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I N T R o o u e e I o N 

El ·motivo del presente tema, es demostrar la importancia que ha 

logrado adquirir hoy en día la Normalización y el Control Total de la 

Calidad, así como realizar una vinculación entre el área académica y 

toda una serie de labores llevadas acabo por parte de organismos t~ -

les como: Asociaciones, Institutos y Secretarías empeñados en elevar 

el espíritu de calidad en todos los sentidos. 

Todos estos organismos tienen como fundamento de superación y d~­

sarrollo a la Normalización, es decir, a la utilización de Normas como 

herramientas estratégicas de calidad. Pues si bien es c~erto todos e~­

tamos en contacto diario con un buen número de Normas y lo que es más, 

nuestra vida misma está regida por Normas y sin embargo no reparamos -

en ello. 

Es importante estar consciente de la existencia de Normas y saber 

sobre todo que el conocimiento de éstas pueden ofrecer una protección 

y un desarrollo, no importando el papel que estemos desempeñando, ya -

sea como consumidor o como productores. 

Debido a lo anterior, actualmente en los países más desarrollados 

se están aplicando con alta rigurosidad y consciencia una serie de po­

líticas de calidad apoyadas en la Normalización. 

De los puntos fundamentales a conocer es que por medio de una No~ 

ma se establecen las características que debe satisfacer un material,­

artículo o producto para garantizar la aptitud para el uso al que está 

destinado, y es por lo tanto la primera ley de protección al consumi -

dor y a su véz del productor, ya que también en su momento será cons~­

midor de materia prima. 
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Cuando los productos cumplen con las Normas Internacionales cst~­

blecidas de las que se parte para la elaboración de las Normas mexic~­

nas realizadas por la Dirección General de Normas (DGN), de la .secr~­

taría de Comercio y Fomento Industrial (SECOFI), donde se tiene en 

cuenta no solamente las opiniones de los fabricantes, sino también las 

necesidades de los usuarios, queda asegurado con esto, la garantía de­

adquirir un producto de calidad definida y cierta. 

Así, la Normalización se convierte en una herramienta de soporte 

que ayuda a impulsar a cada una de las empresas del país, ya que incr~ 

menta el nivel de calidad de todos los productos mexicanos, logrando -

que con esto podamos ofertar cada día y mejorar las condiciones de 90~ 

petitividad con el mercado interno y externo. 

Hoy en día, las exigencias internacionales obligan a que nuestros­

productos y nuestros servicios cuenten con altos grados de calidad p~­

ra con ello aumentar nuestros volúmenes de exportación. 

Con la apertura comercial, los esfuerzos de la industria se han -

tenido que dirigir hacia la selección· de una tecnología más adecuadª­

que le permita una producción de bienes que sean competitivos a nivel­
in ternacional. 

Esta apertura comercial está diseñada para promover una mayor co~ 

petencia con el exterior y orientar nuestra economía a concentrarse en 

aquellas áreas de actividad en las que nuestro país tiene mayores veQ­

tajas comparativas. Para que ésta tenga el mejor de los éxitos, deb~ -

moa cuidar que dicha competencia sea leal y que los productos que e~ -

tren al país cumplan con los mismos requisitos de calidad que de forma 

obligatoria se les exigen a los productos de fabricación nacional. 
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Tomanao en cuenta que las Normas reflejan la calidad d~l --­

producto y que en México no se había dado la verdadera importanci~ 
a esta área y de hecho no se le da la importancia hoy en día en -­

los centros de educación superior a los temas de Normalización y 

Calidad Total como en otros países industrializados, surge la ve~­
dadera necesidad de fomentar la Normalización tanto a nivel acad~­

mico como a nivel industrial. 

Por lo que el objetivo es demostrar que la Normalización es -

una herramienta estratégica de Calidad que ayuda al desarrollo ec2 

nómico y social, pues trae consigo la producción de bienes y serv! 

cios con Calidad aceptable, y el reconocimiento de los mismos 

nivel internacional. 

Se espera que el presente trabajo forme parte de ese vínculo­

entre la experiencia de la Industria Química en el campo de la No~ 
mnlización y la docencia, y se concilie de alguna forma la teoría­

con la realidad. 

Se desea que los principios y conceptos aquí proporcionados -
puedan aumentar las posibilidades de crecimiento de futuros profe~ 

sionistas, de nuestras empresas así como de nuestro país. 
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CAPITULO I 

PRINCIPIOS FUNDAMENTALES DE LA NORMALIZACION 

1.- LA NORMALIZACION Y LAS NORMAS 

NORMALIZACION 

Disciplina que facilita y acrecen ta las actividades del hombre. 

Es comunicación: 

Entre productor y comprador. 

Entre importador y exportador. 

Considerada: 

1° Efecto de la industrialización y desarrollo. 

2° Una causa y elemento motor. 

Es una disciplina que se basa en los resultados ciertos de: 

La ciencia 

La técnica 

La experiencia 
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LA NORMALIZACION 

Es el resu1tado de un balance Tecno-económico: 

Del momento y del lugar. 

Fija las bases para el presente y el futuro para realizar un 

órden. 

De herramienta técnica a Instrumento económico 

Del campo técnico al campo administrativo 

NORMA 

La norma es el fin concreto de la normalización. 

Es una herramienta de organización y dirección. 

Es un documento que sirve para juzgar un producto o una función. 

"Es la misma solución adoptada para un problema que se repite". 

Es la visión colectiva y razonada de la tecnología sobre un pr2 
dueto o función. 

Es el instrumento indispensable para el control de calidad. 

Es un instrumento económico de desarrollo. 
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CONCEPTOS 

BASICOS 

PRODUCTOS 

NORMAS 

SIMBOLOS 

METODOS O 

PROCED.!. 

MIENTOS 

SISTEMAS 

OBJETOS DE LA NORMALIZACION 

UNIDADES, SIMBOLOS, NUMEROS 

PREFERENTES . 

MATERIAS PRIMAS 

SUB - PRODUCTOS 

PRODUCTOS TERMINADOS 

TERMINOS USADOS EN LA FABR.!. 

CACION, EN LA CONSTRUCCION, 

EN EL DISEÑO, FUNCIONAMIENTO, 

SERVICIOS, PROFESION. 

ORIENTACION 

SEGURIDAD 

IDENTIFICACION 

TECNICO 

ADMINISTRATIVOS 

PRODUCTIVOS 

CONSTRUCTIVOS 

ADMINISTRATIVOS 

EDUCATIVOS 
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FUNDAMENTALES 

NORMAS 

DE 

CALIDAD 

NORMAS 

DE 

NOMENCLATURAS 

NORMAS 

DE 

SIMBOLOS 



2.- PRINCIPIOS GENERALES DE LA NORMALIZACION 

La Normalización como toda disciplina científica y tecnológica 

cuenta con sus principios, los cuales tiene como principal caracterí~ 

tica darle una orientación, al mismo tiempo que flexibilidad al proc~ 

so normativo para que este pueda adaptarce a las futuras necesidades­

del momento y no constituir una trava en el futuro. 

La experiencia ha permitido establecer tres principios generales 

de la normalización los cuales son: 

- Homogeneidad 

- Equilibrio 

- Cooperación 

HOMOGENEIDAD 

Cuando se va ha elaborar o adoptar una norma, esta debe int~ -­

qrarce perfectamente a las Normas existentes sobre el objeto normal.! 

zado, tomando en cuenta su tendencia evolutiva, de manera que no se 

obstruyan futuras normalizaciones. 

Es fácil concebir la perfecta homogeneidad entre las Normas de -

una empresa, tambien debe serlo entre las Normas de diferentes empr~ 

sas, ya que ninguna industria se basta así misma. La interdependencia 

entre empresas obliga a una homogenidad entre Normas y así como ning~ 

na empresa vive aislada, ninguna nación puede vivir aislada y perman~ 

cer fuera de intercambios internacionales, por lo cual es muy conv~ 

niente una mayor homogeneidad en el plano internacional . 
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De esta manera el Normalizador adquiere una gran responsabili­

dad al desarrollar en todo lo posible por medio de la Normalización­

la exportación de productos de su país o de su empresa. 

Una primera condición para obtener la homogeneidad deseada es -

que la Normalización se realice bajo la dirección de un organismo ce~ 

tral coordinador a nivel empresarial, debe ser un departamento de in­

geniería o de Control de calidad, a nivel nacional existe en México -

la Dirección General de Normas (DGN) y a nivel internacional la Orga­

nización Internacional de Normalización (ISO) y la Comisión Panamer!­

cana de Normas Técnicas (COPANT), y más recientemente la Comisión 

Electrotécnica Internacional (CEI), 

La segunda condición es conocer toda la información existente a 

nivel nacional y en el extranjero a nivel internacional sobre los pr2-

ductos substitutos relacionados y similares así como materias primas. 

Para esto se cuenta en México con una Hemero-Biblioteca en la DGN con 

Normas de todos los paises afiliados a la ISO, Normas ISO, así como p~ 

blicaciones sobre el tema. 
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EQUILIBRIO 

La Normalización debe ser una tarea eminentemente práctica, sus 

rersultados, las Normas, deben ser instrumentos ágiles de aplicación 

inmediata, las cuales pueden modificarse en cualquier momento cuando 

el avance técnico, las posibilidades económicas o ambos así lo aco~­

aejen. 

La normalización debe realizar un estado de equilibrio entre el 

avance tecnolcSgico mundial y las posibilidades económicas del país­
º región, una Norma que establece el estado más avanzado del progr~ 
so técnico no servirá de nada si está fuera de las posibilidades ec2 
nómicaa de una empresa o país. 

Las aejores Normas son aquellas que aún cuando pongan en evideQ 
cia la aituaci6n económica y por lo tanto el atraso tecnológico g~ -
ranticen la amplitud de empleo del objeto normalizado, esto no debe­

ser por tiempo indefinido, pues una empresas que se estanca tiende a 
desaparecer, la Norma debe ser un doCumento realista, pero cuando e~ 

ta realidad es de atraso, esto debe ser un estímulo para el progreso 

y cuando cambian las condiciones es necesario establecer el nuevo e~ 

tado de equilibrio. 

Esto exige una labor permanente del normalizador, y podemos 

agregar que las Normas deben estar basadas en los datos más útiles y 

los métodos más modernos los cuales hayan merecido consagración de -

la práctica y la experiencia. 
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COOPERACION 

La· Normalización es un trabajo de conjunto. las Normas deben 

establecerce con el acuerdo y cooperación de todos los intereses­

afectados, los cuales son: 

IMTERES GENERAL 

Interés General 
Compradores o Usuarios 
Fabricantes 

Este sector lo componen los representantes de instituciones­
de investigación científica y técnica, de Universidades y de todas 
aquellas instituciones que están fuera de los intereses de compra­
venta, pero que tienen alquna relación con el objeto por Normalizar. 

El ·resultado de una Normalización hecha solo por éf;te sector s~ 
rá una Norma teó~ica, que la mayor parte de las veces se adelanta 
a las posibilidades económicas, y va en contra del principio de equ! 
librio. Las Normas deben tener bases científicas pero deben ser ev!.­
dentemente prácticas. 

COMPRADORES O·USUARIOS 

La Normalización llevada a cabo por este grupo, reduce con m~­

yor gravedad los inconvenietes del primer grupo, los consumidores -

con desconocimiento de las posibilidades industriales estarán tent~ 

dos a exigir una calidad difícil de alc~nzar o en variedades ant!­

económicas provocando sin proponérselo un encarecimiento innecesario 

de los productos, tratando de imponer exigencias de dificil cumpl! -

miento. 
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FABRICANTES 

Podemos decir que éste es el grupo más conocedor del producto 

y por lo tanto la palabra más autorizada. Frent~ a ésto tenemos el 

hecho de que en las Normas· hechas por los fabricantes, éstos 

asumirán la doble tarea de hacer el producto y juzgarlo. 

El fabricante se verá tentado a establecer niveles más bajos 

de los alcanzables, con posibilidades y evidentes prejuicios para 

el usuario y sin la exigencia de éste, que lo obligue a superarse 

permanentemente. 

No olvidemos que el producto está destinado al usuario y no 

se le puede negar el derecho de exponer su opinión, la cual la m~ 

yor parte de las veces beneficiará al fabricante. 

De ésto se deduce que la Normalización es un trabajo de equ! 

po en donde deben estar presentes todos los intereses afectados;­

productores, compradores y sector de interés general. 

En países como México es muy común la adopción de Normas o -

mas bién la copia de Normas, el desconocimiento o desprecio de é~ 

tos principios generales es la causa de la inefectividad de una 

Norma, de las violaciones; que se cometen y por que no decirlo de 

la falta de confianza en estos documentos. En concecuencia, tanto 

la elaboración como la adopción de una Norma deben ser producto -

de un análisis y una crítica, basada en la aplicación de estos 

tres principios. 
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3.- ASPECTOS FUNDAMENTALES DE LA NORMALIZACION 

El objetivo fundametal de la Normalización es hacer Normas que 

permitan llevar acabo un control y obtener un mayor rendimiento de 

los materiales y de los métodos de producción contribuyendo en for­

ma efectiva a lograr un nivel de vida mejor. 

r.as r-:onnas, producto de ésta actividad deben comprender tres a§_ 

pectas fundamentales: 

- La Simplificación 

- La Unificación 
- La Especificación 

SIMPLIFICACION 

Un mismo producto puede hacerse de muchas maneras distintas y 

no obstante ser apto para el uso que se le designa~·pero siempre es 

posible suprimir parte de esas formas las que sólo responden al ca­

pricho o a la fantasía del proyectista y a la falta de comun.icación 

entre los diversos productores o entre productores y consumidores. 

El estudio de todos los modelo existentes y la eliminación de­

los que no son indispensables corresponde a la simplificació~ misma 

que puede llevar a la solución óptima. 

Pero es preciso tomar en cuenta que la simplificación debe ser 

producto de un estudio muy serio y exacto consistente en una ordena 

ción racional y sistemática,para eliminar todo lo superfluo fruto -

de la improvisación del capricho o de la falta de conocimientos. 
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La simplificación debe ser realizada con prudencia para que rg 

sista el severo an~lisis de la pr~ctic~, un tipo o modelo normalizado 

que no resulte apto y que no lleve a la conclusión de que es el mejor 
deberá ser eliminado inmediatamente. 

La elección de un tipo y la supresión de los que se consideran­
menos adecuados provoca una economía en los bienes más escasos del 

hombre actual, el tiempo, las materias primas y la energía. 

El tiempo se ahorra desde el diseño, pues al tener menos mod~ -

los la necesidad de estudios y diseños se reduce, se tiene mayor fac.!, 

lidad en los métodos de trabajo y en la elección de materiales .. se r~ 

duce el tiempo de aprovisionamiento por lo tanto, disminuye el tie!!!.­

po invertido en el proceso de fabricación. 

Las materias primas y la energía se ahorran estableciendo una 9!!. 

ma ópitma de productos que cubran las necesidades reales y evite el -
despilfarro. 

La simplificación favorece los diseños modulares y los proced.!.­

mi entos de fabricación que produzcan el mínimo de desperdicio. 

Un menor número de modelos ayuda a su mejora en todos los aspe~ 

tos, se reduce el número de herramientas y equipos para su fabric~ 

ción y disminuye el número de repuestos, de refacciones y en cons~ 

cuencia ele· materi~les almacenados. 

En resumen podemos decir que Normalizar significa simplificar y 

la simplificación es la selección de tipos o modelos que permite obt~ 

ner un mayor rendimiento de los materiales y de los métodos de produ~ 
ción, contribuyendo en forma efectiva a mejorar la productividad que­

de modo invisible pero eficáz, colabora a mejorar la calidad de vida, 

con un costo específico muy bajo. 
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UNIFICACION 

Otro aspecto fundamental dentro de las Normas de productos es 

el conjunto de medidas necesarias para conseguir la intercambiabi­

lidad y la interconexión de las piezas, esto es la unificación. 

La unificación conduce a la identidad de formas y dimensiones 

en los artículos que requieren ajuste funcional, como son: pis.tones 

chumaceras, tuercas, tornillos, conexiones, tomacorrientes, accesQ­

rios. 

Unificar es una forma de normalizar que conciste en la combi­

naciOn de una, dos o más especificaciones, en forma tal que los prQ 

duetos obtenidos sean intercambiables o interconectables en el uso. 

Esta interconexión o intercambiabilidad en piezas, aparatos, -

equipOs o sistemas puede asegurarse con ciertas medidas unicamente -

sin que signifique la identidad de todo el órgano. 

Sabemos que todo el proceso productivo produce dispersiones -

más o menos grandes, en ciertas magnitudes de ciertas característi­

cas de los productos. 

Consecuentemente no es posible esperar la obtención de una -­

magnitud exacta, en un conjunto de piezas producidas, aparentemente 

bajo las mismas condiciones, por ejemplo, en un ángulo, en un di~-­

metro, en una rosca. 

Sin embargo, es necesario y posible fabricar piezas interca~ 

biables, aún cuando presenten pequeñas discrepancias en dichas mag 

nitudes. 
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La solución es el uso de "valores de ajuste" que concilien e§_ 

tos dos factores por una parte que tengan la mayor amplitud posible 

sin afectar la funcionalidad de la pieza y por otra que tengan la -

menor amplitud posible, sin encarecer de manera incosteable o inn~­

cesaria el proceso de fabricación, esta compaginación es la que nos 

lleva a la tolerancia óptima de la magnitud. 

Con los avances en la precisión de los procesos, las máquinas­

y herramientas, ha sido posible proyectar productos de mejor cal.!, 

dad, empleando tolerancias más cerradas. Esto ha conducido a est~ -

blecer: 

1 ° .. Tolerancia de posición 

2º. Tolerancia de formas 

3°. Definir cuantitativamente las rugosidades a 

estados superficiales 

La reducción en la dispersión de las magnitudes obtenidas con 

la maquinaria y equipo industrial, exige el desarrollo de instr~ -

mentes y técnicas de medición más precisas, exactas y confiables. 

Y es en este campo de las mediciones en donde está la parte -

fundamental para lograr la interconexión, la intercambiabilidad y 

el ajuste entre piezas .. 

Volviendo al diseño diremos que la unificación favorece los -

diseños modulares y además simplifica el trabajo del proyectista, 

pues con el uso de elementos normalizados y modulares sólo tiene -

que dibujar una sola vez los planos básicos. Y para el caso de m2-
dificación de un diseño puede seguir empleando los demás elementos 

no modificados. 

La intercambiabilidad de elementos se traduce en reducción en 

los gastos de mantenimiento del conjunto y crea las condiciones n~ 

cesarias para la fabricación de grandes series. 
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Como hemos visto, la simplificación y unificación se refi~­

ren de manera especial a las formas y dimensiones, aspectos muy i~ 

'portantes de la normalización, pero que por sí solos no conducen a 

una mejora integral, ya que de nada valdría lograr formas y dimeu­

siones óptimas si el material fuera de poca resistencia de baja p~ 

reza o contaminante. Es preciso entonces recurrir a un conjunto de 

exigencias que brinden la definición exacta y completa de la cali­
dad del producto: las especificaciones. 

ESPECIFICACIONES 

Concretémonos a las Normas técnicas de productos. Hasta hace pocos 

años el establecimiento de este. tipo de Normas se llevaba a cabo 

prácticamente sin la colaboración del usuario, la introducción de -

la administración por calidad tiene como premisa "cumplir con los -

requisitos del cliente" pero, "los requisitos del cliente'' no son -

siempre cosa fácil desde el punto de vista técnico. Por ejemplo: la 

industria automotriz se ve ante la exigencia de producir automóv! -

les de turismo con las siguientes características: 

Que sea fácil de conducir 

Que tenga buena aceleración 

Que sea comedo 

Que tenga buena estabilidad 

a altas velocidades 

Que sea durable 

Que sea fácil de reparar 

Que sea seguro para el usuario 

Estas son algunas de las características de calidad reales 

que requiere el cliente y de aquí surgen una serie de preguntas: 
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Qué significa la expresión "facilidad de conducción"? 

Cómo medirla, cómo puede reemplazarse con valores numéricos? 

cuál ha de ser su estructura para cumplirla? 

Qué efecto tiene la tolerancia de cada pieza sobre la operación 

del automóvil? 

Qué determina la tolerancia? 

Qué materias primas deben usarse? 

Todas esas preguntas y muchas más pueden ser consideradas para 

encontrar la solución, el diagrama de Ishikawa * es un método para -­

ello. @ 

Por ejemplo: En una fábrica de papel deciden tomar como primer­

punto a cumplir el requerimiento real del cliente "que el papel no -

se rompa al pasar por la prensa rota ti va de impresión 11
• 

CARACTERISTICAS DE CALIDAD 

SUBSTITUTAS 

Espesor 

Ancho 

Resistencia a la tensión 

Elongación 

Contenido de celulosa 

Forma de enrrollarse 

CARACTERISTICAS DE CALIDAD 

REALES 

Que el papel no se rompa 

en la prensa rotativa. 

Así encontramos las características de calidad substitutas -

que probablemente tienen relación con las características de cal! 

dad reales • 

* Conocido también como diagrama causa y efecto. 

K. Ishikawa. 1986 Qué es el Control Total de la Calidad? 
Colombia, Págs. 47-59 

- 17 -



PROCEDIMIENTO 

1.- Entender y determinar las características reales de un pr2 

dueto, de común acuerdo con el usuario. 

2.- Determinar como medirlas o comprobarlas, generalmente es -

difícil y se termina apreciandolas con los'sentidos. 

3.- Con ayuda del diagrama de Ishikawa se determinan las e~ -
racterísticas substitutas 

ción con las reales. 

que probablemente tiene rel~ -

4.- con el diagrama de~* se seleccionan las de mayor -
efecto. 

s.- Se establece la relación entre las especificaciones reales 

y las substitutas mediante el análisis de calidad estadís­

tico, para saber cuanto nos podemos valer de las subsit~ -

tas para cumplir con las reales. 

Es muy útil estudiar el caso sobre los productos reales (acab~­

dos), pero la investigación de productos es un proceso muy costoso y 

es necesario hacer participar al usuario. Lo anterior se llama an~­
lisis de la C~lid~d y para realizarlo se han ideado varios métoóos­
est;:.dísticos. 

En la Norma del producto se establecen las especificaciones subs 

~· Estas pueden ser: dimensionales , mecánicas, físicas, elé~ 

tricas organolípticas, de acabado bioquímicas, químicas, magnéticas, 

etc., y pueden ser de dos tipos: cualitativas y cuantitativas. 

* El diagrama es una gráfica de barras que clasifica en forma desee~ 
dente, el tipo de fallas o factores que se analizan en función de­
su frecunecia. 
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Las cualitativas significan desconocimiento, subjetividad, 

por ejemplo una especificación de este tipo es: "El producto debe -

ser de la más alta pureza 11
• Esta especificación no nos dice nada 

comprobable sobre el producto, es en escencia solo un buen deseo. 

Esta misma especificación expresada cuantitativamente es: " El 

producto no debe contener más de 0.5 ppm. de plomo". En ella se e~ 

presa el conocimiento real y objetivo, pues tiene un valor numérico 

y tiene implícita una tolerancia y fué obtenida de la experiencia -

productiva como respuesta a una exigencia del usuario. 

La especificación cuantitativa es un parámetro del proceso pr~ 

ductivo, es el valor admitido de la variación de una exigencia, y 

ésta es la razón por la que siempre debe ir acompaÍtada de su tal~ -

rancia. 

Ahora bien, el método de prueba para comprobar una especific~­

ción debe definir los aparatos o equipos necesarios para obtener -

la precisión y exactitud requerida por este valor y su tolerancia , 

y la precisión y exactitud de las mediciones hechas por estos equi­

pos normalizados, sólo pueden ser garantizados en la práctica por 

la calibración frecuente de ellos. 

Recordemos que la Norma de producto será la referida respecto­

ª la cual se va a juzgar la calidad de subsecuentes producciones, 

hasta que los requerimientos del usuario a los cambios en la tecn2-

logía del producto justifiquen un cambio en las especificaciones 

de dicha Norma. En otras palabras, la Norma es el documento con b.2,. 

se en el cual se llevará a cabo el Control de Calidad del producto. 

Resumiendo, las especificaciones deben cumplir con las siguie!!. 

tes condiciones: 
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1.- Cada especificación debe tener un método de comprobación. 

2.- Deben preferirse o tender hacia las especificaciones cuarr 
titativas. 

3.- Debe especificarse siempre la tolerancia, en más, en m~ -

nos o en más menos. 

4.- La especificación debe tener una relación directa con el 

uso que se le ha designado al producto o bien con la f~ -
bricación, (con las especificaciones reales). 

S.- Deben preferirse los métodos de comprobación a corto pl~­
zo a los de larga duración y los métodos no destructivos­

ª los destructivos. 

6.- Deben omitirse requisitos irreales o contradictorios. 

7.- Las especificaciones deben ser: concretas, completas, in~ 

quívocas~ explícitas, comprensibles y sistemáticas. 

- 20 -



4.- METODOLOGIA DE LA NORMALIZACION 

Como toda disciplina, la Normalización cuenta con su metodolQ 

gía; la cual se fundamenta en los tres Principios Generales de la 

Normalización: Homogeneidad, Equilibrio y Cooperación, dicha metQ­

dología consta de los siguientes pasos: 

a) Investigación bibliográfica e industrial. 

b) Elaboración de un anteproyecto de Norma, con base en los 
datos obtenidos. 

e) Confrontación de este anteproyecto con la opinión del 

sector consumidor y el de interés general, hasta llegar­

a un acuerdo. 

d) Promulgación de la Norma. 
e) Confrontación con la práctica. 

Ilustraremos este proceso con una Norma de Producto que es el 

documento más completo y complejo, y por lo tanto, más ilustrat.!_­

vo. Es muy importante identificar en cada uno de estos pasos de -

la Metodología, la relación con los Principios Generales de la NOE­

malización, por ejemplo: La inveStigación bibliográfica e indu~ 

trial tiene por objeto conocer el avance tecnológico del producto­

en cuestión y compararlo con la situación en la industria o país -

en particular y de esa forma encontrar el equilibrio entre éstas 

dos posiciones que con tanta frecuencia muestran grandes difere~ -

cias, así como conocer las Normas de productos relacionados, de 

materias primas, que nos ayuda a situar nuestra nueva norma en el 

contexto existente con objeto de no obstruir futuras normaliz~--­

ciones, es decir Homogeneidad. 
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Y por último, darnos cuenta de la gran importancia que ticne­

el contar con la cooperación de los tres sectores involucrados: el 

productor, el consumidor y el de interés general. Para poder obt~­

ner una·Norma que se use, que sirva de referencia para el Control, 

como base para transacciones comerciales y fundamentándose en este 

uso pueda ser modificada y superada en el momento adecuado. 

Pero que pasa en México, en este país la Normalización es in­

cipiente, salvo contadas excepciones, no se hacen Normas, se copian 

o se adoptan sin asimilarlas, sin confrontarlas en el 11 análisis de 

la producción". 

Se copian Normas tratando de "seguirlas en lo más posible'1 o.Q_ 

teniendo calidades en nivel y homogeneidad ºsimilares" a las de 

los productos del extranjero, de países con alto desarrollo indu~­

trial. Este hecho no es ni siquiera identificado o aceptado como -

un problema de fondo, orÍgen de la mala y variable calidad de los 

productos, muestra de un estado de subdesarrollo. 

Puntualizando, al copiar normas sin asimilarlas, se presentan 

entre otros, los problemas de falta de confianza en estos documen­

tos. 

La introducción de una Norma en cualquier actividad, necesita 

la mayor parte de las veces esfuerzos de adaptación: en el orden -

técnico, económico y administrativo. Estos esfuerzos se justifican 

por las ventajas a corto y largo plazo, con las cuales se benef! -

clan los productores, los consumidores y la economía nacional. 

- 22 -



LA NORMA DE NORMAS 

Un documento de primordial importancia en todo proceso norm~­

ti vo es la existencia de una Norma para hacer Normas, la cual tiene 

como principal función homogeneizar la porducción de Normas, en 

cuanto a su contenido y la secuencia de sus capítulos. 
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CAPITULO II 

LA NORMALIZACION EN LA METROLOGIA 

Las mediciones son el conjunto de procedimientos que tienen 

como propósito, obtener los valores de las propiedades, o caracte-­

rísticas de los cuerpos, fenómenos o sustancias que son susceptible~ 

de evaluarse cuantitativamente. 

Sirven a una amplia gama de actividades, destacándose entre -

estas la medición y cohtrol de las diferentes magnitudes que inter­

vienen en los procesos industriales •• Las fiferentes ramas de la cieQ 

cia, Medicina, Física, Química y otras requieren mediciones cada -

vez mejores, mas exactas, mas confiables y mas complejas y, de este 

modo, cualquier Físico, Químico, Técnico o científico, deberá ser -

por sí mismo Metrólogo, o trabajar conjuntamente con Metrólogos. 

El progreso permanente de la Metrología en su base científica­

tanto como un sistema de operaciones de apoyo al desarrollo económi 

co y social, es indispensable para poder avanzar en la moderniza-­

ción industrial, el desarrollo tecnológico, en la Normalización y 

en el mejoramiento del nivel de calidad de los productos y servicios, 

El desarrollo de ésta actividad para un cumplimiento mas efeE 

tivo de sus propósitos, ha conducido a establecer sistemas naciona­

les de medición integrados con elementos de alto grado de interde-­

pendencia funcional, cuyas interacciones son numerosas y complejas. 
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t.- EL SISTEMA NACIONAL DE METROLOGIA 

EL· SISTEMA NACIONAL DE METROLOGIA consiste de todos los meca­

nismos y actividades intelectuales, operacionales, técnicas e inst..!, 

tucionales, utilizadas para realizar las mediciones físicas que pe~ 

mitan la creación del conocimiento objetivo y cuantitativo que la -

sociedad requiere. 

su finalidad es, por lo tanto, establecer un conocimiento cua~ 

tificado del mundo, y su propósito, servir al sistema científico,­

tecnológico y a la producción de bienes y servicios. Sin l_os medios 

Metrológicos, el conocimiento sería especulativamente subjetivo. En 

consecuencia la Metrología también posee un área de actividades no 

vinculada directamente con la producción industrial, existiría aun­

que no fuese requerida por ejemplo para la Normalización y el con-­

trol de calidad. 

Este sistema se integra con cinco elementos: El primero de 

ellos lo constituyen los fundamentos conceptuales básicos del pro-­

ceso de medición, es decir "el sistema de magnitudes y unidades. 

El segundo lugar corresponde a la infraestructura técnica bá-­

sica, que permite llevar a la práctica los fundamentos conceptuales. 

El tercer elemento corresponde a una infraestructura nacional 

que proporcione las capacidades metrológicas para asegurar que los 

medios de medición que se empleen en la industria, la ciencia y la­

tecnología evaluen las magnitudes respectivas con la seguridad y -

exactitud conveniente al propósito al cual estan destinados. 
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El cuarto elemento lo constituyen las acciones metrológicas­

institucionales que permitan a los involucrados en el uso final de 

los instrumentos, realizar las actividades de medición sencillas,­
con la objetividad, equidad y transparencia debida. 

Por Último, a manera de enlace con todos los elementos mencio­

nados se requiere un acervo técnico metodológico que establezca las 

guías y lineamientos de las acciones y actividades específicas in­
volucradas en todas las fases del proceso de medición para la ob­

tención de resultados repetitibles y confiables. 
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2 • - MARCO LEGAL 

El marco legal de este SISTEMA NACIONAL DE METROLOGIA está con 

templado en la Ley Federal sobre Metrología y Normalización, publi­

cado el 6 de enero de 1988 en el Diario Oficial de la Federación. -

Dicho ordenamiento fué el resultado de la actualización·de la ant~-

rior Ley General de Normas 

desde 1961. 

de Pesas y Medidas que estaba vigente-

La legislación actual proporciona en materia de Metrología, la 

Normalización y Certificación de Calidad, los elementos legales que 

nos permiten fortalecer el mencionado sistema, a fin de que contri­

buya con mayor eficiencia al logro de sus objetivos de acuerdo con 

la nueva realidad económica descrita en el Plan Nacional de Desarr2 

llo. 

Con respecto al primer elemento del Sistema lo establece el SI.2_ 

TEMA GENERAL DE UNIDADES DE MEDIDA con el carácter de único, legal­

y de uso obligatorio en el terreno nacional. Está integrado por el­

SISTEMA INTERNACIONAL DE UNIDADES (SI) y otras unidades fuera de e§: 

te, que son reconocidas y mantenidas por la CONFERENCIA GENERAL DE 

PESAS Y MEDIDAS, Organo Internacional Gubernamental creado por la 

convención del Metro,del cual México es miembro desde 1890. 

Las principales características que lo llevaron a ser aprobado 

y adoptado internacionalmente sont la UNIVERSALIDAD, es decir, se -

usa en todo el mundo y en todos los campos de la ciencia, la tecnE­

logía y el comercio, facilitando con ello el entendimiento univeE -

sal; la SIMPLICIDAD, la COHERENCIA, la CLARIDAD y CONTINUIDAD son 

propiedades que permiten de una manera s~ncilla establecer todo el 

conjunto de unidades derivadas con relaciones simples de acuerdo 

con las leyes de la Física, evitando los complicados factores de 

conversión no decimales, además las unidades en general se manti~ -
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nen actualizadas con el tiempo y el desarrollo de la ciencia y la 

tecnología, mismas que nos permiten redcfinirlas continuamente, 

con lo cual alcanzan exactitudes cada véz mayores. 

El segundo elemento lo constituye el CENTRO NACIONAL DE M§ -

TROLOGIA, Institución Metrológica Científica de alto nivel, enea~ 

qada de establecer, realizar y conservar los patrones primarios -

que correspondan a las magnitudes y unidades básicas y derivadas 

del SI, sus principales funciones son: 

Funqir como laboratorio primario del SISTEMA NACIONAL -

DE CALIBRACION. 

Conservar los patrones nacionales 

Proporcionar servicios de calibración a los patrones -

de medición de los laboratorios, centros de investig~­

ción y de la industria. 

Promover y realizar actividades de investigación y d~ 

sarrollo metrológico en los diferentes campos de la metrQ 

logia. 

Coadyuvar a la formación de recursos humanos en metrol.e -

gía. 

Participar en el intercambio de desarrollo metrológico 

con organismos nacionales e internacionales de metrología. 

Físicamente se encuentra ubicado en el Centro de Investigación 

y Estudios Avanzados y realiza servicios de calibración de patrones 

de medición de diversas magnitudes como son: temperatura, tiempo y 
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frecuencia, corriente eléctrica, intensidad luminosa, longitud, acú~ 

tica y presión, algunos de estos a nivel primario y otros a nivel sg 

cundario. 

El tercer nivel lo constituye el SISTEMA NACIONAL DE CALIBR~ -
CION, conjunto integrado por el Laboratorio Secundario de la DIREf _ 

CION GENERAL DE NORMAS; los laboratorios autorizados por el propio 

sistema y los expertos que integran los Comités de evaluación de las 

distintas áreas de la metrología, la institución rectora es la SECR~ 

TARIA DE COMERCIO Y FOMENTO INDUSTRIAL. 

Este sistema tiene como propósito unificar todos los esfuerzos­

del sector industrial, oficial, comercial, científico, educativo y 

tecnológico a fin de integrar una red de laboratorios de metrolo9ía­

que aseguren la uniformidad y confiabilidad de las mediciones en el 

país en todos los sectores antes mencionados. 

Con el fin de que los distintos patrones de medición sean ubic~ 

dos de acuerdo a los niveles de exactitud que les corresponda, se in 
tegran cadenas de calibración que los enlazan y permiten establecer­

la tra.2abilidad respectiva con respecto a los patrones nacionales. 

A efecto de obtener los resultados confiables que se buscan, la 

autorización de dichos laboratorios y la realización de las demás 

actividades relacionadas con ella, se llevan a cabo de acuerdo con -

las práticas y técnicas metrológicas reconocidas a nivel internaciQ­

nal. A la fecha se cuenta con 11 laboratorios autorizados por el Si~ 

tema Nacional de Calibración. 

Dicho elemento sirve de base para el SISTEMA NACIONAL DE ACREO~ 

TJ"!f._t.fENTO DE LABORATORIOS DE PRUEBA, mecanismo de participación volll!l 

taria q~e otorga reconocimiento a los laboratorios de prueba que ce~ 
tifiquen productos para el mercado nacio~al y de exportación. 
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El cuarto elemento, es decir, las acciones oficiales relacion~ 

das con la protección al consumidor, consiste en la realización de 

un programa de regulación y supervisión metrológica de los instr~ -

mentes de medir de mayor impacto en la economía de la población, -

cuyo objetivo permite la realización equitativa y transparente de -

las transacciones comerciales. Las principales actividades son: 

El control de la fabricación, venta y uso de los instrumentos­

de medición. 

Verificación periódica de los instrumentos de medición. 

El establecimiento de la obligatoriedad de la medición en las 

transacciones comerciales. 

POr último, el acervo técnico lo constituye el SISTEMA NACIONAL 

DE NORMALIZACION METROLOGICA; su finalidad es proveer toda la metodQ 

logia que requiere el proceso de medición para que en su realiz~­

ción se obtengan resultados objetivos, reproducibles, seguros Y 

confiables con el grado de incertidumbre conocido. 

El conjunto de normas metrológicas que lo integra son de cum_­

plimiento obligatorio cuando se trate de los siguientes aspectos: 

a) Especificaciones de instrumentos y patrones de medición. 

b) Métodos de calibración. 

e) Métodos de medición. 

d) Normas básicas de metrología. 

Actualmente se dispone de 110 normas oficiales Mexicanas de 

metrología incluyendo las de materiales de referencia. 
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Con el propósito de facilitar la concurrencia de los diversos 

sectores en el proceso de normalización en general y en partícula» 
en el de normalización mctrológica, se instituye la COMISION NACIQ 

NAL DE NORMALIZACION, organismo creado para la concentración de 

los distintos sectores del país. 

A pesar de que indudablemente se ha avanzado en la integra­

ción y desarrollo del SISTEMA METROLOGICO NACIONAL, falta mucho 

por hacer, es por lo tanto imperativo que se impulsen todos los 

elementos en forma conjunta para que contribuya con mayor eficieg­
cia al logro de los propósitos nacionales. 
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CAPITULO III 

NORMAS INTERNACIONALES Y SU APLICACION 

La Normalización Internacional es una consecuencia natural del 

desarrollo del comercio mundial y la colaboración técnica. Este i~­

portante hecho, ha sido posible através de los esfuerzos particip...!_­

tivos de los organismos nacionales de Normalización y con la coop~­
ración y apoyo de productores, consumidores y gobiernos de todo el 

mundo. La Normalización Internacional es una inversión basada en la 

confianza de la aplicación racional de tecnología para el beneficio 

de toda la humanidad. 

En muchos casos la experiencia técnica necesaria, se encuentra 

en países altamente industrializados, es aquí donde los países en -

vías de desarrollo, considerando esta colaboración han visto a la 

Normalización Internacional como un medio fundamental para fomentar 

y acelerar su proceso de industrialización con calidad, derivándolo 

en un desarrollo económico y social basado en el comercio interno y 

externo. En el contexto del comercio mundial, los trabajos normat~­

vos internacionales han sido reconocidos como clave para mitigar -­

las barreras técnicas al comercio, enmarcando este reconocimiento -

en el Acuerdo de Obstaculos Técnicos al Comercio del GATT. 

Los organismos Internacionales de Normalización, reunen los e~ 

fuerzas y la colaboración entre países industrializados y subdes~~~ 

rrollados en la preparación de Normas Internacionales aplicables p~ 

ra contribuir a ayudar al mundo en evoluqión. 
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1.- NORMALIZACION INTERNACIONAL (ISO) 

OBJETIVO DE LA ISO (INTERNATIONAL STANDARDS ORGANIZATION) 

El objetivo de la ISO es promover la Normalización en el mundo 

a fin de fomentar el intercambio internacional de artículos y servi 
cios, y el desarrollo de cooperación mutua en el campo de las acti.­

vidades intelectuales, científicas, técnicas y económicas. 

Para lograr estos fines, la Organización ha establecido las si 
guientes estrategias; 

a) Tomar medidas que faciliten la coordinación y unificación de -

las Normas necesarias, y enviar a los organismos miembros las 

recomendaciones pertinentes para este propósito. 

b) Fomentar y facilitar según lo requiera la ocasión, el desarrQ­

llo de nuevas Normas con requisitos comunes para que se em_ 

pleen en la esfera nacional o internacional. 

e) Elaborar Normas Internacionales. 

d) Arreglar el intercambio de información tocante al trabajo de -

sus organismos miembros en sus Comités Técnicos. 

e) Cooperar con otras Organizaciones Internacionales interesadas­

en asuntos similares y que solicitan se realicen estudios rel~ 

cionados con proyectos. 
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MEMBRESlA 

La membresía de la ISO está abierta para aquellos organismos -

que en sus respectivos países tienen mayor representación en asun -

tos de Normalización, ya que solamente un organismo por país es ~ -

ceptado a ser miembro. 

Existen dos clases de membresía ISO y se definen a continu~~--

ción: 

a) Miembro Activo.- Es generalmente un organismo de Norrnaliz~-­
ci6n creado por el gobierno y que participa en forma activa en 

los trabajos técnicos de la ISO. 

b) Miembro Correspondiente.- Es normalmente un organismo de un­
país en desarrollo y no tiene todavía creado un organismo de -

Normalización, éste no forma parte activa en los trabajos té~­

nicos, pero se le informa totalmente de todo el trabajo técni­

co de la ISO, que sea de su interés. 

Actualmente la membresía ISO está formada por 89 organismos 

miembros que representan a igual número de países (74 miembros acti 

vos y 15 miembros correspondientes). Cabe señalar que más del 70 \­

de los organismos miembros son instituciones gubernamentales o ere~ 

dos por leyes públicas; el resto so~ instituciones de carácter pr~­

vado, pero que mantienen estrechas relaciones con las administrac12 

nes públicas de sus respectivos países. 
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ESTRUCTURA DE LA ISO 

La ISO esta integrada por: 

a) Asamblea General 

b) Presidente 

e) Vicepresidente 

d) Secretario General y Secretario Central 

e) Tesorero 

f) Divisiones Técnicas 

g) Consejo 

Es un organismo que esta constituido por un presidente y repr~ 

sentante de 180 organismos miembros que duran en su cargo tres años 

cuyas funciones son vigilar que el trabajo se realice dentro de las 

disposiciones que se encuentran en los Estatutos, Reglas de procedi 

miento y Directivas de trabajo que rigen a la ISO. 
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Con el propósito de realizar en. forma más eficaz sus fun­

ciones, el Consejo ha creado los siguientes Organos: 

1) Junta Ejecutiva.- Ayuda al Consejo a estudiar asuntos de adm.! 

nistración y organización que pudieran surgir entre las reuniQ 

nes del Consejo. Designa presidentes de los Comités Técnicos. 

2). Junta Técnica. - Asesora al Consejo en todos los asuntos tocan_ 

tes a la organización, coordinación y planeación del trabajo -

técnico de la ISO. Reusa y aprueba titulos y alcances de Com~­

tés Técnicos individuales para garantizar la mayor coordina--­

ción y evitar hasta donde sea posible el traslape. 

3) Comité para el Aseguramiento de la conformidad (CASCO).--­

Estudia medios para el aseguramiento de la conformidad de pr~­

ductos, procesos, servicios y sistemas de calidad con :a.as No~-­

mas apropiadas u otras especificaciones técnicas. Prepara 

guías para pruebas~ aseguramiento de sistemas de calidad, labQ 

ratorios de ensayos, organismos de inspección, certificación -

para su operación y aceptación. 

4) · Comité para Política del Consumidor (COPOLCO) .- Estudia los­

medios para ayudar a los consumidores a beneficiarse con la -­

Normalización Nacional e Internacional. 

Comité de Desarroll.o (DEVCO). Identifica las necesidades y -

analiza las propuestas de países en vías de desarrollo en cam_­

pos de la Normalización (Control de Calidad, Metrología, Cert.! 

ficación, etc.) y 1os ayuda a solucionar dichas necesidades. 

q ~- Comité de Información ( INFCO) .- Promueve los objetivos esta-­

blecidos en la Constitución de ISONET (Red de información de -

ISO). Ayuda en la armonización de las actividades de los ce~­

tros de información sobre Normas, r-.1gulaciónes técnicas y aSU.!!, 

tos relacionados. 
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7 J • Comité sobre materiales de referencia (REMCO) .- Establece -­

definiciones, categorías, niveles y clasificación de materi~­

les de referencia que emplea la ISO. Formula el criterio que 

deberá aplicarse para la selección de fuentes que se mencion~ 

rán en los documentos de la ISO. 

8) Comité para el estudio de los principios de la Normalización­

(STACO) .- Elabora e informa sobre: métodos para la identifi­

cación de necesidades de Normalización y para la selección de 

propiedades, incluyendo métodos para medir los efectos de la­

Normalización; clasificación de diferentes tipos de Normas, -

definiciones básicas para la Normalización; principios para -

la preparación de Normas; métodos para adiestrar en el campo­

de la Normalización. 

Comités Técnicos.- El trabajo técnico de la ISO es realizad~­

através de Comités Técnicos, cuyas labores administrativas son ateu 

didas por Secretariados Técnicos y que estan a cargo de alguno de -

los países miembros previamente designado por el Consejo, el cual a 

su vez también determina el ámbito de cada Com.i té. Dentro de éste a.m. 

bito, cada Comité determina su propio programa de trabajo. 

Los Comités Técnicos a fin de facilitar su trabajo, han creado 

Subcomités y grupos de trabajo. Hasta la fecha existen 169 Comités­

Técnicos, 645 Subcomités y 1738 Grupos de trabajo. 

Los miembros que decidan tomar parte activa en el trabajo de -

un Comité reciben la categoría de Participantes (P) y tienen der~-­

cho a intervenir en las reuniones técnicas y votar; los que sólo d~ 

seen mantenerse informados sobre el trabajo de la ISO, se registran 

corno Miembros Observadores (O}. Esta situación es particular de ca­

da comité. 
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SEDE 

El domicilio legal de ISO es la ciudad de Ginebra, Suiza, don­

de está· radicado el Secretariado Central. 

IDIOMAS 

Los idiomas oficiales de la ISO son el Ingles, Francés y Ruso. 

El trabajo de los Comités Técnicos y la correspondencia de la 

Organización puede estar en cualquiera de estos tres idiomas según 

sea lo adecuado. 

La correspondencia entre Organismos Miembros puede ser en 
otros idiom.:ts. 

ELl\BO~ACION OF: LAS NORMf,S INTP.Rtlf,CIONALES 

La Metodología de trabajo para la formulación de una Norma I~­

ternacional, puede resumirse en los siguientes pasos: 

a} El Secretariado de un Comité Técnico propone el tema a Normal! 

zar y circula la propuesta entre los miembros de ese Comité, solic! 

tanda sus comentarios, su participación activa, sus Normas nacion~­

les u otros documentos técnicos relacionados con el tema. 
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b) Con los comentarios e información recibida el Secretariado TéE 

nico elabora un primer proyecto (N) como base para iniciar el 

proceso de Normalización del tema y solicita comentarios sobre 

el mismo. 

c) El Secretariado técnico recibe los comentarios del documento -

inicial y con los mismos procede a elaborar un segundo proye~­

to, en esta etapa al documento se le denomina "Proyecto de CQ­

mité" "PC". Nuevamente lo somete a consideración de la membr~­

sía del Comité para su votación. 

d) Si el "PC" no merece más observaciones es turnado al Secret§!_-­

riado Central de la ISO pero si otra vez fué observado por los 

países, nuevamente se elaborará un tercer anteproyecto que s~­

guirá el mismo trámite que los anteriores hasta llegar a un ~­

cuerdo mayoritario entre los países que constituyen el Comité. 

En ésta etapa, el documento recibe el nombre de Proyecto de 

Norma Internacional { DIS) "Draft International Standard". 

e) Los proyectos de Normas Internacionales que los Comités envían 

a la Secretaría Central, son reproducidos y son distribuidos -

por ésta a todos los países miembros de ISO, sean o no mie~--­

bros del Comité que elabora e1 proyecto, con el propósito de -

que sea estudiado y votada su aprobación o rechazo según proc~ 

da. 

f) Si el 75% de los votos recibidos por la Secretaría Central son 

aprobatorios, el Proyecto es remitido al consejo de la ISO p~­

ra su aprobación como Norma Internacional, en caso contrario -

el documento junto con las observaciones recibidas es devuelto 

al Comité Técnico que elaboró, iniciandose de nuevo el proceso 

ha que se ha hecho referencia. Cabe aclarar que los votos neg~ 

tivos deben estar técnicamente fundamentados para que sean ~­

fectivos. 
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g) Una vez que el Consejo ha aprobado el Proyecto de Norma InteE­

nacional, votado mayoritariamente por los miembros de la ISO -

que así lo hicieron, es declarado Norma Internacional y la S~­

cretaría Central se encarga de editarlo y distribuirlo entre -

·10s países miembros de la ISO, para su aplicación. 

TOTAL DE DOCUMENTOS ISO 

Actualmente se cuenta con un total de 7438 Normas Internacion~ 

les, 119 recomendaciones y 98 reportes técnicos. Asímismo existen Q 

tras publicaciones tales como: catálogos, 36 Guías Técnicas, 27 

Handbooks, Bibliografías y boletines. 
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La membresía de .ISO esta clasificada en tres grupos: 

Seis grandes países industrializados, Estados Unidos, URSS,-­

Japón, República Federal de Alemania, Francia y Reino Unido. 

Otros países industrializados o regularmente industrializados­

(un 9rupo neto de 25 países). 

Países en vías de desarrollo (cerca de 40 organismos miembros 

y 15 miembros correspondientes). 

El interés americano en la Normalización Internacional se ha­

enfriado un poco, con excepción del campo de alta tecnología. Tod~­

vía hay presencia americana en casi todos los campos aunque en m~-­

chos de ellos la entrada americana ha declinado. 

Japón no era un miembro ISO muy activo hasta hace 15 años, y -

sólo en años recientes se ha sentido su presencia en términos de -­

Normalización Internacional. Con respecto a los miembros de ISO en 

los tres grandes países europeos durante años han dependido gradua_l 

mente del sistema formulado en el contexto de la Comunidad Europea. 

Como estos tres países comparten la responsabilidad de más del SO % 

de los secretariados de ISO, que al nivel del principio de ISO de -

descentralización se asignan a· los organismos miembros y no los ma­

neja el Secretariado Central de ISO en Ginebra, ésta dependencia P2 
dría tener efectos negativos en el verdadero acercamiento global a­

que estamos acostumbrados en ISO, la incertidumbre de estas implic~ 

cienes continúa. 

Para la URSS no ha habido cambios visibles en anos recientes.­

Desde el comienzo de ISO, los rusos han sido un socio en el juego,­

y han aceptado gran cantidad de responsabilidades, pero su parte 

nunca ha sido igual al de sus c..°legas en Europa Occidental~ 
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2.- NORMALIZACION REGIONAL (COPANT) 

En la reunión celebrada en Quintandinhas, Brasil en 1947, por 

la Unión Panamericana de Ingenieros (UPAD!), se puso de manifiesto 

la imperiosa necesidad de disponer de Normas a nivel Panamericano­

para lograr la integración técnica, particularmente en aspectos r~ 
lacionados con la Ingeniería Civil. 

En el año de 1956, la Organización de Estados Americanos (CEA) 

al terminar los estudios sobre la posibilidad de establecer un meE­

cado común Latinoamericano consideró a la Normalización como un fa~ 
tor de importancia en el desarrollo del intercambio comercial regiQ 

nal, ya sea en materias primas, productos manufacturados o de equ!­

pos. Con este motivo la CEA convocó a los representantes de los Pl!:_­

íses del continente americano a una reunión para tratar específ icl!:_­

mente el tema de la Normalización. 

En esa reunión estuvieron representantes de los organismos N~­

cionales de Normalización de Argentina, Brasil, Chile, Uruguay, CQ­

lombia, Venezuela, México y Estados Unidos de Norteamérica. Estor r~ 

presentantes eran miembros de sus respectivas embajadas en Estados­

Unidos y sólo actuaron en calidad de observadores, tomando nota de­

la importancia económica y social de la Normalización. Asimismo en­

esta reunión se acordó integrar una organización de Normalización a 

nivel continental, para tratar de alcanzar la unificación de las -­

Normas Nacionales de los países de la región y de publicar docume.!l­

tos condensados que con carácter de recomendaciones tuviesen aplic~ 

ción en el ámbito Panamericano. 
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Con este propósito de inmediato se constituyó el Comité P~­

namericano de Normas Técnicas (CPANT), quedando la presidencia en 

la representación de Brasil y la secretaría en la de Argentina a 

quien se encomendó presentar en el término de un año un proyecto­

de organización y funcionamiento del organismo recién creado. 

En 1957 se realizó una reunión de expertos de Normalización-

ª la que concurrieron representantes de Argentina, Brasil, Chile, 

Uruguay, Estados Unidos de Norteamérica, así como funcionarios de 

la OEA, en su sede, acordándose proporcionar apoyos por parte de 

estos países y de la OEA al CPANT. Sin embargo de 1957 a 1960 éste 

no funcionó y no desarrolló ninguna actividad tendiente a dar cum­

plimiento a los propósitos para los que había sido creado. Fué ha~ 

ta diciembre de 1960, al celebrarse en la ciudad de Buenos Aires,­

Argentina otra reunión de la UPAD! cuando se hizo patente la marc~­

da inquietud entre los representantes de los Países asistentes s2-­

bre la falta de Normas Continentales, lo que motivó que en abril de 

1961 se reunieran nuevamente en la ciudad de Montevideo, Uruguay -­

los representantes de los organismos nacionales de Normalización -­

del ámbito Panamericano, con el propósito de reestructurar y vigor! 

zar el CPANT. En esta reunión se formuló y aprobó el Estatuo del CQ 

mi té. 

En la Asamblea General de 1963 se le cambió el nombre de comité Pa­

namericano de Normas Técnicas por el de Comisión Panamericana de -

Normas Técnicas {COPANT), con la finalidad de evitar las frecuentes 

confusiones dentro del mismo Comité al referirse a sus Comités Téc-

nico~~encargados de realizar el trabajo técnico. 
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A partir de 1963 y hasta 1986 la Comisión realizó las activid~ 

des propias para alcanzar, entre otros, los siguientes objetivos: -

la concientización sobre la importancia de la Normalización, MetrQ­

logía y calidad, la constitución de institutos de Normalización en 

los países que no los habían establecido; la elaboración de 2000 -­

Normas Panamericanas. 

En 1986 en la XXI Asamblea realizada en Guatemala, se replaQ-­

tearon los objetivos de la Comisión, estableciéndose de manera g~­

neral los siguientes: fortalecer el desarrollo de la Normalización­

técnica y actividades correlacionadas en los países miembros, con -

el fin de coadyuvar a su desarrollo Industrial, Científico y TecnQ­

lógico en beneficio del intercambio de bienes y la prestación de 

servicios. Estos objetivos son los que hasta la fecha guían las a~­

tividades de la Comisión. 

ESTRUCTURA DE COPANT 

La Comisión Panamericana de Normas Técnicas designada por su -

título abreviado COPANT, es una asociación civil sin fines de lucro 

que funciona con plena autonomía y sin término de duración, const!­

tuída formalmente el 25 de septiembre de 1956. 

El domicilio legal de la COPANT es la ciudad de Caracas, Ven~­

zuela, donde está radicada la Secretaría Ejecutiva. 
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OBJETIVOS DE CDPANT 

Los objetivos específicos de COPANT son los siguientes: 

a) Elaborar para los países de la región aquellas Normas que, 

siendo de su interés, no hayan sido elaboradas por organismos­

internacionales reconocidos o que, existiendo, no correspondan 

a su interés particular. 

b) Promover la coordinación entre sus miembros para facilitar la 
armonización de sus Normas técnicas. 

e) Procurar la mayor utilización y aplicación de Normas intern~-­
cionales en la industria y el comercio. 

d) Ser el organismo de enlace, coordinación y representación de­

los miembros de COPANT, cuando corresponda, ante: 

1) otros organismos internacionales con objetivos similares. 

2) Organismos regionales e internacionales que requieren del~ 

poyo de la Normalización técnica para el cumplimiento de -­

sus funciones económicas, científicas o tecnológicas. 

e) Fomentar y facilitar el intercambio de información entre los -

países miembros y con los sistemas internacionales de acción -

específica. 

f} Promover la docencia y la capacitación técnica en las áreas de 

la Normalización y en sus actividades conexas. 

g) Fomentar el desarrollo de sistemas de certificación basados en 

criterios internacionales. 
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h) Promover la armonización y la homologación de sistemas de ce~ 

tificaciónª 

i) Favorecer la armonización de posiciones pólíticas y técnicas­

de los institutos miembros relacionados con la Normalización -

internacional y actividades conexasª 
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MEMBRESIA 

La COPANT está integrada por Miembros Activos y Miembros Adhg,-­

rentes~ 

Son Miembros Activos aquellos organismos de Normalización de -­

países del continente Americano reconocidos por la Asamblea de C~--­

PANT como representativos de sus propios países que hayan sido admi­

tidos de acuerdo con lo establecido en el Estatuto y con el compr~-­
miso de acatar y cumplir en modo expreso sus disposiciones. Es admi­
tido como Miembro Activo un organismo por cada país y como caso e~-­

pecial, un organismo de Normalización integrado por varios países -­

cuando esté constituido específicamente para tal finalidad, actual-­

mente la COPANT tiene 17 Miembros Activos y son: 

ABNT-Brasil, COPANIT-Panamá, COVENIN-Venezuela, OGN-México, D~­

GENOR-Rcpública Dominicana, OGNT-Bolivia, ICAITI-Centroamérica, 

ICONTEC-Colombia, INN-Chile, INEN·Ecuador, INTECO-Costa Rica, INTN-­

Paraguay, IRAN-Argentina, ITINTEC-Perú, NC-Cuba, TTBS-Trinidad y T2-

bago, UNIT-Uruguay. 

Estos miembros representan a 21 países del continente americano. 

Para ser Miembro Adherente de COPANT se requiere: ser organismo 

de Normalización de carácter internacional, organismo d~ .Normaliza-­

ción o entidad regional de Normalización, organismo científico, té~­

nico, comercial, industrial y agropecuario del continente americano. 

Son Miembros Adherentes: AENOR-España, AFNOR-Francia, INDOTEC-Repi-­

blica Dominicana, IPQ-Portugal y UNE-Italia. 
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ORGANIZACION Y ADMINISTRACIDN DE COPANT 

La dirección y administración de COPANT está constituida o~­

qanicamente por: 

a) Asamblea. 

b} Consejo. 

e) Secretaría Ejecutiva. 

Compete a la Asamblea: definir las políticas de COPANT en el­

marco de sus objetivos: elegir a los funcionarios de la Comisió~m2 

dif icar los documentos que definen la estructura y el funcionamien­

to de COPANT: resolver sobre todos aquellos asuntos que el Consejo­

someta a su consideración. La asamblea se reune ordinariamente c~­

da tres años. 

Es competencia del Consejo: dirigir a COPANT de acuerdo al EJ!.­

tatu70 y a las políticas aprobadas por la Asamb~ea, el Consejo se -

reune cada año. 

La Secretaría Ejecutiva está representada por el Secretario ~­

Ejecutivo, principal funcionario administrativo de COPANT, quien 

ejecutará los trabajos de acuerdo con los principios generales est~ 

blecidos por el Consejo. 

AUTORIDADES DE COPANT 

Las autoridades de COPANT son el Presidente, Vicepresidente, -

nombrados por un periódo de tres años, Tesorero, cuyo periódo de 

funciones es de un año, pudiendo continuar en el cargo indefinid~-­

mente por medio de reelecciones y el Secretario Ejecutivo nombrado-
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sin término de duración. Sus funciones y responsabilidades estan -­

definidas en el Estatuto dé' COPANT. 

ORGANISMOS TECNICOS 

Para el cumplimiento de los fines de la COPANT el Consejo pue­

de constituir los organismos técnicos que se considere necesarios,­

definiendo sus misiones, alcances y responsabilidades. Los trabajos 

de los organismos técnicos, deben desarrollarse en conformidad al -

reglamento establecido para tal fin. 

La Comisión ha establecido 25 comités técnicos, cuyas Secret~­

rías técnicas que tienen la responsabilidad de administrar el trab~ 

jo técnico de estos comités, desde la elaboración del programa de -

trabajo hasta los Proyectos de Norma, son desempeñados por los Mie~ 

bros Activos de COPANT. 

FINANZAS 

Los recursos financieros de COPANT estan representados por el 

pago de cuotas y contribuciones de los organismos miembros y por 

otras aportaciones o entradas extraordinarias de legítimo origen.La 

responsabilidad financiera de cada miembro de COPANT se limita al -

pago de sus cuotas. 
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DOCUMENTOS Y PUBLICACIONES 

La COPANT debe publicar: Normas Técnicas Panamericanas, actas­

de reuniones de Asamblea y Consejo, Boletín informativo COPANT y -

otras publicaciones que apruebe el Consejo. 

IDIOMA 

El idioma oficial de COPANT es el español, pero podrá ser uti­
lizado el portugués y el inglés en las comunicaciones con los pa!-­

ses de estos idiomas. 
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BENEFICIOS DE LA NORMALIZACION EN EL AMBITO PANAMERICANO 

Los logros obtenidos, entre otros, en la primera etapa de 

COPANT de 1963 a 1986 son: 

1) La concientización sobre la importancia de la Normalizst--
ción, Metrología y calidad en los países de la región. 

2) La constitución de institutos de Normalización en países-

que no los habían creado. 

3) La elaboración de 2000 Normas Panamericanas COPANT. 

En el marco de sus objetivos, la COPANT ha realizado las 

siguientes acciones, en beneficio de los países del continente: 

Ha elaborado Normas Panamericanas tomando como base Normas 

internacionales de la Organización Internacional de Normaliz~­

ción (ISO}, del CODEX ALIMENTARIOS, de la Comisión Electroté~­

nica Internacional (IEC) y de la Comisión Internacional para la 

Unificación de los Métodos de Prueba del Azúcar (ICUMSA) para­

adaptarlas a las necesidades en materia de Normalización de la 

región. 

Se ha puesto en marcha el programa de armonización de No~ 

mas alimentarias regionales y subregionales COPANT-CODEX, para 

tal fin COPANT creó 11 comités técnicos. A la fecha se han pr2 

mulgado tres Normas armonizadas COPANT, asímismo estan progr~­

madas para su análisis 210. 
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Este programa lo administran en forma conjunta el Cornité­

Coordinador del CODEX ALIMENTARIUS para América Latina y el C~ 

ribe (CCLAC) y COPANT. La Dirección General de Normas represerr 

ta a la Comisión ante el CCLAC. 

Para promover la mayor utilización de las Normas Panameri 

canas COPANT en la industria y el comercio se han establecido­

acuerdos de colaboración entre organismos comerciales, organi~ 

mos industriales y otros organismos, como por ejemplo: el Cen­

tro de Comercio Internacional (CCI) UNCTAO/GATT que tiene la -

encomienda de realizar el Proyecto Regional para el desarrollo 

de la Red Latinoamericana de Información Comercial (RELIC) y el 

Sistema de Información Técnica para el Comercio Internacional­

de América Latina (SITCIAL) para uso de los exportadores de la 

región, con la Asociación Latinoamericana de Desarrollo Indu~­

trial {ALADI) en la cual se reconoce a COPANT como asesor en m~ 

teria de Normalización y se establece la conveniencia de que -

los documentos aprobados por los miembros de COPANT rigan las 

transacciones comerciales entre los miembros de esta asoci~--­

ción, con el Instituto Latinoamericano del Fierro y el Acero -

(ILAFA), con la Organización Internacional de Normalización -­

(ISO), como afiliado internacional de ISONET, Red de Inform~-­

ción de la ISO, con la CEA, con la Asociación Latinoamericana­

de Industrias del Plástico (ALIPLAST), con la Organización de 

las Naciones Unidas para el Desarrollo Industrial (ONUDI). 

En el seno de COPANT se genera el consenso de las pos!--­

ciones políticas en el ámbito de la Normalización InternaciQ-­

nal que deberán asumirse ante organizaciones como ISO, IEC, CQ 

dex, etc., para defender los intereses de los países de 1a r~­

gión. 
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3.- IMPORTANCIA DE LA NORMALIZACION INTERNACIONAL 

Y SU RELACION CON OTRAS ORGANIZACIONES 

El trabajo de ISO es de interés para muchas otras Organi­

zaciones Internacionales: Algunas de éstas hacen una contriby­

ción técnica directa para la preparación de Normas ISO¡ otras -

particularmente Organizaciones Intergubernamentales, contrib~­

yen en la realización de Normas ISO, por ejemplo utilizándolas 

en acuerdos intergubernamentales. Cerca de 400 Organizaciones­

están en contacto con los comités técnicos de ISO, tales como 

la Confederación de Naciones Unidas para el Comercio y Oesarr2 

llo, la Agencia Internacional de Energía, la Comisión EconQ--­

mica para Europa de Naciones Unidas. 

La falta de autosuficiencia de los países para abastecer­

su mercado interno, los ha obligado a abrir sus fronteras y a 

incrementar su comercio con otros países, este comercio a medi 

da que crece, origina la complicación de los mecanismos de c2-

mercializacion, los cuales son utilizados por los países neg2-

ciadores con el fin de alcanzar objetivos que responden a int~ 

reses económicos o políticos muy particulares (protección a la 

industria nacional, ventajas en términos de intercambio, suboE 

dinación política, económica, etc.) dando lugar a obstáculos -

al Comercio Internacional, mismos que pueden clasificarse en -

cuatro grandes grupos: 

1) Barreras políticas 

2) Barreras administrativas 

3) Barreras arancelarias 

4) Barreras técnicas 
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En el último grupo, la Normalización Intern.acional juega­

un papel fundamental para solventar este tipo de barreras. Es 

importante señalar que dentro del máximo foro de comercializ~­

ción mundial, el Acuerdo General sobre Aranceles Aduaneros y­
Comercio (GATT), se reconoce desde hace mucho tiempo, primo~-­

dialmente por su amplia cobertura técnica, el trabajo de ISO y 

el de otros Organismos de Normalizacion Internacional tales CQ 

mo COPANT, IEC, CODEX, etc. como una fuente de acuerdo para r~ 

ducir las Barreras Técnicas al Comercio, emitiendo para tal -­

propósito el Acuerdo sobre Obstáculos Técnicos al Comercio c2-

nocido también con el nombre de Código de Normas GATT. 

La participación en la Normalización Internacional repr~­

senta los siguientes puntos importantes: 

a) Las Normas de producto proporcionan información valiosa -

respecto a especificaciones y requisitos de calidad predQ 

rninantemente en el mundo, particularmente en los mercados 

de puís0s d~sarrollados, además es un punto de referencia 

muy útil para cualquier país, para hacer una evaluación -

de la situación que guardan sus productos en el contexto­

internacional. 

b) Cuando los países en desarrollo venden a países desarrQ-­

llados conforme a Normas Internacionales se pueden optimi 

zar esfuerzos, al disminuir la diversificación de tipos y 
modelos que deben fabricar y se mejoran los procesos de -

producción. 

e) Cuando los países en desarrollo obtienen productos de i~­

portación sujetos a Normas Internacionales aseguran ben~­

f icios de la intercambiabilidad de piezas, disminuyendo -

la dependencia de fuentes específicas de suministro, ya -
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que la compatibilidad entre equipos de diferente procede!!. 
aumenta. 

d) La participación en la Normalización Internacional propi­

cia una transferencia de tecnología de los países desarr2 

llados hacia los países en vías de desarrollo. 

e) Participar en los foros de Normalización a nivel Intern~­

cional permite al sector industrial nacional, promover -­
sus exportaciones, teniendo la garantía de que sus produQ 

tos cumplen con la calidad de los que son importados. 

Aunque las Normas Internacionales no son obligatorias re~ 
pecto a su aplicación en países o compañías individuales, de -

todos modos son convenios y no solamente resoluciones sin com­

promiso que se pueden encontrar en otros foros internacionQles 

Además de ser convenios entre los que tratan de temas partic~­
lares estas Normas representan una codificación de tecnología­

actual y desde ese punto de vista, sirven como una de las fuen 

tes más importantes para la información técniCa. 

La Normalización siempre ha sido y continuará siendo un -

espejo de desarrollos específicos en sociedad a la larga. En -

esta forma cuando se desarrollaron nuevos métodos de transpo~­

te en los años cincuentas, los Organismos de Normas respondi~­

ron, e ISO estableció comités técnicos para preparar Normas IQ 
ternacionales, para carretillas, recipientes, dimensiones de -

empaques, etc. una actividad que ahora se considera un verdad~ 

ro éxito en la historia de la Normalización Internacional~ 
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ne 1a misma manera, cuando a fines de 1960, el mundo se -

conc1ent1zo de los problemas ambientales, ISO preparó y est!!,-­

bleció· comités técnicos para calidad de aire y agua, y para­

la conservación de la tierra, asímismo surgen otros comités 

tál como el de combustibles y minerales, y el de energía solar 

en este momento, las discusiones son intensas respecto al fo~­

talecimiento adicional de la Normalización Internacional en -­

campos de alta tecnología como proceso de información, tecnol2 

gía de imágen y automatización industrial, y un campo nuevo -­

que se atenderá como es el de la biotecnología. 

Paralelamente con la extensión de Normalización Intern~-­

cional en nuevos campos y el crecimiento del trabajo intern~-­

cional, ISO se ha extendido en lo que se llama "actividades r~ 

lacionadas con Normas". La mayoría de la extensión se ha ver!­

ficado, en el área de evaluación de conformidad de productos y 

servicios, con la publicaciOn de reglas para programas de ce~­

tificación de productos y servicios, y con la publicación de -

reglas para esquemas de certificación, Normas y guías para ga­

rantía de calidad. 

Los países que salen ganando más con la Normalización I~ 

ternacional, son sin duda los de pequeña y buena industrializ~ 

ción. En un comercio Internacional creciente, estos países no 

pueden ir solos en la Normalización. Tienen que depender de -­

las Normas Internacionales y nacionales de los países grandes. 

El problema de depender de Normas nacionales es que deben 

adoptarse a una Norma americana en algunos mercados, y en otros 

a una Norma británica o francesa y a una Norma alemana en pai­

ses de varias partes del mundo. Por lo tanto, los países de m~ 

nor desarrollo ganan todo de la verdadera Normalización Inte~ 

nacional, y deben ser los motores ~ue empujen la actividad, en 

periódos en que otros países están ya estudiando como reducir­

su cont1 tbuc1ón lntPrnacional. 
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CAPITULO IV 

CODIGO DE NORHAS GATT Y SU INFLUENCI~ 

EN EL COMERCIO INTERNACIONAL. 

Las Normas técnicas son instrumentos vitales que regulan 

las transacciones comerciales internacionales entre particul~­

res a traves de los gobiernos y organizaciones internacionales. 

Es importante hacer notar en este sentido, como gracias­

ª las disposiciones sobre Normalización rnternacional, un mex.; 

cano que planea exportar su producto puede obtener un mayor b~ 

neficio al conocer a través del gobierno toda la información­

vital sobre Normas Técnicas Extranjeras e Internacionales, así 
como la forma de defenderse en caso de sufrir un obstáculo té~ 

nico innecesario que no permita internar su producto en el e!­

tranicro. 

Dentro de las Organizaciones Internacionales de Normali­

zación como se ha mencionado, se encuentra la ISO(Internationru 

Standards Organization), quien probablemente ha elaborado el 4 

mayor número de Normas Internacionales, aproximadamente 6,000. 

Esta·gran labor se ha llevado acabo a través de 2,300 Or9an1§ 4 

mos Técnicos, en los cuales participan anualmente mas de 

20,000 expertos de todo el mundo. 

Otra organización relacionada con las Normas de Índole -

Internacional en el Comercio Exterior es. el ACUERDO GENERAL 

SOBRE ARANCELES ADUANEROS Y COMERCIO conoc1do corno el GATT(GE­

NERAL AGREEMENT ON TARIFFS AND TRADE). 
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En el marco de negociaciones de este convenio multilat~­

ral se creó el CODIGO SOBRE OBSTACULOS TECNICOS AL COMERCIO,-­

como resultado de una serie de negociaciones conocidas con el 

nombre de RONDA TOKIO, a finales de 1979. 

Este código y otros como el de valoración aduanera, su~­

venciones y medidas compensatorias, licencias de importación,­

compras del sector público, surgen por acuerdo de los socios -

comerciales del GATT para establecer un marco legal a la LIB~­

RALIZACION COMERCIAL INTERNACIONAL. 

Este marco disciplinario se establece con el objetivo de 

crear reglas para evitar en la medida de lo posible un incr~-­

mento en el uso de medidas no arancelarias. 
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EL CODIGO DE OBSTACULOS TECNICOS AL COMERCIO DEL GATT 

Este Instrumento Internacional es un convenio multilat~­

ral sobre comercio que contiene disposiciones integrales del­

GATT, y cuya cobertura abarca productos industriales y agrop~­

cuarios. 

LOS OBJETIVOS BASICOS DEL CODIGO SON: 

**Garantizar la calidad y buen funcionamiento de los 

productos mediante el empleo de Normas, reglamentos 

técnicos, sistemas de certificación y métodos de -

pruebas permitiendo una protección adecuada al con 

sumidor, a la salud humana y al medio ambiente en -
general¡ 

**Velar porque la aplicación de estas reglas no se -­

conviertan en una barrera injustificada al exportar 

o importar: 

**Aumentar la eficacia de la producción; y 

**Facilitar el flujo de los productos en el comercio­

internacional. 

Este acuerdo ha sido firmado por 39 países como miembros 

signatarios de pleno derecho. Estos son: Alemania, Argentina,­

Austria, Bélgica, Brasil, Canada, Comunidad Económica Europea, 

República de Corea, Checoslovaquia, Chile, Dinamarca, Egipto,­

España, Estados Unidos, Filipinas, Finlandia, Francia, Grecia,. 

Hong Kong, Hungría, India, Irlanda, Italia, Japón, Luxemburgo, 

México, Noruega, Nueva Zelandia, Países Bajos, Pakistán, Porty 

gal, Reino Unido, Rumania, Rwanda, Sigapur, Suecia, Suiza, -­

Tunez y Yugoslavia. 
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Hasta el momento participan los siguientes 26 países 

como observadores, quienes seguramente terminarán siendo mie~­

bros signatarios: Australia, Bangladesh, Bulgaria, Colombia, -

Cote D' Ivore, Cuba, China, Ecuador, Gabon, Gana, Indonesia,-­

Israel, Malasia, Malta, Nicaragua, Nigeria, Perú, Polonia, S~­

negal, Sri-Lanka, Tailandia, Tanzania, Trinidad y Tobago, TuE­
quía y Zaire. 

Siendo el código una institución en la que predominan 

los criterios técnicos, se invita constantemente a Or9aniz~--­
ciones Internacionales como la ISO, CEI, COMISION FAO-OMS DEL 

CODEX ALIMENTARI_US, PMI, a la conferencia para el comercio y -

desarrollo de las Naciones Unidas (UNCTAD), etc. 

El código consta de~una serie de reglas para la elabors­
ción, adopción y aplicación de Normas y Reglamentos Técnicos -

tanto para el Gobierno Federal así como para Gobiernos Estat~­

les y para Instituciones no Gubernamentales Nacionales o Inte~ 

nacionales. 

El código exhorta a los países a que velen porque todos­

los lineamientos técnicos no se elaboren, adopten o apliquen -

con el fin de crear obstáculos al comercio internacional y se 

otorque a los productos importados el mismo trato dado a los -

nacionales y se proteja la salud y el medio ambiente. 

Existe una disposición en el código que por un lado lan­

za un reto amigable a sus signatarios como un compromiso a C\J!!! 

plir en la esfera internacional, y por el otro, refleja el ve~ 

dadero sentido de la existencia de un instrumento jurídico CQ­

mún a todos los habitantes de este planeta. 
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Dicha disposición indica, aue cuando se Pretenda crear -

una Norma, Reqlamento Técnico o un Sistema de Certificación,­

º bien cuando se tengan ya en vigor dichas disposiciones técn~ 

cas, existe la resoonsabilidad por interés común de atender 

primeramente a los criterios de Normalización del orden inter­

nacional para conformar los nacionales a e1·1os. 

El objetivo de esta disposición es armonizar en la med~­

da de lo posible las actividades de Normalización en todo­

el mundo .. 

Otro criterio que es adoptado en este acuerdo es aquel -

que se ejerce sobre la homologación u otorgamiento de la val~­

dez a las Normas Internacionales o Extranjeras, para la aceE,-­

tación de los métodos de pruebas. En este sentido indica el c,2-

digo: •1as partes velarán porque, cada vez que sea posible, las 

Instituciones de su Gobierno Central, acepten los resultados -

de las pruebas, los certificados o marcas de conformidad exp~~ 

didos por las Instituciones competentes existentes en el terrl:, 

torio de otras partes•. 

Otra gran responsabilidad que transfiere el código a los 

países signatarios es velar porque exista un servicio de info~ 

mación (ENQUIRY POINT), que pueda responder a todas las pet~-­

ciones razonables formuladas por partes interesadas sobre NoE_­

mas, Reglamentos Técnicos y iistemas de Certificación. 

En el código se establece así mismo, el compromiso de ~­

torgar asistencia técnica entre las partes, asesorando en foE_­

ma particular los países desarrollados a los en desarrollo s~­

bre la elaboración de Reglamentos Técnicos y Normas. 
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Por otro lado existe una regla que establece un trato CQ 

pecial para los países en desarrollo, en donde se reconoce -­

que no debe esperarse que estos países dado su estado de dcs~­

rrollo, utilicen como base de sus reglamentos técnicos o No~-­

mas, incluidos los métodos de prueba, a las Normas Internaci2-

nales, inadecuadas a sus necesiades. 

El código tiene un comité que administra el funcionamierr 

to de este instrumento. El comité está formado por todos los -

miembros signatarios, y una de sus actividades es propugnar -­

porque cuando existan controversias sobre la aplicación del c2 

digo se resuelvan éstas mediante dos formas jurídicas, las cu~ 

les son: ·CONSULTAS Y SOLUCION DE DIFERENCIAS. 

Ejemplificando esto, si México estableciera un obstáculo 

técnico digamos a Colombia, ya que los dos son miembros del e& 

digo, se daría lo siguiente: primero, si México no hiciera c~­

so a los planteamientos de Colombia, éste presentaría un doc~­

mento ante el Comité de Obstáculos Técnicos al Comercio, sol!­

citando la conversación con México, respecto al obstáculo que­

se le pone para la introducción de su produéto, teniendo un -­

plazo de 60 días para éste PERIODO DE CONSULTAS, mismo que se 

tendrá que contestar y explicar el motivo por el cual está uti 

!izando medidas no arancelarias. 

Colombia tiene el derecho establecido dentro del código­

para preguntarle a México y éste a su vez, tiene el compromiso 

de contestarle en los siguientes términos: 

1) México debe dar razón o argurn.ento jurídico de porqué e.§!.­

tá aplicando un obstáculo técnico al comercio. En este sentido 

México debe justificar la procedencia legal de la medida no ~­

rancelaria aplicada. 
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2) En caso de no justificar legal y técnicamente la aplic~­
ción de dicha medida, Colombia tiene el derecho a que se recQ­

nozca la aplicación del obstáculo innecesario, y por lo tanto­
que sus exportaciones sean introducidas a México. 

Si hasta aquí no hay resultado satisfactorio, se pasa a la 

segunda etapa llamada SOLUCION DE DIFERENCIAS, que es un proc~­

dimiento de carácter voluntario en el que se reconocen dos peE­
files que son: 

A) CONTROVERSIA CON MATICES DE CARACTER POLITICO, aquí solo 

el comité puede presentar recomendaciones al respecto. 

b) CONTROVERSIA CON MATICES DE CARACTER TECNICO, en éste 

perfil la solución se obtiene mediante un llamado que h~ 
ce el comité a un grupo especial, estructurado de varios 
países que tienen suficientes parámetros de calidad como 

para poder emitir un dictámen de carácter técnico, para­

posteriormente resolver dicha solución de diferencias. 
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AOHESION DE MEXICO 

México firmó EL CODIGO DE OBSTACULOS TECNICOS AL COMERCIO 

el 20 de abril de 1988, fecha de publicación en el Diario Ofi-­

cial de la Federación, mediante la cual en base a las dispos!-­

ciones constitucionales dicho instrumento legal se ha converti­

do en ley de observancia obligatoria en todo el territorio m~-­

xicano. 

En virtud de la adhesión al código, se han establecido 

una serie de compromisos, de los cuales los mas reelevantes p~ 

ra la industria son los siguientes: 

La primera responsabilidad para México es no elaborar o ~ 

doptar lineamientos técnicos que originen obstáculos al comeE-­

cio internacional. 

La segunda responsabilidad nos· compromete a otorgar el 

mismo tratamiento tanto a nuestros productos nacionales así c~­

mo a los extranjeros. 

Por ejemplo, si México aplica reglas estríctas sobre el -

uso de la garantía a los productos nacionales, estas se les d~­

ben hacer extensivas a los productos extranjeros. 

El tercer compromiso es que México debe atender a las No~ 

mas Técnicas Internacionales ya existentes para elaborar las s~ 

yas. 

Por ejemplo, si México tiene algún proyecto de ley o r~-­

glamento que pondrá en vigor, debe establecer en la medida de -

lo posible que estos criterios legales esten acordes con el C2-

digo de Obstáculos Técnicos al Comercio del GATT y aquellas di~ 

posiciones establecidas por la ISO y otras organizaciones simi­

lares sobre la materia. 
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El cuarto compromiso es utilizar lo mas frecuentemente -

posible la homologación. 

Por ejemplo, México debe aceptar los datos de las pru~-­

bas efectuadas por otros países. 

La quinta responsabilidad estipula que México debe est~­

blecer un centro de información para contestar a todas las S.Q.­

licitudes do los Países signatarios sobre las Normas Técnicas­

aplicables en su territorio. 

Por ejemplo, un particular nacional del Canada puede p~­

dir al Gobierno Mexicano información sobre las Normas existe.!!.­

tes en cuanto al control de calidad aplicable al polietileno -

para importarlo a México o en su defecto un nacional Mexicano­

lo puede hacer, pidiendo este tipo de información a otros Pai­

ses. 

Respecto al centro de información designado para México­

es: SECRETARIA DE COMERCIO Y FOMENTO INDUSTRIAL, SUBSECRETARIA 

DE COMERCIO EXTERIOR, DIRECCION GENERAL DE NEGOCIACIONES COME~ 

CIALES INTERNACIONALES. 

Otra responsabilidad que se deriva del principio de tr~­

to nacional, establece que México puede pedir asistencia téE,-­

nica a los Países industrializados. 

Por ejemp]o, México puede pedir a Canada o E.U. inform~­

ción sobre el establecimiento y funcionamiento de un centro de 

información. 
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Finalmente, se ha acordado entre los miembros signatarios 

del código, que los Países en desarrollo deben cumplir con sus 

compromisos solo en la medida de sus posibilidades. 

Por ejemplo, México puede considerar a las Normas InteE­

nacionales como base de sus reglamentos técnicos o Normas, 

cuando estas sean adecuadas a sus necesidades de desarrollo y­

comercio. 
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CAPITULO V 

LA NORMALIZACION Y SU INTERRELACION 

CON EL PRINCIPIO DE CALIDAD TOTAL. 

INTRODUCCION AL INICIO DEL CONTROL DE CALIDAD 

Si recordamos que la NORMALIZACION es el trabajo enc~­

minado al análisis, inspección y comprobación de materias 

primas, productos, operaciones unitarias, muestras, sistemas 

de control, etc., por procedimientos establecidos para fijar 

patrones de medida (metrología} y a calibrar patrones secuQ­

darios; incluye además la comprobación y análisis físico,bi2 

lógico, químico y estadístico; por citar ejemplos: en la v~­

rif icación de las propiedades físicas de materiales, calidad 

de suelos, eficiencia de máquinas, resistencia de fibras,com 

posición de productos, etc., dicha actividad tecnológica n~­

ció con la Segunda Etapa de la Revolución Industrial desde -

principios de este siglo XX como una herramienta del Control 

de la Calidad, muy incipiente entonces al considerarse solo­

ª la inspección, muestreo y análisis del producto terminado, 

con los consecuentes desgastes económicos por rechazos inte~ 

nos, refabricación, fuertes cantidades fuera de límites de -

especificación, reclamaciones del consumidor intermedio así 

corno del final según las características del producto. 
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1.- COMO SURGE LA CALIDAD TOTAL. 

Desde hace varias décadas, se han venido haciendo cada­

día más populares una serie de Teorias, también nombrados c2 

mo sistemas, metodologías y en algunos casos hasta filosofías 

que plantean diferentes maneras cómo las organizaciones pu~­

den tener éxito. 

La manifestación de estos sistemas se da en una época de 

cambio radical en todos los esquemas de la vida humana: La -

segunda parte y sobre todo el final del siglo XX ha traído -

consigo transformaciones nunca antes vistas y a una velocidad 

no conocida antes. Sin embargo, desde cualquier punto de vi~ 

ta que se vea, lo que conocemos como "Calidad Total" no es -

algo nuevo en la historia de la humanidad. 

LA CALIDAD TOTAL COMO CDLTURA 

La Calidad Total es una cultura, una forma de ser que­
se ha venido gestando desde hace milenios, principalmente en 

las culturas orientales y que ahora toma la forma de un si~­

tema, metodología, o cualquier otra categoría que se le qui~ 
ra dar, en el marco empresarial y comercial a nivel mundial. 

Esta cultura de calidad empieza a difundirse gracias a 

la conjución de dos factores: 
1. En primer lugar, el 11 detonador" de la calidad que repr~ 

sentaron las enseñanzas del Dr. Edwards Deming en Japón a -­

partir del año de 1947. 
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2. En segundo lugar a raíz del cuestionamiento que se hacen 

los grandes consorcios norteamericanos sobre el notable éxito 

que han tenido los productos japoneses en el resto del mundo, 

y el aprovechamiento de ese cuestionamiento para convertir a 

la "Ca.lidad Total 11 en un excelente producto, como casi todo -

lo que toca a la puerta del gran sistema de comercialización­

del mercado norteamericano. 

Recordando la historia de la actividad industrial y cg­

mercial; a principios de los años SO's, la calidad de los -­

productos occidentales era considerada como la mejor. El rneE 

cado estaba invadido de productos norteamericanos, alemanes, 

suizos, etc, que por el simple hecho de tener el sello de -­

"Hecho en •• "(países anteriores), tenían la venta asegurada y 

la confianza del cliente a su favor. 

Después de la Segunda Guerra Mundial, Japón se encontr~ 

ba destrozado y se enfrentaba, de golpe, a una nueva etapa -

de su desarrollo cultural debía abrirse de una vez por todce 

al mundo, tanto política como comercialmente y no contaba con 

grandes apoyos, sobre todo considerando que la calidad de sus 

productos era catalogada como una de las peores en el mundo. 

Sin embargo, Japón tenía a su favor un factor que podemos -­

considerar como ºestratégico" en esta batalla de la calidad: 

Japón contaba, como cuenta ahora, con una tradición, con una 

evolución de milenios que lo llevó a enfrentar con gran pr~­

sición el nuevo reto. Los Japoneses podían aceptar la hum!-­

llación de un Emperador derrotado, pero nunca se darían por 

vencidos frente al mundo. 
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Es en este contexto en el que Deming aparece en Japón -

en el año de 1947 y en el cual apartir de sus experiencias -

con varios cientos de empresarios japoneses, sus enseñanzas­
{que no habían tenido la acogida esperada en Estados Unidos) 

encuentran el mejor de los ambientes para dar frutos. 

Realmente Deming es el detonador que permitió el inicio 

de la revolución japonesa en la calidad y la economía, al r~ 

volucionar los conceptos fundamentales de la administración­
de las organizaciones. 

EL MILAGRO JAPONES 

De esta forma se llega al punto de que en 1977 las traQ 

sacciones comerciales entre Estados Unidos y Asia superaron­

considerablemente, en volumen a las europeas. 

En un primer acercamiento se acusó a los asiáticos, y -

en primer lugar a los japoneses, de ser excelentes imitadores 

y actuar como copiadores de tecnología y se dijo que el único 

mérito que tenian era su habilidad para dar una mejor presen­
tación a los productos norteamericanos. En realidad en un ~ 

principio así sucedió. 
Sin embargo, al poco tiempo quedó demostrado que los j~ 

poneses no solo trataban de fabricar buenas copias de los -­

productos de la alta tecnología norteamericana, habían 12-­
grado superar y sofisticar aún más cualquier producto, priQ­

cipalmente electrónico, que se presentara en el mercado noE 

teamericano, o en cualquier parte del mundo. 

De esta forma se concluye que los modelos de producción 

orientales son un buen ejemplo de "Como si 11 deben hacerse -

bien las cosas. 
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LA CALIDAD TOTAL: UN ARTICULO DE CONSUMO. 

En una época marcada por la importancia del comercio y 

de los sistemas de tipo consumista era de esperarse que la -

brillantez de los resultados japoneses en materia de calidad 

fuera aprovechada para convertirla en uno de los productos -

más interesantes para ser consumido por cientos de empresas­

en el mercado más grande del mundo, el mercado norteamericano. 

Así es como a partir del modelo japonés se han desarr2-

llado varios "sistemas 11 que pretenden poner al alcance de t2_ 

dos los bolsillos las mejores recetas para alcanzar la 11 exc~ 

lencia" en la fabricación de productos y en la prestación de 

servi~ios. 

Estos sistemas se venden tanto en libros "best seller 11 

como en costosos cursos y seminarios que son adquiridos 

principalmente por las grandes corporaciones en crisis des~ 

osas de renovar su operación y de recuperar o mantener su P2 

sición en el medio. 

Es así como encontramos que, en muchos casos, la "Cal! 

dad Totalº se ha convertido mas en un servicio de consumo -

que en un trabajo serio por mejorar la calidad de los produQ 

tos y de las personas en las organizaciones. 

Lo anterior es explicable y perfectamente entendible si 

consideramos que la mayoría de las culturas tanto nacionales 

como organizacionales en las que se está tratando de impl~ 

mentar la "Calidad Total" no cuentan con los antecedentes, ni 

con las ventajas de evolución cultural que permitieron que -

Japón fuera tierra fértil para este cambio tan dramático en 

los conceptos básicos de la administración de las organiza-­

cienes. 
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2.- LOS ESPECIALISTAS DE LA CALIDAD TOTAL. 

DR. W. EDWARDS DEMING • 

Nació en Sioux City, Iowa, en 1990. Estudió ingeniería en la Un!,. 

versidad de Wyoming. En 1928 recibió su doctorado en la Universidad de 

Yale. 

Fué profesor de Estadística en la Escuela de Graduados de Adm.! -

nistración de Empresas de la Universidad de Nueva York, a partir de 

1945. 

Su primera visita a Japón fué en 1947, la hizo con el propósito­

de. trabajar en estudios censales con el Dr. K. Salto. El objetivo era­

poner al día los informes sobre el estado de la fuerza de trabajo, OQ­

trición, alojamiento y producción agrícola. 

Fué hasta 1950, en julio y agosto, cuando impartió clases de e~­

tadística aplicada a los negocios. Esto lo hizo a apetición de la 

Unión de Ingenieros y Científicos Japoneses, cuyo Presidente el Sr. 

Ichuro Ishikawa, era también el Presidente de la Gran Keindanren 

(Federación de Sociedades Japonesas), quién vislumbró la oportunidad -

de que el Dr. Deming transmitiera los métodos estadísticos a 150 empr~ 

sarios. 

Como agradecimiento, esa Unión creó el 1951 la Medalla Oeming, -

para ser otorgada anualmente a la empresa que manifieste el logro más­

sobresaliente en Control de Calidad, mediante la aplicación de la teQ­

ría estadísitica aplicada en la organización, investigación de consumi 

dores, diseño del producto y producción. 

El gran mérito del Dr. Oeming a consistido en originar toda una­

revolución conceptual en la administración de organizaciones. El ha 
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logrando convencer a los dirigentes de que sin el control estadístico 

todo se reduce a especulaciones y opiniones sin fundamento. 

El or. oeming resaltó en su exposición la siguiente reacción en 

cadena: 

Mejora la calidad ~ Bajan los costos ___,... Sube la 

productividad ~ se captura el mercado con mejor calidad y pre-

cios más bajos ------... Se permanece en los negocios ~ Se 

proporciona más fuentes de trabajo. 

Después expuso la producción vista con un sistema, donde se apr~ 

cia que el mejoramiento de la calidad incluye toda la línea de produ.,E 

ción, desde que se reciben los materiales hasta llegar al último coE 

sumidor y el redisefio del producto y el servicio de post - venta. 

Así los empresarios, consideraron sus responsabilidades y apren­

dieron métodos estadísticos sencillos pero poderosos, para detectar -

las variaciones y encontrar las causas. También aprendieron que el m~ 

joramiento de los procesos es fundamental. El mejoramiento de la calj 

dad comenz6 a surgir, con ello se inició la transformación del Japón. 

FILOSOFIA Y METODO DEL DR. DEMING 

Hace énfasis en que lo importante consiste en crear un nuevo m.Q 

delo conceptual en los Gerentes, para que administren de otro modo, -

que en véz de preocuparse por corregir el error, estén dedicados a 

prevenirlos. 

Estima que debe terminarse con el mito de que al aumentar la c~­

lidad aumentan los costos y que al disminuir los costos, baja la calA 

dad. 
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Sostiene, que el problema básico del empresario consiste en m~ 
jorar la productividad y la calidad para fortalecer una posición co~ 

petitiva, pero qué debemos hacer para lograrlo?, para esto el Dr. D~­

ming nos proporciona sus famosos 14 puntos corno respuesta. 

El mismo se encarga de advertir que existe un gran obstáculo: -

carencia de consistencia de propósito. Ante cualquier propuesta de m~ 

joramiento surge la resistencia al cambio y nos precisa: ºuna enferm~ 

dad común que aflige a la administración y al gobierno en todo el mu~ 

do es que "nuestros problemas son diferentes", pero que los princ! 
pies que ayudarán a resolverlos son universales en su naturaleza". 

Agrega que la suposición que prevalece en todo el mundo es de -

que no habría problemas en producción o servicio, si solamente los 
trabajadores hicieran sus trabajos en la forma en que se les ha enseñ!!. 

do. Los trabajadores están limitados por el sistema y el sistema pe~­
tenece a la administración. La inspección no mejora la calidad, no ga 

rantiza calidad, la inspección ya es muy tarde, la calidad buena o m~ 
la ya está en el producto. 

El Dr. Deming afirma que los trabajadores son culpables de sólo 

un 15% de los defectos, el 85% debe atribuirse a las fallas en el 
sistema, por lo que estima que la dos fuentes de mejoramiento son: 

Acción sobre el sistema, corrigiendo causas comunes. 

Acción sobre causas especiales de variación atribuibles a la 
gente que opera el sistema. 

El Dr. Deming plantea un modelo de 5 fases y 14 puntos en el e! 

ele de mejoramiento de la Calidad. 
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CICLO DE MEJORAMIENTO 

Etapa 1: Crear un ambiente positivo. 

Etapa 2: Definir el proceso. 

Etapa 3: Identificar las características del proceso. 

Etapa 4: Observar y controlar el proceso. 

Etapa 5: Mejorar el proceso. 
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LOS CATORCE PUNTOS PARA MEJORAR LA CALIDAD, 

PRODUCTIVIDAD Y LA POSICION COMPETITIVA 

1.- Crear consistencia de propósito hacia el mejoramiento del pro_­

ducto y del servicio con un plan para comenzar a ser competiti­

vos y permanecer en los negocios. Decidir quién de la alta admi 
nistración es responsable de hacerlo. 

2.- Adoptar la nueva filosofía: nosotros estamos en una nueva era -

económica, no podemos vivir más con los comunmente aceptados n! 

veles de retrasos, errores, materiales defectuosos y personas -

defectivas en el trabajo. 

3.- Cesar la dependencia sobre inspección masiva, requerir en lugar 
de esto, evidencia estadística, ya que la calidad se construye, 

y poder entonces eliminar necesidades de inspección en masa. 

4.- Poner fin a la práctica de hacer negocios sobre la base de pr~­

cios de marca, en su lugar, depender de medidas significativas­
de calidad junto con el proceso. Eliminar proveedores que no c~ 
lifiquen con evidencia estadística la calidad, los gerentes de­

compras tienen un nuevo trabajo y deben aprenderlo. 

5.- Descubrir problemas en el sistema y mejorarlo, este es el tr~­
bajo que la administración debe hacer continuamente (diseño, 

proveedores de materiales, mantenimiento, mejora de equipos, eQ 
trenamiento, reentrenarniento y supervisión). 

6.- Instituir métodos nodernos mediante un entrenamiento más compl~­

to en el trabajo. 
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7.- Instituir métodos modenos de supervisión a los trabajadores de­

producción: la responsabilidad del supervisor debe ser cambiada 
completamente de cantidad a calidad . 

El mejoramiento de la calidad automáticamente mejorará la prQ -
ductividad. La administración debe prepararse para tomar acciQ­

nes inmediatas sobre los reportes del supervisor concernientes­

ª barreras tales como defectos inherentes, máquinas sin manten~ 

miento, pobres definiciones operacionales. 

e.- Romper el miedo sobre qué esta bien y qué no en el trabajo, de­

rnanera que cada quien pueda trabajar efectivamente para la CO!!!.­

pañía. 

9.- Romper las barreras entre los departamentos. La gente de inve§.­
tigación, diseño, ventas y producción deben trabajar como un 

equipo para pronosticar y entender los problemas de producción. 

10.- Eliminar metas numéricas, posters y slogans para la fuerza de -
trabajo que no estén acompañados de cómo hacer el trabajo. No -

se requiere solamente exhortaciones. 

11 .- Eliminar estándares de trabajo que prescriban solamente cant~ -
dad y no calidad. Mencionar que es lo que la administración e!!_­

tá haciendo para mejorar los sistemas y métodos del trabajo. 

12.- Remover barreras que permanezcan entre el trabajador y su der~­

cho a sentir orgullo por la ejecución de su trabajo. Decirle 
que es un trabajo bién o mal hecho en base a datos. 

13.- Instituir un vigoroso programa de educación y reentrenamiento. 

14.- Crear una estructura en alta administración que impulse día a -

día los 13 puntos anteriores. 
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PHILIP CROSBY 

Crosby se inició en el campo de Control de Calidad como un aux! 

liar técnico probando los sitemas de control contra incendio para las 

B-47 de la Fuerza Aérea de los Estados Unidos. 

El libro célebre de Crosby se ti tu la "La Calidad es Gratis" y -

su argumentación central gira alrededor de la conveniencia de prev~ -

nir, lo considera más económico. 

Philip Crosby demostraba siempre a los jefes de producción me_­

diante el análisis de costos, que era más barato controlar la calidad 

del producto en la línea de fabricación que repararlo luego a través -

del servicio de post-venta. Siempre repetía que el fabricante debe e~ 

tablecer unas especificaciones de calidad, implantar los controles n~ 

cesarías para que se cumplan dichas especificaciones. su argumento 

era que el Control de Calidad no implica por definición una calidad -

más alta, sino simplemente que la calidad se mide, dice que buscar la 

calidad no solo es lo correcto, es gratis, y no solamente es gratis,­

es la línea de producción más rentable que se tiene. Es evidente que 

cuando un genio de la dirección piensa así, todo lo demás es fácil. -

Por lo que la calidad se debe volver una función de primera linea en 

los más altos niveles. También señala que en véz de hablar de "lo que 

es deseable", "lo que es bueno", "lo que es excelente", es mejor t~ -

ner una definición de calidad que sea operante. La definición es i~ -

portante porque, ºdespués de todo, si tú no puedes definir algo, difi 

cilmente podrás discutir sobre ello". 

El enfoque de Crosby es de la cabeza a la base, poniendo el é~­

fasis en el cambio del estilo gerencial. 

La alta gerencia debe entender que la Calidad es una función d~ 

finible, medible y manejable, que requie~e una atención constante • .. 
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Bl LA llUOfECA 

PRINCIPIOS ABSOLUTOS DE LA ADMINISTRACION DE LA CALIDAD 

Calidad significa cumplir con los requisitos, no significa -

excelencia. 

La prevención es el sistema que dá origen a la calidad, no -

la evaluación. 

Cera defectos es el estándar de realización, no "niveles 

aceptables de calidad", ni "así está bastante bien"~ 

El precio del incumplimiento es la medida correcta de la cal!_ 

dad, no las auditorías operacionales ni los índices estadisti 

ces. 
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UNA VACUNA, SEGUN CROSBY 

Ingredientes 

INTEGRIDAD: 

a) El Director General es quien se ocupa de que el cliente 

reciba aquello que se le prometió, está convencido de -

que la empresa prosperará únicamente cuando todos .los e~ 

pleados hagan suya esa misma idea, y está decidido a que 

ni los clientes ni los empleados sufran molestias. 

b) El Director de Operaciones cree que la labor de Dire2 
ción es una función integral que exige considerar la c~­

lidad como "primera entre sus pares", respecto al progr~ 

ma y a los costos. 

e) Los altos ejecutivos, subordinados al Director General -
y al de Operaciones, toman tan en serio los requisitos 

que no toleran desviaciones. 

d) Los jefes de división, subordinados a los altos ejecuti­

vos, saben que el futuro depende de su habilidad para 

conseguir que la gente haga las cosas bien a la primera. 

e) El personal profesional sabe que la exactitud y la int~­

gridad de su trabajo determina la eficacia de todo el 

personal. 

f) El conjunto de los empleados reconoce que su compromiso 

individual con la integridad de los requisitos es lo que 

dá solidéz a la empresa. 
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SISTEMAS: 

a) La función de gestión de la calidad consiste en medir el 
cumplimiento de los requisitos e informar con exactitud­

de cualquier diferencia. 

b) El sistema de formación de la calidad (SCF) permite as~­

gurar que todos los empleados de la empresa hablen el 

mismo lenguaje respecto a la calidad y comprendan sus 

respectivos papeles de cara a conseguir que la calidad -

se convierta en un hábito. 

e) A fin de evaluar los procesos, deben emplearse criterios 

financieros de evaluación de los costos derivados del 

cumplimiento o del incumplimiento. 

d) El uso de los servicios o productos de la empresa por 

parte de los clientes se mide y comunica de forma que ge 

nere medidas correctivas. 

e) La insistencia ejercida por la totalidad de la empresa -

en la prevención de defectos sirve de base a una rev! 

sión y planificación continuas, que utilizan las experien 

cias presentes y pasadas para evitar que el pasado vu~!­

va a repetirse. 
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COMUNICACIONES: 

a) A todos los empleados se les proporciona constantemente 

información sobre la mejora de la calidad y sobre los lg 

gros alcanzados. 

b) Los programas de reconocimiento aplicables a todos los -

niveles de responsabilidad forman parte de las operaciQ­

nes habituales de la empresa. 

e) Todo miembro de la empresa puede, con poco esfuerzo, 

identificar errores, gastos inútiles, oportunidades o 

cualquier otro asunto de interés para la dirección y r~­

cibir de inmediato una respuesta. 

d} Todas las reuniones de Dirección comienzan con una rev~­

sión de la calidad en base a hechos objetivos y datos fi 
nancieros. 
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OPERACIONES: 

a) Los proveedores son formados y respaldados de manera que 

se pueda garantizar que suministran a tiempo productos y 

servicios fia'bles. 

b) Procedimientos, productos y sistemas son aprobados y co~ 

probados con anterioridad a su ejecución y, posteriormen 

te, examinados de forma continua y modificados oficial_­

mente, siempre que se aprecien posibilidades de mejora. 

e) La formación es una actividad habitual en todas las tar~ 
as , y se integra especialmente en los nuevos procesos y 

procedimientos. 
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CUATRO MANERAS EN QUE PUEDE FRACASAR EL PROCESO 

PARA EL MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD 

a) La fa1ta de interés por parte de la Dirección. 

(Esta es la causa número uno del fracaso}. 

b) El permitir que se convierta en un programa motivacional. 

e) El reducirlo a un simple proceso de mejoramiento de la -

producción, marginando a los demás departamentos. 

d} El permitir que el equipo para el Mejoramiento de la cal! 

dad se convierta en un comité dedicado a resolver proble­

mas. 
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CTNCO MANF.RAS DE ASEGURAR EL EXITO DEL PROCESO 

~ARA EL MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD 

a) Asegurarse de que el compromiso de la Dirección sea si~ 

cero y manifiesto. 

b) Mantener la seriedad del proceso, sin que deje de ser -
entretenido. 

e) Asegurarse de que todos los elementos del proceso sean -

positivos y que se manejen con respeto. Todo el personal 

debe estar consciente de que las intenciones de la Dire~­
ción respecto al mejoramiento son serias y que necesita -

de la colaboración de todos para lograr las metas establ~ 
cidas. 

d) Asegurarse de que todos los gerentes participen en el pr2 

ceso, que comprendan los catorce pasos y el concepto de -
Cero Defectos y que además, sepan comunicarlos en forma -

efectiva a sus subordinados. 

e) Adaptar el proceso a la personalidad y a los deseos de la 
companía y/o del lugar de trabajo. El proceso no tiene n~ 

da de ritual. 
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DR. JQSEPH M. JURAN. 

El Dr. Jurán define la Calidad corno la adeucación de un produ~ 

to para el uso que tendrá. Esta definición está orientada fuerteme~ 

te a las necesidades del consumidor y dice que esa debe ser la con­

signa de calidad de una compaía u organización, mientras que para-­

un departamento o individuo debe ser ajustada a los requerimientos­

y especificaciones. 

La secuencia de Jurán comienza con la ruptura de actitudes. 

Partiendo de ello, se procede a trabajar dentro de unu secuencia 

universal de eventos, derivados del concepto de proyectos. Un pr~ -

yecto es la planeación programada para la solución de un problema.­

Dentro del planteamiento de Jurán, toda mejora se logra trabajando­

proyecto por proyecto y de ninguna otra forma. 

se debe conjuntar un grupo de directivos para guiar el progr~­

ma anual de mejoramiento. se solicitan los proyectos, se analizan y 

se seleccionan los que serán atacados en ese ano. 

En cada proyecto se asigna un equipo encargado de movilizar 

los recursos de la compañía para: 

Estudiar los síntomas de los defectos y fallas. 

Elaborar teorías acerca de las causas de estos síntomas. 

Probar las teorías hasta determinar las causas. 

Estimular la acción correctiva. 

Es necesario que participen todos los niveles directivos en el 

mejoramiento de la calidad, que tenga una participación directa y -

que trabajen en sus propios proyectos de calidad. Todo problema d~­

be ser transformado en un proyecto de mejoramiento de calidad. 
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Debe prepararse a la alta dirección para el avance de conoci 

mientas, creancfo comités directivos de solución de problemas y C.Q. 

mités de diagnóstico. El comjté directivo guía los esfuerzos para 
la solución de problemas; estableciendo la dirección, la priori -

dad y los recursos. 

El comité de diagnóstico debe ser un grupo con habilidades de 
investigación y movilidad para encontrar las causas de un problema 

desde su raíz. 

Para trabajar en la solución de problemas Jurán hace una div! 

sión de esfuerzos, una etapa que va del síntoma a la causa y atra­

que va de la causa al remedio. El camino más difícil es ir del sí~ 
toma de la causa, porque se desconoce en donde recaé la responsab! 

lidad. 

Jurán concuerda con otros autores en la importancia de la c~­
pacitación y el entrenamiento, pero enfatiza el uso de técnicas de 

calidad. Reconoce la importancia de la medición y de la verific~ -

ción de que el plan siga su curso. 

Jurán está en contra de tomar acciones inmediatas de corre~ 

ción sin antes haber encontrado y removido la causa de raíz. 

Lo más importante del método de Jurán, es que de cada probl~ 

ma se elabora un proyecto que cubre rigurosamente la secuencia de 

la metodología científica hasta llegar a la solución. 
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3.- QUE ES LA CALIDAD TOTAL 

Después de estudiar brevemente a los pr1nc1µal~s pens~ 

dores de este tema, encontramos que cx1sten muchas formas de 

entender y definir a la Calidad Tata 1. Sin embargCJ hay un 

par de comunes denominadores que se encuentran presentes de 

una u otra manera, en la mayoría de las teorías de la calidad. 

DEFINIENDO A LA CALIDAD TOTAL. 

En primer lugar se en ti ende que Calidad es "cumplir con 

los requisitos del cliente", {*) es decir, no Lmporta que el 

producto sea "bueno o malo 11 en términos valorat1vos, lo ve.r­

daderamente trascendente es que ese producto o servicio cum­
pla con las expectativas del cliente, que el producto se ad~ 

cúe al uso que tendrá. Entonces será un producto o servicio 

de calidad. 

Existe un segundo concepto, muy ligado al anterior en -

el que se establece: que la importancia de .. hacer bien las CQ 

sas a la primera vez", de forma tal que se cumplan con !os -

requisitos a "la primera vez" que se fabrica, se distribuye­

y se usa el producto o servicio. 

Estos conceptos significan e implican un modo muy parti 

cular de ser de las personas, sobre todo en culturas como la 

nuestra en donde todos los antecedentes históricos apuntan­

en el sentido contrario. 

( *) Crosby habla de "cumplir con los requ1s1 tos", Jurán de>: 
"adecuar el producto para el uso que tendrá". 
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Cuando se trata de evaluar la conveniencia de impleme~­
tar un sistema de Calidad Total en cualquier organización, es 

común enconr.rarse con que tradicionalmente en nuestro país,­

en primer lugar, lo último que ha importado es el cliente, y 

en segundo lugar que estamos acostumbrados, por generaciones 

a hacer las cosas varias veces antes de que queden bien. 

Esto forma parte de nuestro modo de ser natural, de 
nuestra cultura heredada desde hace siglos. 

Es por ello que no parece sencillo favorecer este ca~-­

bio de Cultura en nuestro país, sobre todo mientras no co~-­
prendamos que la Calidad Total es una actitud personal, es -

una forma de ser. No es una habilidad o una técnica que pu~­
da aprenderse o enseñarse con los sistemas tradicionales de 

capacitación. 
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LA CALIDAD TOTAL: UNA FORMA DE VIDA. 

La Calidad Total, tal y como se describe anteriormente­
es 11 una forma de vida", y es por ello que hablar de Calidad­

Total es hablar de los hábitos y costumbres tanto de las pe~ 
sonas como de las sociedades. 

La calidad no es algo que se aprende, es una forma de -
vida, una actitud que se transmite de generación en gener~-­
ción y que se va desarrollando y cultivando en el tiempo, d~ 
do lo cual entendemos porque las grandes y pequeñas corpor~­

ciones se han enfrentado a una "muralla cultural" al tratar­
de implantar cualquiera de los sistemas de calidad que exi~­
ten en el mercado. 

Desde este punto de vista la Calidad Total no es algo -
que se de en forma natural y espontánea en la empresa occi-­

dental moderna. 

La Calidad Total tiene muchas maneras diferentes de ve~ 
se, existen decenas de planteamientos que con diferentes p~ 

labras llevan al mismo concepto, al mismo resultado, es d~­
cir, buscar que 1as cosas se hagan bien a la primera vez: 

-Los procesos para el Mejoramiento de la Calidad. 

-Las teorías de Cero Defectos. 

-Los Círculos de Calidad. 
-La Administración por Objetivos, etc ••. 

Dichos sistemas y muchos mas pretenden al final de cue~ 

tas lograr un cambio de actitud y de forma de ser en las peE 

sonas que les permita hacer su trabajo cumpliendo con cieE-­

tos requisitos siempre sin errores y a ·~la primera vez. 
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4.- LA CALIDAD TOTAL Y LA REALIDAD MEXICANA. 

Nuestra tradición indígena, primera, y meztiza, después 

da al mexicano una serie de características muy peculiares -

(pero no necesariamente diferentes a las de otros pueblos):-

Se habla mucho del mexicano, de su forma de ser, de su­

habilidad para salir del paso, del "ahí se va ..• ", y no es -

que a los mexicanos no nos guste hacer bien las cosas a la -

primera vez, al contrario, somos gente deseosos de super~·--­

ción y de bienestar. El problema es que la historia no nos~ 

yuda mucho. 

México empieza a formar parte del mundo abierto, sin 

fronteras y tiene en su sombra una historia de pueblo cog--­

quistado, oprimido y explotado. Sus antecedentes han provee~ 

do una cultura cansada y que históricamente no tiene ningún­

impulso que naturalmente lo lleve hacia adelante, hacia una­

cultura de Calidad Total, por lo menos en el corto plazo. 

Y ahora, por requerimientos de sobrevivencia en el con.­

texto internacional es necesario y evidente que México tiene 

que hacer un esfuerzo muy importante por modificar su tendeg 

cia natural, por acelerar su evolución hacia una cultura en 

la que la suma de actitudes personales lleven al país al ni­

vel de competitividad internacional que se requiere. 

México no tiene, como lo tuvieron las civilizaciones 2-

rientales, miles de años por delante para aprender a vivir -

la calidad, así como tampoco se dan las condiciones para r~­

petir la profunda transformación que se dió en Japón. 
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LAS "MURALLAS CULTURALES QUE EXISTEN 

EN CONTRA DE LA CALIDAD TOTAL. 

Existen murallas en contra de la Calidad Total cuando -

se piensa que: 

1. - Vamos a "enseñar" Calidad Total a nuestros trabajad2-­

res y empleados 11
• 

2.- "La Calidad es un problema de las materias primas y los 

procesos 11
• 

3. - "El cambio de actitud hacia la calidad debe darse ind~­

pendientemente del ejemplo y de la actitud de otras PªE 

sanas, lo que se busca es la integridad de cada quien -

para hacer las cosas bien" • 

4. - 11 En estos momentos no podemos invertir en meiorar nues­

tra calidad". 

5. - "Hemos resuelto implementar un proceso de Cal id ad Total 

v oara darle apoyo vamos a inteqrar un departamento que 
se encargue de esta tarea 11

• 

Si bien no existen recetas que nos asequren el éxito de 

un programa de Calidad Total, si hay una serie de condicio-­

nes que en caso de darse nos permitirán avanzar notablemente 

en el camino de este cambio cultural. 
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veamos las condiciones básicas que deben reunirse y que ªYQ 

darán a eliminar las barreras y murallas culturales en contra de 

la Calidad Total: 

1.- cualquier proceso o metodología es buena, no importa si eli­

ge el método de Juan, de Crosby o de cualquier otro, o incl~ 

sive si se inventa uno nuevo. Lo importante es la forma en -

que se aplica y la seriedad con la que se toma la necesidad­

del cambio en la organización. 

2.- La calidad Total o los Procesos de mejoramiento de la Cali:_ -

dad no es algo que pueda verse como un producto o servicio -

de asesoría que se adquiere y que por si mismo va a transfo~ 

mar a la organización, no estamos habalando de aprender una­

habilidad, ni un oficio y mucho menos de mejorar la capacit~ 

ción del personal, la Calidad no es un asunto de capacita_ -

ción (sin embargo, las herramientas que nos pueden ayudar a­

hacer real una cultura de calidad Total sí son objeto de c~­

pacitación y adiestramiento). 

Es importante distinguir entre asimilar la filosofía de la -

Calidad y aprender las herramientas que ayudan a hacer !as­

cosas con calidad. 

El primer cambio cultural debe darse en el primer nivel de la 

organizaciñn, desde los propietarios, accionistas, consejeros 

y directivos de primero y segundo nivel. 

una organización en la que no se "viva" una filosofía de Cali­

dad, desde el primer nivel jerárquico, automáticamente "abort~ 

rá" cualquier intento que se haga. esto incluye también sus 

propias vidas personales. 
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Muchos esfuerzos han fracasado porque los empleados y trab~ 

jadores no ven en los ejecutivos de primer nivel un ejemplo 

real del cambio de cultura, tanto por lo que se refiere a ·­

sus actitudes personales como al uso de las herramientas 

que facilitan la instrumentación en los procesos de mejora­

da la calidad. 

La Calidad Total no es una forma de vida, no una habilidad­

y por lo mismo trasciende a la empresa para formar parte de 

la vida personal y social de todos sus integrantes. 

3.- Los directivos de las empresas que quieran provocar estos -

cambios culturales en sus organizaciones deben estar di.§. 

puestos a correr el riesgo {o aprovechar la oportunidad) de 

hacerse "transparentes", al resto de la organización. 

El gran problema que existe y la causa principal de muchos­

fracasos está presisamente en la negativa, que muchas veces 

es inconciente, de los directivos de primer nivel para asi­

milar a esos cambios y enseñar al resto de la organización­

con su propio ejemplo. 

Los directivos deben estar dispuestos honestamente a asumir 

el riesgo que puede dar como resultado el hacer evidente su 
falta de competencia. 

La Calidad Total es antes que nada un proceso de honestidad. 

4.- La calidad Total implica necesariamente un cambio de cultura 

en lo más profundo de las personas que integran la organiz~­

ción y como tal no puede darse en el corto plazo, debe verse 

como un proyecto de largo plazo y que requiere no solo f irm~ 

za de propósito sino también mucha paciencia, los resultados 

no son inmediatos. 
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Sin embargo, lo que sí puede dar frutos en el corto plazo 

son las herramientas que ayudan a la organización a adm~­
nistrar y a operar en un esquema de calidad Total, pero -
es importante recordar que las herramientas no son lo que 

cambiará a las personas. 

S.- La Calidad Total es una función del Director General, es­

indelegable, intransferible e inaplazable. 

El primer paso para hacer fcacasar un esfuerzo de calidad 

Total está en la contratación de un Gerente que se enca~­
gue de ello. 

La Calidad Total es una responsabilidad de todos los que­
tienen autoridad en la empresa, de cualquiera que tenga -

personas ~ su cargo. Es responsabilidad del Director Gen~ 
tal crear los mecanismos necesarios para que de una forma 

participativa todos se involucren y contribuyan a la ge~­
tación del cambio cultural. 
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CAPITULO VI 

IMPACTO ECONOMICO DE LA NORMALIZACION 

EN LA INDUSTRIA QUIMICA DE MEXICO. 

En un país como México, en el que se pretende llevar a­

cabo un desarrollo tecnológ_ic? y comercial avanzado, la 

evaluación y el control de la calidad adecuados, tanto de la 

materia prima como del producto terminado, son armas de tr~­

bajo absolutamente indispensables. Esto es, especialmente 

cierto en el sector Industrial y de Servicios por estar en -

un constante desarrollo y tener un amplio campo de aplicacion. 

En las relaciones internacionales comerciales, el único 

obstáculo verdaderamente importante que se presenta, son las 

barreras técnicas, en definitiva la calidad, es decir el cog 

junto de características que debe reunir un proceso, produ~­

to o servicio para cumplir la función a que se destina. 

Suele decirse que el progreso de un país, puede medirse 

en función de las Normas de Calidad de que dispone y, sobre­

todo por el número de ellas que se aplican. 
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En general las Normas no son de cumplimiento obligatQ-­

rio, sin embargo puede y debe promocionarse su aplicación a 

través de una adecuada información al público consumidor, el 

cual sucederá que poco a poco exigirá calidad. 

La Normalización es un concepto que está empezando a t.2_ 

marse muy en consideración como una herramienta estratégica­

de calidad, misma que se está encaminando no solamente a pr2 

duetos terminados, sino también a las materias primas, porque 

si bien es cierto que con materia prima de buena calidad se­

pueden producir productos malos, también lo es, el que para­

producir artículos de calidad, es necesario partir de mat~-­

rias primas de calidad. 

El hecho es que la Normalización y el Control de Calidad 

están tomando un papel clave en el Sector Industrial, mismo­

que trata de corregir aquella mala aplicación que se le dió­

a la Normalización y al Control de Calidad, ya sea por dese~ 

nacimiento o por interéses meramente comerc~ales, dándose -

cuenta que sólo derivó con esto, desconfianza por parte del 

usuario, gastos inneclesairiOs e incompetitividad. 

En la actualidad empieza a existir un vínculo más estr~ 

cho entre consumidores y productores, empiezan a hacerse más 

indispensables la existencia de métodos de prueba reprodu~~­

bles y confiables, mismos que se están promoviendo y de hecho 

ese es el objetivo, que existan y se hagan Normas.y Marcas -

de Calidad que garanticen que un producto tendrá las caract~ 

rísticas necesarias para ser utilizado con seguridad. 
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Historicamente, suelen ser las empresas fabricantes las 

·que se dan cuenta, antes, de la necesidad de lanzar al mere~ 

do productos de calidad, buscando mayor facilidad en sus veg 

tas y estableciendo as~ las Normas de Calidad de la empresa. 

Por otra parte la Normalización y sus Normas, deben ser 

algo vivo, útil y práctico sin por ello perder su rigor cieg 

tífico y técnico. 

Cuando se dispone del número de Normas necesarias para­

llevar acabo el Control de un producto, es cuando puede pe!!.­

sarse en el Control de Calidad Externo y en las Marcas de C~ 

lidad. 
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HECHOS CONCRETOS SOBRE NORMALIZACION Y CALIDAD 'fü1'AL. 

El siguiente preámbulo nos incursiona sobre hechos co~­

cretos en México, con documentos que oficialmente relacionan 

la Normalización con la Calidad Total. 

En el Diario Oficial de la Federación (DOF), se publicó 

el miércoles 20 de abril de 1988 el Acuerdo General sobre -­

Aranceles Aduaneras y Comercio, GATT, donde el gobierno mexi 

cano firma y reconoce que para aumentar la eficacia de la -­

producción y facilitar el comercio internacional es muy i!!!:­

portante considerar lq contribución que hacen las normas y -

los sistemas de certificación de la calidad. Como premisa, -

se establece que los reglamentos técnicos y las normas, i~-­

cluidos los requisitos de envase, empaque y embalaje, marcado 

y etiquetado, y los métodos de certificación de la calidad,­

de conformidad con la legislación vigente y la simplificación 

administrativa, no originen obstáculos innecesarios al comeE 

cio internacional. 

Cronológicamente viene después el Plan Nacional de Des~­

rrollo 1989-1994, publicado en el DOF el miércoles 31 de mayo 

de 1989, donde el poder ejecutivo señala los objetivos de la 

transformación industrial en base a la aplicación de los COQ 

ceptos de Calidad Total, con el uso de las Normas r-r.exicanas .. 

Como consecuencia, se presenta el lunes 15 de enero de 1990-

el programa Nacional de Modernización Industrial y de Come.r.­

cio Exterior para el periódo 1990-1994 por la Secretaría de 

Comercio y Fomento Industrial, donde en sus capítulos se an~ 

lizan los objetivos generales del programa. 
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En el Capítulo I se aclaran las deficiencias en la NoE­

malización Integral: 

-"La apertura comercial ha puesto de manifiesto la nec~ 

sidad de reevaluar la normalización vigente. En algunos 

casos ésta resulta excesiva y, en otros, las noFmas rra­

cionales son diferentes a las internacionales, lo que­

dificulta el acceso de los productos mexicanos a los -

mercados internacionales". 

-"Los requisitos solicitados y el exceso de trámites bJ!. 

rocráticos para los registros de venta y uso de produ~ 

tos nacionales, genera inequidades e importantes costos 

para las empresas". 

-ºLa inadecuada infraestructura para la verificación de 

la calidad, el incumplimineto de las normas de produ~­

tos domésticos e importados, y la falta de utilización 

y de difusión de la información referente a la calidad 

de los productos, se traduce en desprotección al consJ!. 

midor 11
• 

En el capítulo II, se marcan cuatro estratégias en el­

Desarrollo Tecnológico y mejoramiento de la Productividad y 

Calidad: 

-"Incrementar la productividad y la calidad en los pr.Q_­

cesos productivos de las ramas industriales del país,­

ª través del mejoramiento tecnológico y la calificación 

de los recursos humanos y favorecer la utilización de­

tecnológias industriales que no deterioren el entorno­

ecológico11. 
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-"Cada empresa podrá seleccionar la tecnología que m~­

jor convenga a su estr~tégia productiva y comercial. -

La investigación y el desarrollo tecnolóqico deben 

orientarse a la solución de los problemas concretos de 

las empresas e industrias del país, por lo cual deberá 

propiciarse el acercamiento de éstas a los centros o -

institutos tecnológicos". 

-ºPuesto que la competitividad internacional no puede -

disociarse de la búsqueda y consecución de la Calidad­

Total, habrá de favorecerse en las industrias la gen~­

ralización de sistemas modernos de normas, estándares­

y especificaciones industriales, sin que éstos consti­

tuyan obstáculos para la libre concurrencia de los prQ 

duetos de importación al mercado nacional". 

En el capítulo III, se tienen las diez líneas de acción 

respecto_a la Normalización y la Calidad, que se resumen 

de la siguiente forma~ 

1.- Alentar el desarrollo de una nueva cultura de cali­

dad total. La participación en la producción compaE 

tipa depende de la normalización establecida para -

efectos de calidad y diseño. 

2.- Establecer normas técnicas de referencia que el seE_ 

ter industrial pueda tomar en cuenta para increme.n,­

tar la calidad de sus productos. 

3.- Restringir las NOM de carácter obligatorio a tres -

casos: que contribuyan a la protección de la salud­

Y seguridad del consumidor; que proporcionen infoE­

mación al consumidor; y que propicien la protección 

ecológica. 
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4.- Cuando se apliquen normas obligatorias, dar un tr~­

to igualitario a los productos nacionales y extra~­

jeros, sin utilizar esta medida con fines protecci2 

nistas. Concertar programas con la industria y el -

comercio para garantizar que en el mercado sólo se­

comercialicen los productos que cumplan las normas. 

5.- Revisar y actualizar las NOM para eliminar barreras 

técnicas no arancelarias y se homoloqarán con las -

internacionales apoyadas por el GATT, en función de 

la calidad total. 

6.- Desarrollar programas de reconocimiento de calidad­

ª las empresas que se distingan por ofrecer produ_E­

tos y servicios que satisfagan el criterio de cal!­

dad total y quien lo solicite puede hacerse acreedor 

al fremio Nacional de Calidad, cumplidas las bases­

del concurso, que entrega anualmente el presidente­

de la República. (Decreto publicado en el DOF el -­

jueves 30 de noviembre de 1989 y, su convocatoria -

el viernes 19 de enero de 1990). Donde se contemplan 

tres parámetros: grado de calidad, sistema de cali­

dad y apoyo a la normalización. 

7.- Fomentar los bienes y servicios que cumplan con las 

especificaciones de calidad, mediante el uso de di!!_ 

tintivos oficiales y los medios de difusión dispon~ 

bles. 

8.- Reforzar el Sistema Nacional de Calibración y fornen. 

tar la incorooración de orqanismos privados de cará~ 

ter técnico, autorizados por la SECOFI para desarr2 

llar programas de calibración, metrología, verific~ 

ción y certificación de la calidad. 
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9.- Simplificar los trámites y requisitos para obtener­

por una sola vez, la autorización de venta y uso de 

productos nacionales y extranjeros, por modelo. 

10.-Difundir el uso y aplicación del Sistema General de 

Unidades de Medidas Internacional, oara loqrar una 

apropiada aplicación; pues hace justamente un siglo 

que México lo aceptó oficialmente y no se cumple en 

la industria, el comercio, la educación y la mayoría 

del sector público. 

A partir de 1988 ha ido aumentando el número de cursos­

sobre calidad total en todos los sectores: público, privado­

y social, en mucho menos escala éste último; siguen los si~­

temas de Deming e Ishikagua. Ahora todo mundo quiere hacer -

milagros de la noche a la mañana siguiendo a este Último. 

Lo importante es que despertamos, nos damos cuenta aue lo que 

no haga la iniciativa privada de modo propio para aumentar la 

calidad, la prod11cti•·i~~~ y l~ competitividad interna y el -

mercado internacional, nadie, junto con el sector oficial, -

nos va a resolver los problemas. 

Debemos estar preparados ya para la lucha económica i~­

ternacional de bloques como la comunidad Económica Europea-­

para 1992, el Tratado de Libre comercio Canadá-EEUU-México. 

La cuenca del Pacífico encabezada por los cinco Dragones 

Orientales; y, finalmente el Mercado Latinoamericano con -­

sus subgrupos. 
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Respecto a todo lo anteri.or, en nuestro país, ya se han 

empezado a tener resultados significativos en materia de Normal~ 

zación y calidad, mismos que a su vez implican repercusiones ec2 

nómicas. Dichas repercusiones se tratarán de evaluar en un peri~ 

do comprendido entre 1982 y 1990, periódo en que la Normalización 

ha empezado a impactar trascendentalmente en los sectores indus­

triales. De tal modo que el objetivo es demostrar que la Normal~ 

zación ha jugado un papel muy importante para que la industria -

mexicana haya modificado la calidad de sus productos y que a su­

vez, gracias a esto, estemos siendo cada vez mas competitivos en 

el extranjero con productos cuya calidad ya está siendo reconoc! 

da a nivel mundial, tambien se trata de ?ernostrar con cifras 7e~ 

les cómo durante ese periódo se han incrementado ,los volúmenes -

de exportación; Así como el impacto económico que esto refleja,­

y en términos porcentuales la relación que guardan las exportg-­

ciones de dichos sectores respecto al Producto Interno Bruto. 

PRODUCTO INTERNO BRUTO (PIB). 

-Es la suma monetaria de los bienes y servicios de 
demanda final producidos internamente en un país.* 

NO CONSUMIDO(STOCK). 

CONSUMO NACIONAL. 

CONSUMO INTERNACIONAL(EXPORTACIONES). 

* Silvestre Méndez,Fundamentos de Economía,Interamericana, 
Méx. 1983, pág. 247. " 

& Avance dP la informaci6n econímica, INEGI, 1991. 
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LA INDUSTRIA PARA NUESTROS FINES QUEDO CONS'rI'l'UlDI\ 

POR SECTORES DE LI\ SIGUIENTE MANERA• ( *) 

-INDUSTRIAS EXTRACTIVAS (dividida en 2). 

1-PETROLEO CRUDO Y GAS NATURAL. 

comprende: 

2-MINERALES. 

comprende: 

Petróleo crudo. 
Gas natural. 

Bismuto en bruto. 
Cobre en bruto. 
Manganeso concentrado. 
Mercurio. 
Concentrados de plata. 
Plomo sin refinar. 
Tungsteno concentrado. 
Zinc concentrado. 
Asufre. 
Sal común 
Sulfato de bario. 
Yeso. 

3-INDUSTRIAS MANUFACTURERAS. 

comprende: Alimentos bebidas y tabaco. 
Abulón en conserva. 
Ates y mermeladas de fruta. 
Atún congelado. 
Azúcar. 
Camarón congelado. 
Cerveza. 
Café tostado. 
Carnes de ganado. 
Conservas de pescados y mariscos. 
Extractos alcohólicos concentrados. 
Fresas congeladas. 
Jugos de frutas y verduras. 
Legumbres y frutas. 
Mieles. 

(*) LA ECONOMIA MEXICllNA EN CIFRAS,NAC. FINANCIERA,199 
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4-DERIVADOS DEL PE'fROLEO. 

comprende: 

5-INDUSTRIA QUIMICA. 

comprende: 

Combustólea Fuel-Oil. 
Gas butano y propano. 
Gasóleo Gas-Oil. 
Gasolina. 
PETROQUIMICOS: 
Amoniaco. 
Benceno. 
Cloruro de Polivinilo. 
Dodecilbenceno. 
Estireno. 
Etileno. 
Metano!. 
Polietileno. 
Propileno. 
Tolueno. 

Abonos químicos y preparados. 
Aceites y esencias. 
Acido: cítrico,fluorhídrico, 

ortofosfórico,policarboxílicos. 
Antibióticos. 
Colores y barnices. 
Compuestos de función nitrogenada. 
Compuestos heterocíclicos. 
Hormonas naturales y sintéticas. 
Insecticidas y fungicidas. 
Resinas sintéticas. 
Productos farmaceúticos. 
Oxidas de: Plomo y Zinc. 
Placas y películas. 
Silicatos de plomo. 
Sílices y tierras activadas. 
Sulfato de sodio. 
Sulfatos y sulfitos diversos. 

6-PRODUCTOS PLASTICOS Y DE CAUCHO. 

comprende: Correas transportadoras. 
Tubos de caucho. 
Llantas y cámaras. 
Prendas de vestir de caucho vulcanizado. 
Productos diversos de: polietileno, 
polipropileno y pvc. 
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DATOS ESTADISTICOS A PRECIOS DE 1980. (*) 

AÑO COTIZACION P.1.B. FACTOR DE INDICE NACIONAL 
PROM • ANUAL MILLONES DE PESOS. ACTUALIZACION. DE PRECIOS AL 
DEL DOLAR ( 1 ) (2) CONSUMIDOR. ( 3) 

1980 23 4,470,077 147 .67 

1981 25 4,866,900 191.05 

1982 58 4,836,200 2. 05 303.62 

1983 151 4,634,100 4. 15 612.92 

1984 186 4' 796' 700 11. 94 1, 764.08 

1985 311 4,917,800 10 .83 1,599.70 
.... 

1986 751 4,738,640 20. 17 2,979.42 o .. 
1987 1 ,364 4,819,574 46. 76 6,905.72 

1988 2,265 4,888,891 100. 16 14, 791.23 

1989 2 ,467 5 ,040 ,866 120. 19 17,750.65 

1990 2,818 5,236,337 152.23 22,481.5 

( * > ~~~P~~~~!~n~;;c~it~tiia~dgr¡~~º!~:inf~~o d~i~~;gi~; ~gief~ ~iif~~~T¿~~r 
( 1) Comisión Nacional de Valores. 

( 2} Avance de información económica, INEGI, 1991. 
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TABLA 1 

PETROLEO CRUDO Y GAS NATURAL. 

AÑO BARRILES TOT. EXP. TOT. EXP. 
EXPORTADOS E3 DOLARES E3 PESOS E3 

( &) (&) (*) 

1982 3,368,703 48,803,259 1,376,812,599 

1983 2, 783,050 45,953,326 1,671,875,536 

1984 2,091,597 46, 128,252 718,243,945 

1985 524 '984 40,440, 740 1, 161,060,350 

1986 470,266 17,250,424 642, 125, 194 

1987 491,008 24,206,952 706,084,631 

"1988 478 ,266 18,310,497 414,074,397 

1989 467,133 22,480,251 461,388,000 

1990 466,276 27,381,301 506,854,620 

( •) Información a pesos de 1980. 

(&) Exportación de mercancias por actividad económica, 
SISTEMA DE CUENTAS NACIONALES POR ACTIVIDAD, INEGI, TOMO I. 

PIB %EXP 
E6 PIB 

(•) 

4' 836 '200 28 .46 

4,634, 100 36 .07 

4, 796, 700 14 .97 

4,917,800 23 .60 

4, 738,640 13. 55 

4,819,574 14 .65 

4,888,891 8. 46 

5,040,866 9. 15 

5,236,337 9 .68 
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TABLA 2 

MINERALES. 

AÑO TONELADAS TOT. EXP. TOT. EXP. 
EXPORTADAS E3 DOLARES E3 PESOS E3 

(&) (&) (*) 

1982 8' 141'198 1,002,040 28,269,041 

1983 8,039,208 1,047,237, 38, 100,614 

1984 9,040,414 1,078' 1_51 16,787,444 

1985 9,041,977 1,027,338 29,495,045 

1986 8,939,331 1,015,942 37,817,155 

1987 9 ,879 ,886 1'164 ,281 33 ,960 ,539 

1988 10,318,574 1,556,831 35,206,249 

1989 10,486,448 1, 792,915 36, 798,321 

1990 10,610,255 2, 121,580 39,272,527 

(&) Exportación de mercancias por actividad económica, 
SISTEMA DE CUENTAS NACIONALES POR ACTIVIDAD ,INEGI ,TOMO !. 

(*) Información a pesos de 1980. 

% EXP 
PIB 

0.60 

o.so 
o. 30 
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TABLA 3 

IllDDSTRIAS MANDFACTDRERAS. 

AÑO TONELADAS TOT. EXP. TOT. EXP. % EXP 
EXPORTADAS E3 DOLARES E3 PESOS E3 PIB 

(&) (&) (*) 

1982 565,089 4,518,724 127,479,932 2.63 

1983 529,843 6,897 ,092 250,930,246 5.41 

1984 587 '452 8,486 ,944 132, 146,697 2. 75 

1985 733,060 8, 163,572 234,377,506 4. 76 

1986 1,187,340 9,485,884 353, 100,023 7 .45 

.... .... 1987 1,983' 111 13,215,291 385,472,482 7. 99 

"' 1988 2' 394 '351 17,303,464 391,298,556 8.00 

1989 2,425, 100 26 ,884 '080 551,818, 166 10 .94 

1990 2,630,505 43,391, 796 803,245,623 15 .33 

( & } Exportación de mercancias por actividad económica, 
SISTEMA DE CUENTAS NACIONALES POR ACTIVIDAD, INEGI, TOMO I. 

( •} Información a pesos de 1980. 
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TABLA 4 

DERIVADOS DEL PETROLEO. 

AÑO TONELADAS TOT, EXP. TOT. EXP. % EXP 
EXPORTADAS E3 DOLARES E3 PESOS E3 PIB 

(&) (&) (*) 

1982 2,489,446 752,861 21,239,330 o. 43 

1983 2, 158,579 1,747,868 63,589,617 1. 37 

1984 2,041,602 2' 809 '832 43, 750, 733 o. 91 

1985 2, 117' 140 2,916, 105 83,721,858 1. 70 

1986 2,714,526 1,453,999 54, 123,272 1.00 

.... 1987 2,920,300 1,846,956 60,325,333 1. 1 o 
"' o 1988 3, 100,530 1,665,352 63, 798, 746 o. 76 

1989 3,450,200 1,927,878 76 '526 '654 o. 77 

·.1990 3,350,010 5,059,561 84,426,309 1. 77 

( & ) Exportación de mercancías por actividad económica, 
SISTEMA DE CUENTAS NACIONALES POR ACTIVIDAD, INEGI, TOMO I. 

( *) Información a pesos de 1980. 
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TABLA 5 

INDUSTRIA QUIMICA. 

AÑO TONELADAS TOT. EXP. TOT. EXP. % EXP 
EXPORTADAS E3 DOLARES E3 PESOS E3 PIS 

(&) (&) ( *) 

1982 575,903 883,216 24,916,839 0.51 

1983 836 '052 1,255,603 45,680,403 o. 98 

1984 919,307 1,511,888 23,540,983 0.49 

1985 722 ,439 1,352,490 38,830,212 o. 78 

1986 952 ,252 1,650' 163 61 ,425 ,229 1.29 .... 
"' 1987 1, 149,435 2,186,158 63,767,325 1. 32 ... 

1988 1,070,866 2,794,952 63,205, 167 1.29 

1989 1, 148,925 3,074,002 63,091, 731 1.25 

1990 1,421,355 2,980, 129 61, 100,829 0.60 

( & ) Exportación de mercancías por actividad económica, 
SISTEMA DE CUENTAS NACIONALES POR ACTIVIDAD, INEGI, TOMO I. 

( *) Información a pesos de 1980. 
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TABLA 6 

PRODUCTOS PLASTICOS Y DE CAUCHO. 

AÑO TONELADAS TOT. EXP. TOT. EXP. % EXP 
EXPORTADAS E3 DOLARES E3 PESOS E3 PIB 

(&) ( &) (*) 

1982 12,485 52' 252 1, 14 7. 107 0.03 

1983 19 '751 88' 146 3,206,861 o. 07 

1984 28,993 129,565 2,017 ,403 0.042 

1985 25, 391 100,603 2,888,329 o. 059 

1986 43. 066 159,949 5,953,899 o. 125 ... 1987 57 ,319 224 ,866 6,559,043 o. 136 "' "' 1988 69' 663 312,456 7. 065' 894 o. 144 

1989 71,477 357,552 7,338,504 o. 145 

1990 80, 125 387,157 7, 166,616 o. 137 

( & ) Exportación de mercancias por actividad económica, 
SISTEMA DE CUENTAS NACIONALES POR ACTIVIDAD, INEGI, TOMO I. 

( *) Información a pesos de 1980. 
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1988 

1989 

1990 

COMPARACION DEL TOTAL DE EXPORTACIONES 

DEL SECTOR INDUSTRIAL ANALIZADO (@) 

RESPECTO AL PIB. 

TOTAL DE INGRESOS CAPTADOS TOTAL DE INGRESOS CAPTADOS 
POR EXPORTACION ( DLLS) E3 POR EXPORTACION (PESOS) E3 

(&) (*) 

7,209,093 203,379,249 

11,035,946 401,507,741 

14,016,380 220 '260 '663 

13,560,108 389,312,950 

13,765,937 512,419,578 

19,246,346 550,084, 772 

23,633,055 560,574,612 

34,036,227 698,621,948 

52,640,223 974,447,536 

PIB 
E6 
( *) 

4,836,200 

4,634,100 

4, 796. 700 

4,917,800 

4' 7 38' 640 

4,819,574 

4,888,891 

5,040,866 

5' 236 '33 7 

(@) Excepto el sector del petróleo crudo y gas nat. ya que dicho sector 
decrece sus volumenes de e~portación. 

( & ) SISTEMA DE CUENTAS NACIONALES POR ACTIVIDAD, INEGI, TOMO I. 

(*) Pesos de 1980. 

% BXP 
PIB 

suma tot. 

4 .20 

8.66 

4 .59 

7. 91 

10 .81 

11 .40 

11.40 

13 .83 

18 .57 
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RESULTADO DE LA ENCUESTA 

APLICADA A LA .INDUSTRIA MEXICANA. 

Del cuestionario aplicado a los diferentes sectores de­

la industria, los puntos en los cuales dichos sectores conveE 

gen son los siguientes: 

-La Normalización es un instrumento de soporte. 

-comprar y vender sin Normas es confundir al consumidor. 

-La Normalización refleja el equilibrio entre las nec~-

sidades del sector consumidor y las posibilidades del 

sector industrial. 

-Participa en el equilibrio precio-calidad. 

-cuando deciden normalizar,se suceden los siguientes 

cambios: cambio de productos 

cambios administrativos 

cambios en las políticas de calidad 

mas capacitación. 

-El interés por exportar gracias a la Normalización ha­

crecido entre 25-50 %. 

-opinan que la DGN juega un papel clave en la actualidad 

sobre todo en Jstos momentos en que nuestro país está­

incurriendo en grandes volumenes de importación de d!­

ferentes productos, por lo que deberá vigiiar que la-­

calidad de estos por lo menos, cumplan con la Norma -­

emitida por las autoridades mexicanas, y evitar que .-:-­

proliferen productos en el mercado en condiciones in~­

decuadas, así como fortalecer su cuerpo técnico de di­
cha área. 
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES. 

Una Norma nueva debe integrarse perfectamente a las No!: 

mas existentes, es decir deben prevalecer las condiciones p~­

ra lograr la homogeneidad. Debe reflejar el equilibrio entre­

el avance tecnológico y las posibilidades económiras. 

La Normalización debe ser una tarea: 

-Eminentemente práctica 

-Permanente 

La Norma debe ser un documento: 

-Realista 

-De aplicación inmediata 

-Agil 

La Normalización es un tarbajo de equipo por: 

-Compradores o usuarios 

-Fabricantes 

-Interés general 

En la Normalización deben prevalecer unidades homogéneas 

(SISTEMA INTERNACIONAL DE UNIDADES). 

El empleo de Normas proporciona confianza y coordinación 

entre productores, consumidores, exportadores e importadores,­

pues las Normas constituyen un idioma común que facilita y agi 

liza la comercialización entre los sectores productivo y de -

consumo. 
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En relación al Sistema Internacional de unidades, se--­

considera necesario su adap~ación con mayor rapidez, especial 
mente en la industria, evitando la adquisición de equipo y 

tecnología de otros sistemas de unidades y anticiparse al ca~ 
bio necesario que impondrá la industria con calidad intern~-­

cional. 

Un Centro Nacional de Metrología debidamente implement~ 
do, no solo realizará los servicios de calibración con mayor­

rapidez, ahorrando tiempo y esfuerzo, sino tambien contribui­

rá a darle mayor seguridad y confiabilidad al Sistema Metrol2 

gico, evitando de paso la fuga de divisas que se presentaría­
al realizar en el extranjero, la calibración de los patrones­

respectivos. 

Las Normas y procedimientos metrológicos requieren la-­

participación del conglomerado de técnicos, científicos, usu~ 
rios, productores y académicos con el fin de establecer la m~ 
todología de la medición, conjuntamente, integrando esfuerzos 

y recursos; desde luego, dichos documentos deben homologarse­
con sus similares establecidos por los organismos e instit~-­

ciones internacionales de metrología y normalización, de 
esta manera se tendran las referencias para la eliminación de 
barreras no arancelarias que dificultan la rluidcz y la dive~ 

sificación del comercio internacional. 

El progreso metrológico de un país está intimamente vi~ 
culada al grado de desarrollo de este, lo que se confirma al­

observar que los paises industrialmente avanzados tienen un -
sistema metrológico completo y profundo. Por lo tanto, si la 

metrología en un país está atrasada en el tiempo, se vuelve -
un freno para el desarrollo; si esta adelantada, constituye -

un factor de progreso, en todos los dominios y en todos los -

niveles. 
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Como resultado de la experiencia técnica ~ 1~ cul~IJor~ci6n de 

paises altamente industrializados, ahora la Normalización es acept~ 

da como una herramienta fundamental en el desarrollo económico y s~ 

cial que, además, traé consigo la producción de bienes y servicios­

con calidad aceptable y costos competitivos, ya que incrementa la -

eficiencia y la productividad en la industria~ por lo que se rec2 -

mienda que para poder lograr un desarrollo significativo, social 

económicamente, se redoblen esfuerzos en todos los sectores indus_­

triales con el fin de elevar los niveles de calidad, tanto de su 

personal y sus materias primas así como de sus productos terminados 

y tener como objetivo principal iniciarse a la exportación, o bién, 

aumentar dichos volúmenes para aquellos que ya exportan. 

En el caso de los paises en vías de desarrollo, necesitan in­
gresar en mercados internacionales altamente competitivos en los 

cuales solamente subsisten las mejores ofertas en precio, capacidad 

de entrega y calidad, aspectos que en gran medida pueden solucionar 

la participación en la Normalización Internacional. 

Respecto a los resultados concretos que arrojan las estadísti 

cas, las exportaciones de la industria del petróleo crudo y gas n~­

tural, han decrecido, a diferencia de hace unos 10 o 15 anos en que 

era nuestro principal producto de exportación. 

Por el contrario, se han visto incrementados los volúmenes de 

exportación de los demás sectores, principalmente la industria man~ 

facturera, la industria química y la industria de los plásticos y -
sus derivados, repercutiendo con esto en forma positiva al ingreso­

de divisas al país, ya que en términos porcentuales la relación que 

guardan dichas exportaciones de los sectores industriales estudi~­

dos respecto al producto interno bruto es de un 29% aproximado, p~~ 

ra el período comprendido entre 1982 y 1990. 
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Durante éste período es posible apreciar gráficamente que 
la relación EXP/PIB ha ten'iao un incremento, ya que en 1982 

fué de 4.20 mientras que en 1990 fué de 18.57, demostrando que­

al normalizar, las empresas modifican la calidad de sus produ~­

tos y servicios, pues en la medida en que una empresa es comp~­

titiva o rentable contribuye económica y socialmente y adquiere 
un punto muy importante que es lograr el reconocimiento y la e~ 

tabilidad a niveles internacionales. 
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