente total.

90 = Factor de equilibrio, relativo al nimero de casos de riesgos
de trabajo por cada 1000 trabajadores expuestos al riesgo.

El ndmero de trabajadores promedio expuestos al riesgo se obtiene
sumando los dias cotizados durante el afio y diviendo el resultado
entre 345.

Lev pEL INSTITUTO MEXICANG DEL SEGURO SociaL (IMSS).

La ley del IMSS cubre las contingencias y proporciona los
servicios que se especifican a propdsito de cada rehimen
particular, mediante prestaciones en especie y en dinero, en las
farmas y condiciones previstas por dicha ley y sus reglamentos.

El Sequro Social comprende:

1El régjmen obligatorio y
IT E1 regimen voluntario.

’
Nos referimos unicamente al regimen obligatorio que comprende 1los
sequros des

1 Riesgos de trabajoi

1I Enfermedades y maternidadj

I1I Iavalidéz, vejez, cesantia en edad avanzada y muertes
IV Guarderias para hijos de aseguradas, v

V Retiro.

La repercusidn econami.+ por accidentes de trabajo esta vinculada
directamentie con los riesgos de trabaijo y con las cuotas vy/o
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primas que debe pagar la empresa o patron cuando’ algﬁn trabjador
se incapacita debido a un riesqo de trabajo.

Los riesgos de trabajo pueden producir:

I Incapacidad temporal;

II Incapacidad permanente parcial;
III Incapacidad permanente total, y
V Muerte.

Se entenderd por incapacidad temporal, incapacidad permanente
parcial e incapacidad permanente total lo gue al respecto disponen
los articulos de la Ley Federal del Trabaja.

Cualquier tipo de incapacidad y/0 muerte de un trabajador,
repercutira en forma directa en el manejo de los indices de
'frecuencia, gravedad y siniestralidad, teniendo como consecuencia
un incremento en los costos de la empresa al tener que cumplir can
las prestaciones fijadas por la Ley del Seguro Social, ademds de
todas los posibles dafios materiales acaecidos como consecuencia
del riesgo ocurrido.

Las prestaciunes'y el como efectuarlas se encuentran contenidas
del artfculo 43 &l 68 del capitulo III del segquroc de riesgos de
trabajo del Seguro Social. Para la fijacidn de las primsas a cubrir
por el sequro de riesgos de trabajo, las empresas  seran
clasificadas v ayrupadas de acuerdo con su actividad, en clases,
cuyos grados de riesqo se senalan para cada una de las clases que
se relacionan en las tablas I, II, III, IV y V, contenidas en la
Ley del Sequro Social.

Las cuotas que por el segura de riesgos de trabajo deban pagar los
patrones, se determxnaran conforme a su clase y grado de riesgo en
por ciento de la cuant{a de la cuota legal obrero-patronal que la
propiu empresa deba enterar por el mismo periodo en el seguro de
invalidez, vejez, cesantia en edad avanzada y muerte. en los
términos de la Ley del Sequro Social. Las cuotas que por cnnceptu
del seguro de riesqos de trabajo deban pagar los patrones y demas
sujetos obligados, deberdn ser suficientes para cubrir
{ntegramente las erogaciones derivadas de las prestaciones en
dinero y Jen especie, inclusive los capitales constitutivos de 1las
rentas lxquxdus al fin del aho y los gastos administrativos.

MODIFICACIONES A LAS CLASES L I I IV ¥ V.

Al inscribirse por primera vez en el Institute o al cambiar de
clase por modificacidn en sus actividades, las emRpresas
invariablemente seran colocadxs en el grado medio de la clase que
le corresponda y con apego a dicho grado pagardn la prima del
sequro de riesgo de trabajo.

El grade de riesgo conforme al cual estén cubriendo sus primas las

empresas podrd ser modificado dxsmlnuyendolu o aumentandolo.
Estas modificaciones no podrdn exceder 1los limites determinados
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para los grados maximn y minimo de la clase que corresponda a la
empresa. La disminucidn o aumento procedera cuando el promedio del
producto del I por el lg de los riesgos realizados y terminados
en la empresa en el lapso que fije el reglamento. sea inferior o
superior al correspondiente al grado de riesqo en que la empresa
se encuentre cotizado.

Fara cualquier cambio en la determinacioh de clases se debera’
tomar como base la estad{stica de los riesgos de trabajo acaecidos
en ‘los referidos grupos de empresas computades y evaluados de
manera global.

Cada tres afos el Consejo Tetnico promuvera’ la revigidn de 1las
clases y grados de riesgos, oyendo la opinidn que al respecto
sustente el Comité Consultivo del Seguro de Riesgas de Trabajo.

Como se puede observar, el prevenir los riesgos de trabajo tiene
como consecuencia una disminucidn en los indices de frecuencia y
aravedad y por lo tanto, al reubicar una actividad de cierto grado
de riesgo en una zona de menor grado de riesgo de &acuerdo a una
clase determinada reduce 1los pagos de primas por parte del
patrdn en caso de un accidente o muerte de un trabajador.

ESTIMACION DEL COSTO DE LOS ACCIDENTES.

Una infarmacidn fidedigna de costos es basica para tomar
decisiones fundamentales de las cuales dependeran ia eficacia vy
las ganancias. Adn una actividad tan obviamente deseable como la
prevencidn de accidentes deben aceptarse algunas medidas
propuestas o rechazarse teniendo en cuenta su efecto probable
sobre las ganancias.

A e ; .
8in informacion sobre el costo de accidentes, es’ pra':tlcamente
imposible estimar la economia que se logra gracias & las
inversiones efectuadas para prevenir accidentes. .

Los informes anuales en termino de ahorro de dinero tiene para la
alta gerencia un significado de suma importancia como aquellos que
muestran cifras de frecuencia y gravedad. Los +factores costo de
accidentes pueden ser usados eficazmente si se obtiene la
cooperacion activa de los supervisores gque registrara’n en
determinados documentoslos costos asegurados v los costos no
asegurados (indirectos).

COSTOS ASEGURADOS.

Toda organi:acidn que paga primas de seguro de accidentes reconoce
dicho gasto como parte del costo de tales accidentes. En alqunos
casos, tambien los gastos médicos pueden ser cubiertos por un
sequro. Estos costos son definidos y conocides. Comprenden el
slemento asequrado del costo total de accidentes. addemds de esos
costos, se originan muchos otros vinculades & los accidentes.
Alyunos como el costo de equipo dafado son fdcilmente
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identificables. Otros como el tiempo de jornada de trabajo
interrumpidas por laos trabajadores, as{ como los jornales pagados
al trabajador lesionado por las horas durante las cuales no
produce, son castos ocultos. Estos iltimos conceptos coamprenden la
parte no asegurada del coste total del accidente.

COSTOS NO ASEQURADOS (INDIRECTOS).

Los costos asegurados se pueden determinar fdcilmente a traves de
los registros contables. La parte dificil de la determinacidn de
los costos no asegurados (frecuentemente llamados indirecto). H.
W. Heinrich presenta una lista que expone los renglones de costo
no asegurado como sique:

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

2.~ Costo de dafo al material o equipa.

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

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

S.- Costo de los salarios pagados & supervisores durante el tiempo
que se les requirid en actividades motivadas por el accidente.

4.~ Costo de salario debido a la disminucion de produccich del
trabajador lesionado a st regreso al trabajo.

7.~ Costo del perfodo de aprendizaje del trabajador nuevo.

8.~ Costo no asegurade pagado por la compaﬁia.

9.— Costo del tiempo empleadc por la alta supervisién y por
empleados administrativos en investigaciones o gesticnes de

indemnizacidn.

10.- Costos varios corrientes

EJemMPLO.
Fundicidn y taller.

perfodo de un afo.

Fuerza de trabajo opromedio (ndmero de trabajadores): 185.
Accidentes con perdida de tiempo: 11,

Casos de primero auxilios: 203.

Los accidentes fueran tfpicos siendo el mas serio la vnlcadura de

un crisol de hierro fundido, causado por la ruptura de un cable.
Este accidente, en el cual sufrieron quemaduras dos trabajadores,
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represento la parcion mayor de indemnizacich pagada:

Pagos de LNDEMN12ACI0NT eisanesnansnmsessnssanssenanasasN$ 203.00

Gastos medicosseenenasn . 1 134.00
Total de costo aseguradoz.iceeccncecsusancassnnans 337.00

Tiempo perdido:

Casos de pefdida de tiempo: 54.68
Casos de primera ayuda:. 156.80
Compaferos trabajadores:... 102.00
Supervisicn (hacer un juicio) 80,00
Limpiar lo derramzdo por el crisol (en horas extras):.. 64.00

Perdida de praduc:iﬁh:

ParaliZaciOnisesesscerseresasassnrsoannnanasnnseN$ 92,50

Disminucion en la tasa de produccidh 65,00
Desperdicio de materialicicecacanas “e 346.00
Dafios a maguina y equipo: 343.00
Gastos generales y administrativo enes 150.00

Costo total no asequradot..ssceccavcansceacanena.N$1123.98

Se puede observar que los accidentes generan un desgaste econdmico
de una magnitud elevada principalmente en el costo total no
asegurado, debido principalmente a la movilizacidn de personal que
se inmiscuye en forma directa e indirecta para auxiliar, reportar,
reparar, etcétera, por consecuencia de un accidente.

Una visign nds amplia nos permite ver que a mayor
accidentabilidad, mayor es el desgaste econdmico en 1la esfera
industrial, tanto en recursos humanos, financieros como
aateriales.

98



9 . MODEL.OS DE REDUCCION DE ACCIDENTES EN EL. AMBIENTE LABORAL.
ANALISIS DE SEGURIDAD EN PROCESO.
INTRODUCCION.

En las plantas productivas, y en especial en las quimicas. la
sequridad se ha convertido en un asunto de importancia y
profesionalismo, a medida que estas son nas grandes, eficientes vy
complejas. El constante incremento del costo del egquipo y las
primas de seguros, as{ como 1la respcnsabllxdad que iaeplica el
escape fuera de control de las enormes energxas cuntenxdas en las
procesos y sus materiales, han incrementado el 1mpetu de la
industria hacia 1los objetivaes de 1la prevenciun de riesqos,
compartidos por toda la organizacioh.

El concepto de seguridad en proceso se hace necesario en todas las
actividades gerenciales tales como  entrenamiento, disefio.
construccion, opergc1un. mantenimiento, etc.

Se defiie como Analisis de Seguridad en Proceso (ASP), a la serie
de tdenicas sistemiticas que se aplican para identificar riesgos
potenciales en un proceso y para asequrar que se especifiquen
medidas para su eliminacidn y control. Esto como sistema involucra
a la urq«n1*ac1 m en 1la prevencidn efectiva de accidentes y
eventos de perdidas.

Varias han sido las compaﬁfas e instituciones que han desarrollado
s .
tdenicas para integrar 1o que conocemos como ASP. Estas tdcnicas

son:

1 Indice Dow de fuego v explosioﬁ.

II Indice Mund de fuego, E\plusxon y touxicidad.
III Gula de calculo de nubes explosivas.

IV Andlisis de falla y efecto.

V  Arbol de fallas.

VI Due pasa si...?

VII Analisis de paro y arranque.

Haciendo uso del metodo aprop1ado se podran analizar diversos
aspectos de riesgo, se podra evaluar su magnitud y probabilidad y
se guiard al grupo de andlisis a encontrar sistematicamente las
medidas preventivas o contingentes que lo eliminen, minimicen o
controlen el riesgo.

La aplicacidn adecunda de cada método requiere de un conocimiento
profundo de sus técnicas y de los procesos que wvan a ser
estudiados, y el establecimiento de una estructura organizacional
para su administracidh, la cual constituye el Andlisis de
Seguridad en Proceso.

Es importante saber cuando aplicar 81 ASP en una planta, por lo
general se debe hacer en cualquiera de las siguientes condiciones:
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En el diseifo de una nueva unidad de proceso.

Como resultado de la investigacidn de un incidente de pe?dida
(accidentes, incendios, euplosiones, etc.).

En modificaciones a las unidades de proceso, a equipos, &
A . : v

condiciones de operacidn, a instrumentacich de control, a

dispositivos de seguridad, & la capacidad de la planta, etc.

Todas las tdcnicas ASP, aplicadas oportumamente en el proyecto de
unpa  nueva planta, van a influir en alta prxorxdnd en las
decisiones mds importantes sobre su disefio e instalacidn:

Seleccidn de la tecnologia (materias primas, en praceso, equxpo
condiciones de proceso, ete.): localizacidn de las areas de
proceso (tomando en cuenta comunidades cercanas, disposicign de
desechos y efluentes, riesgos de la zona, etc.): distribucidn de
la nlqntn (Qreas de tanques de almacenamiento, cuartos de control,
sepuracxun de sreas peligrosas, etc.); insatalcidn de sistemas de
prevenc1un y combate de emeruencia (equlpu contra 1ncendlo,
sistemas de alarma, prntecc1on contra eXplean, proteccion contrn
fuga de tdikices, servicios nddicos, etc.); instrumentacicn
(protecciones de seguridad de equipo, instrumentacidn redundante,
confiabilidad de instrumentacioh, etc.); procedimientos de
mantenimiento, opEracioﬁ y emergencia.

Fara las unidades existentes es aconsejable que cada proceso
significativo o de alto riesgo sea analizado aproximadamente cada
S affos, o antes si ocurre algun suceso que lo justifique.

CAMPOS CONTEMPLADOS POR UN ASP.

€1 ASP divide los riesgos en campos, cada uno de los cuales se
roncentra en el estudio de un riesqo especxflcu dé una funcidn
fisica u cperac1onal del proceso. De esta manera se  logra
completar el analisis de, riesgos sin duplicar esfuerzos Y
haciendolo de una manera mas clara, completa y comprensible.

El ASP consta de S campos:

1) Fueao. explosidn y toricidad.

2) Nubes explosivas.

¥) Operabilidad.

4) Sistemas de proteccidn de proceso.
5) Efectos de paro y arrangue.

El camno de fuego. explosidn y toxicidad se enfoca a determinar y
evaluar eostos riesqos potepciales de incendio, explosion y
toxicidad, de los materiales que se manejan en un procesa, as{
ramo el riesga tot#l de esa unidad de proceso. Se requieren das
ternxcas para analizar este campa, {ndice Dow de fuego y explosxon
y el {indice Mond de fueao explosidn y toxicidad.

’ N .
El campo numero 2 enfoca su estudia a  la formacidn de nubes
explosivas, el cdlculo de su potencia y magnitud v la estimacion
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de los danos probahles. E)l método de estudio apropiado para eéta
campo. &5 la guia de calculo de nubes explosivas.

El campo ndmero 2 consiste en el examen critico de un proceso y de
las prohab111dades de ocurrencia de un riesgo por Falla de
operacton -] fallq de fun:lonumlento de partes individuales de
Equzpo. Simultdneamente. este campo evalda los mecan1smos
automdticos y p¢51vos de control y proteccidn instalados en e)
proceso. Los nétodos que se aplican en este campo son: Andlisis de
falla y efecto, y arbol de fallas.

€1 campo nimera 4 se aplica para revisar circunstancias conocidas
en ol proceso que requieren accién de emergencia, Va sea por
protecciones automxticas o por procedimientos. Este campo se
estudiapor medio de las siguienies dos idcnicas: Que pasa si...?.
Y analisis de falla y efecto.

El campo numero S5 tiene como propdsito encontrar que la forma en,
que noraalmente se llevara el para y el arrangque de proceso, sera
tal que mantendrd bajo control esos riesgos de una manera sequra.

Es oportuno y necesario aclarar que en cada planta productiva
existe un protocolo espec{fico de arranque, cosa que no acontece
en los paros. Los paros se pueden presentar de daos formas: Los que
son bajo circunstancias normales, . es decir, los que han sido
programados, y los paros en condiciones anormales, es decir, los
paros que no estan contemplados y que son causados por
c1rcunstancxas imponderables como lo son fallas eléctricas, fallas
mecdnicas, fallas en los instrumentos, fallas en los servicios
auxiliares (vapor, agua, agua de enfriamiento, presion, etc.).

PR ’ :
Para estudiar este campo se utiliza la tecnica de paro y arranque.

ser{a nuy 1ntere ante analizar cada una de las técn}cas antes
mencionadas, que factores se toman en cuenta, de que forma se
vierten estos factores a cada una de las tecnicas. que algoritmas
se siguen en cada una etc. Sin embargo este tema seria digno de
otro trabajo a desarrollar debido a que no es nada sencillo.

Lo gue se puede decir es gque en cualquier planta se debe de
aplicar el ASP, bien es cierto que no en todos los casos se
aplicardn todas las tfcnicas, sin embargo, si se pudxera adecuar
otro sistema de andlisis paralelo al ASF que se adecde al tipo de
necesidades de cada empresa.

Pero quién debe efectuar cualquier gesviacidn del ASP o en el
mejor de los casos vigilar que se aplique en forma adecuada y
seria?

La respuesta &« esta pregunta es la siguiente: Dentro del
departamento de seguridad e higiene industrial deben de existir
conites especiales de ASP, los cudles se encarguen de todos los
aspectos relacionxdos con esta tecnica.

Los comitds son los que estructuran el sistema de ASF y en cada
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empresa dependiendo de sus necesidades, formaran los comites que
cumplan con sus necesidades. Sin embarao siempre es bueno tener
una estructura formal en cadena para que el programs de ASP
funcione efectivamente.

a) Primero es el comitd director de ASP, cuyas funciones
principales son:

Vigilar la aplicaci&n oportuna del ASP.

Determinar las prioridades de aplicacidn del ASP & todas
las unidades de proceso.

Dar seguimiento al programa de aplicacidn del ASP.

Aprobar el programa de cumplimiento de recomendaciones vy
resultados de los analisis.

: : L
Designar a los integrantes del comite de proceso y a su
coordinador general.

b) Comitéd de sequridad del proceso, cuyas funciones principales
son:

Reportar al comitd 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.

c) Comitd de grupo de trabajo del ASP, cuyas funciones principales
son:

Aplicar las t€cnicas ASF a las unidades de proceso.

Recomendar las acciones correctivas necesarias de la
deteccidn de riesgos potenciales.

Registrar adecuadamente los resultados'y recomendaciones de
sus analisis.

Observar que los registros de jSus resultados se distribuyan
oportunamente a los dos comites anteriores.

Otro tipo de comitd que se puede incluir en la estructura del ASP
es el de organizaciones especiales de ASP, el que incluye las
siguientes funciones:

Proyectos mayores (utilizado en la ampiiacidn de plantas o
construceion de plantas nuevas).

Corporative de sequridad e higiene industrial

(entrenamiento de nersonal, actualizacidn de) manual del
ASF, supervisidn de actividades, implantacidn y aplicacion
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del ASP).
Asesores e instructores del ASP.

Comite” de calidad del ASP (revisar la aplicacicn de
cumplimiento de requisito del ASP establecidos).

Comitd tefnico del ASP.

Los comitefs tienen la funcidh de implantar los métodos necesarios
para el aseguramiento del equipo, instalaciones y seguridad de laos
trabajadores, vigilar que cada método sea aplicado correctamente y
adends ver si con el tiempo sigue siendo el adecuado, desarrollar
métodos que se apliquen a las condiciones del equipo
e instalaciones actuales de la planta, capacitar al personal de la
planta en general en materia de seguridad y cada uno de los
nftodos empleados dentro de la planta, informar a los trabajadores
y empresarios o directivos de la situacidn actual en cuanto a
accidentes.

El comite del ASP debe de tener un calendario de actividades
definido, an cuanto a supervisiones, investigacion Y
desarrollo, asi como la informacidh a directives de la situacion
actual, Todas las condiciones anteriores son sumamente importantes
para garantizar la seguridad e higiene de los trabajadores, la
preservacion ecclégica, y evitar perdidas econdmicas.
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CONCLUSIONES.

La sequridad e higiene han tomado especial interes en los ultimos
tiempos, ya que la sociedad se esta preocupando cada dia mas por
la salud en forma inteqrzl.

El inculcar los preceptos bdsicos para evitar riesqos de
accldentes de trabajo es una labor que requiere de especial
ntencxon. asi mismo es de vital impaortancia para el desarrollo
econchico del pafs.

Para matener a Meéxico en un nivel competitivo a nivel mundial, es
necesario permanecer activo junte con 1las empresas existentes,
esto se lograraz sdlo si podemos ofrecer: Calidad, servicio y
precio. Las conclusiones que presentamos son las siquientes:

1) La seguridad industrial es un derecho social que no se puede ni
se debe pasar por alto, es la garantfa de un mejor desarrollo K
nivel productivo, y por sobre todo, de un ambiente laboral mas
sano.

2) La calidad, el servicio y el precio son 1los +factores nis
afectados por los accidentes de trabajo. Los accidentes repercuten
prxncipalmente sabre 1la product1vxdad. ocacionanda  retrasos,
perdidns de tiempo, materiales, perdidas humanas (parciales o
totales), y de igual forma en las areas de calidad, competitividad
y servicios. Todos estos factores involucran un gasto para la
empresa de que se trate, con el fin de satisfacer una necesidad de
servicio para corregir los desperfectos ocacionados por un
accidente.

3) Las tendancias actuales en México en materia de accidentes de
trabajo denotan una disminucidn, sin embargo, Ios accidentes
pravocaron en el afno de 1991 (que son los datos mas recientes con
los que se cuentan), una perdida de 10.8 billones de antiquos
pesos.

4) Los capftulos de esta tdsis presentan las éreas en donde mé;
pueden afectar los accxdentes de trabajo, ' de igqual forma se
presentan los lineamientos basicos y qenerales para lograr reducir
o inclusive lograr que desaparezcan los accidentes en el ambiente
latoral.

5) Para llevar a cabo la mejora continua en la prevencioﬁ de
arcldentes proponemns los 51uu1entes pardmetros tomados del
capftulo seis para la 1mp1ant4c1un de la calidad aplicados para la
implantacidn de la sequridad industrials

’
DESARROLLAR UNA CONVICCION.
Es decir, reconocer que los riesgos y accidentes de trabajo son

factores que ocacionan problemas y que se tiene la conviccidn de
querer mejorar evitandolos.
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CREAR UN COMPROMISO.

Esto es, dar muestra de seriedad para aceptar el compromiso y
proponerse llevarlo a cabo.

CONVERSION.

Es decir, no retractarse de lo alcanzado, es hacer las cosas bhien
desde el principio cumpliendo con los requisitos y/o normas.

Por todo 1lo anterior, podemos concluir que es recomendable
analizar todos los aspectos presentados y es necesario
comprometerse para llevarlos a cabo para obtener un mejor
desarrallo a nivel nacional, social, industrial y ecoldpico.
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