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4.3. 

.. 
No~l~~.:1cf9.:!!. s_Ej~ Z> .. 

Un aopec:to de exigsnc:ias 

salll8jant.... o cunEix.,s. de un objeto 

por ej e.mplo: nomer1.clat ura • 

:;, ¡m bu l r:;~, -muestreo CJ definiciones-: O bien. puect\::::l 
. . 

come l:-JS sl c~.sc genar.:=:a:. l de 

dlllll='n= 'on "'"01.... ;::::~. 

eot-JbfC.:.iiicc:t'G~'iontro, · mátndoo da pruHb~. _.muestreo, etc . .; éter¿:;:. 

"' Fin~>3 de l.~ liurmaliz;;.cl6n. 

a afrcnt~r • 

pudemoQ &itu~rlu sn al esp~cio de 1~ Nor~lizyción. 

est~ble~er sus fin~s. Los fin8s especificas para un 

ebpacio d8 la Nonnali:.:<1ci ón :l.ado, deben ser acordes con 

1~::> pol.ltic(l&. indu~trii~lss fijc:~dcta en sl país. 

S8c:tur econ6mico O en la empresa donde actue:mos. 

Un ejemplo de estas pol1ticas puedE~ ser: 

- Reconquibta del mercado interno. 

- Apliiz~tura ·de nu>!vos mo;rcados. 

-·"Prior idl:ldes ~ 1~ seguridad, prot .. cci6n del ~dio 

ambiente, etcétera. 

Estab pollticas sun, en esencia lo que datermin"' la 

orientac.i6n tecn.ol6gica contanid"' 'en i~s nor·mas y qu"' al 

Dr-. H. C. Viovarv~r.,ya .:::bord~ .an su:.; planta.!lnliantoo. 

Pwdoa=s habl~r. sobre los fiiles últimos de la 

li orllilli 11 zao i6n, qua son da aplicación oomiín "contribuir al 

. . 
progreso técnico pm· 1.::1 cre~ción del orden de las ca»as (f'\;, 
en la.:;; rt!lacioues humanas en. general 'y ayudar a e levar <>l 

hombre E=~n nivel IID.teri~l y cultur~l superior". . . 



5. PRJNC!PlOS GE~ERALES DE LA NORMALIZACION. 

o 5. 1. HolDogem;j <.l.:~d. 
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1. fj' 

La li'onoali;.,ación, como toda disciplina chrnt lf ica y 

"'•: 
C\ ' 

t:.l'.)n:;titt,¡lr una tcc¡ba en el ft.lt .. ur·~:•. 

y e;; 

e 
1 . ¡::.' 1 

el t: Ln:.7.' 

l ~e 11 t(.•nt:eí.:Jl r· 1~ perf~Lta horooger1eidad cr¡1.J'e 



l . t: .. 2. <;;:;¡,~¿U..+J~.x:.ü!.· 

n 

Li> N O::ll' 1'11 ;;c l i. :Z i!H: i Í:f1 debe Ger unk tare¡;¡ t!Wl i nen t..E~Iil811t.e 

pl"~t..i.<~a; CC>Ifl(;) l'f.Ji>Ul··t.ack;s, la¡;¡ No¡·r¡¡¡¡¡,;, deu•n ser· 

:i ns t :·urtti:.t\ltt.:.Hat ¿,giles de aplicadí:n inmediato, las t:ual~!S 

p1~eoan mc•di.tic<n .. se en cualqlúel' m•:;rnento, cuando el avanclii 

Wc·¡¡it:.,;JJ.· l.~:;;.= ~.:;.n:;¡-:;ibilidal.:.h::.-"8· t::corc:•wic.as o amtu.:Js a.:;f lo 

a_J.:,:;n·:;~o&jen. 

La No¡·rnalL:acii':n logra un estad•;; de ee¡uiliL•I'ic•, ent.re- el 

ovont:E:· t.t=t:rv:.~l O~iC() mundiü:(l y le<b· pos:ibi 1 ide:td~~ · e·conbnice:<s 

d~~l ~-'O "1s o rE'';) i tn, ya que una Noi'll'lii< que establee"' t:~l 

~:r.)tetdc; 1ná5 C;(VanzadCI derl· pi"ogr&so t.t:t:níc.:r..' no servir·á dE:' 

n~<da ¡;,i · e;;;tt; i·u.,,r;¡¡ do? lils pCisibilidacJ"'s ec.::•nf:micas d¡;, una 

~t!i'lprE::.:,~ e• un pC~.1s. 

Lds 'n>"'jor·c.·s No1·rna'ii sc•r< aquellc;s que, a tr. cuc..~ndo ~·~or'lgt{n e .. n 

1:tv'i..:h.:::.•clcia la ':i:iit.u.::.t.cir.S·r·, ec,;jrQmica y por l•:J t,:.:,:r·¡"/...o li!l att·~·~,·¡¡o 

tt!H:l/IJh:; Q i C•.)' 

nr.:.•r·u¡al izet•j~J; 

9a r éll'' ti e .-.=n la au1p 1 i t.'..ld d~:;. ~:.:mp le~:. del . ub j 8 t.o 

esto no daba se;r· pc•r· · tiempc1 :t.n•j~rf inido, ~)ues 

Ui'l~ t±~ru¡;~n·~l.:'~~;a que ':ie e:¡ tan¡,;; a t ianch::- a de'!-:).:.:t¡:Jar8car-. La NI:Jl'rt1a 

•:Jc::~bf:.' ~:~~::r· u~1 dc,i:ument.o ré.'c.~li&tcc, pero tuando est~ realid~d 

~~·s , .. le atr·~::;•:J, ,Jebs;:or -.;;¡t;r un ::.tcicat.t= para el pr-Qgt·~~·~o, y 

~~~~ndo '~tnWian las condiciones es n&ces~ri~· establec81~ el 

¡ 'r\.1(::0V1.:1 e;;t.ado de equilibri•:J. f:-::¡to tt~''.i98 un::J. 1ab,.:.:r-

~~~t.~rm¿,n-=nt.e dt:l nr.Jrrnall.ZetdCH"', y pod~rn•:JS> a>;JI'e>;¡a r qu<e las 

N~.:".~r·w.:::<s dt::ben e'iit~;..r ba~adas en b:rs datos rcé'i. s ú ti l:.?s y lJ,)s 

ufli tQdo~ «léi s rnoder·nos que r,ay.::cn mS:.rec ido Ut'lat con!:iagrac ió n 

rJe la prdctic.a y l.;; e~.:periencic.. 

.3 



1 . 6. :3. -~~!2b?fE.Ci:!:::;.iQ.u. 

LC:t NLn"'rnalizii:\t:ió1 eb un tra<bi:dO d~ c•,:¡njunto. Las Nr.:_¡ rme<:) 

dé.:•l.•t;:.•n e;;,t.ai.;;d~~(:~·¡"'-ott. ':or"' el a...:ut::n·do y ~cu:.:.,~t.·raci 1.:n df~· t~Jd•::'~ 

l•:;:, i nt ... er·l!.~ses a:i e e t..a•:1o~: 

Int,;,¡·ás General. 

C•::..m¡:¡o·<•o:lcn··es o U!iiual' ios. 

F -;:.,.í::n .. i can tt':''ti. 

r nte•r' e.. 8tó'l"IE!l'« l . 

Lo int¡;,gra ~i~té s.ei.:t•J\", lC•'!t·> r e¡;Jl'ese¡·, te<nte.,; de 

H151.-i tu.: io::mes de investigación e ier•h 1 ic:a y té t..:nica.~ ·J~_:¡ 

urJiVé'~ .. si,ja,::les y de t'.:tdas aquellas i,·r:::.tituci.•::~ru:os qt.¡€.• c.•'::lt:.:'i'' 

ft~e¡·a dé' lt.:r·iJ int8r,::·;;;e~ d~ compr-6t -- v•.=,·,tc.t, pt:u' o q:.Je ti :r-:nt:.''' 

<:~l•;¡u,-1-:..:< r8'lación el •:Jbjeto de rt•J\ .. walizar·. 

t::l r"é!Sult..é:t.::k:' de unce n•::JrmQlizé\citn hechet sblc• pü\" e~t..t.~! 

Qrt,¡¡:_;n:..• Sifi'r~ un~ NrJrrne:;, tet.ri~c,, quo= l<i< m<1yor· p<u'tt? de lé<s 

V<O•ce¡¡, S<-' lii•:Jelomta a lai> posibilid¡¡des e~onr::micas, y va ~ .. n 

c..-n,tr·•::.;l •.:lti!l pl'i nc i.p i.o de equilibrio. \_.:.~,:;~ Norwa'.i deb~.:·n·1 

te no= l' l:!a ¡,¡¡¡¡¡, e i en t. tf i e¡¡¡,, pero deL•en St:!l' e mi nentem<mte 

prá,:ticQ~. 

Cowpraci(Jr·es e• Usuc."'r ios.. 

L.et ncll"'ma l i zac i f.:.r'l, llo;;v <<da i< e abo;, (...nicament.e ~.n;,.~r· est~ 

•dl"l.l~; .. u:;, 'J't:.1 ptc.n:Jl.:c~· t:on ma·,.·c·r· gr·ave--dad los intonvc:"nit:·ntes dt:.d 

p·f· i mer· gr·upo, ¡Jt..H-?.5 l1JS CCJllSUlt'I.Í.d•:.re:., CIJ1-l dt:'~CO\'t•.:JC ·i,mientc.· 

cic.' 1 as pC~s, i b .i 1 :i dad&s i ndus tri d 1 es e!::~ tal' ~' t..c.•ntc:o:ch:r:5 a 

r "';~i.gi.l"" una caltdad difícil de i:dcL'H'J.:.Cl·r· •:.J vat•i,;,dadt''''ó 

> 
Jtl''lt i ttc •;;·1·ó mi e~~, pr·ov•:.Jcarldü, Sil t J.:n' '.JPI.')f ~~·~rt· ·.;~¡ao l r:,¡ , Uf/ 

¿¡ 
1 
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encc.;¡··t::;·t.: im.i.t=rdAJ inn~,.:=·sai"~ic.' dE:-' lo$ 'prr_)ducto2, 

irt'tpor•\i:'t' ~2~"-i'.:J~;:!l!Cia:':P dt:: dí''f i.l:i 1. ~:.umpl_Lmi.~zn,t.o. 

ct1 tl"'C\tcn· t.:.l€1 

f-'t1dt.~I'(I(JS dC:"1.:; i J'' 1.:.¡Ut:o (:t5 tt~ E'~ ~-;.' 1 '..J !"UJ.)f,J (lE(':) 1.:.: I::J¡' ¡1.)(. é'..J(.I (' ajt:,'.;" l 

~:~r·,.Jdl.l~~'t.'.:J y l-)•:Jr· l(;, t.a¡·,t,:J l..tt J.J·~:<l..aibt•a uéog -c::AUtü7'1~~..::ittdd.• ¡)~.-:,··.;.'t.~·~' 

l<l HOl'ttt-c:.t.li.L~c·idt'' l'techa sól.:.:, J.::.u.Jr· los ·fabr·i(cir.n1 .. ,-l~~~ t?':.5't.I.J'S 

.;;.¡~L.IItl.i.-ru-,·, la dt,:,bl'€! tat'8a de hacer· al pr•Jduct.r..J y ju~;.~_J.~r·lr..r. 

E:.l tcd.:•ricedTt:.e st::· Vé!r:il t.entado ac est~ble.•c.:IS'\' íli veles rnd!ci 

i.)d.:Í(.•O de los alcan;;:able·:;, Lon posibilidades y €:.'V i dünt.es 

~t·ej~icios paJ'a el •....¡sua·rio y si.n el a,_: icat~ d:.~ la 

~±-»: 1 gt::rll. i c de e=. t.~' que lo ob 1 i •;¡u .e' i:( su~.·c.· r·e<r'":=>t:::: 

!;;.,;~ I'I'(¡.;:J 1 H::.'fltürllt:l' ct1~. 

¡..,~,;) ~_:} l \,1 t:t-:.'nH.:.'s qu~:.~ fi:! 1 p r(Jdt.u.: tr.::. t:?~:b t.;;:.: de·:::, t. i néidc• C:i.1 e 1 i t.:·n te o 

tJ·:::,ur.:d·iu y c..:t p1~o~l.:bitc' ele lC:< cQ(lidad E.'hi' se<ti'!iii-'1é;Ct:.'l"'le, pc:n·a 

lt.:l t.' I.'.~C:l .l es n~L~s~rio pr~gur1t~r qu~ quier~. DE' ~:F f,(_¡ Sii.' 

dt.:oduLt::o qU(? l.d 't'lü'f·Hti:t.li~~~ac.Jijn ~.:_.,__, un t·r·~bajt.J dt: t.;¡_.,~t.Ji¡~J(,)~ ~_.:;.,¡ •:::ol 

qu~ t'Jt::oi )td 1' ¡ ~.:-!~~¡ t .. ::A r· , .• é'f.J r ~=.i.t!l'l tadtJS t...•.::.nJO'.; l•.'JS i 'l1 ~-· {-.:~· ¡'. f':'":',; t.":'~., 

d.'\' V! t..: t.~c.los; F'r·odtH: tor.:,;, Cr..:1m~~ \"Ci.dCl r·e·s y St::.•C t.(U' C:!t.::" i nt.~'r 5 

Q6'l'l>d'í'-i:J.l' •. 

En ¡.:.•d'isE .. ·~ <.:ülíP:;J Me-::ico es muy cc~mCn lo SE~!:::b!f.ii;!J d~i.' NQrmas o 

ué..:, t)ien 1:.-:J. copia de Nor·111a=. El de':iC(J!'.,t.:)C imit:ol·rto f.• 

d~~~·r·~rio o~ esto~ prinlipiob generales es la e .c:1tJSCi. n.-:.; 

idl.:1r:·t.·,¡ f .lc.Q.da de- id. int:f·,:_..ct.i·vid.rtd de u·f·¡a Nc:l··rt¡,_:._~ dt..:,. l·~'S 

V:J.UldC lOnes c.¡uE:· ;,e e QlllE't.en ·y, p.:1 r·qu& ilO deL i 1" lo , ,J.,, lé< 

i. d.l L¿, (~e ...: •.Jn·f i a:nza c.~n e·a ~ ... ..:;';6 do~ uurt::rut.,..J'ii. E!'( COII'."lC:'CJ . ..lli::'ilC i.t.;., 

L.::H·¡t.(J lc1 12labC.Il''Cd(.;iij·¡, Lüllli.J lo <.~~.:.kJp\.: i í::11 dt·:.' uno Nur·tflet c.lr!u~·n 

...:.lt:.~t· pl'í..)ljuct_.\:., 1j~1 ut1 C<n:.±:i.liQis y un~ ,, .. ·it.icd, ba-:::.adc•s ~;;,. n :~ '-~ 

.:.;.;¡.:.dicc:L·i ttl de le.,.~:, t.rc.'s pr·incip.Lc.~:. c:-(nali2.c:n::h:J~. 

j 
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f:.l c:.i~.' le< Normali2:i:H.:i.i~n t~;a 

m.t:.tyOI' f'&'ndilflil:·~·ntu rJe lc.rs rnut.E!I'i~1es y df.:.• }(1'.:~ mf~·i..().;:h:.Js 

l(.Jl;;Jl''C;{l"' un l'Jlv~l d.: vida m&jCil". 

' 1 
,_. 

LO\ ::;;i.lü¡.:..li1 iL~t: i l.::.n. 

La. Un i f i c. :~e ió f 1 • 

La Es~J.?c i f i cae iCi n. 

re·:,;¡.::H.:Jr 1dt?n la f :.-~ n t .. -:..: si .;;. 

lat ·f.ct ... lta dí:' c:urw .. rnic:.J.r.::ú::in t=i1t.r~-.~ 

L1.JI'r~spondc e;.: le:·, siltl~liiit:etl.:itn y ella pt.,¡c·,jE! 118.,/C:Il' a 

1";.1i:' (' ..... • 

Per·o es pr~ciso ·Lomar e11 cuant~ qu~ ' -. "" 

s 1 -:::;t.eut:t t. ic .. .:.:t ~ 

l ff¡~Jf'(.IV i bC:(C i i':,;n 1 e ap1"' i e l"iC.• o la f al t.a de 

1 

C• 



. OU'?f.r,J..O::! T-3 !~tpr-t·"t 

rs~~p~.p.;tiJJ SP·lJ¿¡·~ :') l.tf."'r' 

, ~ r"'7.F.1'f d 

'.JJ?.Z~{P.IJJ,~&')U .::tp 1!?.'01 .. \0 .. t. BUn ":1•::71 ... \:0.:-.:"lt .~TI.t(\ 

'SP),t,;=;n·l rc;',l?.JATII?U!nq:) ~~~r.t0'1,ST.d :uoc;. C.HJJrt:'l 'tr:?UO~ :'rUnJ ;.;·~,~~np::~ 

tJn l.li-:tJ a~ nb¿.:r.J .!)nf:"r sr.• "{' n J .J1 .. 1. 'P. ~.o t 1.~19 S.;:tt.ICI ~· s-~t \;:.}ltll r.·r ;{, t:::.r.'tJJ,!.r:.• :~ Pf:P 

JY~:f..t~.·111F.~.P!- 1?T_ ~ ;;:J)r'f,'riJCt::l ;:l'nb 1 1tp~.:l'e:l~JlUn Y?.'{ !:'t:=:t r')"'.¡.~-:,8 'IB"P.?';:.t10 



~jefttpl,_;; efn ut·, éil·,gulo, en un di~metro, en U'll·~ ,-,:;sea; sio 

piez:::;.~ 

interL.:ami.Jie:<lolt:!s-, 

~stos dos ta~tores; 

y, que tengan la menor ~mplltud po~ibl~. sin 

dt'! mt•Jül' em~leando toler·o11L iii~ mas L:E.·l"PC:ldos. 

r· 
1 



l_.:.: ¡•c:du~.:ciQ-1 f:!n ld dibpfi:!r·s:ii.::n dE! la~ mt:.:i.l;¡nitudes oi.Jt..f!nicle~~, 

L:ün la ¡nac.ll.lil'lor· 'le:t y equi¡.:;o indu~triC::\1, t:"Xi,;;•:·.~ t~d. cJL~·~::,¿¡r·r•cd }(;¡ 

' 
d~ .inst.r·urné'nt.c.is y tét:nic.:a~ di:? m~edic.:ií.:.n m(a~. pr·ecilba"=>, 

~xa~t~~ y confiables. E.-:. en este cam~c' cll:i-.: lo·~. n't8dic.:J.;:Jrn:~:·~:¡ 

dtJr¡t.:l.e ..,,. tá la par te f und<orr,,;nt¡;, l p.'.l.ra l ':JI.J r ¡¡;_ r l.::..' 

i 11t.e-r·t:c:n"te:rxi tn, le. i nt.el'Cc<rnbiald l id<rtd y el aj us t. e· ent.t•>• 

pi,;.:as. 

Vt>l v i-t=nd•;:, c.tl d:L se'h.':'t, ,jirerno~ que lo unifica¡,;,-if.:.n 1;avl,)f't::.•cc::: .. 

1 \..•:. {ji s~fl (.;)S m•:uJu 1 it \"'es y, Ciu:l&rn ~, ~ i m~1l i f i L C.\ t.? 1 t. r· (.:{t;a Jo d~::·.' l 

¡;.~royec ti~~t~, pUE.''b con el uso dt~·! (~1 lEUflt'!"ntcjs nCII''il'lé:il.i;;.::.i:(dC.''.::' y 
~ 

rtn.::.dulart::.•':) ~ io ti~nt.z que dil:.:n.;jar una sota vez ltJ~; f:Jl.::tn,;¡·,:;; 

b~ico~; yo. qu.:! pal'OI el ce<so d,;:• mcu:Ji1'i,acl tn clr:' un •:ln;e'\'·.:.· 

pt~e.::le ¡¡;,eguir €Wlp 1 E'~1id1J los o:Jem &s e 1 e.~rnE:>n t.:•·.:-. no 

lw .. :11-1 i f i. e .ad,:;~ . 

L<.< inter·•c«mlJiélbilidc.o:J de elernentc•s s~ trc.du,€• er: rf:'clur_Litn 

~r' l•::.s •,;pst.•~•!L d~ rnant&nirrd&nt•:• del c:•:Jnjunto.;¡ y e re.,J lab 

Lt)r~,dir i(.lt1~::~~::, net.:e~ar·ias para la totH·i~ac i í;n dé! gr~ancll::?s 

:::¡ C::'l' i (;,1 ~ • 

C•.~•ln•;, t l<i!lOC•!> Vi S t1;¡ 1 él !H.!!!b!li:f..i~~~i!;.¡:¡ Y 1 a 1-JDl.Í.lhsf.iJ;!J St:: 

r·>Ef ilii'r·en do? rtlane·¡·<:. t?.S¡;¡Gcial .a las ·fr:;,r·rr,as y dirr,un'iii.olleiO, 

;c;sp¡?;.:tof~ muy im¡:¡c•rt.ant.es •:le la ncorwl izac i tn, per·•::. que por 

·:iolos ru:_¡ conduce·,, a una me;,ior- i·,ltegra.l J ya que de~ nada 

Vii:J.ldr"la lograr forme.~-:; y diroension.:.-s tpt.imd.s si .:;:!1 rtiC.:itt.::o) ... ial 

iUt:.:!l ... a de pcn:.:a r·e~istli'ncic.: de bo.ja pureza o contawinantt?. 

~~~ pr\:1c:i.so, c:t~t(JI'fCes, recur·t'·ir a un co·t·cjunt.o da r::~·<.it]l:?'f'ICi.~.,~ 
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PREFACIO 

Es evidente que la protección al consumidor, en la forma que es tratada actualmente en los países más edelantado&,ll5tá 
o asada en una poi ítica de calidad apoyada necesariamente en la normalización. 

Por medio de una norma se establecen las características que debe satisfacer un material; artículo o producto para 
garantizar la aptitud pare el uso al que está destinado y es por tanto, la primera ley de protección al consumidor. 

Cuando los productos cumplen con las normas dictadas para éllos por un organismo que como la Dirección General de 
Normas tiene en cuenta no solamente las opiniones ~e los fabricantes, sino también las necesidades de los usuarios. el 
consumidor tendrá la garantía de adc;uirir un producto de calidad definida y cierta. 

Por tanto, es necesario que exista entre todos los sectores de una empresa el "espíritu de normalización'', y en tanto ésta se 
convierta en compradora, será necesario que sus departamentos de compras dispongan de ·las normas oficiales mexicanos 
referentes a materias primas. materiales y productos que adquieran y hagan sus pedidos con base en tillas. bajo un estricto v 
efectivo control de su aplicación. 

En esta importante tarea nos encontramos, pero estamos conscientes de que ningún plan o programa tendrá éxito si no se 
cuenta con el respnldo moral y material de la industria nacional; pública y privada qua en última instancia tiene un papel 
definitivo y relevante en el desarrollo del país. 

Consciente de la decisiva influencia de la normalización en el comercio internacional de materias primas y productos v con 
el propósito do garantizar los intereses y necesidades del consumidor, la Secretaría da Patrimonio v Fomento Industrial,: 
por medio do su Dirección General de Normas. ha decidido unificar su criterio nara elaborar las normas oficiales mexicnnas 
con el de la Organi1ación Internacional de Normalización (ISO l. tomando como base fundamental para elaborar dichas 
normas la "ISO Guide for the presentation of international standards and technir.al reports", que representa el esfuRrlo 
de los más destacados expertos en esta importante rema de la ciencia y la tecnología. 

Es al propósito de la Dirección Genllral de Normas que esta Guía para la redacción, estructuración v presentación de las· 
normas oficiales mexicanas. facilite v agilice en wan medida. el desarrollo de la normalización nacional; por uinto, todas 
aquellas instituciones, organismos. empresas. tecnicos y partes interesadas en normalizar materias primas. materiales, 
pertas, productos terminados. ate., deben presentar a la Dirección General da Normas, bajo eua estructura. los proyectos 
de normas pera su oficialización. 

La Dirección General de Normas de la SBcretar ía de Patrimonio y Fomento Industrial; el Departamento de Normalización Y 
Metrología de la Cámara Nacional de la .Industria de Transformación y una represaniación de Comités Consultivos de 
normalización participaron en la elaboración de esta Guia, la cual cancela le DGN·R·ó0·1976. 
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O INTRODUCCION 

NORMA OFICIAL MEXICANA 

GUIA PARA LA REOACCION, ESTRUCTURACION V PRESEN· 
TACION DE LAS NORMAS OFICIALES MEXICANAS 

NOM· R· 50·1977 

Esta guia establece una serie de reglas que deben cumplirse en la redacción, estructuración V presentación da 
Anteproyectos. Proyectos y Normas Oficialas Mexicanas. · 

Los organismos encargados da la elaboración da los Anteproyecto¡, Proyectos v Normas, deben aplicar estas reglas desde la 
primara etapa de preparación hasta su edición. · 
/ 01/NtJTI//tJ ..()6 

. 1 REQUISITOS BASICOS 

la redacción, estructuración y presentación de .Proyectos da Normas remitidos a la autoridad competente para su 
conaideración v aprobación, deben satisfacer loa requisitos básicos siguientes: 

1.1 Error81 técnicos 

Deben evitarse los erronlrelacionados con valores numi!ricos, tórmulu matemétices v quimices y los relacionados con 
otros aspectos técnicos. 

1.2 Claridad, precisión v consinencia del texto .. 
lea instrucciones dadas en al Capitulo 5 de esta guia deben ser tomadas en considerefión. , 

1.3 Uniformidad en la terminología 

Se debe mantener uniformidad dentro de la misma norma, en series de normas y con normes anteriores, cuando esto 
proceda, por ejemplo: · · ' · 

1.3.1 Debe usarse un ti!rmino único cuando siempre ie refiere a un concepto dado. 

1.3.2 Debe usarse le misma redacción y presantación.para fragmentos análogos del texto. 

1.4. Cumplimiento con normas básicas 

los documentos que se mencionan a continuación ·que pueden aumentarse en el futuro· son de particular importancia en 
la elaboración de las normas oficialas mexicanas. 

e) O GN·Z·l vigente (todas sus partes) 
"Magnitudes y Unidades de base dal Sistema lntarnacional da Unidades SI" 

b) DGN·R·5l. vigente 
"Números Normales" 

e) DGN·R·51 vigente . 
·~Guía para el tfsb de N ún¡eros N ormeles" .. 

d) DGN·R·l7. vigente 
"Plan de Muestreo y Tebles pera le inspección por variables" 

e) DGN·R·lavigArite 

A~tlorenc111: 

• .. 
In 1 11r111 1'u'u1 l irl!tl'trtl tlu Nut mrtltlll ht t:"m•t•,l• de f111Hirnunlo y 
,.um•ntu IIMI,\I•Irlal n¡lrclllc'lln Plll'l••ntn'N!lfllllt '1''" ltlt\ IJIIIIIIt:•UI 

· nn "' Olltf'ln Oilctnltlftla littJ"'"I!tf•" lomo ______ _ 
Núm, O. t•al .. 

· .... 
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"Planes de Muestrea y Tablas para la Inspección par atributos" 

i) OGN·M·19,vigente 
"Dimensiones normales de papel~s para escrituras y para ciertas clases de impresión" 

1.5 Distribución del documento 

La estructura general, la secuencia de les partes, divisiones, subdivisiones y numeración, deben Htar de acuerdo con las 
reglas establecidas en los capítulos 2; 3 y 4 da em guia. 

1.6 Ilustraciones 

1.6.1 Las dibujos .diagramas. gráficas, tablas a ilustraciones incluidos en los textos, deben ser dibu¡ados y redactados en 
forma ciare y deben proporcionarse a la autoridad competente coma originales, copias o fotografías en blanco y negro. 

1.6.2 Las textos de las proyectas deben ser claramente mecanografiados, usando un solo lado del papal v deben contener 
le menor cantidad posible de correcciones hechas a mano. · 

1.6.3 Los Proyectas para enviarse a la autoridad competente, deben incluir una copia del documento impresa can 
cualquier modificación indicada directamente sobre la misma. 

2 ESTRUCTURACION OE LAS NORMAS 

El diagrama de la página siguiente indica el orden que debe usarse en la presentación de los diversas alemantoa que 
contiene una norma. Cada una da las elementos dados en asta diagrama se describa can detalla en el Capítulo 3. 

3 OESCRIPCION OE LOS ELEMENTOS 

Los diversos elementos mencionados en el Capitulo 2 se describen con detalle a continuación: 

3.1 Elementos preliminares 

3.1.1 Portada 

La portada debe proporcionar la información relativa al documento y a su validez y es preparada a criterio de le Secretaría 
de Patrimonio y Fa.mento Industrial con· di~nos normalizado¡. 

3.1.2 Prefacio 

3.1.2.1 La primera parte de este elemento da información relativa a la norma y proporciona la lista de los organismos que 
han participado en su elaboración, siendo este elemento resPonsabilidad de la autoridad competente. 

3.1.2.2 La segunda parte de este elemento es opcional y queda a consideración de la e~toridad competente V pueda 
contener la siguiente información: · 

a) razones que motivaron la preparación de la norma y el desarrollo técnico del problema; 

b) las relaciones de la notma con otras nórmas u otros documentos nacionales; 

"' 
e) cancelación o substitución total o parcial de normas; 

d) aclaraciones de que elgunas partes del documenta, por ejemplo ciertos apéndices (véase ia.4.1) no forman parte , del 
cuerpo de le norma. 

3.1 .3 lnulco dul Con\ltnldo 

' F.s un elemento preliminar optativo: pero recomendado si el texto de la norma es mayor de 8 páginas y, en este caso. debe 
. . 1 • 

o • 



La redRC.cióli del título debe establecerse con gran cuidado y ser lo más concisa posible. No daba presentar ambiQüadad v 
debe indicar específicamente el teme d.a la norma, evitando posibles confusiones con normas ya existentes o proporcionar 
detalles innecesarios. Cualquier aspecto adicione! particular que se considere necesario, pueda incluirse bajo 'los 
encabezados "Objetivo" (véase 3.2.3) y/o "Campo de Aplicación" (véase 3.2.4). 

El título debe componerse de elementos separados, cada uno de ellos tan corto.como sea posible, partiendo da lo general a 
lo particular. Son generalmente suficientas tras de dichos elementos. por ejemplo: 

Rodamientos• Tolerancias· Oefiniciones. 

3.2.2 Introducción 

Elemento 'opcional orientado a especificar al propósito que se desea obtener mediante la normalización consideradá o a dar 
cualquier información que se requiera para el entendimiento de la norma. 

3.2.3 Objetivo 

Esto elemento debe ser· incluido al principio do cada norma para definir sin ambigüedad al tema y el propósito del . • 
documento, aún si al tema aparece claramente indicado en el título. Esta elemento sirva también para complementar o 
ampliar la información dada por al titulo. No daba ser uiádopara señalar espacif.icacionas. ' .. 

3.2.4 Campo de Aplicación 

Este elemento daba ser incluido y su propósito as establecer los límites da aplicabilid~d da la norma o partes de le misma. 

En algunos casos as conveniente combinar el "Campo de Aplicación" con el "Objetivo", bajo el titulo general "Objetivo y. 
Campo de Aplicación". · 

3.2.6 Referencias 

Este elemento está destinado a proporcionar una relación completa de otras Normas Oficiales Mexicanas qua sea 
indispensable consultar para la aplicación dele norma. 

Le relación no debe incluir documentos que se hayan utilizado exclusivamente como fuente bibliográfica de referencia en 
la preparación de la norma; astas fuentes daban aparecer al final da la norma bajo el titulo "Bibliografle" Capítulo 6 de 
esta Norma. . · 

3.2.6 Definiciones 

Es un elemento opcional qua incluye lu definiciones necesarias para el entendimiento de ciertoatérminoa usados en la 
norma. 

3.2.7 Slmboloa y Abreviaturaa 

Es un elemento opcional que incluye una relación da los símbolos y abreviaturas usadas en la norma. 

En algunos casos as conveniente combinar los símbolos y abreviaturas con las definiciones. da tal manera que reúnan los 
términos y ws definiciones con los si'mbolos, abreviaturas y, eventualmente M unidades bajo el titulo genérico de 
."Oefiniciooas". · 

3.3 Elementos que constituyen i1 contenido técnico de la norma 

3.3.1 Terminolog ia 

r~tn otlt>IIIIHitll olnho r.ontn11nr 11110 rnlno:ilt11 pur orrlnn ollolu'olir:n dn tArrninos nrnplnorlos nn ni tn•lo rJn lo normn V '1110 no 
huyan sido pruv,urnOIIIU illcluidu& on 1~ corrospOIIdltlllltl N orillo Oficial Mu•icóoló Od IOimlnlliUijid, CdoJb término Ud tlltd e 
relación debe ser acofl'\pa~ado por w correspondiente definición. · 
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Este elemento debe distinguirse del elemento 3.2.6. el cual da las definiciones necesarias sólo pare el entendimiento de la 
norma que las contiene y generalmente se refiere a terminas que teng_an una acepción especifica en la norma. 

En la preparación de las normas referidas a terminología normalizada, sa deban tomar en cuenta los avances obtenidos en 
.. la terminología básica oficial. 

3.3.2 Clasificación y designación del producto 

Este elemento establece un sistema de clasificación y designación codificadas da los productos que cumplan con los 
requisitos establecidos. En algunos casos es conveniente combinar e&te elemento con las e¡pecificacionea dadas en 3.33. 

3.3.3 Eapecificacionea 

Este elemento establece: 

a) todas las especificaciones nominales requeridas para al producto cubierto por la norma, que pueden ser: formas 
geométricas y dimensionas. requisitos de seguridad y otros:· 

.. • b) l:os valores 1 Imites o tolerancias de estas especificaciones; 

., 

J 

el Los métodos de prueba (véase 3.3.6) para determinar o verificar los valO!BS de estas especificaciones. 

Deben incluirse los dibujos necesários para aclarar el texto, especialmente en aquellas normas que se refieran a· productos o 
elementos de difícil comprensión. · 

3.3.4 Materias primas y.materiales 

Este elemento debe contener las especificaciones correspondientas a las materias primea o materiales del producto cuando 
en el titulo de le norma especllicamente se establezce. 

3.3.6 Mueweo 

Este elemento especifica las condiciones y criterios de muastr.eo, así como los métodos para el tratamiento de las muestras. 
Puede ser situado el principio de Jos métodos de prueba, si as,' se considera conveniente. 

3.3.6 Métodos de prueba 

3.3.6.1 Este elemento debe dar las instrucciones relativas al procedimiento normalizado que debe se~uir5e para determinar 
los valores de las especificaciones o para comprobar el cumplimiento de los requisitos establecidos, de i~l forme que 
garantice la reproducibilidad da lo·s resultados. · 

3.3.6.2 Las instrucciones relatiYas a los métodos de prueba deben subdividir&& de le siGuiente manera: . 
e) Principio, resúmenes o fundamento 

' . 
b) Reactivos y materiales 

e) Aparatos y/o instrumentos especificando su precisión 

d) Preparación y conJervaci6n de las muestras o probetas 

. e) Procedimiento 

f) Expresión de los resultados, incluyendo el método de cálculo y la precisión del m~ todo de prueba 

g) Informe de la pruebe 

~1.:1.0.3 nu ~~~ jlll~itlht jllll HU ¡;¡lllt:l~n'lll V liHIIJIIIliitl, 111 fllt\ludo 1111 JllltiiiHa tluhu inl:hlilllllllll IIII:UIIIIIfUdn llkllil;/) tln 111 
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3.3.6.4 Cuando exista o resulte posible establecer un método de prueba común para diferantal materias primas. materiales 
o productos, es conveniente ha,er referencia al mismo o elaborar una norma por separado ala cual se hará referencia en la 
norma en cuestión. · 

3.3. 7 Marcado, etiquetado, envase y embalaje 

3.3. 7.1 Marcado 

Este elemento definirá la manera en que deben hacerse las marcas e identificaciones que ¡san necesarias en un producto, 
incluyendo en los 9atos les disposiciones exigidas por les ley8$ y reglamentos en vigor. 

3.3.7.2 Etiquetado 

Esto elemento debe incluir los datos necesarios para la correcta utilización del material o producto incluyendo la 
información qua establecen las leyes, reglamentos y disposiciones oficialas vigentes. · 

3.3. 7.3 Envase y embalaje 

Este elemento debe contener los datos necesarios y especificaciones pare ei envese y embalaje de los productos. incluyendo 
las condiciones correspondientes a los simbolo¡ para manejo, transporte. y uso de acuerdo con les layes, r11glamentos Y 
disposiciones oficiales vigentes. · 

Note: Los elementos 3.3.7.2 y 3.3.7.3 pueden complementarse con apéndices, proporcionando ejemplos que señalen la 
forme de indicar la de.signaci6n, al envase o embalaje, la entrega y otras informaciones esenciales. 

3.4 Elementos complementarios 

3.4.1 Apéndices 

Los apéndices pueden ser: 

al partes integrales del cuerpo de la norma, las cuales por conveniencia, se colocan después del texto principel o, 

b) elementos que proporcionen información adicional, colocados después del texto de le norma y de la cual no forman 
parte integral. 

Ya sea qua el apéndiéa corresponda a la catagorle a ó b, debe ser claramente redactado y correctamente colocado en e! 
documento; si es necesario, debe darse una explicación amplia en el prefacio (véase 3.1.2). 

3.4.2 Notas al pie de página 

Estos elementos complementarios proporcionan información adicional sin aue sean parte integral del cuerpo dele norma V 
se colocarán al pie de le página, donde se sncuentre si párrafo Qua debe aclararse 

4 CONSTRUCCION DE LAS NORMAS 

4.1 Generalidades 

Lo descrito en este Capitulo contribuye a mejorar la presentación de una norma y facilitar su consulta. Esto comprende: 
' ' ' ' . ' . 

e) Distribución racional del contenido de una norma en divisiones v subdivisiones; 

bl numeración de las divisiones y' s~bdivisiones; •.' 

el uso ndor.¡mdu de títulos poro dosignar opropiodornenle lns divisiorHt& y Sitbdivisionn¡, 

4.2 Composición .. 

.. . .' 

,. f • 



,,. Las normas son tan variadas y diferentes entre si tanto por la naturaleza da su co·ntenido como por al número da sus 
Páginas, que se haca dificil establecer reglas universales para su .composición. Sin embargo e¡ recomendable que en le 
composición de una norma se utilice la terminología y distribución siguientes: 

'· . 

. .. 

.· ' 

4.2. 1 Parte 

4.2.1.1 Parte do una norma puede ser la publicación de un documento o de une sarie de dllos, editados separadamente 
bajo el mismo número da la norma. 

4.2.1.2 Cada parta de una norma se identifita mediante al número de le norma seguido de une diagonal y un número 
arábigo correspondiente al número ordinal de la parte. 

4.2.1.3 El ti tu lo de la parte de una norma debe estar compuesto por el titulo de la norma seguido del titulo de la parte. 
Este último debe expresarse en la forma más concisa y breve posible. · 

4.2. 1.4 El sistema de partes daba ser usado con criterio selectivo, reservándose solamente en aquellos casos en los qua los 
documentos separados correspondientes tengan una estrecha relac.ión uno co'n otro v ·en un momento dado, al ser 
combinadas eventualmente les partes individuales, p'uedan formar un solo documento. 
. r 

4.2.2 Sección 

4.2.2.1 Le se~ción es una división usada pera agrupar una serie de capítulos (vdase 4.2.3). 

4.2.2.2 El número de una sección debe escribirse completo v precedido por le palabra "SECCION", por ejemplo: 
"SECCION UNO", "SECCION DOS". 

4.2.2.3 Cada sección debe tener su correspondiente titulo 

4.2.2.4 Las secciones deben ser utilizadalSolemente en documentos que contengan VlfiOS capítulos donde sea conveniente 
indicar qua exi~te una relación especial enue ellos. 

4.2.3 Capítulo 

4.2.3.1 Un capitulo es una división principal de une norma o de un apándice. Cuando une norma se divide en secciones. 
los cap ltulos son subdivisiones de la sección correspondiente (vdase Apdndice A). 

4.2.3.2 El capitulo debe ser numerado utilizando número¡ Arábigos empezando con O pare la "lntrodu~ión", ai ém 
existe, v siempr~ al r.limero 1 para el "Objetivo". 

La secuencia numérica no se efacta por la axistencie de secciones (como ejemplo Apéndice A). 

4.2.3.3 Ceda capítulo debe tener un titulo colocado inmediatamente aespuéa de &U número ven renglón separedo el texto 
que le sigue. 

4.2.4 Párrafos e Inciso& 

4.2.4.1 Los párrafos son subdivisiones numeradas de un cap(tulo que pueden ser subdivididos en incisos "umarados. Este 
proceso de suudivisiones puada continuarse siempre que sea necesario, evitando subdivisiones excasivas. 

fl : . • . • . ' ' • . 

4.2.4.2 Los párrafos v sus incisos deben sor numerados usando números arábigos, utilizando el mismo sistema Que sa 
aplica an e&ta Norma. ajamplificado en el Apéndice A. 

4.2.4.3 Cada párrafo deba tener su correspondienta titulo, el cual debe colocarse inmediatamente de1pués de su número y, 
en renglón separado el texto que la sigue. Los incisos deben ser tratados de la misma manera , sin ambargo, el uso de 
titulas dobn sor unilormo, por Ajmnplo: todos los párrafos e tncisos rJe un nrupo cloben presentar titulo o carnear da él. 

Eu lo ouwuci¡¡ do tlwlos su ¡;~111ilu11 u:;ur puluiHU& clovo puro (io511u:ur ul \OIIIU ptincipul d~ntro d~ J¡¡s vuriu! !Ubdtvisionus, 



' :·qt•r,véndolas en los textos mecanograflnvu>. 

·• ) S Apéndice 

4.7.5.1 Sq dascribe en 3 4.1. 

4.2.5.2 Si hay dos o más apéndices. éstos se ct~signan con letras mayúsculas del alfüboto, empezando con la letra A. La 
palabra "Apéndice" seguida por la letra que designa su orden, se éoloca arriba del título. Los números asignados a las 
divisiones y subuivisior111~ rla un apéndice son preceoidos por la letra asignada a dicho apéndice. .. 

Cuando ex isla un solo a~tlnctice no se designa; sin embargo, los números dados a las divisiones y subdivisiones de este 
apóndice detien ser precedidos por la IRtr.a A rr.ra distinguirlos de los números usados en otra parte de la norma. 

4.2.5.3 Cada apénrlice debo tener un titulo 

4.3 Formato y composición 

1'1 11''"' Y.los números 11" ''" rlivic.i"""' y suhctivisione• deben estar alineados sobre al margan izquierdo de la página. Sin· 
nrnh~r¡¡o. para facilitar In .:ur11~osiciórr dijl texto impreso, los renglones aislados (véase 5.2. 11 y notas que formen perta del. 
""tu do los capítulos (véase 5.2.1 inciso al. deben colocarse hacia adentro del margan. 

Las hojas empleadas tanto en les Normas Oficiales Mexicanas como en los. proyectos dQ norma~ remitidos a la Oirección 
General de Norm~s p·or lns oroanrsmos conslrltrvcs.de normalización; deben ser tamaño A4 (210 x 29'1 mm) según Norma 
Oficial Mexicana DGN·M·19, vigente. 

Los dibu¡os deben ser presenla•l~l "" nrivinales cuyos tamaños correspondan ala serie priinafla relativa a ltilntifliiS I)H P~P"' 
DGN·M·19, vigente 

l.os oiemplos de aplic~r.ión 11'"''""'·'""· ... , :n, :r•!f)ndices A y B ilustran la distribución de una norma en divisiones v 
subrlivisione'l. así comr ~" rlnl"'"""""l y n•,nr~rijcrón con la colocación de sus. títulos y textos .. 

5 DETALLES DE REDAC;;IuN 

Los textos de las normas dijben ser claros, precisos y concisos. Las reglas de redacción dadas un esto capítulo ayudan a 
asegurar un máximo de uniformidad en la presentación y deben ser aplicadas empezando desüe ta preparación del primer 
Anteproyecto. .. · 

5.1 Texto de las normas 

6.1, 1 Redacción del "Objetivo" 

En este elemento deban iJ¡arsa la& siguillntes formas de expresión: 

"F · ··• Nu•r••• Olir.iel "Esía. /l)c,:....a. O p1c.:..J • • ·· 

'"' •,11'.·•)11 ''.'l/11i.lt.tr.'"J. " • ( ~·"' f () ' C".l o "'.... ..., '11 Cl.. f 11. • "'" • • o 
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1)11 ....,_~~.ro do .• · 
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6.1.2 Modo y tiempo de verbos usados en el texto de las normas 

Se debe emplear el modo indicativo presén.te en la mayor la de los casos, evitando el u&O del modo indicativo futuro o del 
condicional. 

-Cuando &e especifique algo que es necesario cumplir, &a debe .e.rn~ear el modo..l[!lperativ~_~jemplo:·-...~ 

"las dimensiones generales de los cilindros para gas L.P. deben ser las Que &a muestran en la figura 2". 

-Cuando se tndique que algo es deseable, se debe emplear le palabra "recomendebie" o un sinónimo &a la illi-. por 
ejemplo: 

"¡¡¡recomienda el empleo de ... ", "se aconseja el u&O de ... ", "ae sugiere utilizar .. ;". .. 
-Cuando &e iñdique Qua algo es permitido se deba emplear la palabra "puede", por ejemplo: 

"en lo¡ ca&o& mencionados puede utilizaraa·cualquiere clase de pintura". 

-Para dar instrucciones directas se deba emplear el modo infinitivo, por ejemplo: 

"Ensamblar los cabezales después de que lo&. .. ". 

''Pintar la pieza después de haberla limpiado". 

"Poner en marche el motor". 

6.1.3 BarbarismO$ 

Debido e la dependencia tecnológica del extranjero, se han intioducido en el uSo común muchas palabras que resultan de 
una traducción dirActa de le terminologla extranjera. 

~n 1~1 NormAl Ofi~ialos Maxioenu d~bG gvitor¡g ul uiC di dictiQi berberiamoa, rac~rrlanlla •1 término dQI idiomu o¡¡lonol¡ 
como ajamploa a continuación se proporciona- una relación de barbari&mos comunea en México, acorripa~adoa delt•rmtno 
correcto Que debe u&arse: 

1 

8arbori1mo Término corrtK:to B•rlJ•rllmo Tírmlno corffKlfO 

Switch' Interruptor Wattaje Potencie. consumo, disipación 
Baipaseado Puenteado Amperaje Corriente 
Ro porto Informe Ciclaje Frecuencia 
Flambeo Pandeo Cubicaja Volumen 
Flange Brida Kilometraje Distancia en km 
Checar Verificar, inspeccionar Clutch Embrague 
Dial Cuadrante, escala Claxo~ Bocine 
Foco Lámpara Bu lb Válvula Electrónica 
Llanta Neumático Piia Tornillo Autorroscanta 
eran Manivela Voltaje Tensión, diferencie de poten· 

cial. 

6.1.4' Listado& 

Los listado& se introducen ya sea por medio de una oración seguida de dos puntos o por le primera parte de una oración 5in 
puntos, Que se complemente con los elementos da la lista, ejemplo: 

El aparato se compone da las siguientes parte¡; 

- ull ru~iplunto, 
.. 

fl 



-una válvula da drenado, ..... 
'' 

-un flotador. " 

2 El aparato incluya: 
..... "' ,,·· 1' ,, 

- un recipiente, 

- una válvula da drenado, 

-un flotador. 

Cada renglón de la lista debe estar precedido por una letra minúscula pare identificación. Cada letra da identificación estará 
seguida de un paréntesis da cierre. 

Si ea necesario a.ubdividir además cada renglón en tal lista, deben usarse númaro5 arábigos saguidoa por un parént85iS da 
cierre. Eventuales subdivisiones adicionales sa deben hacer utilizando uria sarie da guiones. Ejemplo: 

a) •••••••••• 

b) o' •••••• o. 

1) ' ••••. o ' •• 
, ... 

2) • 1. t •• · ••• o 

-......... . 
-......... . 

6.1.6 Definiciones 

Los términos por definirse en una norma deben colocarse en letras negrillas en la publicación impresa, el principio del 
renglón, empenndo con minúscula y finalizando con (:). Los sinónimos deben ser separados con(;), Las definiciones 
deben tener la forma de une definición da diccionario sin repetir el término que se está definiendo y sin ninguna trua· 
intermedia; sin embargo, puada usarsa un arti'culo definido o indefinido para evitar ambigÜedades. ejemplo: 

pinzas; alicaté a; tenazas: instrumento generalmente de m~ial con\pueito da doa brazos trabadoa por un aje qua permita· 
abrirlos o cerrarlos. con al propósito da sujetar un objeto. 

6.2 Notas integradas en eltexw 

5.2.1 Colocación 

Les notas.qua forman parta integral da una norma daban ser colocadas: 

a) como regla general, después del cap(tulo o párrafo correspondiente; 

b) Excepcionalmente, si son numerosas o largas, en un capi'tulo o párrafo separado. 

Las notas relativas a una determinada tabla deben ser colocadas inmediatamente abajo da la misma 

6.2.2 Numeración 

Los notos, ai existan máa da uno, deben ser numorodus usundo nvmoros orubigos. 

6.2.3 Pre~&ntación 

·' 

1, 

1 J_ 
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. Las no las aisladas deben ser precedidas por ell{lulo NOTA, seguido de un guión y colocado al principio del primer renglón 
de la misma. Cuando existan varias notas, éstas deben ser colocadas abajo del titulo NOTAS de tal manera que esta palabra 
constituye un renglón por sí misma; el texto de c.ade nota debe ser precedido por un número el principia de su primer 
renglón !véase Apéndice 8). 

6.3 Notas al pie de página 

6.3. 1 Colocación 

Las notas Que den información suolen,entaria re1a1iva al texto de una página debon ser colocadas al pie de le misma, 
separándoles del texto mediÓnte una PoQueña l•'nea delgada colocada hacia le izquierda de le página. 

6.3.2 Números y marcas para referencia 

Las notas al pie de página deben distinqyirse por una serie de números seguidos da un paréntesis da cierre 1), 2), 3), etc. 

Le numeración debe empezar en cada página iniciándola con ell ). 

'Las notas deben ser menc1onedas dn el' t.exto insertando los mismos números en posicion ;uperior, después da la palabra u 
oración correspondiente 1 ), 2), 3), etc. 

En ciertos cews. con objeto de ev1tar confusión· con los n.-.meros escritos sobre el ienglón, 58 recomienda user uno o mas 
asteriscos(') en lugar de números progresivos y el paréntesis: 

6.4 Tabla& 

6.4. 1 Numeración 

Les tablas, si hay más de una, deben ser numeradas usando númRros arábigos empezando con el 1. Esta numeración es 
independiente de le nymeración de las figyras y debe continuarse en cualquier apéndice. Excepcionalmente cuando so 
requiera conservar en las tablas la mtsma númereción de una norma internacional, 58 pueden usar otros sistemas da 
numeración. 

6.4.2 Colocación del titulo 

El título en letra negrilla en el documento imprew, debe ser colocado sobre le tabla como se indica en al siguiente 
ejemplo: . 

TABLA 2, Toleranciu para medidll da longitud 

5.4.3 Encabezados 

La primera palabra en el encabezado de cada columna de une tabla se empieza con una letra mayúscula. Las unidades 
. usadas en una columna dada sa indican al final del encabezado. Cuando todas las unidades de una tebleson les mismes, en 
lugar de indicarlo en cada columna, se deba indicar en al extremo superior derecho dele teble. Ejemplo: 

TABLA 2.· Tolerancias para medidas de longitud 
O imensiones en mill'metros . 

MOs dt ,.,., dt Mis dt Mis dt Mi1 dt Más dt M~s dt Más dt Más dt Mis d• Mis dt Más dt 
Grado 

1 0.05 3 6 30 120 315 1000 2000 4000 1000 12000 u;ooo 
di h .. ,. hu11 .hastt hllfl hlltl "'"" h11111 h.-ste hast• hattl hl'll hn$11 

proci"On 3 . e 30 120 315 1000 2000 4000 8000 12000 15000 20000 

fino 1 ±o.os ±o.os ±0.1 ±0.15 ±o.2 ±0.3 ±o.s ±o.e 

modio 1 ±0.1 1 :1:0.1 ±a.2 ±0.3 :to.s :to.e :t 1.2 ±2 
··--·--· ---·-· ------ -- .. ----- ~·----- ·---,,,.,,u 1· :::·:::·::·::::::1 .t:11.J J ~u, •1¡),11 1: 1.~ '1.~ .1:~ 

:::-- 1 :::- ··1 :·:~ ·-1 ::7··1·~'>· 1 ., __ ...... . . .. ... . ..•. . ..... . ...... 
11\LIY bOllO 1:::::;:;:::::;:;::::~ :.tt).b il llb j, ~ ±:t i4 

JI :• --' 



,,.4.4 Continuación de las tablas 

SA recomoenda aue cada tabla auede completa en una misma página; si11 embarqo, cuando no sea posible, debe continuarse 
en la siauiente página. respetando la misma estructura que tenia la tabla al final de la página anterior suprimiendo la línea 
horizontal onferior. En las páginas posteriores a la primara, rep{tase el número de la tabla seguida de la¡ palabras que a 
continuacoón se dan: 

lcont•núal en páyonas suhsecuRntes · 
lconcluvel en la página linal. 

5.5. Fiyuraa 

5.5.1 Nun>eración 

Las ilquras so hoY más de una, deban ser nurnaradas usando números arábigos empezando con el 1. Esta numeración es 
independoente de la numeración de las tablas y debe continuarse en cualquier apéndice. Excepcionalmente cuando se 
ro~uiora conservar en las figuras la misma numeración de una norma internacional, se pueden usar otros sistemas de 
11UilH~f8CIÓO. 

5.5.2 Colocación del título 

El título deoe ser colocado abajo de la figura ven la forma que sa indica en el ¡iguiente ejemplo: 

F 1 GURA 2.· Detalles del aparato 

5.6 Referencias 

S•empre que sea pos•IJI•:, ~· •••.>ben '""' las rtJiCoijncias en lugar de repetir la fuente original del material, va Que dicha 
repetición involucra el riesgo de erroo e oncoementa la longitud del documento. 

Las referencias deben hacerse en la forma que se indica a continuación: 

5.6. 1 Referencias a la norma completa· 

Usase la frase "Esta norma. .. " 

5.6.2 Referencias a la¡ ¡)arte¡ del texto 

Usense las formes: 

"véase la p3rte 4" 
"véase Sección dos" 
"véase Capítulo 2" 
"véase 3. l" 
"véase 3. 1.1" 
"véase Apéndice B" 

(no es necesario usar los términos "párrafo" a "inciso") . 

. 5.6.3 Referencias a tablas y figura& 

¡;.,,,, taill" y figura inéluída en la normA debü mencionarse en el texto y darse una explicación conveniente de como usarse. 

... n~;pnr.ilicudUIHI lu liiiJiil 2 
.. t:f)rliO Sil rnliUStril Ull 1~ ii(jlllil :1 

(vo!to:attuillll 2) • (Vtill!ill 111 lllhlu) 
lvr'•t>U logwa 3)· (vo\usn luliyura) 

• 
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en donde: 
4D 

P 1 es la presión de entrada, en Pascal; 
P 1 es la presión de descarga, en Paical: 
r¡ es la eficiencia isentróoica: 
r, es la temperatura de entrada, en Kelvin; 
r ~ es la temperatura de salida en Kelvin: 
1 . es la relación de las capacidades de calor específico 

5.7.2 Los símbolos de las magnitudes deben ser seleccionados, tanto como sea posible, de las diversas partes de la 
OGN·Z·l vigente. Los $ignos y símbolos malemáttcos deben P.St~r de acuerdo con la parte .11 de la OGN·Z·l, vigente. 

5. 7.3 Se deben evitar en cuanto sea posible, el uso de símbolos que tengan subíndices y que a su vez éstos presenlen 
subínd,cea o cualquier símbolo o fórmula que tnvolucren tmprestones en un renglón adicionaL 

f1emplos 

O 1 ..... as prefertble a O 1 .,,. 

En el tA•to •lb es prefertble a • 

b 

En una fórmula desarrollada, es preferible usar: 

(N+ 1) N 
sen asen- e 

..;s.:..en_0"-''.:..5 .:..1 N.;._+_l.:..l ..;:e_..;se;.;..;.n ..;0~, 5;.;N.:..;;..e en vez de 2 2 
sen 0,5 e e 

5.8 Representaci6n de valoras numéricos 

sen-· 
2 

5.8. 1 Si un valor es menor que uno v está escrito en la forma decimal, la coma decimal es1ará precedida de un O (por 
ejemplo O, 1 ). 

5.8.2 Cada grupo de tres dígitos de izquierda a oerecha de un signo decimal, debe estar separado por un espacio entre el 
número anterior v el posterior respeclivamante, por ejemplo: 23 456; 2 345; 2,345 67. 

5.8.3 Se· daba usar el.símbolo de multiplicar (xl y no un punto pera indicar multiplicaciones de valorea numéricos, por 
ejemplo: se escribe 1.8 x 10·¡ y no 1,6.10'), 

6.9 Unidades 

Deben aplicarse las siguientes reglas en el uso de las unidades de medida especificadas en la OGN·Z·1, vigen1e. 

5.9.1 Las unidades del SI deben usarse siempre. Si una unidad derivada del SI es1á dada en dos formes diferentes, la 
. relación entre estas dos formas debe explicarse en la norma. 

Ejemplo: 

Si se usa el pasea! (Pa) como unidad de presión, la igualdad "1 Pa=l N/m2 ", se debe proporcionar en una nota el pie de 
página. 

ti.9.2 los múltiples y sultmúlllplos tloci!llllle~ dullull u loruuso du ncurordo cu11 111 O li NII, vtijllll to. 

Si •m mojlriplo de une unidad del SI está dado ·en· dos Iormas diferentes, la relación entra estas dos formas debe ser . ~. . ' . . 

. . 

.~· 



. . . 

. . 

. explicada en la norma. 

Ejemplos: 

1 Si se usa MPa como unidad de pres,ón, la i9ualdad "1 MPa = 1N/mm1 "se debe proporcionar en una nota al pie de 
página. 

2 Si V/mm se usa como unidad de 'ntensidad de campo eléctrico, le igualdad "1 V/mm •1 kV/m" se deba proporc1oner 
en una nota al pie de página. 

5.9.3 Al usar las unidades fundamentales de la O GN·Z·1.vigente o &us múltiplos y submúltiplos, la relación de unidades de 
la OGN con otras unidades, debe darse en 1a misma norma. 

Ejemplos: 

t Si se usa el m bar como unidad de presión la igualdad "1 m bar • O, 1 kPa" se deba proporcionar en una note al pie de 
págma. 

2 Si se usa mol/1, como unidad d& concentración, la igualdad "1 mol/1 .. 1 mol/dmJ •1 kmol/mJ", se deba proporcionar 
en una nota al pie de página. 

6 BIBLIOGRAFIA 

En este capítulo deben indicarse· las fuentes bibliográficas que han sido consultadas para el establecimiento de los 
fundamentos de la norma, considerando en primar término las normas básicas nacionales y las normas internacionales 
relacionadas; 

Tanto a titulo de ejemplo como para cumplimiento de este enunciado, a continuación &e cita la referencia bibliogréficad~ 
las normas y documentos consultados en le elaboración de este Norma. 

a) ley Genere! de Normas y de Pesas v Medidas México (Abril de 1961) 

b) O GN·M·19 "Dimensione¡ normales de popeles para escritura y para ciertas clases d~ impresión". 
(Agosto de 1960) 

c) DGN·Z·1 "Magnitudesy Unidades de base dal Sistema Internacional de Unidades SI" (abril de 1972) 

d) Guíe ISO para la presentación de Normas Internacionales v Reportes Técnicos (Diciembre de 1972). 

7 CONCORDANCIA CON NORMAS INTERNACIONALES 

En esta capítulo debe establecerse la concordancia de la Norma con otra u otras Normas Internacionales. como.Por 
ejemplo: ISO, 1 EC, CODE X AL IM ENT AR IUS v otros organismos cuvas normas sean de reconocimiento internacional. 

· 7.1 Cuando la concordancia sea total se debe indicar: "Esta norma coincida totalmente con le Norma Internacional. .. '.'. 

7.2 Cuando la concordancia sea parcial, se debe indicar: "Esta norma coincide básicamente con la Norma Internacional ... 
v difiere en los siguientes puntos: ... ", se debe indicar claramente ven forma sucinta los puntos de discrepancia y la razón y 
fundamentos técnicos que motivan tales discrepancias. 

7.3 Cuando no exista concordancia con ninguna norma internacional, debe indicarse: "Esta norma no coincide con 
ninguna Norma Internacional", indicándose además el por qué no existe dicha concordancia, por ejemplo: 

a) por no exiilir Norma lnternaciunal sob•e el tema tratado o; 

h) I!IIUIHlti i'"'~''' N'"''''' ltlhllllu'~''''l¡,¡l M11l11'' ul ttuuu ltillutlu, nu Ultl ¡lu\liiJiu t:UIU~tlf(inf cun ul CUilt:Uptu illhUIItu:iunnl¡tuf 

ru1unus pbrticuluru¡ dolyois. 

l. 
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• 
7 4 Tanto a titulo de ejemplo, como para cumplir con el precepto anteriormente establecido en 7.2. esta norma coincide 
'lásicnmente con la Gu ,·a lso para la presantac1ón de normas intarnecionelas e informes técnicos y difiere en los siyuientes 
puntos: 

al Mientras en el subinciso 4.2.1.2 la Guia lso indica que las partes que constituyen una norma deben ser distinguidas 
por medio de números romanos (1, 11, 111, IV, etc.), esta norma en su subinciso 4.2.1.2 especifica el uso de números 
romanos para la distinción ce partes, esto es debida a Que el sistema de numeración arábiga es el más común en 
América Latina y se presenta a una mayor facilidad de comprensión. 

bl En todos los puntos en que la Guia lso hace referencia a Normas fundamentales ISO, esta norma se refiere a Normas 
Oficiales Mexicanas fundamentales correspondientes. 

el El •nc,so 5.1.3 "Barbarismos" de esta norma, no aparece en la Guia lso y se ha agregado con el propósito de eliminar 
o por 10 menos de limitar el exagerado uso de neologismos extranjeros tan comunes en México. 

di E1 capitulo 7 con &us párrafos 7.1, 7.2, 7.3 y 7.4 no existe en le Guia ISO y se ha agregado con el propósito de 
oormit~r une fácil y rápida correlación entre les Normas Oficiales Mexicanas y las Normas Internacionales 
correspondiente¡, 

\ 

¡:¡,;r, 1 m.A 1 nv 



APENDICE A 

EJEMPLO DE NUMERACION OE OIVISIDNES V SUBDIVISIONES' 1 

Núm. del Núm. del Núm. del Núm.del 
Capitulo Párrafo lnci&o Sublnclso 

Elemental genera le• Qu8 {' woo,., "'" o 6.4.1 

•ntrOducOn al con1enido 00101•vu 1 6.4.2 

técnico do le norma Campo de &PI•caci6n 2 6.4.3 
64 ·4 64 51 ·645--c ... 
6:ú 6.4.62 

6.4.7 
6.4.8 
649 

3 6.1 6 4.10 
4 6.2 6.4. 11 
5 6.3 6 4.12 
6 6.4 6.4 13 
7 6.5 6.4. 14 
8 6.6 6.4 15 
o 6.7 6.4.16 

SECCION UNO 
10 
1 1 

12.1 12 .. 
13 12.2 

14 12.3 

15 12.4 
Elementot que 

1 
16 12.5 12 10.1 

conllítuyen el contenido 12.6 12.10,2 
técnico do lo norma 12.7 12.10.3 

12.8 12 10.4 
12.9 12 10.5 
12.10 

17 12.11 . 
12.10.6 
12.10.7 18 12.12 12.10.8 19 12.13 12.10.9 

. SECCION OOS 
20 
21 
22 

23E23.1 
24 23.2 

23.3 
r l 23.4 

- 131.2.1 
8.1.2 2 . 
8.1 .2.3 

AnP.nri ¡(;e A 8.1 8:1.1 6 1.2.4 

E L 6.1.2.5 Elemento• 
Apéndice B 6.2 8.1.2 

complementario• 
Apéndice C 8.3 8.1.2.6 

8.1.2.7 
6.1.2 8 
8.1 2.9 
6.1.2.10 
8.1.2.11 

11 fll ljttmtJIU e11. l.leiiiNifiUI•!II•Illl nUIIIjlltoutiU 1 ftn Uf ¡)elnllllltr lt lliYitlfHI tll Ull ctocumoniO 1¡111 " !11t:IM11111llntt )JIU(). 



PROYECTO OE NORMA OFICIAL W.EXICANA 

Título 

O lr.'TROOUCCION 

1 OBJETIVO 

/ ' e : .• '·.·.·.··::.·.·.·.:·'·:.'.·.·.· .. ·.·.• •• ··:'·.' ..• • ..•. ·.·:·:·.· ... :·•.: .. ' .•. ·r .. ·.·.·~ .. · .. x:'·.· .• ·.·t·.:.·.o: •• • .•• ·.·.··.·d.':'·.·.·.·,,·.·,o·.· •.• ·.b·,·.· .• ·.l:.'a··.·:·\· .. ·.·l ... ··v·.·.·.·a· .. •.·.• .. · ••. ·.'.·.·.· .. ···.:···.·.·.' .. , ... ::.:::: .... , h '''':'. ' :'· :•: ". :· .• • .......... ,,;: .·:·\ •.. , .•· :....... \ :•·•'•<;::'( "" " ''· :.::· ::..; '''{\;::);;':' ,,, .·.· ""'"'' :0::, '.··. · •. ; : ., : •.• :,·,·'.·:·.:··: "' y ·,.•,•,•.-••.••• ; •.. ' ,',<" ,•,., ..... ·.· :-::.::·:-· .. :--·· ::-"-;-:-·---:- .•.::,·.,· .. : ... ',· .. ·.:··.·.• ..• :-:.·.·.:'·.··.·.· .•. ·'.,' • ...: . ' :,: :-,:;.; '· ·'" -: ·: ... •.• ........ -......... ·-··---.::·::::: .. ·::',·.:·· .. ·-. :-,:·· .. . 
::::::,:::;: :.:'::··: _:··::::,::'-:: : :/_::-: ~ ·:-: ... ' . . -: ::::;::::.:: :¡¡:¡ :\;;_:: .. ,_..- . .-, ·--'}\~'-('~':: :~.: :·. ;:.-··-· • 

2 CAMPO DE APLICACION (véue 3 2A) 

2.1 Título (del párrafo 2.\) 

2·1·1 1 f·Toxtodcl inci&o z,J;l i ' .. 
- .. _,.·. 

2. \.2 1·:- ... ,,. .. - -:~--.. _,.d.· ¡'·¡· \:· · ; ' ____ ,2. .,.,_2. -,_. ,,,-::.'~'''' ,,,_~-,_.-_.·::::'·.-~::.:;.-·;·:. ·· ;_. ,,.,.,<~.:.:,, .. ,, ·''' ., .: ... ::-- _,. · -,. · ·'·'·.',•.·.·.·.··.':'·'.~ •.. •.·.·.·.· .• • •• · • • :.-=' .• ·.'.:'.·,','.·'.· •• • ..• ·.•.·.· .• ··.•,·-· .•. ',··',•,·.·.· .• •• ••••.·.· •. ·.·.·.·.·'.•· .• • .• =:-.· ..•.• ·'.·'·''' .. < :· ........ ··.•.· .·-== •• :.-· ;:...-:_.· , .... :. · ·:=·:: ·, j ::i: ,,': ex O• O ~CISO , ·, :: •'i'•::i:••i\i•.:::;c;.;•··;,;:,.:, ... ·· ..... ,,,,,........... .. X,.·.·::.(.':' . 
·- -.- :-.: . -~. •::: .,-.-... -.- . :: : _::: ~-~;-;: .--.. -.- :- _: __ 1·: --~~~== :==~;:·. l-.-::. · .. : :-::: :-,:~·,:' ='~::1·: •,• ~ ---~--~·-- .-··:-:~·- 1 .. . ::~::::::::::1 ::~ :::;:: _.-:·:::\ :

1
:::_,1:;:::::· .::·:,-.. . 1 ". 

2.1.3 

2.2 Tftulo (del párrafo 2.2) 

b l. .· i/ife~\ó.'enJnci~iivo•· do\ilísufldo iórmíno .. del·.·¡¡$iiido.·rríoi\Fr9 .nqdd,é~•·~j·il?ii•'t 'J f.:~· ;. ;¡; ·•··· ;:;;:·.· .•· ... ·•···Y, 

2.3 Tftulo (del párrafo 2.3) 

1'' 1 
.-, .·· -''~-:··,:·1 ·-· ,. :=:,. ::~·::::::-:::-::;·::\:' 

.. · •. •: :i : i·::·2~'nii~u~~i69·d~lte~i~d~l··· 
10 . -: 11: .. ·•·• ·,· :-.•.·.-~' ;.: .-.-- ·. --·~- . . 1 . 1 . 11 .. .-. . . .. "1 . . ::::,·.·.:: ==~-·~ ::· : : 

~--~::--.-: ~ ... 

• 
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3 TITUL0 11 

3.1 Titulo 

3.1.\ Titulo 

3.1.2 Titulo (del inciso 3.1 .2) 

3.1.3 Título (del inciso 3. 1.3) 

AHNDICE 81 

•• •• ¡:,. 

.. ·.·:··· .. ··· .. ¡ 

" . - J 

r1 ·~: 1 }),orex\o~el,subinciso3.1.3:1./L· \o: ·< • ' <.· .... · .. · .. ·. '·•·· i?'F ··· ·.· ........ · •..•• •),.· ... •· 

3.2 Títuio2 1 (del párrafo 3.2 con indicación de nota 2). al pie de pág.) 

l

. · ·· ... , .... ,./.• ·. .. ...... :: ·.".' :•. . . . .. · ........ ,; ·•. • Y •••f"' . o.t•·•··• .. ·••··•·¡:,,•.'i' ···'''·.i.' .. i.i.i .• :.·•.• •. I.:.;.:.·.:.· •. :.\.•.•;.\'.·.•'•.•·.::.•••.·· .. < ···• ·· ..... ", . .t ..... · .. " ·· · · · . 1 .. ' ... •,·.· .·.·.·' ... ••,'•'. ··.· " ... , ...... ·'"•'• ... ' ,• . , .. :.-:·:~: . ···:=·:··::.t;:;_·,_.=>::::'¡}>::: .: •.-.·~-·-'" ..... -··· •/'• · .. ··, . '- .. 
·.·.·.· .. · ... · •:•'':.;.·.·.:( •.··.·.·.·. · . .'·.• Texto do(párrafo·s.2 •. · ·~. ·. /.'.r .· ... · .. o:. . . . ...... ;.¡ :·.·.•.•.·.•.•'.•.·•.:.•.•• .. · ..•. · .. ·•.••.·./ :·::o.·:.·.!.'.·.• .. •.· .... ··.·•.·· .. •.· .... ·.·.• .. ·.•.· ... ' ••. •.·.·.··.····''.:.·:-: •. · •:. .• ·•·:.· •.•.· .... · .. ·.· .. ·.·.·•·· ··• · . . ' • " ' • . • ... ,. . ·'· ' ' _.. " .. ' :· :~:·.==.·:.·=': ... i .. ·.· .<, .. · ·=.· ':.·: : : ::-:· ': ..... -_., . . ,. ·. :-:-~~-- ., 

,,:·:·:. '' .•'_:_,.:- ::.:-<· ·.-..... ·.·.=-,·.=·=.·.·.· ..•. --=.• .. ::·=,:-.:= .. • .• • .• •.::.•.·· .' •..••. · ,,:·-:: .. :>.->=-,:·.··.· ... ··.• .. :·:.·.·.·.-=·:.·.':"·.:;. . ... , .... •'" ..... - "" .••....• . , : : . ·. ',:: ;_( :: :; : ' -: .•. . . : . '; ' :-' .: : :', : . •': ' .. :·. . :: . : ......... : '. ': <::~:::. : . : .... , ... : :;:·· ...... . 

3.3 Titulo (del párrafo 3.3) 

3·3· 1 ' 1' ·. T 1 del·nciso 3 3 1 ··•···• • ·····•· ·• ·.·. " · )( i. · ·'··· ' ···· · ·· ··· · " '· ; ./ ".· · · ··· J . ~,! ..... ._. .. _..."' ........ ; ..... : _.· .... a ... x .... o ............ · ... ~ ..... :-;;.;.;· ..... · ..... · _ ............. · ... ·..;.;....;..;...;..;..;;.;;...;..;-""'.::.w-""'~-""';..'.:../ .... · · ............. , ................... ·= ..... = ..... == .. ·-·.··.;;..._..J . . 

3.3.2 
1 
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.fuxto·uo 13 nota?. r.omsll<lndíui1W ni inciso3.3.2:'.. ·· .. :·: ··::·.~ . •.·.• .. 
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3.4 Titulo (del párrafo 3.4) 

1) 
2) 
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Divisiones y subdivisiones 4------6 

L.....-___ 4.2 -----6 

4 Elementos constituyentes del contenido técnico da la norma ___ _;_ _____ ,3.3 ______ . 
Elementos generales d& la norma 3.2 _____ _ 3 
Elementos preliminares _ 3.1 _____ _ 2 
Elementos complementarios 3.4 _____ _ 6 
Eliminación de todos los posibles errores relativos a los aspectos técnicos 1. 1 _____ _ 1 
Encabezados (en las tablas) 5.4.3 _____ _ 11 
Envase y embalaje 3.3.7.3 _____ _ 6 
Especificaciones 3.3.3 _____ _ 5 
Estructuración de las normas 2 ------ 2 
Etiquetado 3.3.7 .2 ----- 6 

Figuras-----·-------------------5.5 ____ _ 12 
Forma correcta de la distribución del documento 1.5------ 2 
Formato y composición 4.3 _____ _ 8 

Generalidades -----------------------•4.1 _____ _ 6 

Lisiadas _________ . __ ._ ·-------------5.1~----

.. 

:) 1 



Número Páyina 

Marcado, etiQuetado, envase v embala le 3.3.7 6 
Materiales 3.3.4 5 
Métodos de prueba 3.3.6 5 
Modo y tiempo de verbos usados en el texto de las normas 5.1.2 9 
Muestreo 3.3.5 5 

Notas al pie da página 3.4.2 6 
5.3 11 

Notas integradas en el texto 5.2 10 
Numeración' de figuras 5.5.1 12 

Numeración de notas integradas en el tex te 5.2.2 10 
Numeración de tablas 5.4. 1 11 
Numeres y marcas de referencia para notas al pie de página 5.3.2 11 

Objetivo 3.2.3 4 
Orden de presentación de los elemento> (Diagrama) 3 

Párrafo 4.2.4 7 
Parte ----- 4.2. 1 7 
Portada 3. 1.1 2 

, Prefacio 3. 1.2 2 
Presentación da notas 5.2.3 10 

Redacción del objetivo 5. 1.1 8 
Referencias 3.2.5 4 

5.6 12 
Referencias a la norma completa 5.6.1 12 
Referencias a las Partes del texto 5.6.2 12 
Referencias a otras publicaciones 5.6.4 13 
Referencias a tablas y figuras --· 5.6.3 12 
Referencias bibliográficas 5.6.5 13 
Representación de valores numéricos 5.8 14 
Requisitos básicos 1 1 

. 
Socción 4.2.2 7 
Símbolos y abreviaturas 3.2.7 4 
Subcapitulo 4.2.3.3 7 
Sub párrafo 4.2.4.3 7 

, .. Tablas 5.4 11 
Terminología 3.3.1 4 

' Texto de les normas 5.1 8 
Titulo 3.2. 1 3 

ur.idades 5.9 14 
Unir'ormidad en la terminolog.ia 1.3 1 
Us~ da las unidades S.l. 5.9. 1 14 
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• 7. 3. 

Como tod~ disciplln~ la Normalización cuanta con su 

mutlídulug!a la culll se fundamenta en los tres principios 
· \~.,.,¡.jj;~•io 

gen¡,¡n,leE> d"' la Normalizauifm; HomogeneidadVy Coopercifm, 

dicha Jol¡,¡todolog'l.:. con10ta dEl lO& E>iguientes p;:~sos: 

l Inve&tig~cifm bibliográfica e induE>trial. 

II Elaboracifm de un anteproyecto de norma, con ba&e en 

los ~toe obtenidos. 

l!I Confrontación da asta anteproyecto con la opinión ri"'l 

' sector cumpr¡ador del sector consumidor·y al de intérés 

gener·al, hastil llegar ~ un acuerdo. 

I.V PruruulgacH:m de la lform. 

V Cunfront;:,cHm con la prlilct ic;:,. 

I 1 u,;t<>nolllOa aste procaso con unO!! llor··ma de Producto que es 

101 <iocumento n6s completo y complejo y por lo tanto m!is 

iluetratlvo. 

Es muy importante identificar en Cilda uno de estos pa6os 

de la Metodolug!a la rel¡ación con los principios Generales 

d"' la liormalizac~ón. por ejemplo; Como la investigación 

liiblio¡,¡ráfica e industrial tiene por·objeto conocer el 

~v.:~nc" tecnulógico dEil producto en cuestifm y compar;:,rlo 

con la situación en 1~ empresa u pals en particul.!tr y de 

iurma encontr;:,r el egui!_ibrig_ entre éstas dos 

pulPiuiunefoi que con tanta frecuenci~:~ muestran grandes 

di f 01n~n"ias. 



As'i to:ambisn; 

rel~cionados; 

~omo conocer las Normas de productos 

de materias pri~s de partes substitutos, 

~te., 

cont .. xto existente con objeto de no obstruir futura'" 

nonual i ;¡;aui unes Homogene 1 dad. 

Y por ~ltimo darno~ cuenta de la gran importancia que 

ti"n" el contar con la coopan:tci!':l!l de los tres sectores 

involucrados lill productor, el consumidor y el de interés 

g .. neral, para poder obtener una norma que se use, que 

sir·va ~omo referencia para el Control, como base para 

tn:msaucioues comerciales y :fundamantatindose en este uso 

puad~ ser moficada y superada en el momento adecuado. 

p.,ro que pasa en MC'txico, en M!D:ico la Nonnalizaci!':l!l es 

incipientti, salvo contadas excepciones, no se hacen 

nonw.s, sin 

t.;Unfrunt~rlas en al "análisis de la producción", 

Se t.;upl.an normas tr~tando de "seguirlas en lo m6s posible" 

obtlilnl .. ndo calidades¡ en nivlill y homogeneidad, "similares" 

a las de los productos extranjeros de pa1ses con alto 

ct .... ,.rrullo industrial. 

Eote hecho no es ni siguiero identificado o 1:tceptado como 

un probllilma de fundo, origen de la mala 

c~lidad d.. los productos, 

:;,; u bd .. ,;ar ro llu. 

muestnx de un e~;;tado de 

Puntual i:.:ondo; al copiar· normas sin asimilarlas, se 

pra,;ent<>.n, entre otros los problemas dt> falt<:~ de confianza 

en e~;;tu~; dooumsntos. 



• 

• 

La introducción d« unot norma en cualquier actividad, 

la li>ZJ.yoz· paz·te de la& vacas ee.fuan:o;,; de 

adaptación; ell el orden técnico, económico y 

"'dministr.,.tivo, ·estos esíuez-:e;os se justific"-n por las 

v .. nt.::~j.:.~s a corto y a largu plazo, con l~s cuales se 

IJew"f ir;;i~:tn los productores, los r;;onsumidor"s y. 1.::~ "conoml:.:o 

bdc;iunal. 

Un duc;umanto de primordi<:ll i.mporto1ncil:a en todo proc .. su 

normativo ea 112 existencia de una Norma para hacer Normas, 

la cuotl tiene como principal función homoganizar la 

·prudur;;ción de Normas en cuanto su contenido y la secuencia 

de sus r;;apl:tulos . 

. ' ..; 



PROC~SO D~ NORMALIZACION 
METODOLOGIA PRINCIPIOS GENERALES y PARTE PRACTICA 

ASPECTOS FUNDAMENTALES 

l. INVESTIGACION BIBLIOGRAFICA HOMOGENEIDAD. - CUADRO COMPARATIVO DE 
INVESTIGACION INDUSTRIAL EQUILIBRIO NORMAS. 

2. ELABORACION DEL ANTEPROYECTO SIMPLIFICACION - GUIA PARA LA ESTRUCTURA 
DE NORMA. UNIFICACION CION, REDACCION Y PRE-

ESPECIFICACION SENTACION DE LAS NORMAS 

3. CONFRONTACION CON LOS COOPERACION TECNICA DE REUNIONES 
SECTORES INTERESADOS HASTA 
SU APROBACION. 

4. PROMULGACION DE LA NORMA COOPERACION NORMAS OPTATIVAS 
NORMAS OBLIGATORIAS 

5. CONFRONTACION CON LA - CONTROL DE CALIDAD 
PRACTICA. - CERTIFICACION. 
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METODOLOGIA DE LA NORMALIZACION 

ACTIVIDADES NECESARIAS PARA LA ELABORACION DE UNA NORMA DE 
PRODUCTO EN BASE A LOS PRINCIPIOS CIENTIFICOS DE LA NORMALIZACION. ,-

_- ~; 

ACTIVIDADES PRIMARIAS 

A.- Investigación bibliográfica del producto . 1 

B.- Localización de productores y usuarios o 
compradores y sector de interés general 
(Participantes}. 

C.- Investigación industriar del producto. 

CON<6NTili>Do 

D.- Elaboración de un resumen de la informa-
ción bibliográfica e industrial sobre el 
producto. 

E.- Investigación de 1 uso del producto. 

F.- Elaboración del anteproyecto de norma 
de producto. 

. 

ACTIVIDADES SECUNDARIAS 

-
~, 

A.1. Localización de normas nacionales, 
extranjeras e internacionales ce! -1 
producto o similares. 1 

A.2. Traducción y estudio. 1 
1 

. 
B. 1. Obtención de teléfonos y direcciones 

de productores, usuarios e interés -
genera 1, 

8.2. Comprobación telefónica de su inte-

1 
rés en el producto y concertación de 
citas. i 

1 

Visitas a empresas productoras. 
1 

C.1. 
1 C.2. Resumen de información. 1 
! 

1 D. 1. Elaboración de un borrador. i 
.1 

' 
1 

E. 1. Visitas a usuarios y sector de inte-
1 rés genera J. 1 

E.2. Resumen de 1 a información. ¡ 
_j 

F. 1. Elaboración de un borrador. 1 
F .2. ~lecanograffa. ! 

F .3 . Revisión y corrección. J 



1 
¡ 

ACTIVIDADES PRIMARIAS ACTIVIDADES SECUNDARIAS 

N.- Recopilación de información y observa- N. 1 ;Telefonemas y visitas .. 
ciones emanadas de la 2a. confrontación N.2.1-1odificación a los anteproyectos de 

norma de prod~cto y de método de 
prueba. 

1 
N.3. Mecanograf!a. 
N .4. Revisión y corrección. 

' ! 1 I 1 

i 
0.- 3a. confrontación de los anteproyectos o. 1. Entrega previa de los documentos 

de calidad y métodos de prueba corregidos a los participantes. i . 0.2. Cita telefónica· a junta. 
i 0.3. 3a. junta de-normalización, aproba-
' 
1 

ción y firma del- documento. 
.e 

• 

! P.- Oficializacióri deJas normas p .1. Mecanograf!a. 
1 IV P.2. Revisión y corrección. 

P.3. Firma autorizada. 
P.4. Publicación en el Diario Oficia 1 de 

la federación. . ! 

Q.- Control de calidad Q. 1. An~lisis del proceso. 
V Q.2. Control del proceso. 

'JI 
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. ;cAs 
.. ::es!stcncia a:<! ;-~e 

sión \nternJ . -
Ti·]~1po 

30-60 S 

1000 h 

fe'!lp-'>rdtura :=:sf,;,g 
lO -:~­

D~ Je:a· 
~48 ·:~ht!l' 23+2°C 

23;2°C JCG 

5.- r-o:c,;·.:r:A~ 

5.1. Re;.:~ t.e~,.:; ~ o la pre 

" ' ,, ... 
: .,. ¡'¡1J. 

Tem.~r-~t:,;ra Esfuer 
zo ·~e 

Prueba 

5,- MEeANILAS 
5.1.Reslstencia a la pre. 

siOn interna. 
Tiempo Temperatura Es fuer 

zo de -~ 
Pruebo 

! h 
1\10 .,, 

¡ :~e n' 
ON n 

20 e 428.6 Kg/cm'l"' h 
20 e (357.:) 
6J e [122.45) 10 h 

102 .O 

.20 

60 

varia con 
el di!metnl 
139.8 Kg/ 

¿..j '"' ( ¡ :.Y~lClOnes cpccra 
1000 h 60 100 Kg/cm' 

! ¿-,-

5.- MEeMHCAS 
5.1.Resistencia a 

s10n interna. 
Tie-;;".po temperatura 

' e 

1 
1 
200 
~XlO 

20 
60 
60 
60 

la pre_ 

Es fuer 
zo de :­
Prueba 

420 
170 
110 
100 

5.-MECANICAS 
5.1.Resistencia a la_pre 

sión interna~ · 
Tie_mpo Esfuerzo de Prueba 

1 hora 404.1 Kg/c!f! 

. 5.- !I![CA"l!CAS 
S.I.Res:stencid a la pre 

siM i:1terna. · 
Tiempo Temperatura Esfuer 

zo !!e-
o Prueoa. 

1 h ?.7 +2 e 360 Kg/Cr!: 
50 años 27+ tJe 190 Kg/m.· 

5.- HEeANJCAS 
5.1. Resistencia a le ;r-, 

siOn interr.e. 
Tiempo Oi.1metro Esf11e .. 

Ce ¡:oro. 

1 h !:, 19 9a 
25 a 178 110 

so anos 

:.- 200 123 

depe~e e-: 
di.1m<>tro 

BS 3~05 a~~.dice H ·r:o-1-E-16, · . ¡ :~e 1167 1 Nf · T 54 - 025 1 Clh 8061 1 AS 1462.6 1 ¡'s 4985. ápéndice tl 
t-10~-!:-13~ . . +:-::-e~ 

-------- 5.2.1les!st~ncaa al impacto 5.2. Kes_istenc:.: .!1 i~¿:·j 
5.2.Res:s~¿.ncta al' :::-.c-actoi5.2.R>:>s:~:~ncid ~1 impacto ,5.2.Resistencia al impacl•} 

1~o ~re~<"n~¿ '"'s~c::·¡c¿ :-:;,:;.'. ::·: J-:". ;>eso Al!.ura No presentd especaficaciOn 
5.2.~es;stencia a! impacto· 5.2.Resi~tencia al _¡rnpact•l 

Temp. Oiam. Peso Altura Cro.!J::la el peso y la - Temperatul"a Peso del A! tu~ 

ct~n. - e :n o..;: ~ 

5. 3. f.p! as ta:nJ ente 
Hasta <:O':: :.!e su l!t<lnetro 
cxter!or: no l!ebe rreo;e~­
tar rup:•Jra·s-: raJ~'!c~ns o 
a.;:ri e~-=~ : ?nt::.s. 

:-:c.-1-~- ;4 

. ilesj~:er:cia ~ :.:! trc: 
~,ón. -
lOO preser:~a e5p<;>r.jf¡cac!.=in 

6.?:-c-::·:~.~~..:tes Ffsi.:~s 

~- 1 T.;:c;e ~-- :-a..::~ .;::e:-:-_ 
~a::1!.;::1·.::; tr: ~. 

·.:o pre<;e~. a spec¡f::!..::::-· 

:-..2 R2·•ers10:1 :.~r.T-!Ce 
:'0 ;lr·¿~en~i!. es·¡ec:;·:::::J,--: 

1 

o 25 0.25 0.5 
32-5-) 0.25 1.0 
¿;.?s -:..zs z.o 
<JC.::c o.s z.o 

:25 1.0 2 .o 

2·'} E: ::--:->e vJria 2.0 
.:::or. ~; ..;:.;r.'ll'>tro 
.:;._:;.;~ C'.5 il 7.5 
l<.:. 
!');:. ::~~~ 
------ -----

. 3. Ap! a ">tdll1tento ¡s. 3. Aplastamiento 
~- ::-res~~·~<~ especificación ,\o presenta especificación 

5.0::. ítesister:cia e 
..: :ón. 
•->:·r<nG 3:.02 :~~todo 
; so 3:·:..::. 

!a trac-~5.4 Resistencia 
C!On . 

de pr~eba Tracción m[nima 
<.g/cm') 
Aiargamiento a 
'del BOl 

a la trae-

45~Pa(459.~ 

5.?:-o¡-:~.:Jes Ffs!cas. 

'3.1 :·:>"'~ .. ~'.-..:ra ~e ablan­
:.:--:::entJ •. cat. 
~~ n: -:'!2: if e 

! 3l' :~.1 7 

•-;~ :~n térr.uca 
:::.-~ -:-,¿ • en :or:g. 51 

-::: ;so 4449 

la rupt·Jra 

NF T 54 026 ----- ---
'6.' Propiedades Ffsicas 

!6.1 Ternoerd~vra de ab!a;,da­
miento "t..:at. 

Mlnima 7~ C 
~;F ¡ S·1 024 

16.2 Reversión té.--:- ;ca 
Carnb:o má~. en Jr .;¡ . .. t. 
, 1so e 

NFi54021 

~~~er.nura 

20 e 
Energla 

14.7 rtn 

DJN S3 t53 

5.3. AplastJmiento 
'i-;:- present.; ~speclfJcaciOn 

S.4. Resistencia a la trae 
ción. 

Valor rxwnt n;~ l 

3D00 h/u,·,;' 

OIN '53 <:57 

6. ?ropJedadt!S Ffo;icas 

5. 1. Ter.;peratur~ de ablan­
~.:;'llie'"lto Vicat. 

""=' pre~o:>nt.' espec¡f¡caciO 

6.2 ReversiOn :érmica 

C!T.lllo LOch. e-n long1tud 
:.1. ~ car.t .. -10 ~x. en di­
r~cc-t(l" t .. ;¡n~.·:~rs-~! 2.5':. 

e rmt ;.;g m 
O 8-65 0.2S 2 cons-

80-90 0.5 tante 
1UD 1.0 

20 El Dt'SO varia 2 +0.0~ 
co;, el diámetro­
Ge<;de 0.36 a 
7.5 kg. 

AS 1462.3 

5.3. Aplastamiento 
Al aplastar el tubo no de­
be presentar evidencias 
de rupturas, raJaduras o 
despellejamiento. · 

AS 1977 

5.4 ~s1stenc:ia á la trac­
ción·. 
No presenta especificac¡On 

6,PropieGades Ffsicas. 

6.1. Te!l".peratura de ablan­
damiento. 
Mtn11r.a 75 e 
AS 1462.5 

6.2 Reversión t~r::~ica 
Cambio m.h. en l.:mg. 51.· 

AS 1462.5 

a 1 t ... ra para caGa cli.l 0 Mil S~ 
metr::. El peso"'" deT 20 e van e con 2 ll'1 

.>2 0.25 hasta 1.00 KQ. el Cl:~~ const: .. ~ 
'j la .:!ltura de'>de o.5 tro desee 
!1cs:a 2.0 metros. 0.25 ~~as 

IS ~985 ap~ndice E 

5.3. AplaStamiento 
1 

So presenta es:>ec!fl 
ca~:rO". · -

ta l.JO :­
Kg. 

35 3~·05 a~ndice 

5.3. Aplastamiento 

flc ;')resen:~ es;:>e<:i· 
ccciOn. 

5.4. ·ResistenCia 
c:on;-

la tr"cl 5.4. Reo;¡stenc1a a !~ tr' 
'1 c¡On. 

rtJ presenta espec i f ¡ 
cac1ón. -

6.- ?RO?l!:JADES FIS!CAS 
1). 1. T(>'!lperatura de a::.lan-1:11 

mter.to '-llC:lt. '1 

't:l. p!"esenta espec i f 1 
cac¡o:;es. 

6.2.Re.erst6n térmica 
Ca;:1t-:u m.!ximo en Jon-;:1 
L:l 5 \ 

al:xl~zOc 

M ::~resenta es;;en;: 
ca;::ón. 

ó.- PRCP!EOI,':.~S F!S:eAS 
5.\.let::pt>ra:u.-,! ;e ~::>:d1· 

r:;!ento '.':c.n. 

No presentG es;.::c. f¡.­
ci Jnes. 

5.?.Re~erst6ro t~m.!-:a 
ca11b10 .-:-,oh :mo e·. ;or.-~ 
tur:l 5 '1; 

!S ~c::'85 i:lCISO 6.0:. f ~i$ 3505 ~:·-~•l•:!C'J 

' 1 

1 
! 
1 

1 
¡ 

i 



¿-): v;.;:~rote ( 1114) y.!-:!'! 
•'"·~'> •;o;,-:,'.J ccr. !vbfio:dnt.eS 
~119:-: ~.:.:Js. e~tabl! llddores 
y "n l.:!lllCantes. 

::s?EC JF !CAC !ONt:S ¡.-----. -- -· .. -· -·-·. 

' .:.1. C¡;ne"lsJO~ales 
t..l. · :J:j'f..;tros serie ~ 

trica. -
:;:~,50 ,56.63 ,70,30, iCO 
1 :·J.125,140.150.2CJ, 
~;:y 315 

··.1:? C~O<(ItfO Sen\! Ingle_ . ~. 
.5. 10, 13,19,25,32,38 
0,60.7!:1,90,100,12S.­
SCJ,2G0.250 y 300. 

. ~ PreslOn<O:S. de trabaJO 
5-::n€' ··~tnca. 
s,;,:o.·,.: y 20 Kg/cd 
( 0.49,0.69,0.98,1,37 
·: 1 .96 :t,?a ) 

4.2.2 t'resiones dt'! trab.djo 
S<:rie !nglesi!. 
<1.3,7.1,8.7,11.2, 
1.;.o. 17.5 y 22.4-
~;;,/·:d. 
( ·O: seño en Base a 

:.:) 

'.onr.J ~ud de tubO 

:..o~.,; 1 :•:C.: :-~:o-:~i n.l! es de 6 r.-; 

y :or: ~na t:derancia de 
..!. 0.5 

necesanos pan ia;:1!:tar 
la fat¡rJ(dCJt·=. y !a pro 
ducCJón de tc~os y C·J:"lellÍO 
nes de superf¡c¡.:-, eo'"~..:erl 
e la tracción 1 opacl~ild -
adecuados.Ninguno de los -
aditivos se utll:zar~ sepa 
·ra~ar.en~e en c¿n'.lCaCes _-;: 
QÚe pueda s~r ~.l: 1: :J e per 
i.Jd:Que !a prc·:c:>:CI~·n o -­
P.,r,;uo!Que L::s ~rop:.::.:!<!,~es 
Qt.'ÍT!l!CdS, ffs;Cd5 0 ;:-,¿-;:jn¡ 
cas (en particular e! es 
fuerzo Tti{>C~n:cc d lar.;o _-;: 
~!uo y el ir;;~.!cco :_ Ld -
::Jbeda no d~~r~ p;:¡ar:ir 
o:or, e sabor a: d\;"A conil 
c:úa, ni fomentar ai ·:reo 
r:!;-~nto de m¡crObiOS. 

ESPEC 1 F 1 e;.~ 1 ONE$ 
·--·· ·····-· 

4.1. O;~ns1on.=:es 
4.1.1 Q¡.1rr.etr:.s 'Soor1e ~ 

trtca. ~ 

10,12' 16.20.25.32 ,40, 
50,63,75.?-0. ~·::. '25.­
¡.:o, 160. :-:~ . .::~~ .22s. 
250.280':: 3. ~~-5 ,400 .-
450.500 '500 .030 .710, 
BC0,90ú 'i 1000 m • 

4.1.2 O¡~metr<J ~fl~ !ngle 

" . No pr.:s.:~.:~ ¿5;:>e~if1 
1 cación. 

4.2. 1 Pres !ones C.;; :~ 1~aJo 
Se~:"' -"~~rJC.!, 
0.;!,0,;;,:.0 ,- i.O:: ~<t?a 

( .:, 1 ,0.: .1C.2. ::· 
16.3 "o;/c:::' l 

4.2.2 PreSIOnes ce traoajo 
S.:rie rr.;lo?sa. 

No prt>ser.:.! esoecifi 
C.!CIÓn. 

t.3. Lon-;ltud ·..o :•J:x-

ESPECIFICACIONES. 

4.1. Dimensionales 
.:.1.1 Oi.1metros Serie Métrl 

"· 12' 16,20,25,32 ,40,50.6:: 
75,90,-110,125, 140,\QO,v 
200,225.250,315 y tOO V 

~. 

4.1.2 Oio1metro Sene lrtqle 
sa. .. 

No presenta espec i f i 
cación. 

4.2.1 Presiones de :raoajo 
Serie ·¡.o.étrica. 
6,10,16 y 25 B<lres · 
( 5.9,9.8,15.7 y 
24.5 Kg/caf. 

4.2.2 Presiones de ':rabajo 
Serie Inglesa. 

No presenta e;pecifl 
cación. 

.:.3. longitud de tubo 

~ J·~~,. .. ~ ~~~ 
tul.:¡ en :C' .. ~, 
10 y ~?. ::-.,.tr0 

~:s:r.:r -?! l~ espe<.:if~ca 12 · ~:.rc·S. 
t.-t::-?S :-?: .: . 5 

-

la salud en ca"ntidádes -
indeseab!es. -. 
No se Duéde 'promover la -
formación de algas y el -
crecimiento de bactenas. 

ESPEC IF !CAC IONES 

4·.1. Dimensionales 
4,1.1 Diámetros Serie Mé 

trica. · 
16,20,25,32 ,40,50,63, 
75,90,110,140,160,225 
280 y 315, 

4.1.2 0Jdmetro Serie lngl 

"· 
No presenta espec i f i 
cación. 

4.2.1.Presiones de trabaj 
Sene MHrica. 
IC y 16 B<lr 
( 9.8 y 15.7 Kg/crd l 

4.2 .2.Presiones ·de trabaj 
Serie Inglesa. 

· 00 presenta especifi 
cación. 

4.3. Longitud de tubo 

adecuados 1 ubr 1 cantes, 
pigmentos .e~ tabi 1 i zar:lores 
y can;as. 

ES?EC 1 F 1 CAC 1 ONES 

4,!. Oimensiooales 
.:.1.1 Oianetros Serie~ 

tri ca. 
140, 160,200,225,25U, 
28C, 3 ~S. 355,400,450, 
500,560,630 rrrn. 

4.1.2 Oi~tros Serie In 

"· 
1::06,17 .~1 .2 ,26.6, 
33.4 ,42.1,48.1,60.2 
7S.2 ,8.3.7. iü1.3. 
114,1, 168 !MI, 

4,2.t.Pres1ones de trabajo 
5e""le ~tnca. 

0.45, 0.6, 0.9. 1.2, 1.5 y 
LB HPa. ( 4.6, 6.1, 9.2, 
12.2. 15.3 y 18.4 kg/cral) 
4.2.Z.Presiones de trabajo 

Ser¡e Inglesa. 

M'ISI:IOS valores para. 
seri.e Glétrica. 

4.3. Lcngit~~ de t~bo 

El ~\.!bo se suministra en 
long¡ t.ujes de S. 6 y 12 
con una tolerancia de 

Se est.!bl~ce en 6 + 0.05 
m.l ::-.etros . 

100 r:m 

-----··-

ci6n del poi fmero, la pro­
duce ión de Jos tubos de. 
buena $uperficie de acaba:. 
do, esfuerzo mecanice y 
opacidad. 

ESPEC 1 F !CAC IONES 

proé•~cciCin de los. tubos· 
buer.a su~rficie de acatl 
esfuerzo mec.1nico Y. o;¡ac 
d~d 

ESPfC 1 f ICAC IONES 

4.1 Dimensionales ¡4.1 Oimenswnales· 
4.1.1.0J~metro ·S<:!rie /olé tri 4.1.1.0i.1metro Serie ~tr: 

" 16, 20. 25, 32. 40, 50, óJ 
75, 90, 110, 125. 140, 1&0 
IdO, 200, 225, 250, 280 y 
315 IRil 
4.1.2 Oi<'!metro Serie IngJ¿ 

sa. ·-

" No presenta especif:­
caciCin. 

4.1.2 Oi.1metro Serie IngJ· 

"· 

1 
1 

l 

1 

17,21.2 ,26.6,33 ,4,4.:. 1 
No presenta especif1 
cación. -

4.2.1.Presiones de trabajo 
Serie ~tri ca. 
2.5,4,6 y 10 Kg/crrf 

.(0.25,0.39,0.59 y -
0.98 ~a ). · 

4.2.2.Presiones de trabajo 
Serie Inglesa. 

No presenta especifi 
cacicSn. -

.:.3. Longitud de·tubo 

Se estatllece en 3,5 y 6 

48. 1,60.2. 75,98. 7 .. 
114. 1. 140. 168. :93.5 
218.8,244.1, 272.6,. 
323.4, 355,405.9 ... 

___ SQ?.'-~?._51;1.,3 .r_~9.1 
4.2.1.Presiones de traba:•·. 

Serie W!trica 
No preSenta especif 
cacJCin. 

4.2.2.Presiu .. e:.. :"': ~:-~ba,i: 
Serie Irk;lesa~ 

·6.9, 12 y is Bar. 
(5.9,8.8,11.8 y 14.7 

Kg/crd 1 

4.3. longi tuG de tut.o 

Se establece en J. 5 y 



r@l-E-22-1977 
Tuoos y con:x!or.es de clc.ru 
ro C.? rclhir.ilc ;?·;e) ¡Hr:i 
i!:-lclStCCJ:Tl:~t::o C:": ::·;:...; ::o­
tdb~e. 

(.-1~XICOi 

.1. OOJHIVO"Y CA."?0-0[ A.'ll 
CAC !ON. 

<.1. Es;_a!Jiece los especJ­
fJcactcnes c:ue Co:!t<:"n curr:-­
~1 1 r ·.os tubvs de r iC con 
clasif¡cacJ6n de co."'lp:;esto 
111.: y s-~ utl!Jt.!n ;:Md '!! 

í'Ci:~ientc <le .::;;ua P'J­
t<H.>!e. 

\ :-.ASH !i:>.CJO~. 
; 
1 2.1. Y.! c:::s:fican ;:¡o .. su 

pres¡Gn ;-~>J-:\:1 Ce tratldJC. 

CLASE 

; 
7 
10 
:.¡ 
<:O 

PRESION 
r..g/on' ( *'a J 

5 (0.4S) 
7 (0.ó9) 
11.) ¡-J.%) 
:,1 1' ·,¡¡ 
20 i: :~u¡ 

I.~A: !Si S CCJiPAAATIVO Df' NORMAS 0[ CALIDAD 500Rf TUBO OE f'~C SiN PLASTIFIWTE. 
0 M'\ E.. ABAST[CIMJENTO 0[ AGuA POTAillL 

1 SO/O 1 S 4422 11:~0 
Tubos y_conel:::.nes oe poli 
(cloruro de ~i·ülo) (P~C) 
szn plastif!cante para 
aba~teci:~~¡~;,:c Ce aoua. f.s 
pecifi~aci6n.?.:r~e1: ~rre 
~~tri ca. 

( J,JTE~:"i.!C:~·;AL ) 

1. OBJET!VO Y CAMPO DE 
APL ICAC !ON. 

1.1. EspecifiCa las propie 
da des requer:.:.!:; de tutx>~-;­
coneltOn.~s )' ~"ior!eS de -­
PVC sin !)last¡ficante. Que 
se utilizan ¡:¡.¿n el abdSli? 
c!miento C:e .!9:Ja pot<lble;­
con ¡:resiones ~e trabajo -
de 0.4, U.6. 1.0 J 1.6 HPa 

Nf T 5·1 016 1981 
Tubos y cooelltiorM:!s de poi i 
(:loroJ:-o Ce vinilo) sin­
r-iastificante para la cor.­
ducciOn C.: l fll\J:dos a ore-• 
siOn. 

( FRANC !A ) 

1.00JETIVO Y CAMPO 0[ APLI 
CACICWo . 

1. 1 • Fija lds caracterfs­
ticas de tubos y coneJtiO· 
nes de PVC sin plastifie<.nl 
te para la conducciOn'·de 
irQuldoS a ;:¡res iOn sin cu 
nocer la naturaleZa del 
flufdo. Se aplica particu 
ldrmente a: d)·Con<JucciOn 
J distribt;c!On de dgua-d-
presiOn, de~tinada a la -
alimentaciOn tnllldna y COI-1 

prende la C:1strí:>uciOn e·l 
e! interior de los edifi­
CIOs. 
b) Evaccaci~n Cl presiOn-:h 
aguas de desec!"to. 
e) :=_.entes de irrig'aciOn 
fiJa. 
d) Conducción a pn!Sión :1< 
1 fqu·.dos al imentlcios, -­
agu.H termales y Uquidos 
IOCe.>triales. - --··---+__:_,:::: ------

2. CLASIFICAC:CH. 2. ClASif ICACJON. 

2.1. r-b propc~-=. pe-ro tie-¡ 2.1. No prooone <lasifica 
ne esVbi<:"CJ.:Cs los espe.._ ~i6n. 
seres para las ;-resiones -
de trabaje G.~. 0.6, 1.0 
y 1.6 l'tPa. 1 

O!N-19·532 1981 
Turerla d:! poli(cloru:-c ele 
vi ni lo) sin -plastific.~nte 
(UPVC) para Clistribt:ción el 
agua potable. 

( ALEMMIA) 

1. OBJETIVO y- CAMPO DE 
APLICACION. . 

1.1. Establece. las própie­
d<!des de tubos de UPVC, -
uniones y partes de 1 fnea 
para la conducciOn' de agua 
potable_ a presiones norr.i­
r.ales de 10 ., 16 bar 
(0.98 y 1.57 MPa). 

2. ClASIFJCACION: 

2 .1. No propcn€ ¡::uc tierl€ 
otablec¡dos Jos espesores 
en dos presiones nominales 
(?N) !lt! 10 y 16 bar ( 0.99 
y 1.58 MP~ ) 

AS 1477. 1973 
Tubos y conexl_ones de pci i­
c!oruro de vinilo (P'K! 
para uso a pri?s!6n. 

( AUSTRAliA ) 

t. OBJETIVO Y CAMPO DE AP:..J 
CAC ION. -

1.1. Establece los r~l:!si­
tos de tubos de PYC para -
uso a presiOn, entErradcs e 
superficiales proteg¡c:c~ ..:; 
los rayos solares .. Cubr¿ 
los di.1metros de menor o 
igual a 630 11111 • : 

2 ~ CLASJFICACION. 

2.1. Se clasifican pcr su 
presi6n rn.lllJma de traba: o 

CLASE PRESIOH 
MPa ( ltg/011" ) 

4.5 0.45 (4.59) 
6 -0.60 (€.12) 
9 0.90 (9.1-J) 
12 1.20 (17.25) 
15 1.50 (15 -~ 1) 
18 1.00 {~t!.37! 

.. ····~··--· ·-····------- --·1- ·-- ··--11----
]. HAlERII.L. 3. ~.ATf;(:J;.L. 

-3. 1. ~:..cer:a! base ~e 
:-r~s o-: c:orer') Ce 

:0rresponG1~11t~ a :~ 

!':CJCI6n c:e id norma 

oo:r 
~-:!O 
iJsi 
_M.:-

3. f"oATf.UAL 

3.1. ,_,dt?:-ial ... stancial­
r;¡¿nte de po;~{ ::ruro d..:! 
Lnilo) JI c.:J: s¿ 1)<'.1ra 
ad:nonar sOl'J <".:il ti vos 

:t. MATf.H!A'-

:..1. :'Jo es~: tea 

J. HATtiUAL 

3.1. No debe impartir ~1-
~cua potable ni sabor, ni 
oior, color o cualQuier 
s~.:stancia pel igr:osa pa-a-

3.1. Consiste sust~ncia!­
~nte de resina de-D-:Jil­
cJonsro de vinílo a !a-­
cual se le aMdir~ Jos --

--"----J..._ ___ -L..;_........_ _ ___.__...,----:--....,.....;L-.;. ___ --

iS 11W5 • IS.hl 
lu"oos óe t'".IC sin plastifi 
cante púa _suministrO de: 
agua potable. 

( India ) 

l.-Objetivo., campo de­
apllcac i6n .. 

as 3505 1986 
Tubo Ce PVC sin plasti "i 
Cll·lte para sendcios ::l·; :­
agua fria. 

Inglaterra ) 

1.• Objetivo i campo dt: 
apJicac¡On. 

1.1.Cubre las es~ciflCdCioll.t. 
nes que deben c~l ir 

Se aplica a tcbo"s e 
PVC'hasta de 24 pul 

-

tuhos hechos con PVC -
s1n- ¡¡lflstificante. par. 
ser utilizados-en-el -
suministro de agua pota 
ble. -· 

.. - .. -· 

·das (600 m) de di~·; 
tro nominal, p_,ra_t:·­
en serviciO de agua -
frfa. 

2;-: Clasificación 2.- Clirsificación 
2.1. Se clasifican de-- 2.1.Se clasif¡cJn de aCL.<· 

acuerdo con su presiG do con se presión ma .. _:_ 
m.llx ima de trabajo. ma de trabajo. 

Clase Presi6n .... Clase Pres 16n "'' Kg/crrl· "" 2.5 2.5. (0.25) B 5.0 (0.59 
4 4 (0.39) e 9.0 (0.88 

' ' (0.59) o· 12.0 (1.18 } ;" 10 (0.98) ·[ 1:5.0 . (1.47 i 
7 varia con el di.!lmetr.J 

·- -··----
3.- ~terial 3.- Material _ 

Consi~te substancial Consiste su<..tancialr.oent•; 
~nte r!e policloruro-- L~t poi iclor"uro de vlnfl~ 
de vinilo. al cual se- 111 cua! se p,,~n al\adn 
olueden ai'ladir sOlo -- s6IO aq eUos a-:!itivos : 
<!Que! los aditivos que· ·qu~? t::c liter~ li! f_,bric: 
fac!lit<~n la fabrica ct.ln <ii!' po!!~~~ero, la--



1 
' 

.;_~_ ~'..:;•:.~··:tón .~¿ a<;'-la 
<i:: ;-. .;yor ~-1: 0.5 t. 

;~l)o'.-f-22 

6 . .:. Co"':l~~stibi 1 i ~ad 

:-~:.ori :: c.c.J~>.twgu:_ 
:le 

E .Jcc !Cae 
.'<0 ,-_,senta e~pecifica 
c:ó -

7.- r;;-or¡E¡;.:..OES Ql!!!-i!CAS 
7.1.Rcsts:.e:-~cic e :a aceto 

:lJ. -
•;.,; s,; ée~ úe-,:qtegrar. 

i.(~-(-15 

2.~·~·,·s~~:1ClJ d: ~s04 1110 •,)n~senta PS¡_,i'r ft_ 
CJC'0n 

~ ~~. '.:~Y )JrlJ~<:rtOS 

l ~-'S'-.;--:c:~ fxt.-,,c¡;_i·5~ :-'.aY. 

i 
.. -":::·;')-~· So. Qo. 

~~·. V bo. 

PP"'=­
.0 .us 
G.Oi 

,.·"-·-:: ¿.3 y :;i:~-E-64 

·:~: :-r 
~-:'..:. :.,:.o>ste 

:!::> .;,;.;~:: •: u~ 

6.3.Absorci0n de aqua 
No mayor a 40 g/fff 
{ 4mg/cnf l 

ISO 2508 

6,4 .Combus tiblltdad 

No presenta espec i f 1 ca 
ción. -

6.5. Opacidad 
M.1•ima tranSIIIitanc¡a 
0.2 '1 
ISO 3474 

7.- PROPIEDADES QUIMICAS 
7.l.Res¡s•.encia a la aceto 

na. ( c;:-cwnal ) 
No se O'eoe dcsiutegrar 

ISO 3472 

7 z. Re~J~tencta al Hzso<: 
(OPCIOilal) 

M.hiroo aumento 0.32 r; 
:.Ux¡ma C:~minuciOr: 

0.013 Q 

iSO 3473 -

7 .3.ReQuts: to~ Sdn1 tan o~ 

Sustanoa E•tr.!:cct6n ~-<!'-

P!Of"'.O 

Esta no 
CaOnao 
"'.ere uno 
3d neo 

P~·t:. 

:l:l 
3a. t>~ esta::~ 
toda!. ce. -

~~lr:'()S, 

1 se 3114 

8.- C:"lCir 
no t>spec:~tca 

.3. ,Absorc!ón de ,¡gua 
No 1'!'-dyor a 40 g/cnf 
( 4 mg/c~ l 

NF T 5~ 023 

5.<! .Combos ti bi! tCad 

lb presenta especifica 
Ctón. -

~.5. Opaciéad 
Ho presenta especifica 
ciOn. -

7.- PROPIEDADES QU!MJCAS 
7.1. Reststi"nCJa a la ac~to 

na. -
No presenta especifica 
C!On. -

7 .2. ReststenCJd 
No· presenta 
cación. 

al H:,so 3 espel:1f1 

~.3.Rl>Quisitos Sdnttartos 

Reglamentación Sanitaria 
tr.:ncesa corres;¡cndienie. 

S.- Color 
l,;fl S OSCt:rO 

6.3.Absorci0n de agua 
No mayor de 4 mg/a::' 

OIN 8061 

6.4. Combustibilidad 

No presenta especifi 
cación. -

6.5. Opacidad 

No presenta espt>c i f 1 cae 1 on 

_7 .- PROPIEDADES QuJ!-iiCAS 
7.1. Rl>ststencia a la ace 

.2. 

tond. 
No presenta 
ciOn. 

Resistt>ncia 
No presenta 
cac10n. 

espectftca 

al H.,soj 
espet 1 f 

.3.1le<¡utsitos San1tanos 

No debe invarlir color. 
olor. sabor o cualquier 

·sustancia tO•ica. 

a.- ~oh-.r-
gr: s oscuro 

01~ 8061 

6.J.AllsorciOn·de agua 
~presenta especifi 
caCJÓO. -

6.~. Co-nbustibi 1 idad 

No presenta especifi 
C.!:C!On. -

6.5. ()pacida<: 
M.'hima tra-nsmitancia 

o ' 
AS 1~77 '- 3 .10 

1.- PROPIEDADES QUIHICAS 
7.1. Reststencia a la ace 

:.ona. -
No c1esinte9rarse. 

AS 1477 

7.2.Reststencia al H;>so4 H.b 11:0 alJI'llento 5 l 
H.hima disminución 0.1 \ 

AS 1462.8 

7.3 .Re<¡ui si tos San¡ tartos 

Sustancie: Extracción Ha~. 
ppm. 

Plomo ,, . 1.0 
Pici!'O k 0.3 
Estar.o ..... 0.02 
Otras. ..... 0.01 

AS 1462.7 

~.-Color 
llO es;)?cif¡ca. 

6.3. Absorción de agua 
~ presen.:.a especifilJ 
CJOn. -

6.3. A.bsorción de agua l 
K:J presenta espec 1 f 1 r 1 
CJón. . 

6.4.Combusttbilidad 6.4. Combustibilidad -1 
tkl presenta esoecificd_ No presenta espe<.ific~ 1 
uOn. c:On. ---1 

ó.5. Opacidad 
Hc1• ima transmi tanc ia 
0.2 '1. 

15 4985 apénd¡ce A 

7.- PROPIEDADES QUIMICAS 
7.1.Rt'sJstenoa a la aceta 

"'. No presenta especif1•:a 
Clón. 

7.2.1lesistencia al H2so4 
No presenta espec 1 f i Cd 
ciOn. -

7.3.ReQuisitos Sanitano~ 
Sustancia Extrdcción. ~x. 

p¡.,..., 
PI"""' 
Estano 
Otras 

,, . ... ...... ... 
pPf'O. 
'.o 
0.3 
0.02 
G.O~ 

1 
IS 498S a~ndice B 

8 - Color 
Clase , Color 
2.5 Rojo 

• azul 
6 verde 

•n r;of(i 

6.5.0pacidad 
M.1x1ma tr~nsm1 tancia 
0.2 1 

SS 3505 apéndice D 

l.- PROPJEOA:lES QUIMICAS 
7.1ResJStencJa a la acet¡o 

"'· ~ desinte<]rarse 

BS 3S05 apéndiCe B 

7.2.1lesistencia al ~2so4 · 

H.'hiroo aumento 0.32 g 
Hc1~ima chsllllnución 

0.013 g 

BS 3505 a~lldice e · 

7.3. Requisitos Sanitario: ,. 
Sostant1o E•tracciOn He'. 

pp .... 
Plo'IIO 1a. 1.8 
f»l~ Jo_ 0.3 ! 
Estaño 3a. o.o;· ,, 
Otras 3a. 0.0; 

BS ::'505 w~nj:ce E j 

B.- Color 
Clase Ce !or 

B rC.lO 
e azui 
o verde 
E u~fé 

Las superf! o::-~·. in:erna~ 
y e~tern<!s cecen e-star 
lisas. J¡mp¡;;;. y J¡bres 
de deft>ctos. 

-----------L----------~--------~~--~-----L~~------~--------~~------~-



L 

iO.- l'..;¡rca,Jo 10.- :-:arcc·~o 10.- Marcado 1iJ.- Kdrcado 10,- Marcado 10.- Mdrcado 10.- Marcado 

1 
10 1 Ci>tdncia 10.1 Otsto!'"IC!~ 10.1 Dtstancia 10.1 Ot ~tanoa 10.1 Distancia 10.1 Otstancte 10.1 Distancid 

2 m(>tros. d 1 ,\metro distancta Ha espec"ifica 1 ~~etro No especifica kl esp¿CI f tea No especifica 

= o 
~50 1 

63 d 1~-: 2 
~180 6 

-' 
10 2 Con~r.nH1o 1 O. 2 Corneu do 10.2 Contenido 10.2 Contentdo 10.2 Contenido ~0.2 Contentdo 10.2 ContenidO 

a) ~i:>~br/0'. razón social al ,-od~~nal (PVC) a) Marca del fabncante a) t<íjmero de Norma DIN a) ~.drca del fabricante a) ttl:nbr-e d<:>l fabricante a) JdentificaciOn Ce! 
mJrca regJstradtl. o :;.¡ s~.-e del fdbr~can o stgno. y di:imetro nominal. y/o llldrca registrada. o marca r~io;.trada. fabricante. 
s!rr.OO!o. t.c :, !fldrca re-g1s~r~ b) Sfmbolo (PVC). -b} PrestOn ~¡no l. b) Oi.!r.~etro del tubo y b) Di.!metro· ederior. b) Norma (BS 3505) 

to) Tip:o _v grado de ffid - do. el Norma france~a e) Afio de fab<'"!cactOn. sfr:Jbolo (PVC) e) Prestón r...!nma de tra e) Diametro n¡1111inJl '1 -
l<;r:d ;:;r¡ma. e~ DL~~.e:ro ~1om:na~ e~ d) D1dmetro nominal y ·el e) Clase del tubo. baJO. - clase. 

<.) D¡Cr:.etro nomwal tert Jr. espesor. d) Marca (!S!) 
C) Pres16r. Ce reventa d) Pres:ón nomL!ld! ( PN -

::llf!fltO. o <,ene (s). 
?) fecha de fabricaCión 

( mes y año ) . 

1 
1 

1 
1 

1 
1 
; 
; . 

¡ 
1 ¡ 

-----·----



FACULTAD DE ING ENI·EAIA U.N.A.M. 
DDVBSDON DE EDUCACION ·coNTINUA 

CURSOS ABIERTOS 

NORIIIALIZACION Y lfiiETROLOGIA 
Del 22 de iunio o/ 3 de iulio de 1992 

8.- NORMAL/ZACION EMPRESARIAL 

ING. AMIRA MAR/N HERNANDEZ 

Palucio de Milwr la Calle tiH Tacub.J !1 Primer piso Oeleg. Cuauhtémoc 06000 México, O.F. · Tal.: 521-40·20 Apdo. Postal M-2285 



8. !!.'d.!....!!!"'l h:~<.;:i on amp~~~"-L!.~l· 

B. l.. !Hvala:,; da la lfor=llzaciún. 

B. 2. La Jíorllli2llzaGi6n ampre:,;ar ial. 

8.2.1. 

B.:a.2. 

B.~. 3. 

(). 4. 

B. l.>. 

13.0. 

e .. ·¡. 

La urganl>:"-c-l6n d8l trabajo. 

Lct urgauizaoión de los m8dios de produoclón. 

La organización de la producr.;ión. 

A.lguua,; d.. las nonll1:1.s qus emanan de la 

pr uu uct 1 v,;,. 

lnLI·uduc;<.;iím eJ.¡,¡ l;:¡e; normas a lo:a actlvid.::td pruduutiva. 

Loe; pr·incipiuo generales y lm; o:aspectoc; fundO!IIl81ltales. 

Importancia da la li'or=i izac·ión en la producción. 

lnfluancia d8 la lforruallzaciún 8mpresarlal .. n la n"ciOli<Ü. 



1.- Niveles de la Normalización 

Al tratar los principios cientificos de la Normalización vimos 
los niveles de la normalización. 

Empresarial 

Asoc.iac ión 

Nacional 

Regional 

Internacional 

En este capitulo abarcaremos la Normalización de Empresas ori-­

gen Y termino de cualquier otra Normalización, origen y fondo -
de la calidad. 

2.- NORMALIZACION EMPRESARIAL 

El establecimiento de normas o patrones y la coordinación y co~ 

trol de los factores industriales para que se cumpla con estas­

normas, asf como el mecanismo de la revisión para mantenerlos -

actualizados, es lo que se conoce como Normalización Empresarial. 

Sin embargo, la Normalización no es una disciplina independien­

te, es debido a sus objetivos, parte de otro universo; la disci 

plina de la calidad. 

Dentro de éste contexto la Normalización tiene como función la­

elaboración de normas o sea de las bases técnicas que sustentan 

la calidad, pero estas no son un fin en si mismas, son un medio 

para poder llevar a cabo el Control de Calidad que es la prácti 

ca por medio de lo cual se obtiene la calidad, de los productos 

y servicios de la empresa. 

Tomemos en cuenta también que aun cuando el ár'ea productiva de­

la empresa, presenta el mayor potencial de influencia de ·la NO!, 

malización, no es la única, todas las áreas son susceptibles de 

beneficiarse con ésta actividad, los almacenes, los talleres, -

los gabinetes de diseño, las oficinas la informatica, en fin to 

da la empresa. 

Pero enfocaremos nuestra atención a la área productiva por ser­

la de mayor complejidad y de aquf pod.emos deducir la aplicación 

en los demás. 
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2. l. 

2. 2. 

2. 3. 

2. l. 

Para facilitar el estudio de la Normalización Empresarial y re 

cardando que las normas deben ser instrumentos de dirección y­

Control, dividamos las actividades industriales en tres grandes 

grupos: 

La Organización del Trabajo. 

La Organización de los Medios de Producción. 

La Organización de la Producción. 

La Organización del Trabajo. 

La fuerza de trabajo es la mayor riqueza que posee toda empresa, 
la alta calidad de 'esta ·fuerza de trabajo· depende dos factores 

esenciales: 

La capacitación 

La motivación 

Estos dos factores han demostrado ser los puntales de la alta-. 

productividad en la empresa. 

Como ya vemos las normas son la base para lograr esta alta ca­

lidad pues es en ellos en donde se debe especificar: 

Que se va hacer 

Quien lo va hacer 

Cuando lo va hacer 

Como lo va hacer 

Con que lo va hacer 

Esto se refiere a cualquier operación efectuada por seres huma 

nos: 

- El transporte 

- El almacenamiento 

- La operación de herramientas, aparatos o equipo 

- El mantenimiento 

- El muestreo 

- La inspección, etc. 

La aportación de la Normalización en ésta área consisten en lo 

siguiente: 

a) Identificación de las actividades básicas. 

b) La clasificación de estas actividades y sus categorías . 
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2. 2. 

e) La asignación de un significado preciso, de una especifica­

ción o codificación. 

d) La elaboración de un documento que contenga la concerniente 

a identificar, clasificar, especificar o codificar. 

e) La discusión del documento hasta un acuerdo unánime entreto 

das las personas involucradas en la actividad. 

f) El conocimiento del documento final por estas mismas perso-

nas. 

Lo que se busca con la Normalización en esta área es simplifi­

car las operaciones hacerlas mas sencillas, unificar los crite 

rios entre los participantes, específicarlos en un documento y 

darlos a conocer. 

Recordemos que las normas deben ser documentos que sirvan como 

herramientas de dirección y control y el objeto de la discusión 

es lograr un acuerdo y colaboración de todos los involucrados­

en su aplicación la cual debe probarse y perfeccionarse con el 

criterio de la verdad, la paráctica, antes de ser un documento 

definitivo, el cual por otra parte podra ser revisado cada vez 

que las condiciones así lo sugieran. 

Estos documentos funcionan además como documentos didácticos -

para la capacitación de nuevos empleados. 

Una norma típica en esta área, que responde al Como se hace es 

la siguiente: (Ver hoja 4 y 5) 

Organización de los Medios de Producción. 

(Equipos, Herramientas, Sistemas, etc). 

El objeto de la Normalización en esta área es establecer las -

normas que contribuyan a lograr una alta cal.idad de ·funciona-­

miento de los medios de producción (alta productividad) y que­

a su vez permitan que estos equipos conserven su valore duran­

te el mayor tiempo. 

Las normas con que la empresa debe contar con este campo son: 

1.- Normas de selección y compra de equipos. 

2.- Normas con instalación de equipos. 

3.- Normas de funcionamiento. 

4.~ Normas de mantenimiento. 
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2. 3. Organización de la Producción. 

La fabricación moderna está basada en la acumulación de conoci 

mientes codificados, sistematizados y normalizados, a lo largo 

de un cierto período y comprende tres fases: 

La planeación de la producción (como) 

El abastecimiento de materiales (con que) 

El control de la producción 

Estas tres fases son similares \a las tres fases de las ciencias 

militares: 

La estrategia 

La logística 

La táctica 

La estrategia 

Es la ciencia que se ocupa de proyectar los movimientos ·y venta 

jas. en contra del enemigo. La planeación de la guerra es la 

prioriedad de actividades en el teatro de las operaciones. 

La logística 

Implica el abastecimiento de artículos necesarios en cantidades 

adecuadas, en lugar debido y en el momento correcto. 

La táctica 

Es el arte de usar una batalla, la ejecución de los planes. De 

lo anterior se deduce que para la conducción efectiva de la gu~ 

rra, la estrategia, la logística y la táctica dependen una de -

otra. 

Por ejem: La estrategia determina la táctica, la estrategia di~ 

ta la logística sin embargo la logística limita la estrategia -

pues sin el abastecimiento de amteriales la estrategia y la tic 

tica estan destinados al fracaso. 

Completando la analogía 

La estr:tegia se compara a la planeación de la producción. 

La logística es aniloga a la adquisición y control de amteria-­

les. La tictica es comparable al control de la producción. 

La planeación implica, entre otras cosas, el establecimiento o-
' la adaptación de normas para dirigir la ejecución de la produc-

ción;· normas de calid.ad, de métodos, de procedimiento, de fun-­

cionamiento, etc. 

• •• 7 
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Una producción bien planeada, puede llevarse a cabo con un mí­

nimo de control, mientras que una planeación inadecuada puede­

dar lugar a que resulten infructuosos los mejores controles. 

Pero sobre todo y debido a que es nuestro tema, la importancia 

de las normas como herramienta de dirección y control pues en­

esta fase es en donde se correlacionan; la organización de la­

fuerza de trabajo y de los medios de producción. 

La efectividad de estas operaciones se pueden evaluar a través 

de los conceptos siguientes: 

a) Horas hombre ociosas 

b) Horas máquina ociosas 

e) kg de material estático; materias primas, producto termina 

do, subproducto, etc. 

d) kg de material de desperdicio. 

e) kg de material reprocesado. 

f) kg de material devuelto por el cliente. 

g) Tiempo transcurrido entre la promesa de entrega y la entre 

ga real. 

( Estos conceptos pueden convertirse en parte de una norma para­

evaluar y controlar la efectividad o calidad de la planeación, 

el abastecimiento y el gobierno de la producción. 

Organización del producto. 

Los productos o series de productos que fabrica la empresa o -

que compra para poder fabricar, son el tema central de la Nor­

malización Empresarial. 

Cualquiera que sea la empresa en cuestión los productos de in­

terés para ella estan dentro de los cuatro grupos siguientes: 

1.- Las materias primas 

2.- Los materiales 

3.- Los productos que la empresa suele comprar y vender sin 

afectarlos. 

4.- Los subproductos 

5.- Los productos finales. 

Las normas para estos productos pueden ser creación de la em--

presa, normas nacionales elaboradas por el sector industrialen 
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- Normas sobre métodos de manufactura. 

- Normas sobre procesos. 

- Normas de sistemas. 

- Normas de seguridad. 

- Normas sobre sanidad en el ambiente de trabajo. 

- Normas sobre diseño. 

- Normas de materias primas. 

- Normas de subproductos. 

- Normas de componentes. 

- Normas de métodos de muestreo 

- Normas sobre métodos de prueba. 

- Normas sobre productos. 

~· Introducción de las normas en la actividad productiva. 

En 1937 el National Resources Committec qe E.U. realiz6 un estu 

dio de los efectos sicol6gicos de las nuevas invensiones y en-­

centro que el lapso de tiempo que transcurre entre el nacimien­

to de un nuevo invento y el momento en que sus efectos sociales 

resulten evidentes es de aproximadamente treinta años. 

El primer avión volo en 1903, pero solo una tres decadas después 

se desarrollo la aviación (1930), hasta el punto en que su in-­

fluencia socfol6gica sobre los hábitos de vida del país se dejo 

sentir. Cosas similares son los del autom6vil, la televisi6n,­

el cine sonoro y multitud de otros inventos. 

Este lento proceso representado gráficamente por una curva, co­

nocida como curva de progreso-tiempo representa la vida de una-

nueva idea en tres estados sucesivos: 

1) El período incipiente 

2) El período .de desarrollo 

3) El período de sá.turaci6n. 
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Esto muestra al norrnalizador la dimensión de su trabajo de ela­

boración y revisión de normas, pero también la necesidad de co­

nocer a fondo el desarrollo tecnológico, para que dependiendo -

de la etapa de desarrollo en que se encuentre el objeto de nor­

malizar, normalice características que no obstruyen el progreso 

y revise con toda oportunidad los cambios sucedidos tanto den-­

tro corno fuera de la empresa. 

Por ejemplo; algunos fabricantes de motores para automóviles, -

previniendo el aumento de octanaje de la gasolina, anunciaron -

que sus motores pueden adaptarse a los combustibles .de octanaje 

más alto sustituyendo sencillamente la cabeza actual, por otra­

que permita obtener una relación de compresión superior. 

Esto muestra al norrnalizador tanto la necesidad de elaborar do­

cumentos flexibles que permitan el progreso y asu vez consoli-­

den la tecnología del momento, corno a visualizar cuanto adaptar 

una norma el momento de desarrollo en que se encuentra el obje­

to normalizado, con objeto de no quedar rápidamente obsoleto. -

En consecuencia contar con normas flexibles que no obstruyan el 

( desarrollo y que a su vez sean herramientas efectivas de direc­

ción, control y cornunicaci:ón, depende de que este trabajo de -­

normalización empresarial éste fundamentado en losprincipiosge 

nerales de la normalización: 

La homogeneidad 

El eguilibrio La cooperación 

6. Los Principios Generales y los Aspectos Fundamentales de la Nor 

rnalización. 

La homogeneidad en la normalización empresarial se logra cuando 

existe un organismo central coordinador de esta actividad den-­

tro de la·ernpresa, que dirija y coordine todos los trabajos de­

normalización; tanto dentro corno fuera de ella. Con objeto de-

· que cada nueva norma sea congruente con las ya existentes~ para 

poner un orden y no favorecer la anarquía y evitar problemas en 

futuras normalizaciones. La función de administración de la -­

normalización es de tal importancia para la empresa que justif,i 

ca la creación de un departamento dedicado a esta función, pero 
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Representante del 
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Ya revisados los puntos sobresalientes de la aplicación de los­

tres Principios Generales en el Proceso de Normalización es ne­

cesario que analicemos los aspectos fundamentales que deben ser 

considerados en las normas p·ara que su efecto sobre la econornfa 

en tiempo y recursos sea real y evitar tener docurnentos.que en­

carezcan u obstruyan la obtención de la calidad en los produc-­

tos y servicios de la empresa. 

Para tal fin analicemos los aspectos fundamentales de las normas: 

La simplificación 

La unificación 

La especificación 

Simplificación y diversificación 

La simplificación industrial significa la reducción de tipos, -

modelos y tamaños de productos y de materias primas y la conse­

cuente reducción de la complejidad de los métodos de· fabricación 

de almacenaje, de información, etc. 

La diversificación es lo opuesto a la sirnpli'ficación, significa 

la adición de líneas de productos con el fin de conseguir la s~ 

tisfacción al máximo de los usuarios, donde corno resultado la -

diversificación de materias primas, métodos de fabricación, etc. 

En muchos casos esta diversificación es producto del desconoci­

miento,· veamos este caso. 
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Los fabricantes de tuercas y tornillos en un pats en desarrollo 

produce más de 350 tamaños y variedades diferentes de estos ar­

t!culos. En un país industrializado, donde la normalización es 

práctica común, la variedad de tuercas y tornillos es menos de-

20 tamaños y variedades diferentes. El fabricante está produ-­

ciendo 330 variedades superfluas de tuercas y tornillos lo ha-­

cen con un .enorme. desperdicio en términos de fuerza de trabajo­

y costos de producción .. 

_La simplificación significa establecer en las normas la gama ÓE 
tima de productos, subproductos y repuestos, que cubr.an las ne­

cesidades reales. 

La cual tiene como consecuencia la facilidad en la selección, -

menor volumen de productos almacenados, mayor simplicidad en la 

producción, en el mantenimiento, en el transporte almacenaje, -

contabilidad en las ventas, etc.· 

La unificación 

Significa el uso de medidas normalizadas que produzcan el míni­

mo de desperdicios (en telas, papel, lámina, etc). uso de ajus­

·tes económicamente más cerrados que produzcan un ahorro de ener 

gía (combustibles) . 

En la identidad de formas que permitan la intercambialidad e in 

terconexión de elementos que provengan de diferentes impresos o 

·países. 

Diseños modulares que favorezcan la intercambiabilidad de compQ 

nentes la cual trae como consecuencia que solo sea necesario di 

bujar los planos básicos una vez, pues se pueden hacer modific~ 

cienes parciales que permiten seguir utilizando los demás ele-­

mentos tanto en los diseños como en las má·quinas, aparatos y -­

_sü;temas. 

La intercambiabilidad.de elementos se.traduce también en reduc­

ción de gastos de mantenimiento y reposición. 

Especificación 

La simplificación y la unificación se refieren a la forma y di­

mensión pero que por si solo no definen la calidad integral del 

producto, para ello se tienen las especificaciones que definen­

la calidad .. del. producto y establezcan· sus métodos de comprobación . 
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RELACION DE LA NORMALIZACION EMPRESARIAL CO~ LA ~ACIONAL E INTERNACIONAL 
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4.- DIFERENTES ETAPAS DE LA CALIDAD DENTRO DE LA EMPRESA.PRODUCTORA. 
DE BIENES •. 

Cuando una empresa decide la incorporaci6n de un producto nuevo 

o la modificaci6n de uno ya existente tiene que considerar, en­

primer lugar, cuales son los requisitos o exigencias de calidad 

del usuario y a partir de ellas diseñar la caldiad de dicho pr2 

dueto. 

En este capitulo se hace ~nfasis en la ."Construcci6n de la Cali 

dad" o sea a serie de actividades que nos permitiran obtener-=~­

una producci6n con calidad. 

Para su estudio, dividiremos el proceso en cuatro etapas: 

4.1 Calidad primaria del producto 

4.2 Diseño de la calidad del producto 

4.3 Fabricaci6n de la calidad del producto 

4.4 Calidad de conformidad con Norma 



4. l. Calidad Primaria del Producto 

Esta calidad es definida por el personal de ventas o rnercadoté~ 

nia de. la planta, el cual debe haber.efectuado un an~lisis con­

cienzudo de los gustos, necesidades, posibilidades econ6micas.y 

·tendencias del consumidor. 

Los resultados de esta investigaci6n van desde un bosquejo y -­

llegan a ser tan acuiciosos y el personal que los realiza tan -

experto, que a veces se tiene proyectado un modelo o nuevas lí­

neas con toda la inforrnaci6n comercial sobre su uso o aplicaci6n 

detallada, las exigencias en c·uanto a resistencias y capacidades 

y las necesidades de interconexi6n intercarnbiabilidad con meses 

o años de anticipaci6n. 

Un caso a considerar dentro de este es, la rnodificaci6n de pro­

ductos ya existentes; la experiencia ganada en el campo del con 

sumo, debe tornarse en· cuenta el historial de quejas y fallas -­

dentro y fuera de la planta. 

En resumen, es en la investigaci6n del mercado en donde se ini­

cia la calidad del producto, al definir lo que el consumidor de 

sea y proyectar una serie de detalles. 

La gente de mercadotecnia es quien fija con ésto la la: Calidad 

del producto, su primer valor o sea su grado prirnogéneo de cali 

dad que tendr~ que conservarse y posiblemente superarse, pero -

no deformarse. 

·Si la empresa no tiene un departamento de rnercadotécnia, la res 

ponsabilida de está labor debe caer sobre el personal de venta~ 

lo importante es que exista corno funci6n dentro de la empresa y 

que sea desempeñada con objetivos que cubran las necesidades de 

generar inforrnaci6n suficiente y adecuada, para que los pasos -

siguientes sean realizados sobre una base cierta, y evitar en-­

contrarse con la sorpresa que el producto final no se.adapto a­

las necesidades, ·exigencias, gustos y posibilidades del consurni 

dor. 

Funciones de Mercadotecnica en cuanto a la Calidad 

La investigaci6n de mercados debe tener. una parte cÍedicada· ex-­

clusivamente a la caldiad, para captar y recopilar la mayor can 
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tidad de datos sobre el producto o productos sobre los que está 

analizando el mercado. El cuestionario siguiente puede ser una 

guía para obtener información del usuario en este campo. 

l.- Pregunta ¿Conoce o tiene la referencia a alguna norma de -

este producto? 

Respuesta.- Si (ver de la 2 a la 13) 

Respuesta.- No (ver de la 6 a la 13) 

2.- ¿Ha utilizado esta norma para controlar la calidad del prQ 

dueto que compra? 

3.- ¿Qué problemas ha tenido en su aplicación? 

4.- ¿Podría proporcionarnos un ejemplar de ella o su referen-­

cia completa? 

5.- ¿Cumpliendo cone sta norma a uste no. se le presentan probl~ 

mas, y si se le presentan cuáles son? 

6.- ¿Puede explicarnos cuál es el uso detallado del producto? 

7.- ¿Qué producto ha usado para cubrir este uso? 

8.- ¿Cuáles son los motivos más frecuentes de rechazos o pro-­

blemas? 

9.- ¿Cuáles son las características más importantes del produ~ 

to, o que es lo que más aprecia usted de él? 

10.- ¿Qué tiempo de vida le requiere al producto? 

11.- ¿Podría darnos un dibujo y las dimensiones del producto? 

12.- ¿Qué dimensiones son las más importantes y por qué? 

13.~·¿Hay necesidad de interconectar el producto?, ¿Con qué ti­

po de unión se hace? 

La calidad está en las respuestas a éstas y a otras preguntas -

más concretas y particulares de cada producto, las cuales deben 

plasmarse en un documento que aporte la· mayor cantidad de datos 

sobre los requerimientos del consumidor, sobre sus necesidades, 

con base en los cuales se trabajará en la fábrica. 

Si hemos convenido qüe la responsabilidad de mercadotecnia en -

cuanto a la calidad es introducir las especificaciones comerci~ 

les del producto a la planta productora, viene el siguiente pa-

so, la de .transmitirla al área de fabricación y de darle la in-
/ . 

terpretacifon más conveniente de acuerdo con los alcances y ca­

pacidades de la fábrica. 
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4. 2. 

·~~ 
Muchas empresas han encontrado, que la forma más eficaz· de con1¡~ 
cretar las aspiraciones de ventas en la introducción de nuevos~ 
productos o modificaciones de los existentes, es a través de -- \;~ 

una actividad que ha denominado Ingeniería de Diseño, Ingenie-- ';;:\, 

ría de Producto o simplemente Ingeniería. ·~~'¡ 

~ De aquí es de donde surgirá la 2a. Calidad 

seño de la calidad. La misión esencial de 

del producto; el di­

la gente de este de-

partamento es transformar las indicaciones comerciales o sea la 

información transmitida por ventas o mercadotecnia, a un lengu~ 

je que pueda ser interpretado por el área productiva, ésto es -

el idioma de los dibujos. 

Diseño de la Calidad del Producto 

El lenguaje utilizado por excelencia para el 

tos es el dibujo técnico. El dibujo técnico 

diseño de produc-­

es el lenguaje pa-

ra la producción y la construcción, es una disciplina estrecha­

mente ligada al desarrollo, a la definición y al uso de produc­

tos, así como al estudio de la producción. 

La tecnología peculiar de la empresa nace en esta etapa y se e~ 

presa por el dibujo técnico, es necesario apuntar que está es -

una disciplina cambiante, porque el desarrollo tecnológico lo -

es, ignorar la importancia de esta disciplina en la concreción­

de la tecnología, es como ignorar la importancia del lenguaje -

para la concreción de las ideas. 

Su. práctica ha probado ser, en los países altamente industrial.! 

zados, un factor de tecnificación y desarrollo importantísimo. 

Es necesario hacer énfasis, en esta parte, en la necesidad de -

que el ingeniero diseñador tome como base fundamental de su tra 

bajó los requerimientos del usuario del producto en cuestión,­

transmitidos por mercadotecnia o ventas. 

Su primer trabajo es el análisis de estos requerimientos, o sea 

de las especificaciones del producto, para saber cuales son las 

especificaciones funcionales y cuales son las especificaciones 

no funcionales ( o substitutqs) para trabajar en función de la­

{nterielación entre ellos dos, tanto en el producto como en sus 

partes y sus materias primas. 
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definirse. 

Definición del producto. 

Definir un producto es establecer todas las características de él, 

con sus correspondientes magnitudes y tolerancias, para que el 

producto pueda ser fabricado industrialmente. 

Hasta el momento la mejor manera de definir un producto complejo 

es por medio de dibujos. Esto resulta relativamente sencillo p~ 

ro muy laborioso ya que es necesario definir las características 

de cada una de las piezas que componen el producto y definir sus 

posiciones relativas en los subconjuntos y en el conjuntogeneraL 

Lo primero se consigue por medio dé los dibujos de definición, -

que para cada pieza establecen sin ambiguedad su,s formas geométr_i 

cas, sus dimensiones nominales, sus tolerancias, sus estados su­

perficiales, el material de que deben fabricarse, y en ciertos,­

casos los tratamientos y los acabados. 

Los subconjuntos y el conjunto general se logra mediante dibujos 

en los que se muestran dos o m&s piezas ensambladas y sus posici.9. 

nes relativas. A todo este conjunto de dibujo se le conoce como 

diseño: diseño de las piezas, del producto, del sistema, con ba­

se en el cual se construir& el producto o el sistema. 

Estudio de la producción. 

En el estudio de la producción se seleccionan los procesos de -­

transformación de la materia, la maquinaria y el equipo requeri­

dos y se crean los dispositivos y herramientas especiales para -

la fabricación de un producto. Es en esto último donde serequi~ 

re del dibujo técnico, con gran intensidad, pues el desarrollo -

de moldes,. dispositivos· de sujeción y de ubicaci.ón, herramientas 

de forma, matrices, dados, etc., deben ser definidos mediante di_ 

bujos, como en el caso de los productos, aunque en este caso es 

posible hacerlo con dibujos similares a los dibujos de estudio -
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contar con un solo idioma, o sea; unificar, simplificar y especi­

ficar la representación de; líneas, ángulos, superficies; roscas, 

engranes, etc . 

. Con el objeto de lograr. una sola interpretación de los dibujos y 

planos. Internacionalmente se tienen los trabajos realizados por 

·el Comité TécnicO ISO-TC-lODibujo Técnico y en el ámbito nacional 

existe un Comi~é que a ~iVel nacional está haciendo este tiabajo. 

Desde el punto de vista de la utilidad que presentan las Normas.­

para el Ingeniero de Diseño, debemos decir que lo liberan de una 

gran responsabilidad; pues .le permite resolver rápida y tecnica-­

mente problemas tales como; la representación, la interpretación, 

la unificación, etc., dejarlo.libre para que se concrete a los a~ 

pe~tos especiales y particulares que se desea o es necesario desa 

rrollar en el producto. 

El diseño cómO Norma. 

El ingeniero de diseño debe ser muy conciente de que él está est~ 

( bleciendo las Normas Empresariales o sean las bases de la tecnolo 

gía peculiar de la empresa. 

El ingeniero de diseño debe ser típicamente un normalizador y por 

ló tanto debe conocer los Principios Generales y los. aspectos fun 

damentales de esta disciplina (*) lo cual le permitirá un éxito -

garantizado en su trabajo. 

Las funciones como normalizadores, dentro del trabajo de diseño,­

son los siguientes: 

l. Fijar el conjunto de especificaciones que definen la calidad -

del producto, de sus partes y quizá de las materias primas pa­

ra su fabricación. 

2. Definir cuales son las especificaciones funci¿n~les y cuales -

son las sustitutas. 
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mente los costos de fabricaci6n, de reparaci6n y de mantenimiento 

en suma ha hecho posible.la producci6n en masa; 

A través del estudio de las tolerancias se ha podido llegar a ob­

tener mayor precisi6n y exactitud y por lo tanto mayor eficiencia 

en los aparatos equipos y procesos. 

4.3 Fabricaci6n de la Calidad del Producto 

La responsabilidad que ingeniería de proceso tiene sobre la cali­

dad del producto se inicia desde la planeaci6n y continúa con la­

fabricaci6n en masa, esta etapa se divide en dos áreas: 

Análisis .de la producci6n 

Control de la producci6n 

Utilicemos un ejemplo para· ilustrar sus diferencias; para ¡Jóducir 

un roscado con buena resistencia, se necesita endurecer el metal. 

Sabemos que una alta homogeneidad en el endurecimiento del metal 

de toda la producci6n redunda en un alto costo de ella. 

Encontrar y establecer el ámbito de la variaci6n de la dureza del 

metal, desde el punto de vista econ6mico y teniendo en cuenta las 

exigencias de uso que se le va a dar a la rosca, pertenece al cam­

po del análisis de la producci6n. 

Mantener la variaci6n de la dureza dentro de los límites acordados 

pertenece al ámbito del Control de la·.:·Producci6n. 

Análisis de la producci6n 

El análisis de la producci6n tiene por objeto comprobar hasta que 

punto el proceso productivo cumple con los requerimientos del 

usuario, especificados ya en las normas de diseño, y tiene como -

tarea definir la variabilidad del proceso y cuando ésta sea satis 

factoria aceptarla. El análisis de la producci6n es un campo po­

co explorado aún, pero de suma importancia pues de el surgen las 

tolerancias reales de las especificaciones de calidad del producto 
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Sin embargo tenemos que admitir que es práctica común en las em-­

presas, fabricar de conformidad con el gusto de los diseñadores -

o de la alta Gerencial y las verdaderas necesidades de los usua-­

rios no son investigadas, ni conocidas, ni mucho menos respetadas. 

La intervención u opinión del usuario es la garantía de una cali­

dad adecuada y por lo tanto esta área se debe iniciar en la inves 

tigación del mercado, continuar en el diseño y concluir cuando se 

decida la producción en masa. 

Los pasos a seguir son los siguientes: 

1~ Se analiza cuidadosamente la información transmitida por ing~ 

nieríade diseño y si no hay una propuesta, se selecciona la o 

las especificaciones funcionales que sirvan para el análisis 

de la producción (diámetro, espesor, dureza, tracción, conduc 

tividad). 

2~ Se determina cual es el método de prueba más apropiado para 

comprobar la especificación, de acuerdo con la precisión y 

exactitud requerida. 

3~ Se decide el método estadístico para saber la variación del 

proceso productivo. 

El análisis de la producción se lleva a cabo sobre lotes de prue­

ba o corridas piloto. 

Variación del proceso 

Todo proceso repetitivo produce despersiones identificables por -

la medición de alguna (s) de las características del producto, és 

ta es la razón, o el porque, de las tolerancias. 

Resulta por lo tanto, importante estudiar las causas que producen 

esta variación, también llamada capacidad de tolerancia del proc~ 

so, ellas son dos: 
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Causas asignables 

Causas no asignables 

Causas Asignables.- Son aquellas pequeñas en número, pero de gran 

influencia sobre el resultado final, pues se 

caracterizan por llevar el proceso paulativa·o repentinamente en­

un sentido determinado. 

No están siempre presente en el proceso y cuando se presentan, las 

variaciones que producen no responden a ninguna ley. Por su natu­

raleza suelen ser sencillas de localizar y deben su nOmbre al hecho 

de qu·e. la variación encontrada se pueda asignar a una de ellas. 

Causas No Asignables.- Las causas "no asignables" son aquellas 

que en su conjunto forman una gran canti-­

dad de causas de variación, pero cuya influencia sobre el resulta­

do es muy pequeño, este conjunto de causas podemos suponer que se 

producen "al azar" y generalmente producen variación en exceso co­

mo un defecto, tendiendo a compensarse y provocando variaciones p~· 

queñas. Estan siempre presentes y no asignables. El universo prQ 

ducido por ellos .responde a una ley,. la ley de Gauss· que es defini 

da por una medida (X) y una desviación normañ (()). 

Este fenómeno se hace evidente cuando medimos una característica o 

especificación del producto, los valores resultantes, al organiza~ 

los, por su.repetibilidad, presentan una curva conocida como Camp~ 

na de Gauss. 
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Conocida esta curva para una producción concreta, se compara con 

los valores de la especificación dada por ingeniería de diseño. 

El proceso de fabricación debe ser compatible con las tolerancias 

de diseño y viceversa, a fin de no aumentar los costos del produ~ 

to por selecciones y recuperaciones necesarias. 

El resultado de e~ta comparación puede dar lugar a cualquiera de­

las siguientes decisiones: 

a) Que la variabilidad del proceso esté de acuerdo con las tole­

rancias fijadas en el diseño y no sea necesario hacer correc­

ciones de importancia. 

b) Que sea necesario corregir el diseño 

e) Que sea necesario hacer correciones importantes en el _proce­

so o inclusive encarar la adquisición de equipo nuevo o dife 

rente .. 

d) Que sea necesaria la·correción en el proceso y en el diseño . 

.. ~ -· 
Cualquiera de las tres últimas posibilidades debe hacerse sin me­

noscabo de la calidad requerida por el cliente. Si ésto fuera n~ 

cesario y el aceptara, debe fijarse el nivel de calidad posible -

de cumplir y el o los ·niveles deseables, como un proyecto a corto 

o mediano plazo. 

Esta activid~está estrechamente ligada con la mejora pero_a su­

vez es una actividad que debe ser llevada a cabo con la coordina­

ción de las tres ingenierlas, diseño, producción y control de ca­

lidad, y cuando no exista la posibilidad, de solucionar dentro de 

la planta los problemas existentes, se debe recurrir a la investi 

gación tecnológica como el medio más efectivo de solucionar los -

problemas de calidad.· 
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Delimitación de Responsabilidad. 

La delimitación de responsabilidades, en cuanto a la calidad, entre 

ingenier1a de diseño, producción y control de calidad no siempre es 

muy clara, se comparten responsabilidades y ésto suele traer probl~ 

mas que redundan en la calidad del producto, por tal razón debemos­

ser claros en la definición de funciones entre éstas tres ingenie-­

rías. 

Así como el ingeniero de diseño es el responsable de traducir los -

requerimientos de mercadotécnia a un lenguaje técnico, al lenguaje 

de los dibujos y especificaciones o sea diseñar la calidad. El in­

geniero de producción es el personaje encárgado de construir la ca­

lidad y mejorar la producción, pero parece ser que de ésto último -

los ingenierios de producción no estan generalmente enterados y por 

lo tanto no lo hacen; se dedican a planear la fabricación de nuevos 

productos, la mejora parece no ser su campo. 

No es que sufran de limitaciones tecnológicas, pues normalmente es­

tan bien entrenados en la tecnología respectiva, pero hay serias ll 

mitaciones en la recolección y análisis de datos y descubrir la va­

riable clave de afecta la calidad de un producto se inicia allí y -

sigue en el diseño de experimentos y análisis de varianza; discipll 

nas en las que los ingenieros de producción normalmente no tienen -

el entrenamiento necesario y piensan que es Control de Calidad el -

que debe efectuar este trabajo, sin tomar en cuenta que ellos son -

la voz más autorizada. En primera instancia y como experto en las 

disciplinas de la calidad, control de calidad debe unirse y ayudar 

a producción. 

Con base en el estudio estadístico de las piezas producidas y en el 

análisis de sus resultados; se corrigen defectos, se hacen ajustes­

al proceso en fin se toman las acciones correctivas tendientes a 

eliminar las posibles fallas, antes de la producción en masa, la fa 

se de ajuste termina cuando la corrida piloto ha sido aprobada y se 

ha determinado la capacidad de tolerancia del proceso midiendo su -

variabilidad característica para determinar las tolerancias reales 

y obtener la norma empresarial del producto. 
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La fase de ajuste termina cuando la corrida piloto o el lote de -

prueba ha sido aceptado o sea que satisface las exigencias del -­

usuario y que producción está en posibilidad inmediata de iniciar 

la producción en masa. 

Un proceso de responsabilidad sobre la calidad, corno el que hemos 

visto a lo largo de este capítulo produce normas que nacen de la­

realidad industrial y representan el nivel de necesidades del con 

surnidor y las posibilidades del producto. Normas que por tal ra­

zón son fáciles de aplicar y de cumplir. 

Pero la situación de países corno México, de países con bajo desa­

rrollo industrial en los que por regla general las normas que usa 

la.industria son adoptadas de .otros países, es difícil cumplirlas, 

si no es que imposible que .traen consigo una pelea constante entre 

el controlador y producción, pelea que se ha visto corno natural, -

así corno la· concebida aceptación de un número indefinido de piezas 

defectuosas. 

Control de la producción 

El control de 

dentro de los 

laproducción tiene por objeto mantener la producción 
ct,co1 J....,ó O S. 

límites acosados y especificados en la Norma Empresa 

rial del producto. 

Las c~rtas de control de Shewhart son las herramientas estadísti-­

cas mas efectivas para el Control de la Producción. 

Para tornar acciones correctivas 

Para eliminar las causas asignadas y prever su 
recurrencia 

Para hacer ajustes 

Para decidir mejoras 

4. 4 Calidad de Conformidad con Norma de la Producción 

La calidad de conformidad con la norma, es el por ciento de adecua 

ción de la producción en masa a lo fijado en la Norma Empresarial 

del Producto. 
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5. CONCLUSIOSIONES 

5.1 La normalización empresarial es un actividad que beneficia 

a todas las areas de la empresa pero es la area productiva 

en la que presenta mayor potencial de influencia. 

5.2 l .. a normalización de los métodos de trabajo, de los medios 

de producción, de las materias primas y del producto lle­

van al gobierno de la producción y en consecuencia al au­

mento de la calidad y de la productividad a un costo re­

lativamente bajo. 

5.3 El éxito de las normas como herramientas de dirección y -

control en la actividad productiva, depende de que el tra 

bajo de normalización este basado en los tres principios 

generales; la homogeneidad, el equilibrio y la coopera--­

ción. 

5.4 Para que las normas tengan una influencia real sobre la -

c~conornía en tiempo, materias primas y c~ncrqía E~n la empr~~­

sa, debe11 contener en si los tres aspectos fundamentales 

de la normalización: La simplificación, La unificación y 

La especificación. 

5. 5 La normalización es el vínculo más efectivo entre la acti­

vidad productiva y la investigación tecnológica
1
pues al~ 

identificar los problemas de la producciónJsedala a la i~ 

vestigación el camino a seguir y la convierte en una acti 

vidad fundamental de la mejora y el camino directo a la ~ 

inovación tecnológica. 

5.6 La primera condición para tener calidad en los productos -

y servicios de una empresa es contar con normas que surjan 

de muestra realidad y la representen, que sean productos 

del análisis de las necesidades de los usuarios y de las 

posibilidades del productor. 
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5.7 El ingeniero de diseño debe ser conciente de que el esta 

estableciendo las Normas Empresariales que son la base -

de la tecnología peculiar de la empresa. 

Así como el ingeniero de diseño es el encargado de dise~ 

nar la calidad, el ingeniero de producción es el encarg~ 

do de construir y mejorar la calidad. 

5.8 La normalización empresarial es de forma natural el se­

millero de la normalización nacional e internacional, p~ 

ro esto no quiere decir que no podamos integrar una nor­

ma nacional, internacional, extranjera o simplemente de 

otra empresa al proceso industrial, siempre y cuando és­

te sea visto como un proyecto de norma a discutir y apr~ 

bar, bajo los principios generales y aspectos fundamenta 

les aqui expuestos. 

ING. AMIRA MARIN HERNANDEZ 
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6. Importancia de la Normalización en la producción 

Contar con normas en la actividad productiva significa dis 

poner de información técnica actualizada, con la cual se 

puede actuar sobre la selección, compra, instalación, de 

• los equipos y sobre el diseño de los productos y los proc~ 

dimientos para organizar la fabricación desde las materias 

primas hasta el ~roducto terminado.de tal modo que se ob--
J 

tenga un producto de calidad a precio razonable. 

Importancia de la Normalización en la Producción 

1 
L_ 
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Las normas en la. actividad productiva son la base técnica 

sobre la que se sustenta el Control de Calidad, con base­

en el cual la empresa puede garantizar una calidad defini 

da y homog~nea de su producci6n, acorde con las necesida­

des reales de sus clientes así como de sus posibilidades. 

Es necesario destacar que la mayor importancia de la nor­

malizaci6n radica en la economía que se logra sobre los•­

tres bienes m&s escasos del hombre actual; el tiempo, las 

materias primas y la energía.. Mediante este ahorro es P9. 

sible conseguir un aumento de la·productividad que de mo­

do. invisible pero eficaz colabora en la mejora de la cali 

dad de vida con un cos.to específico muy bajo. 

La normalizaci6n empresarial cuando se ha logrado arrai-­

gar como disciplina es el semillero natural de la normali 

zaci6n en las empresas· que tienen relaci6n con ella y con~ 

tituye la fuente de la normalizaci6n nacional. 

Posibilidades de la Nonnali:Zaci6n en la empresa, 



7. Influencia de la Normalizaci6n Empresarial en la Normali 

zaci6n Nacional. 

La reducci6n de los costos, la mejora de las condiciones 

de trabajo, el aumento de la calidad y en consecuencia -

la alta productividad son las consecuencias directas que 

justifican los esfuerzos para obtener productos normali-

zados dentro y fuera de la empresa productiva. 

La normalizaci6n es la concresi6n por medio de la especi 

ficaci~on, de la mejora, de la simplificaci6n y unifica­

ci6n de la producci6n, pero también el vínculo más efec-

tivo entre la actividad productiva y la investigaci6n --

tecnol6gica, pues al identificar los problemas de la pr2 

ducci6n señala a la investigaci6n el camino a seguir y .-

la conveniente en una actividad fundamental de la mejora 

y el camino directo a la innovaci6n tecnol6gica. 

Pero esta tendencia hacia la normalizaci6n en la empresa 

no nace por generaci6n espantánea, nace de la motivaci6n 

de la capacitaci6n y no pocas veces de la necesidad, en­

todos los niveles de la industria, empresando por la al-

ta Gerencia que es quién debe tomar el liderazgo para lo 

grar una alta conciencia de calidad· en el trabajo. 
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5. l. Co:liCEPTOS FuBDAXBBTALBS CCO.B'TROL, TOTAL, CALIDAD> ... 

5. 1. l. Cuutrul. 

La palabr;::¡ cuntrol as un voc;;::¡blo axtr.:.njaro fuartem<Jnta "rr.>igado 

an nu.,:,;tra l<Jngua, ;,¡in embargo su significado e.s t.:.n difuoo,. 

ini¡;i.omuu pur l.:to .>capciones qua tiene el dicciorwriu; · conti·ol 

t~u~ta11tlvu> duminio, 

r·~giru8lt, hagemonfa, 

dominación, 

vigilancia, 

admlnis·tra•~ió n, gubierno, 

inspección, r"gulaclón, 

liJUita.o;lón, !'reno, n:preaión , ·prevención, cotejo, ve¡·J.fic.>clón. 

El eÍ<J•otu Lit~ la amplitud de su significado ha sido negativo doiJre 

tuuu an la actividad admim>itrativos y técnica, p8I·u poda:mus 

p<:>rtlz· d8 un punto positivo; tudas bUS ac-8pc-iones tienen un o;orwn 

ú.Bnominaodr, o;a•ia una d8 estas palabras indica qua 8S pr8c-ú;o 

fljal un ubj<Jtivo y encontrar la manera de ah:an:.:arlu. 

Tay luz- d8scrl \Jiu el c-ontrol ·~on las palabras "Plan.,az·, twcar, 

v<Jr·". El D,-, Dawing lo int¡,¡preto as1; "Planaar, hacsr, 

V8rlflo;;a-¡· y ac-tuar". Los japone;,¡es lo definen. Controlar es 

JUallt"n"I · Uil avento ct .. ritro da parámatro;;;· priaviamEtnt& establlicidoo, 

c.:on ubj t~to d"' Aoagurar un resultado. 

- El ¡,¡v¡,¡nto pu .. de &ar un proceso productivo, 

·~untabie, etc. 

administrativo, 

- El c:untrul del;" ""tar en todas la& etapas, no solo .-..1 final. 

-· El ·~uritrol debo¡¡ hac;az·lo al enoarg<:>do de la aotividad. 

- i:i1 s" util:J.:.;an mátodos astad1sticos para el ·control. tan.,l'D()G el 

cunLrol tl&tad1st:J.¡;u, 
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' EL. CIRCULO DE DEMING 

Actuar Planear 

Verificar Hacer 

CUÑA DELA 
·.J 

1.· Planear: 
• Decidir los objetivos; . . 
• Establecer los métodos para lograr los objetivos. 

2.· Hacer; 
• Dar educación '1 entrenamiento a los involucrados acerca 

de los métodos establecidos; 
• Llevar a cabo lo planeado. 

3.· Verificar: 
• Verificar el comportamiento real de los cambios implementados. 

4.· Actuar: 
~- · • Tomar nuevas acciones correctivas. 



Cuamlu ]¡,;¡\./laruus <.le <;Ontrul d~bamob .:tnali:.: .. r <.loo concotplos: e~ u t. o-

uuntrul y baj u •;untz·ol. 

El "'utu-cuntrol, signific<:t qu" 101 encargado d!i 1"' actividad 

Ea·¡ o _:: uuntrul, la .:oct i vid.:od dab~; ser prt.~vent i va y nu correct l vot, 

luc. vroc:Oisus dab!in adacu.:oz-se y capa<..:itar l1l persun.:ol para .:octuar 

upuz·tum:unent8, t>ll la prevenci6n. 

E;l!;!,W.l.!J,g, El <;unductur thine los elellllilntos para corn¡glr el rumbu; 

td vulautt.~, auto-control y mantian" al auto dentro de los 11miteo 

t>btaul<lcillus; 1<~~ carn!tt.ra. y la velucidad bajo - control. 

Cunt2·ul. 

~Auto - control <uno mismu> 

~ B.:tJo - Gtmtrol <revenci6n vs corrección> 

'--------- Finalidotd----garanti.:i2r resul tailoo. 

~ ~n"r"' m&= det.:tllad<:t vt.~remos al control utiliz.:tndo el c1rculo 

ti¡; control dé! Demlng datallado por· el Dr. lohikawa: 

l. 

2. 

:J. 

4. 

G. 

6. 

D .. termlnar metas y objetivos. 

Dar .. uuca<;iún y capacit.:a~ifm 

Rt>ali:.:.:.r el tr~:~boju. 

Vt~z·iilc;az- los efectos de la n;,alizac16n. 

Emprende•· la acci6n apropioda. 

} 
} 
} 

} Planear 

Hacer 

Verificar 

Actuar 



. ,.,. ... 

ACTUAR 

VERIFICAR 

---·· ....... -- __ .. .,-. __ ;::_::...:;;;¡~;;;::-=-

• 

CIRCULO DE CONTROL 

TOMAR ACCION ., 
APROPIADAS 

VERIFICAR LOS EFECTOS 

DE LA REALIZACION 

J. 

OBJETIVOS 

DETERMINAR 
METODOS PARA 
ALCANZAR LOS 
oaJEiwos 

DAR EDUCACION Y 
CAPACITACION 

REALIZAR 

EL 

TRABAJO 

• 

PLANEAR 

HACER 

• 
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CIRCULO DE COBTROL 

l. Determinar obJetivos 

La iormul.:>ci Ú1l u"' objetivos generaleb corresponde " 1.:~ .:~1 t" 

dlrec·cióiJ paro esto no quiere decir que los gerentes, o jefe¡, da 

St!GC:ión, y todo el persunttl de un" empresO. no deban tener· sus 

).Jl UjJÚlb ul.JjetiVUb. 

El }JI t~oiU~rrle u diz·ector da la ampres~ es el quw determina lc:zs 

po;l1tlcas y uuj .. tlvus superiur .. s, pero corresponde a lus 

suú"l lanwo <.lar· 1" ouc;t.,ntacián y explicacifm raciun.:~l <.le "llo,; y 

1auni1 d.,·~'"' <.le o:1puyu y analizarlus, p.:~ra avitO!lr· una influ«ncia 

"'"o.c·-.s:iva •:1-. cualquier cument<>rio axpontáneo del pr .. bltlente o 

d.i.reGtur. 

CuanUu 8l d:i.J·ector· 1"ija sus pol1t1cac;, objetivos, lo:::; subl!'l:lternoc; 

do;l.Jo,¡¡¡ ef .. utuar procesos similares. 

Urw tlal.Jilluad fro;cu«nta en este sentido es qua cuando lob altos 

<;jH•cul-lvu,; formulan ,;us objetivos y politlcas y lo l•.:~c·en sin 

d., datos e infurn»clón y cu"-tndo la 

t.i"'""n nu :,u.,l«n analizarla.adecuadamente. 

Alo·unuo te~o Gomuneo oubre luc; CUc.."tleo eo conveniente fij!:lr 

¡..'u l.J." t. i 1.::-:ts, y ubj eti vos, a:;! como reunir 1" lnfor=c·ión neGeso!>r 1.:. 

Sobre al personal 

Sobre la calidad 

Productividad 

Gustos 

Plazos de entrego!< 

Utllloiades 

Volumen de producción 



Lu,; ubj e ti vu:;;, y pulitioas d"ban formul<:<z-&" por z·anglonas 

priurlt<:<rius y se r-t~cumiarid~ qu~; no haya·:rwno,-,; da trt~s da t!atGc; 

nilll!:! luue~s, P"-'2'0 titl m!íximo ea die:.:. 

Determ1Il4r métodos para alcanzar loa objetivos <li'or!Úi:tlizar .!:!1 
trabaJo>, 

D"spu~o de fijz:~z- loo objetivos deben estz:~blecerse los métodos 

p.:Hill alcctm:arlos pue& ·de otr·o modo al· efecto ser~ limi t.lldo. 

Ahura bi.,n, hay muchas formas de hacer las cosas, la selección 

dii>l -juz: nátudo es un trabajo é:onjunto, es un trabajo de 

nur·m,.lll:.:a<.;l Cm el qua deben participar la a pe2sona;; 

1¡¡·/ulucr,:ulas ·como pr8misa númaro uno, 

::;1 una p~;r-sona d~;s;u'r·oll~ un método y esté demuestra aaz· al 

mej ur· 1 conver-tirlo en reglaiD8nto y luo;go 

i w:;urporar·l_u d"ntr·o d" la tac-nolog1a propiedad de la empr·esa. 

Lo qu" bu:,;cz:~mos con "1 método es lograr- un et'ecto qu" e& >~1 

obJetivo, par<2 lograrlo hay varlus :factore& causales. El conjunto 

o:ia r.,otures caust1fao se le llama prooeso. 

pz·oblama& o puntos cl01va dwl métodci. 

El pruc.,so ,;un lus 

El ·L¡;,rmino proc8SO no se limit"' ;,¡l procesu fabril puedw s"'r 

"'Plic~bl>~ a todci tipo de tr"'b"'jo; en un hotel, tranbporte, 

l.Jancoo, rt;d'btdurantes, al trabajo relacionddu con o;orupras, 

V'3ntl!ib, adminio;tración, dise?to. Todos a.stoo &.>OIJ. proc8sus 

susc-!>ptibJ8s tlt~ an01lizar su,;ceptible& de. <Htali<:~:~r· siempre y 

cuandu haya r.:-au,;as y t~fectos. 

brt "1 cuntrol de calidad el control del proc.,so "'"' un b8nt~f1cJo 

pt.>.t'a tuúus. 

1 





}<:1 pruv8&U o conjunto da f<::~ctCJrec; C<l!Us<:tles tiene que control.:>n>e 

<::~ fin d"' obtauar lllk!j oz·es productos y s01rviciuo;, ·· <:< fin d01 ubta11t1r 

llklj un¡¡s afactm;;. 

Ebte enfoque preve.. los problemas y los evita <'.1ntes de que 

uuurran, r<>.c:6n pur la uual ll<:<maremos control preventivo, si ,;ola 

. nos preu·~upaiOLJs por los 01fectus ouando estos ya ocurrieron se 

lla~ cCJntrol cCJrractivo y su efecto es limitado. 

El c-untnJ.l del pruoeso e,; <:<du01flarse del proceso "' incorpurar 

dentro do.~ 011 lll!i!Jures =neras de l~·~er lus productos y s01rvicius. 

r'ara .,.:;tu sir·v., el diagn•:ma da lshiltawa·; ·para hacer norllldlizacHlil 

y cuntrol. 

Efecto 

7 p 

Por utra p<:trta 81 n\imr,¡ro de factures c<:tusales "'s muy gr<:tnda en 

y ser1.a.impCJoibla controlarlos todoo, aüil 

s~ .[u"n" pusl bl., ser1<ll <llntieconomico. 

Aún uuando S8.:>II muchos los verdader<llmanta important .. s, lub qua 

t hm .. n ruayw· imp.otcto aobra el efecto no son muc;hos. 

p,.,."' "nc;untrarlus apliuamos ei principio. de pan,to. 

Touu lCJ q1.le tenamCJs q1.le hacer es nor:mali:.:ar· los m&s important"s 

y cuntrularlus. 

Lu pri,..zu as encontnir los factores ca1.lsales important .. s, en 

t<,;ta bu,;quada es necesario.consultar a las peroonas conocedoras 

d&l en C1.l.,stión; ingenieros, 

Tlamm que aer capaces de discutir al proceso da 



L.:.,; u¡:liniuneH> presant.:.dar.; en esta sasi ón dsbar&n an«l i:.:.:tr&e 

est~U.1st.lc:.Slll8Htu y v"r1!1c.srl:óe det rut.n .. ra ..:;ient:íflc-a y racion,.l, 

~mupa.r;:;wio ·~u u los datos di:=iponi bleo, .:t eoto se la llanu an.!i llsl G 

di:Jl pru'.;~so. 

L.!tS cunclusiüiliiS 

todoe;. 

nur~ l izac:-i611.. 

Este 

podrl:ln ser· compram,;i b10.s 

es el primer paso h10ci" 

y 

111 

L.:> tana"' de nor!DD.1iz"r y n;,glamentar es neoee;~:~ri.:. par~:~ d.,legar 

~utuz· id"'d "' luo; sub<:2.l terno¡;, 

Las noi'llli:2& y lus ragl;:uDento» son imperfeotoe;, as necesario 

n•v l;;az·lu>i- •,;;unstantamanta ''Si l~:~s normas y los raglazuentos 

r.,L;Jóln i ija<lub no liie z·evis~:~n en un tér·mino de seis meses, es 

g .. nte "'"' dedica "' ;:,nalizar· loo procesoo y a Jevis<:Ar l;:¡e; norm..s 1<:2. 

tólc;nulu!'!ia progresa y·se acumul~:~ en 1 .. lndustrla. 

/ 



.. ·· 

LOS DBJBTIVUS DHBHJJ PBESHJJTAM LAS CABACTERISTICAS SIGUIIDII&s 

- D.,b.,n <..:uantifi<.:arsa. 

-- D8l>8n p"'rt<Ont!c"'r a alguien. 

-· D8bt!n fijar·se pl":.:os muy claro ... 

Se d.trsc-riban con un verbo. 

-· Dt!ben ,..,r retlldora ... 

·~ Alglu4ab bt:j; tr~t;:,:r:2:n de alc.:¡::¡nzi::lr .-:"a· toda coott=1, 

tnl.tO<rán da "'lcO<m:ar. 

otros c;olo o;e 

Lm> ubjativuc; úaban :fiJ~Xn>tt con base em problallll:to re<~les d., 1" 

ezupre~<2 ( 1 >. 

-- Wbt!n :fiJO<ro;a ~;;on la cuopan•ción de tocl<~c. l<>o involucr·ados. 

- l>abo;¡¡ fij"'"'"' ¡;ur e&critu y di .. tl'ibuin¡¡e .:unpli,,mt!nta. 

Cu,:¡udu m!is abajo t!St~ 8fl t!l organlgraru.:> el nlv"'l dt! los 

am¡:;laadus a quién van dirigidas deben >;er más concretas, 

explicitas y clebt!n contener 11Ío:lyor :información. 

- 'fuüas dt!b•Hl <>.rlllOnizar. 

- Dabwn ot!r prior·itarias y r·utinari~:~s lo ruismo que el control. 

los 

)Jl·ublo;1!L:l<;;, pero esto» puéldt!n ser muchc;s y da muy diferente· inc.J.ole 

principlu eJ.;¡ Pareto, c.J.abt!muo salecciurw1 



RHCAP 1 TULAIIDO 

·· El "'c;tabl"<.:l:rui<mto de un método por· es<.:rito, equiv~le a 

Normalizarlo para ln<.;orp,n·;u·lo a 1<:~ tecnolog101 de la empres". 

- Los rue.tuúus deben t&mer l~:~s o;iguientes Ci!lracter 'ic;t i cas; 

"'> D"b" c;er· "laborado con 1" particip~:~ción de loc. qu8 lu v.on a 

b> DebtHl btll" bt~ncilloo. 

e) Ll~re de dificultades '*>. 
d> D8btan ,;¡n· utiles para todos. 

- Lo qu" bub<.:amus con el ml3todo BS lograr un efecto qut~ es el 

obJetivo, p<n·a lugrar lo hay var los factores causales, 

cuuj un tu El 

Gumpuesto por loó pr·obiemas u puntob cldVIiiS del 

métuclu ( * >. 

ya en la ap+ic·ación. del método suel.,n surglr 

pcuult<ruas, P"'"" su solución óe suglt•re los siguientes puntus; 

1 > So; de\Je uescribir· el proceso (conjunto de factores causales) 

p.:.r.:t lograr el efecto. Para esto nos sirve el diagrama de 

I ~.h llt,:¡ W.:t. 

2> 3t::J LiE:JbC~n encontr-~r loe fc:tctor·eo c~us~l6e> quB ti~n8n roBjur 

parc=t lu cual d1=1beruo.s c:unsultar c:LJn 

las pb'l'OL'Hi.:l.O lD!.S CUf.U:JGE:idUri."2S d~} pr·oct~bU en CUt::'b t; i étil; 

: /; 

' . ' 

.. 

··'' 

;j,¡ 

/ 



----·---

corup;!tr~udo c·un 

d.:Jtu:~ ül;:;;punlbleo. E,;to 68 llam!l an.S l isi.s dtd pl·uce,;o. 

:;. Q!.!l EDUCACIOB 1 CAPACITAC!Olf <H12c,.r>. 

lu.,; l.""'"• u .,;i los leen quisá no .entiendan el proceso conceptu~l. 

Lu lmj.>urt.,.nt"' 88 aywjar a lo,; empl8ados que son <>iectados p•:;r 

"'ducaciún no e;,. limlt<:t a reuniones i.urmales en Otula, 

próct:rSU t!~ 

El ouperlur debe <;ducar "' lo.'.:) .subi'!tl tl:l'rnu.s di.J 

tmlu s8 h1>ce d10 ncu8rdo c;on el proc·edimiento explicado, l.:< 

"qud va a .hlH .. :t:Jr" y ''como lo va .!:1 h~<.;er" de .:i'or;n.,. volunt~cia y 

imp~rfac;tu~ 

/ 
., 

.... ~. 



5.·VERIFICAR !,OS EFECTOS DE LA REALIZACIO!I'. (vC~rific.,.r} 

EL PRINCIPIO DE EXCEPCIOB 

lutt:tz-van.lz·. 

- Ct11uu ~;ncun1-rdr lz:os -.xc;~;pcion~;s (v"r A y B>. 

A.- ~FICA~ .ka~ CAUSAS 

EN CAJJA l'RüCl:iSü. 

R<~vi<>ac lus factures causz:ol"s en el diag:i-o.ma de cz:ous"' y 
t!ÍC!cto. 

Vt:Jr oi ·tudob loo factoreé se han t::~ntendido clarl%mante. 

v.,r si l..udus lm; factores 8St<:~n b4jo control y si ~>.rruanl".:.n 

CUll l"'» !JUimt:IS fijad.:.s. 

fr "'l ir"'l>"'Ju a V8rií1c·ar. 

B.- VERIFICAR POR KEDIO DE LOS EFECTOS. 

Lu~ 1 l:::f la l i vu::. .::al p~rsotu2l 

coste verif:l.Gc::u· lo~ c.:c2.mbio.s 

"" e<otos rC!ngluaes 8S pusil>le verificar el proceso. 

Si luS af~ctuo son inc::tdacun:duo h~y qus rsvis~1· los i~;_;·to.oeo 
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CALIDAD 

s., U<~f ln"' <:iUlllU cumplimhmtu dEl requh;ituo; CPhil Cru&by) son 

cuo.tn, l.u,; n•qui,;ii.l]ló qu .. tudu pn:lduuto L1 ,,,.,z·vJ•;l<1 dtilJ,. cul>rlr 

p<H a· "'"'' ual:iiiGa<.lu Cü!Dü "de Calid-'ld". 

IJSO. Qua a" satisfag12 la n .. cesidad par12 el cu12l fue 

cr<~adu (qU<~ cumpla al fin para el qu8 sa diss~o>. 

Of'OHTUN!DAD Qua :,;a da an el ruomanto y lugo.z- <Hl dw.de "'" 

nacesita. 

COSTO JUSTO 

DUJ:<ACION 

Qu<~ no lleva costos innecesarios de 

repraGaoos, ~elección, etc~. Cbien 

principio). 

retrabl:IJ os, 

desde el 

Qu.. dure el tiempo espeno~do CespeciJic01do en el 

üiblilí!l]) liln "1 C'!1lóO d" prl]ductos. 

Qu<~ e;.,.,. un.:~ ac;t 1 t uu P"'r·manan Le en "'1 ''·'"u u u 

s .. rvicius o r8lac;iones humando, (cunsisteucla>. 

Cull .,,.!,u:;; cuatn; raquisitus podEmos ll .. gar .~ 1"' dwfinicHm do; 

<~aliüad. 

SulalllE!n\;" .saramub capac .. , da i:uaagun•r 1.:~ calidad d8 nustrDb 

pr udut:'\.u,; t:Ud!ldo cada persona qu" forma el proce,;o productlvo, 

"'"'"' capct:.: d<~ "'swgunar bU propia calidad y por consiguiente, 

,.u l.<l!ru .. nt., podr.,Iuu.s <llblilgurar la ca 1 idad da un depO<rt.:~IU8nto cuando 

tutlu "l pBn;;unal quB lo fonna s .. a cap.:~z de abwgurl1r bu c01lidad. 

!1 
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PROGElJIMIENTO DE PROCEDIMIENTOS. ITP··ll-001 

MODELO !:'ARA REALIZAR LOS .PROCEDIMIE!IT03 DE ITP .. 

l. OBJ ET 1 VO. 

2. 

'> ' ..... l. • 

El J,Jr¡;s¡;nta tlo<:.;Uru<>nto ¡;st.,blec;E.~ la "'"'tructura, redl1c<e:ión y 
pr .. ::;tmta<.:16n qulil dtilben ·~uínplir los proclildirui .. ntos el.,buro!ldos 
4i!U .;,1 J uoti tutu 11ac;iunal de Tubar1<>s Pl&sticilts , A. C. ( ITP>. 

DEF l !11 C lO HES. 

P,n·a lus efactós da este. documanto se entitmde colllO 
pructildirul<mto la forma acordada de realh:ar las actividades 
para llegar a la calidad. 

~. ESTRUCTURACIO!I DE LOS PROCEDIMIENTOS. 

3. 1. ESTRUCTURA. 

El <ilagram.:> númt..ro 1 indica al orden que deba us;:,rse en 1<:~ 

pr·e& .. ntac;i6n de los diveroos elementos que contiene un 
ptUGi.dlmhmto. c...,da .uno de los elwmentos .dados <Jn. esta 
r.ll<>.graDI.::t sa descril.lo,~n detall<tda:mente en el capitulo 3. 

DIAORAMA l. 

ESTHUCTl!RA DE UB PROCED 1 MI Z>Nl'D ITP. 

ELEMENTOS PRELIMINARES 

CUERPO DEL 
PROCEDIMIENTO 

lTP 

Prefacio. 

T1tulo y Clave de identific~cibn 
·Objetivo 
Campo de Aplic~ci6n 
Polfticas 
Personal Involucrado 
Formas 
Pruced1m1ento 
Diagrama de flujo 

:3. 2. COM?OS I C ION Y NUMBRAC l 0111. 

P~ra 1ll>.lj urar la pres;ent~ci bn y f~:~cili tillr la c·onsul ta de 
lu:,; proc ... dimientos, s& r·ecomiend!l que en 1<:~ composicibn y 
núlll!dra~lóu d~ uri procedimiento se í.lt'il1ce lill term1nologf.:1 
y distribucl6n siguiente: 



PROCEDIMIENTO DE PROCEDIMIENTOS. lTP-!1-001 

.3.2.1. Cap1tulu. 

Lué capltulo» sen la divisibn principal de un 
prw-.:ud1mhmtu. El cap1tulo debe St>r númerado utilizando 
n~ro:,; "'r<2bigu~; "'mp•i:.:ando con O p.::tTa la "Introduccibn", 
;,;1 <J;,;t"' ~o~xl;;tt>, y siempre el número 1 p.:>r.:t el "Objutivo". 

Cad" cap1tulu daoo tau"r un t1tulo coloc;¡,¡uo lmll8di.::tialD(o}llle 
dt>spu&c; c.lt> su nÚJD8ro y ~>n r~;nglón S8par<:~do "1 tt>Xto qu" la 
sig Ub'. 

lw~isu:,; y P.!irr<:~fus. 

Lus lncllóus c;on subdivisiunas numar<:~dao de un cap1iulo quo; 
pu .. uar< ser oubdividldos siempre que ,;e¡:¡ nece,;¡:¡rio, 
8vit¡:¡ndu subdlvision8S excesivas. Además estob incibOb 
puedan "liitdr compuestos por párr¡:¡fos. 

Lu,; ln<.Oisob deben ser numeradoli 
univex·sal <que S8 aplica an 
pz-ucedimitmtos. > 

us<:>ndo el sl,;terua decirual 
este procedimiento de 

C"'da inciso d8b8 t8n8r bU correspondint8 t1tuloo 
ct .. b8 •colu•~an;;e ilLIWodlatameute después de su número 
r"ngl6n slilpdra<.io el t .. xto qulil ,;igue. 

En le< auaanci"' da 
paro:< dblsto:tcar el 
::;Ublllvisiun.~~. 

ll18C,:mugrdf li:ldos. 

t1tulo¡,; se puedE<n uc;.,r 
tE<llll:l principal dblntro 

,;ubz·ayándolllS en 

palabrllo 
d'-1 las 

lus 

81 cu~l 
y, t:~n 

claVe 
v.:~riao 

textos 

4 . · DBSC}( l PC ION DE LOS llLEl<!ENTOS, 

4. 1. 

4 o l. 1. 

4.1.2.. 

HV3.t:mj 111, 

Elementos pral iminares·. 

· Eot.~ al8.manto d-:1 infornm.c;ión· ral~tiva i:Il procadirnisnto 
y prupur·ciun~ 1~~-fech~, el no.mbre·y 1~. firmo d8: quién 
<i~l<:<burú el procedimiento, quién lo revisó y quié r< lo 
a utur·l.:ú. 

E;,; un el.,m.;nto pr8liminar optativo, pero recolllélnd.::tdo si 
el te:<to del procedimiento es rw.yor de 8 pSginZ~s y debe 
propor<.Oionar una liati:l de incisos para .f11cillt<:>r su 
collsulta. El 1ndice o contenido puedo;, numerar l&s 
prin<.Oipal<=o d1vi8ion8s y ap~ndlc¡,s o citar tod<:<s l<:<s 
di vh;:i.ouE<8 y m•mciomu las tabl«s y iiguras. Todoo los 
<=htm .. ntu,; presentados en .,¡ fndiG8 ·deben tener sus 
titulua ·,~umpletos. 



Pl<OCEDllHE!ffO DS PROCl>DIMIE!iTOS. l TP-N-001 

4. 2. El.,.mantus G.,n.,nües del Cuerpo del Procedimiento. 

4.8.1. Titulo y Clave. 

4.2.1. l. Titulo. 

4. 2. l. 3. 

A ') •") 
•t- • .:... o.:.;. 

La T8<.l.:~cci ón del t 1 tul o debe e&;tablecerse con gr;:,n 
c·ui<.l.,.du y """'r lo m.'l!s c:oncis1:1 pusi ble. No deba pr·.,sent.:~r 

;:,ml;lgu .. da<.l y deb" indicar esp,.c1ficam•mtu el teJW del 
pruc;8cllllli"ntu, e.vitar posibles coniusionec con 
prucE!Iiiruit~ntus ya li>Xistentas o pruporclun.:>.r det.:>.lles 
lnn"''-'""'"'r·l us, 

El t1"tulu d"b" uc¡mpon;;rs;; de elementos &ep"rado&, 
unu d8 ellos t1:1n corto como sea posible, iniciar 
g"nar"-1 .:>. lo particular. 

cada 
de lo 

El n'úmeru CJ clotV8 d8l procedimi<mto S8 colocará en la 
parte superiur d;;recha del procadimientCJ y t8ndr& 
lalci,lru..ntOil las sigla:;; !TP sli>guido da un guión y la 
lCJtra GlavOil d<ll D<lpartamento o Oerencla qw,¡ corra¡:;pond" 
s"guid;:, de un gui6n y un número·cuns<lcutivu de tr<ls 
digltus. 

Lo:<'=> letra» cl;:,ves dr.l los departamentos son las 
»iguúilnt ... s: 

A - Administr·ación. 
e ~ c~rtifioaci6n. 

D = Dir.,coi6n. 
E ~ Emi>id6n de lnformaci6n. 
L ~ Laboratorio. 
M = ¡.¡,,. caclot.<e:nia. 
N - Normalización. 

Est8 .,l.,m•mtu debe ser incluidü al principio de cada 
1HU<~8dlmiento para definir sin amblguedad el tema y el 
prüpúc;i tu d8l documento, .:tún si el tema .:tpa;-ace 
cl.:H.:t:m8nt« iuclicado en el t1tulo. Est8 elemento sirv« 
t.:tmbii;¡¡n para complementar u t>.mpliar la información d"d"' 
pur el título. No debe usar&e potra seí',alar pasos del 
p:cuc8U imi<lntu. 
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l. 2. 3. 

4.2.4. 

4-.2. ~J, 

4. e.~·¡. 

4. 2. 7. 

c.:uupu t!" apllv,:;¡clón. 

i!c.lc' <Jl.,Iut~ntu d .. l>., o<di' incluido y su ]Jrupélbitu "'"" 
,_, .• ,l.alil•.,<:;<11 luc; l!ruitoa>O d"' apllc<>liil !.dad •i•1l 
¡Jcuu .. dlrul<mtu o partas dlil él. En algunuc; ·~·a, u:,, ""'' 
cunv8nlente: •ourublndr el Campo de aplic11c¡ón cuit 8l 
Ul>J••tivu, liaJu .el .titulo genenü d~ ObJotivo y C11rupo de 
Apli caci6n. 

En est& inc:i~;o s8 •mli>Ot"-n y est"-blecer las ncnws d<~" 
<:>.cc:ióu qutl se deben cumplir p<>.ra efectuar ac\ecuadaruente 
el procedimiento, estas normas de acción puedo¡,n ser lab 
dinoctric"s princ-ipales .dadas i>or 111 mesa dlrec-t"iva. 

E<oléi .,leru..ntu .. st.ltbl.,ce los pu¡,¡stus de la organ1:o:.•ción 
qu., ,., ll!voluo;can para lhlvar .lt cabo .,1 prucedlmhmto. 
!íu dt<b., falt.:ir en tudu proc.,dimiento. 

l':11 "'"t"' a¡:wrt.ltdu s~; d<>ban lic;t¡:¡r todtlb lus númer Cb y 
uuru\Jr8S d" los docul!l>ilntus nol¡:¡ciun¡:¡doc; cua el 
¡;ruce<.limhmtu. l:io;t& d.,otinZidu a prupurcionar una 
r.,L,cióu completa de lao for== índicpenaableo; par·.:~ 
apllcar· ado;cuada¡wnte el procedlmiemto. 

'fod<:>.:,o la,; fur¡¡¡¡:¡s 
g.,m,·al Lloa fur=s 
¡;rugn;,sivu .. 

Pulltlc<!as. 

d"ben .. star ct .. ntru del c<>tálugo 
y deben ten8r su clave· y número 

En est8 incibu oe listan y establecen lZ16 pol1ticas de 
ctG<.: 16 n que ,;;e deb"n cumplir p<!>ra .:f.:ct uar adecui!ldaruaute 
e 1 pruc.,diruiento. 

4. 2. fJ. Pruc;o;dlmi•mtu:,;, 

CualHlu col p:·oc:etllruiento nu es c:umpl~j o be rec-umi8nda 
~stt:;,o ruétudo. 1(,).::; instrucciones 08 d~n en forma d8 pasos 
a bti!::;Uil • D"'b" .. stal:>lec"r &n C.ltda pabD el enc·.:>rgado d" 
la .:.a;tlvld,~d. Debe cer cunclc;o y brev~. 

Cu,·wdu .,1 pru0edimiento prea.,nt¡:¡ ci<~r--l"-' cumpl.,j idad · &8 

r"cumi.,nd¡:¡ h<:>c"r un dlagralll"- doa fluJo. 

HV:":.::~.mj}u. 4 
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4-.2.0.2. 

4. 3. 9. 

~.)' 1 . 

5. 1. 1. 

5. l. 2. 

Pruc:.,dimiomtu wn hojas da descumpusici ón d8 tnobaj o. 

Para . t.n:>.b.:oju.o manuales se rauomiend<:~ a,;ta fur!U<:l, l.~ 
cual c.:unatOI da trws ·etapas: 

b> Paous a dar \cumu hacerlo>. 

e> Punto.o ·~lave,; <qua aa de\>e cuidar>. 

Al final al anexa una forma de aste procedimiento u 
"huj~ da das<;umpusic16n" .. 

})i~gr<>m:; da flujo. 

Esta 8lamantu ast01blaca en for:ro.:>. gráfic01 lo,; paooc; a 
<l.:>.r par11 llav<tr "' c~:~.bo al procedimiento. l nvol ucn> las 
a<Jciunab, · ·la& pt.rÚonma y los douumanto&> relacionados 
par.~ ll.,vaz· a buen técmino .. 1 procedimiento. 

I)J:lTALLfiS DE RbDACC 10lí. 

Lu,; twxto:¡¡¡ dwl procE<dimiento d¡,¡ben oor 
<;uwciouo y bin <tmbiguedad. Las nlglas dti< 
dadas 8ll 8ste inciso, .:>.yudan par~:~. <>o8gurar un 
uuifurruid<>d 8ti la presentación y deben l;o;r 
UtlbÜ"" 1<> pre-p<>r<>c·i6n del primar burrndur. 

T"':<tu do;l procadimitlntu. 

RtH..la.<.:ción dEil "ubjativo". 

clt.tro~ .. 
rud.41t.:C i.órl 
n6xlruu d" 
apllc;·dU.as 

En ec;tt> .. lo;:mantu daba usar¡;., la siguiente forina da 
8Xpr.,c;l6n: 

Eoto; doc;umE.~ntu "'"P"'cific;lt el procedimiento .:i seguir 
paz·;~ 

Mudu y tierupu dEi los v.,rbos u&ado& Ein al texto del 
pruc"'dlmi8nto. 

s., d"'\>"' arupl.,ar 
n>ayur1a d!i> los 
indiCbtivu futuro 

"1 modo indic11tivo 
c.~sus, evit<>ndo 
o d¡,¡l condicional. 

presente o.n 1;:, 
al uso del ruudu 

Cut>nuu ,;;8 o.sp.,cifiqu"" algo que li>S necasariu curuplir, se 
d8b8 o.mpl8ar al mudu imperativo. ejemplos: 

~38 dt1b"' lhlll"'r 8l for111<>to ITP p,p,, 
I·equE:tridoo. 

cun lus datos 
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5.1.3. 

1 ~ ') 
;,_¡.~. 

~'· 2. 1. 

r -~ 'l 
:..JoéJo.:-o 

Cuando be indique t¡Uli! algo es dese.,.bla, sa debe <;mplear 
la valaura· "rerco:ruandable" o un sinónimo, pur ejemplo: 

S" reGumhHLda a·l empleo de 
¡¡.,, .• , c;e sugiare utilizar.,, 

.... ' ,;e d.consej.:. el 

Cu~:>n<.lu ,;., indique qua algo es permitido, 
émpl.,ar la p<tlabr·¡:¡ "pued"", puz· ej "mplo: 

uso 

" "'" lu,; m:t,;o,;; -ncionadu¡,¡ puede utilizarse 
mauiu adecuadu d¡,¡ comunic<:~ción" 

cualqu!"r 

Par-..::1 
ruuuu 

dar lnotz uccionwa dii·ect<:~c;, 
iu!iuitivo, por eJemplo: 

"E»cr·ibir· loo datos requ¡,¡ridur,;." 

sa d"be smplear el 

D"b" 8vit,;,¡z-se !dl uso de bárbar·io;mus en los 
prüec><llmiento,;, Un baz·bar isroo e>O: f<:~l t"' de l<i!nguaj e, 
qu'=:l üunaiot~ on proriunciL1r o es<..:rib~r· 1Dl21 lc:ts p~labr~o, 
u ""' ttmvlear voeablo>O impropios tales como anglicismos, 
gali<.:l.s;:mos, it.,lianismoo;, etc. A cuntinuación se 
pz·upt>z·ciun"' una Teli:1ci6n de . ba.rb~>rismos comunes en 
Méxicu, .:tcompafiados del t¡;lrmino riurrecto ·qua deba 
u~arot:; 

!l8purte 
ChBcar 
Stil.udar 
Dint¡,¡l 

Tlínuino Curr¡,¡ctu 

lnfurmá 
Verific.,r· 
liorma, Prutotipo 
Umbral 

Nuta,,; integraü.:.s en el texto. 

Culucación. 

L<:~s not.:~,; que for:mr;¡n p.:.z·t., intagr<:~l de un procedimhmto 
dB- 'u8n ~er r.;o l. uc.;:adas: ~,~ 

• "> culiJD regl~:~ ganer-:.1, después del incisu o p&!Ta:fo 
Gorresponuienter, o al pie U!i> páginí:t. 

b> excepGiünalmente, sl sun numerosas o l<o.rgas, en una 
.s;.,c;ciún ap<1rta. 

NuzwZ:dGi.6n. 

L:1o no·~,.,,;, si axisten m&s dt~ uri<1, 
us~>ndo números arábigos •. 

d¡,¡bem ser numer.:<dao 
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j.::~.3. 

0. 

L"'"' nutab aioli:u.J.as deben stu· precedida,;; por· .,¡ t1tulo 
de !iOTA, :,;aguido de un guión y coloc<>.do .,¡ principio 
d8l primer renglón. Cuando existan varias notas, éstas 
d"ben "star preGedidas por el titulo de NOTA, seguida. 
de :,;u número cons .. cutivo, un guión y colocado al 
principio del primar r.englól't. 

Bll3LlOG!tAFIA. 

Pana "labur"-r a,;;te documento se utilizó 
Oficial Mexican12 NOM Z 13 , Gu!a para la 
t>stt·uctur<>ci6n y· pres.,nt12ción de las Hurmas 
Jo1b';d CdllllS, 

l.:t N'UI'mll 
redacción, 
üficl.:.les 

'?' 



PROCEOIMIENfO DE UNION 
-oPE' -:ION: ACOPLAMIENfO POR CEMENfACION. .A 

Trrnn:; Y I....'ÜNtXIONES DE PVC. 

FASE PASO)_ A DAR · PUNf05 CLAVE 
(Qué hacer) ( Cómo hacerlo) ( Qué se debe cuidar ) 

-
lo; Preparar la operación. Reunir los siguientes materiales: . -:-·Que el tubo o la 'conexión tengan 

- tubo de PVC casquillo cementar. . 
.. - .. - Conexión de PVC · ·- Que ei cone de la espiga sea -' .. - Limpiador • perpendicülar ·al·eje mayor, esi:é -

- Cemento de PVC - libre de rebabas y tenga desvas-
- Brocha l tado el filo. -

- Papel sanitario o trapo limpio _- El cemento debe escurrir libre-
-Marcador. mente sin grumos. No se debe -

- - usar un cemento que haya cam-
biado de apariencia o color. 

- - · - La brocha debe estar limpia y· -
- seca. 

-· ·- El limpiador debe ser el reco-
- menda do por- el fabricante de tubos 

- - El lugar de trabajo debe estar -
bien ventilado. . -

- En caso de lugar cerrado, utili-
zar mascarilla especial. · 

2o. Prueba de ajuste~ - Introducir la espiga en el casquillo, sin - La espiga debe. entrar, como mí-
cemento. nimo, lj3 de la longitud del cas- · 

' quillo. -

3o. Marcado. - Dibujar una linea sobre la espiga hasta 
donde entra ésta en el casquillo. 

. 
4o. Umpieza. - Umpiar el interior del casquillo y el - Que no haya materias extrañas -. 

exterior de la espiga, con elpapel im- en las superficies por unir. 
pregnado del limpiador. 

So. Cementado. - Aplicar rapidamente el cemento con Iil - Que el cemento cubra uniforme-

• brocha·, en el interior del casquillo y mente las superficies, sin exce-
en el ·or de la esoilra siswiendo - so. 

• •• 4 

\-



. 
' 

la dirección del eje mayor del tubo _o - Hacer la operación rapidamen 
conexión. . -·re. 

6o. Acoplamiento~. · - Introducir la espiga en el casquillo - Que se haga la operación rapi-. con un movimiento firme y parejo, damente • 
terminar con una ligera torsión y -: - No olvidar la torsión, pues dis-

• mantenerloe sujetos durante uno o- tribuye más homogeneamente -.. 
dos minutos. ·el cemento. 

- No sokar la unión·, pues se ptie 
~ de desconectar· debido a la coñi 

cidad dél casquillo -.· 
-Que el cordón.del cemento sea . 

uniforme, esto indica un buen -
cementado . 

. . · 

7o. Limpieza del cemento eJice- - Limpiar con el papel el cemento exce- '- Cualquier escurrimiento de ce- · 
dente. dente que se forma a1 el borde de~_. - merito no eliminado, puede--

acoplami_erito, así como cualquier -- afectar ar material debido al -
mancha o escurrim-iento de cemento solvente que contiene.· 
que quede en el _tubo o la conexión. · 

. . 

.•• 5 



. 
¡ .. 

la dirección.del eje mayor del tubo _o - Hacer la o~ación rapidamen 
conexión. 

. -
te. 

6o. Acoplamiento~. - Introducir ]a espiga en el casquillo - Que se haga la operación rapi-. con un movimiento firme y parejo, damente, -
terminar con una ligera torsión y -, - No olvidar la torsión, pues dis-

' mantenerlo$ sujetos durante uno o- tribuye más homogeneamente -
dos minutos. · ·el cemento. 

- No soltar la unión·, pues se pue· 

' de desconectar-debido a la coni 
cidad del casquillo -

- Que el cordón.del cemento sea 
, 

. - uniforme, esto indica un buen ~-
cementado • 

. 
7o. Limpieza del cemento exce- - Limpiar con el papel el cemento exce- - Cualquier escurrimiento de ce- : 

dente. dente que se forma m el borde de~ .. - merito no eliminado, puede--
acoplami_erito, así como cualquier -- afectar al material debido al -
mancha o ¡;:scurrim.iento de cemento solvente que contiene. · 
que quede en el_tubo o la conexi~n. · 

. . 

• •. 5 
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Ventajas de la Normalización. 

La actividad normalizativa tiene un objetivo de economía, que es ncce 
sario destacar para la valoración justa de su importancia, pues _ést¡ --= 
se centra en, • ahorro de los bienes más escasos del hombre JI!~ !u • : 

l.- El tiempo. 

l.- El tiempo 
2.- Las materias primas, 
3.- La Energía 

El tiempo se ahorra con la simplificación y ésta a su vez facilita la 
selección y elección de materiales de características conocidas, esta 
blcciendo criterios de diseño que simplifican el procedimiento de fabri 
cación, disminuyen el tiempo invertido en el proceso y mejoran la ca­
lidad de los productos, Beleccionando a las empresas fabricantes me­
diante homologación (menos riesgo, menos rechazos4 más calidad).-

2.- Las materias primas y la energía. 

. ·-Las materias primas se ahorran estableciendo la gama mfnima de pro 
duetos, o sea aquellos que (atienden las necesidades reales del consumo 
( mediante la simplificación) y favoreciendo la intercambiabilidad de -­
los componentes (mediante la unificación), dando como resultado menor 
volúmcn de materiales almacenados, y posibilitando la creación de di 
seños modulares y procedimientos de fabricación que produzcan el mí 
nimo de desperdicios. · · -

.,. 
Recientemente el mundo ha visto aparecer la premiación a diseños que 
permitan el mejor reciclaje de los elementos de un equipo·, cuando ésto 
se convierte en chatarra o basura. 

Mediante este doble ahorro se puede conseguir, y de hecho se esta con 
siguiendo un aumento en la productividad, que de modo invisible, pero 
dicaz colabora a la mejora de la calidad de vida con un costo especí 
fico muy bajo. . -

Otros factores de interés empresarial son el hecho de que la Normali 
zación por medio de la simplificación y de la unificación limitan la -~ 
multiplicidad, haciendo desaparecer la diversidad, la inconstiwi:ia y la · 
incertidumbre en los procesos cie fabricación, creando las condiciones 
necesarias para la fabricación de grandes series. 

' . . 
La intercambiabili.diid de. . .eler-Went~ se traduce en una reducción de los 
gastos de man~enimiento de los conjUntos; y estabiliza la producción -
ya cjue los diseño~ permiten seguir empleando todos los elementos no 
modificados • • 



Todo esto afecta positivamente a la oficina de proyectos, que al trabajar con -
elementos modulares y normalizados sólo tiene que dibujar una vez los planos 
básicos. Por otra parte a la hora de establecer un presupuesto, resulta mucho 
más exacta la valoración y mucho más rápida, lo cual constituye un ahorro -­
apreciable. 

ue obtienen los roductores al dis oner de 

l.- Organización de la fabricación desde la materia prima hasta el producto 
terminado, para obtener mayor calidad a·menor precio. 

2.- Regulación de la fabricación en función del tiempo. 

3.- Documentación técnica mantenida al día. 

4.- Abatimiento de costos de producción. 

s.- · Disminución de inventarios • 

6.- Incremento de la productividad en la empresa. 

7.- Disminución de la competencia desleal. 

8.- Argumento de venta. 

--.. 

No puede decirse que el industrial mexicano haya comprendido la trascendencia 
de la normalización, pero si s.e puede decir que existe on ambiente de preocup.::: 
ción en los medios industriales, pues al relacionarse con los mercados exteri~ 
res se encuentra generalmente que le exigen el cumplimiento de normas y que­
frecuentemente estas normas tienen carácter internacional y no coinciden con­
las características de su producción lo cual le impide cumplir contratos y no -­
puede exportar, ante la necesidad perentoria de normas ha pensado en hacerlas 
o conseguirlas y ésto lo conduce a tomar conciencia de una necesidad que lo CO,!! 
duce inexorablemente a la normalización. 

Empieza también a preocupar le el consumidor que cada vez está más informado 
de sus instrumentos de defensa y del deterioro de la calidad de los productos -­
que obtiene. 

Para el com roductos normalizados im 
~: 

l.- Garantía precisa de calidad, regularidad, seguridad e intercambiabilidad 

2.- Repuestos y accesorios intercambiables. 

3.- Acceso a datos técnicos antes dispersos e inciertos,· que facilitan los cál 
culos técnicos. -

' 



4.- Bases técnicas para la comparación de ofertas. 

5.- Disminución de precios a igualdad de servicios. 

6.- Facilidad en la redacción de pedidos. 

7.- Reducción de los plazos de entrega. 

ara la economía nacional la dis nibilidad de 

De modo esquemático puede verse en la siguiente figura la incidencia que 
la utilización de p1·oductos normalizados tiene en la economía. El poder -
tener un catálogo de lbs productos nacionales con un conocimiento de la -­
cantidad y de la calidad conseguidas, permite disponer de la información -
económica adecuada para un mejor ajuste de la oferta y de la demanda, que 
se traduce en un aumento de la productividad nacional y en un menor pre 
cio de venta de los productos,que en esas condiciones puedan competir mas 
favorableniente en el mercado internacional~ 

Influencia de la Normalización en la 
Econonúa Nacional. 

·----.. 

•.•· ~ 
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Bases técnicas para la compa'l"ación de ofertas. 

Disminución de precios a igualdad de servicios. 

·Facilidad ·en la red~ccÍón de pedidos. 

Reducción de los plazos de entrega. 

ara la economía nacional la dis oilibilidad de 

De modo esquemático puede verse en la siguiente figura la incidencia que 
la utilización de productos normalizados tiene en la economía. El poder -
tener un· catálogo de los productos nacionales con un conocimiento de la -­
cantidad y de la calidad conseguidas,permite disponer de la información -
económica adecuada.para un mejor ajuste de la oferta y de la demanda, que 
se traduce en un aumento de la productividad nacional y en un menor pre 
cío de venta del()s productos,é¡ue en 'esas condiciones puedan competir mas 
favorablemente en'ei in:ercadóinterriadorial. . . ' . . . 

Influencia de la Normalización en la 
Economía Nacional. . 

1 
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e) Elaborar normas internacionales. 

d) Arreglar el intercambio de información tocante al traba­
jo de sus organismos miembros en sus Comités Técnicos. 

e) Cooperar con otras Organizaciones Internacionales inter~ 
sadas en asuntos similares y que solicitan se realicen­
estudios relacionados cdn proyectos. 

2. MEMBRESIA 

L;J rrll'tnbresía de la ISO está abierta para aquellos organismos '1"" 
en :;u:; respectivos paises tienen mayor representación en asunto·; 
u<.: normalización, }la que solamente un organismo·por ~aís es ue<'P. 
tado a ser rniembro. 

Ex i :. L0 n dos e 1 as es de m e m b res i a ISO y se de f i n en a e o rr ti n u a e i <Í n: 

a) Miembro Activo.- Es generalmente un organismo de normal i­
iaci6n creado por el gobierno y ~ue particip~ en forma ac­
tiva en los trabajos técnicos de la ISO. 

b) Miembro Correspondiente.- Es normalmente un organismo de 
un pais en desarrollo y no tiene todavía creado un or~arri~ 
mo de normalización, éste no forma parte activa en los tra 
bajos t~cni cos, pero se 1 e informa totalmente de todo el -
trabajo técnico de la ISO, que sea de su interés. 

Actualmente la membresia ISO está formada por 89 organismos nriem 
bros qu~ representan a igual namero de paises {74 miemb~os acti­
vos y 15 rniembros correspondientes). Cabe seHalar que mas del --
70% de los organismos ~iembros son instituciónes guberrranrerrtales 
o creados por leyes pablicas; el resto son instituciones de ca-­
r~cter_privado, pero que mantienen estrecha~ relaciones con las 
administraciones pablicas de sus respetivos paises. 

3. ESTRUCTURA DE LA ISO 

La 1 SO esta integrada por: 

a) Asamb·l ea General 

b) Presidente 

e) Vicepresidente 

d) Secretario General y Secretariado Central 



e). Tesorero 

f) Divisiones Técnicas 

g) Consejo 

Es un organismo que esta constituido por un Presidente y repre­
sentante de 18 Organismos miembros que duran en su cargo tres -
aftos; sus funciones son vigilar que el trabajo se realice den-~ 
tro de las disposiciones que se encuentran en los Estatutos,-­
Reglas de procedimiento y Directivas de trabajo que rigen a la 
1 so. 

Con el propósito de realiiar en forma mis eficaz s~s funciones, 
el Consejo ha creado los siguientes Organos: 

i) Junta Ejecutiva.- Ayuda al Consejo a estudiar asunt~s de 
administración y organización que pudieran surgir entre -
las reuniones del Consejo. Designa presidentes de los Ca­
mi tés Técnicos. 

• i) .Junta Técnica.- Asesora al Consejo en todos los asuntos 
tocantes a organización, coordinación y planeación del tr.Q. 
bajo técnico de la ISO. Reusa y aprueba tltulos y alcances 
rle Comité Técnicos indfjiduales para garantizar la mayo!­
coordinación y evttar hasta donde sea posible el traslape. 

i i i) Comité para el aseguramiento de la conformidad (CASCO).--­
Estudia medios pafa el aseguramiento de la conformidad de 
productos, procesos, servicios y sistemas de calidad con­
las normas apropiadas u otras especificaciones técnicas. -
P.repara gulas para pruebas, aseguramiento de sistemas de­
calidad, laboratorios de ensayos, organismos de inspección, 

. certificación para su operación y aceptación. 

iv) Com.ité para polltica del Consumidor (COPOLCO).- Estudia-­
los medios para ayudar a los consumidores a bencfic.iarse -
con la Normalización Nacional e Internacional. 

vJ Comité"de Desarrollo (DEVCO).- Identifica las necesidades 
y analiza 1 as propuestas de paises en vlas de desarrollo -
en campos de la No.rmalizacióri (Control de Calidad, Metrol~ 
gfa, Certificación, etc.) y los ayuda a solucionar di.chas 
necesidades. 

V i ) Comité de Información ( INFCO) .- ·Promueve los objetivos e.; 
tabJecidos en la Constitución de ISONET [Red de informacion 
de ISO). Ayuda en la armonizatión de las actividades d~ -
los centros de información ·sobre normas, regulaciones tec­
nicas y asuntos relacionados. ' J 



vii) Comité sobre materiales de referencia (REMCO).- Estable 
te definiciones, categorías, riiveles y clasifica~i6h di 

·materiales de referencia qoe emplea la ISO. Formula el 
criterio que deber~ aplicarse para la selección de fuen 
tes que se mencionarán en los documentos de la ISO. 

viii) Comité para el estudio de los principios de la normali­
zación (S TACO).- Elatiora e informa sobre: métodos para 
la identificación de necesidades de normalización y pa­
ra la selección de propiedades, i'ncluyendo métodos par¿¡ 
medir los efectos de la normalizacióh; cla~ificación de 
diferentes tipos de normas, definiciones b~sicas para­
la normalización; principios para la p~eparaci6n de no! 
mas; métodos para adiestrar en el campo de la normaliza_ 
ción. 

Comités Técnicos.- El trabajo técnico de la ISO es realizado a 
través de Comité Técnitos, cuyas labores administrativas son-­
atendidas por Secretariados Técnicos y que estan a cargo d~ 4l• 
guno de los paises miemb~os pre~iámente designado por el Cons~­
jo, el cual a su vez también determina el ámbito de cada Comité. 
Dentro de este ~mbito, 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 Com1 
tés Técnicos, 645 Subcomités y 1738 Grupos de Trabajo. 

Los mie1pbros que decidan tomar parte activa en el trabajo de un 
Comité reciben la categoría de Participantes (P) y tienen ·dere­
cho a intervenir en las reuniones técnicas y vot~r; los que só-

., lo deseen mantenerse informados sobr-~- el trabajo de la ISO, se 
registran como Miembros Observadores (O). Esta situación es pa~ 
ticular de cada Comité. 

4. . SEDE 

El domicilio legal de ISO es la Ciudad de Ginebra, Suiza, 'do'nd.e 
está radicado el Secretarido Central. 

5. IDIOMAS 

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

El trabajo de los Comités Técnicos y la correspondencia de la -
Organización puede estar en cual~uiera de estos 3 idiomas segGn 
sea lo adecu~~u. 1 



La cot·respondencia entre.Organismos Miembros puede ser en otros­
idiomas. 

6. ¿COMO SE ELABORAN LAS NORMAS INTERNACIONALES? 

La Metodología de trabajo para la formulación de una Norma Inter­
nacional, puede resumirse en los siguientes pasos: 

a) El Secretariado de un Comiti Ticnico propone el tema a norma 
lizar y circula la propuesta entre los miembros de ese Comi­
ti, solicitando sus comentarios, su participación activa,-­
sus normas nacionales u otros documentos ticnicos relaciona­
d os e o n e 1 te m a . 

b) Con los comentarios e información recibida el Secretariado -
Ticnico elabora· un primer proyecto (N) como base para iniciar 
el ~roceso de normalizaci6n del tema y solicita comentarios 
sobre el mismo. · 

e) El Secretariado técnico recibe los comentarios del documento 
inicial y con los mismos procede a elaborar un segundo pro-­
yecto; en esta etapa al documento se le denomina "Proyecto -
de ·Comiti" "PC". Nuevamente lo somete a consideración de la 
membresía del Comité para su votación. 

d) Si el ''PC'' no merece mis observaciones es turnado al SecrPta 
riada Central de la ISO pero si otra vez fue observado por~ 
los. paises, nuevam~nte se elaborará un tercer anteproyec~o -
que seguirá el mismo trámite ~ue los anteriores hasta· llegar 
a un ~cuerdo mayoritario entre los pafse~ que constituyen el 
Comiti. 

Cuando el documento ha llegado a esta etapa, recibe el nombre de 
Proyecto de Norma Internacional (DIS) "Draft International Stan-­
dard" . 

e) Los Proyectos de Normas Internacionales que los Comités en-­
vían a la Secretaria.Central, son reproducidos y son distri­
buidos por ésta a todos los países miembros de ISO, sean o·­
no miembros del Comité que elabora el Proyecto, con el prop~ 
sito de que sea estudiado y votada su aprobación o rechazo­
según proceda. 

f) Si el 75% de los votos recibidos por la Secretaria Central son 
aprobatorios, el Proyecto es remitido al Consejo de la ISO -
para su aprobación como Norma Internacional, en caso contra­
rio el documento junto con las observacione~ recibidas· es -­
devuelto al Comité Técnico que lo elaboró, iniciándose de-­
nuevo .el proceso a ~u~ se ha hecho referencia. Cabe aclarar 
que· los votos nega.:tivos deben estar técnicamente fundamenta­
dos para que· sean 'efectivos.· 

,·,1 



g} Una vez que el Consejo ha aprobado el Proyecto de Norma In­
ternacional, votado mayoritariamente por los miembros de la 
ISO que asf lo hicieron, es declarado Norma Internacional y 
la Secretaria Central se enc•rga de editarlo y distribuirlo 
entre los paises miembros de la lso, para su aplicación. 

7. TOTAL OE DOCUMENTOS ISO 

Actualmente se cuenta con un total de 7438 Normas Internacionales, 
119 recomendaciones y 98 reportes técnicos. Asimismo existen otras 
publicaciones tales como: Catilogos, 36 Guias Técnicas, 27 lland--­
books, Bibliograffas, Boletines, etc,. 

8. RELACIONES CON OTRAS ORGANIZACIONES INTERNACIONALES 

El trabajo de ISO es de interés para muchas otras Organizaciones -
Internacionales: Algunas de éstas hacen una contribución técnica -
directa para la preparación de Normas ISO; otras particularmente -
Organizaciones Intergubernamentales, contribuyen en la realización 
de Normas ISO, por ejemplo utilizándolas en acuerdos interguberna­
mentales. Cerca de 400 organizaciones estan en contacto con los co 
mités técnicos de ISO, tales como la Confederación de Naciones UnT 
das para el Comercio y Desarrollo, la Agencia Internacional de -
Energia, la Comisión Económica para Europa de Naciones Unidas. 

9. IMPORTANCIA DE LAS NORMAS ISO Y PAr.TICIPACION DE LOS PAISES 

La fa) ta de autosuficiencia de los paises para abastecer su merca­
do interno, los ha obligado a abrir sus fronteras y a incrementar 
su comercio con otros paises, este comercio a medida que crece, -­
origina la complicación de los mecanismos de comercializáción, los 
cuales son utilizados por los paises negociadores con el fin de -­
alcanzar objetivos que responden a intereses económicos o políti-­
cos muy particulares (protección a la industria nacional, ventajas 
en térmfnos de intercambio, subordinación política, económica, --­
etc.) dando lugar a obst~culos al Comercio Internacional, mismos­
que pueden clasificarse en cuatro grandes grupos: 

l) Barreras politicas 

2 ) B. a rr·eras admi.nistra.tivas 

3) Barreras arancelarias y 

4 ) Barreras técnicas, 

En este Gltimo grupo, la normalización internacional juega un pa,­
pel fundamental para solventar este tipo de barreras. Es importan­
te señalar que dentro del m~ximo foro de comercialización mundial, 
el Acuerdo General sobre Aranceles Aduaneros y Comercio (GATT), ·se 
reconoce desde hace mucho tiempo, primordialmente por su amplia -
cobertura técnica, el trabajo de ISO y el de otros Organismos de -



Normalización Internacional (IEC, COO~X), como una fuente de acuer 
do para reducir las Barreras Técnicas al Comercio, emitiendo para­
tal propósito el Acuerdo sobre 6bst~culos técnicos al Comercio co­
nocido tambiin con el nombre de Código de Normas GATT. . . 

la ~articipación en la normalización inter~acional representa ló~ 
siguiehtes puntos importantes: 

a) Las normas de producto proporcionin información valiosa res-e 
pecto a especificaciones y requisitos de calidad predominante 
en el mundo, particularmente en los mercados de países desa-­
rrollados, además es un punto de ~efere~cia muy Gtil para 
cualquier país, para hacer una evaluación de la situación que 
guardan sus productos en el contexto internacional. 

G) Cuando .los paises en desarrollo venden a paises desarrollados 
conforme a normas internacionales se pueden optimizar esfuer­
zos, al disminuir la diversificación de tipos y modelos que -
deben fabricar y se mejoran los procesos de producción. 

e) Cuando los paises en desarrollo obtienen productos de import! 
ción sujetos a normas _internacionales aseguran benefici~s de 
la. intercambiabilidad de piezas disminuyendo la depend.enc,ia -
de fuentes especificas de suministro, ya que la compa·ti"bili-­
dad entre equipos de diferente procedencia aumenta. 

d) La participación en la normalización internacional propicia -
una transferencia de tecnología de los países desarrollados -
hacia los paises en vías de desarrollo. · 

e) Participar en los foros de normalización a nivel i~ternacio-­
nal permite al sector industrial nacional, promover sus expo~ 
taciones, te~fendo la garantía de ~ue sus productos cumplen -
con la calidad de los que son importados. 

Aunque las normas internacionales no son obligatorias respecto a -
su aplicación en paises o compa~ias individuales, de todos modos -
son convenios y no solamente resoluciones sin compromiso que se -­
pueden encontrar en otros foros internacionales. Además de ser.con 
venias entre las que tratan de temas particulares estas normas re~ 
presentan una codificación de tecnología actual y desde ese pun~o 
de vista, .sirven como una de las fuentes más importantes par~·in-: 
formación ticnica. · 

La normalización siempre ha sido j continuará siendo un espejo de 
desarrollos específicos en sociedad a la larga. En esta forma cuan 
do se desarrollaron nuevos métodos de transporte en los años cin-­
cuentas, los organismos de normas respondieron, e ISO estableció -
comités ticnicos para preparar normas internacionales, para carre­
tillas, recipientes, dimensiones de empaque etc. una actividad que 
ahora se consid~ra un v~rdadero éxito en la historia de ISO. Millo 
nes de recipientes ~e ISO hoy circulan por mares~ ferrocarriles, = 
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carreteras y aire. 

O~ la 1~isma manera, cuando a fines de 1960, el mundo se conci~nti 
zo de los problemas ambientales que enfrentabamos, ISO preparo -­
Y estableció unos cuantos años más tarde, nuevos comités técnicos 
para calidad de aire y agua, y para la conservación de la tierr~. 
L~ crisis petrolera de 1970 produjo la reactivación de un comite. 
tecnico ISO inactivo sobre combustibles minerales, además de est! 
blecimiento de un nuevo comité sobre energía solar. En este mome~ 
to, las discusiones son intensas respecto a fortalecimiento adlClP 
nal de la normalización internacional en campos de alta tecnolog1a 
co~o proceso_de informaci6n, tecnologia de imáge~ y automatiza--­
CIOn 1ndustr1al, y un campo nuevo que se atendera el de la b1ote_c_ 
nología. 

Paralela con la extensión de normalización internacional en nue-­
vos campos y el crecimiento de trabajo internacional en más cam-­
pos de normas tradicionales, ISO se ha extendido en lo que sella 
ma ''actividades relacionadas con normas". La mayoria de la exten­
sión se ha verificado, en el área de evaluación de conformidad de 
productos y servicios, con la publicación de reglas para pro~ra-­
~~a! de certificación de productos y servicios, y con la publlca-­
cion de reglas para esquemas de certificación, normas y gui"as pa­
ra garantia de calidad y asf sucesivamente. La membresía de ISO -
puede clasiffcarse en tres grupos: · 

-Seis g~andes países industrializados, Estados Unidos, URSS, Ja-
pón, República Fede.ral de Alemania, Francia y Rei.no Unido. 

Otros países industrializados o regularmente ,,,Justrial.izados-
(un grupo neto de 25 pafses). · 

Países en vias de desarrollo (cerca de 40 organismos miembros 
y 15 miembros correspondientes). 

El interés americano en la normalización internacional se ha en-­
f~iado un poco, con excepción del campo de alta tecnología. Toda­
Vla hay presencia americana en casi todos los campo.s 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 norm! 
li.zación internacional. Con respecto a los miembros de ISO en los 
tres grandes países europeos durante años han dependido gradual-­
mente del sistema formulado en el contexto de la Comunidad Euco-­
pea. Como estos tres paÍSPS comparten la responsabilidad_de.m~s -
del 50% de los ~ecretariados de ISO, que al nivel del pr1nc1p10 -
d~ ISO de descentralización se asignan a los organismos miembros 
y no los maneja el Secretariado Central de ISO en Ginebra, esta -
dependencia podría tener efectos negativos en el verdadero ~c~rc~ 
miento global a que estamos acostumbrados en ISO, la incert1dum--
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bre de estas implicaciones continaa. 

Para la URSS no ha habido cambios visibles en anos recientes. De! 
de el comienzo de ISO, los rusos han sido un soci6 en el juego, Y 
han aceptado gr•n cantidad de r~sponsabilidades, pero su parte -­
nuncd ha sido igual al de sus coleg~s en Europa Occidental. 

Los países que salen ganando más con la normalización internacio­
nal que se efectGa en ISO, son sin duda los de pequena y buena -­
industrialización. En un comercio internacional creciente, estos 
pai~Q~ no pueden ir solos en la normalización. Tienen que depender 
de las normas nacionales e internacionales de los paises grandes. 

El proble"ra de depender de nórmas n~cionales es que deben acep--­
tarse a una norma americana en algunos mercados, (ejemplo Am~rica 
del Norte y del Sur) y en otros a una norma británica o francesa 
lejemplo, colonias anteriores) y a una norma alemana en países -­
de varias partes del mundo. Por lo tanto, los p~ises de menor de­
san·ollo ganan todo de la verdadera normalización internacional,.­
y deben ser.los motores que em~ujen la actividad, en periodos e~ 
que otros países están ya estudiando como reducir su contribuc1on 
internacional, Israel es uno de esos países y en el pasado ha he­
cho valiosas contribuciones al trabajo de ISO. 

CONCLUSIONES 

La nor·malización se acepta ahora como una herramienta fundamt·llldl 
en el desarrollo económico y social. Como resultado de la expPrlt'" 
cia técnica y colaboración de los pasos en la normalización .ird"r: 
nacional, tr·ae consigo la producción d-e bienes y. srrvicios_corrc,~ 
l1dad aceptable y costo competitivo al incrementar la ef1c1errcra_ 
y productividad en la tndustrta. Para obtener un desarrollo ecOnQ 
mico y social significativo, es necesario elevar las exportacio-­
nes ~or lo gue cada véz má• los· paises redobl!n esfuerzos en_este 
sent1do, as1 como para aumentar la satisfaccion de las necesida-­
des nacionales. 

En el caso de los países en vías de desarrollo necesitan ingresar 
en mercados internacionales altamente competitivos en los cuales 
solamente subsisten las mejores ofertas en precio, capacidad de -
entrega y calidad, aspectos ,que en gran merlida puede solucionar­
la participación e~ la normalización internacional . 

'J 
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La normalización como factor de transferencia de tecnolo-. .... . 

logía. 

En .este capítulo trataremos el significado de la normali-

zación en el desarrollo tecnológico y su relación con la-

transferencia de tecnología. 

La necesidad de impulsar el desarrollo tecnológico para -

obtener el desarrollo industrial, es una actividad que en 

nuestro país se tropieza con carencias cuyo fondo es inv~ 

riablemente una estructura normativa débil o inexistente. 

::,a tecnología son los medios, procedimientos y conocimie!! 

tos para la fabricación de productos industriales; sus --

progresos, la velocidad de sus cambios, los problemas que 

plantea, el alud de nuevos conceptos, productos y servi--

cios que mejoran y agobian nuestra vida, son la caracte--

rística típica de nuestra época. 

Para el ingeniero y el técnico significan además, una ta-

rea compleja de selección y aplicación de la tecnología,-

que se agranda en países de bajo desarrollo y adquiere e~ 

racterísticas realmente difíciles cuando existe una cri--

sis como la que vive México. 

La tecnologí<:. en síntesis, es un inétodo para hacer algo;-

utilizar este método requiere de tres elementos: informa-

ción sobre el método, los medios para aplicarlo y cierto 

conocimiento acerca del mismo. Gran parte de la confusión 

sobre la transferencia de tecnología proviene de identifi 

car cualquiera de estos tres elementos como tecnología. 



La informaci6n y los medios se pueden transferir, pero el 

conocimiento solamente puede ser adquirido mediante estu­

dio y experiencia. La informaci6n implÍcita en planos, -

manuales de operaci6n y libros técnicos es transferible,-

como son los medios físicos, por ejemplo·los,bienes de ca 

pital. Pero informaci6n y bienes·de capital:·carecen de­

valor si el que compra no sabe. como, usarlos.,. si no tiene-

un conocimiento básico tecnol6gico y·.cierta experiencia -

en su empleo. 

' La transferencia de informaci6n y medios ... no. es lo mismo-

que la adquisici6n de capacidad de asimilaci6n tecnol6gi 

ca. La capacidad para utilizar eficazmente la <tecnolo--

gía se debe al conocimiento de una persona o.de una or-

ganizaci6n9 y el grado de conocimiento necesario. está r~ 

lacionado con el objetivo que se busca al conseguir la -

tecnología. Por ejemplo, la plena compresi6n,del poten­

cial de la fotografía exige conocimientos.de 6ptica y--

química, pero estos conocimientos no;son·rnecesarios para 

sacar instantáneas corrientes. 

Toda tecnología es parte de un sistema más amplio y la -

p'resencia o ausenc:i:ac-:.de;cotras_ par.tes-iq~ componen este -

sistema, tiene un efecto considerable en los resultados-

obtenidos al hacer la transferencia. Volvamos a la foto 

grafía; para tomar instantáneas no se·necesita equipo de 

revelado y copiado, si se tiene este servicio en la loca 

lidad s6lo necesitaremos cámaras fotográficas. 

En conclusi6n la capacidad de asimiliaci6n tecnol6gica­

es la parte fundamental a desarrollar en un país que tie 
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ne que adquirir tecnología, pero debemos de tomar en cuen 

ta que la asimilación no es un fín, es un medio y esto nos 

servira para: 

Seleccionar la tecnología adecuada 

Comprar dicha tecnología 

Utilizar la tecnología 

Seleccionar la tecnología adeacuada 

Uno de los problemas que afrontan países como México, es -

la falta de capacidad para identificar necesidades y para­

buscar y evaluar diferentes tecnologías que lleve a hacer­

una elección apropiada. Pero la preocupación por la elec­

ción debe ir más allá de las posibilidades efectivas de -

utilización, debe. ir dirigida también a la creación de nue 

vas tecnologías al desarr.ollo de ·la inventiva tecnológica. 

La compra de dicha tecnología 

Los países con menos desarrollo tecnológico, generalmente­

compran a los países desarrollados la tecnología en dife-­

rentes formas y combinaciones¡ la información los medios y 

los conocimientos pueden ser: 

1.- Aportados por extranjeros que conservan la propiedad -

(una empresa transnacional) 

2.- Comprados a los extranjeros (un licenciamiento) 

3.- Adquiridos por el esfuerzo de las personas de la loca­

lidad, por diferentes inedias (cursos, conferencias, in 

formación escrita, etc.) 

La tecnología puedé ser transferida con diferentes grados­

de acumulación y desarrollo: 

a) Se transfiere un conjunto (una fábrica) con todos los -

·. 
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elementos (diseño, equipos, instalación, asistencia, -

capital para operarla, etc.) con intervención nacional 
,·' 

limitada a la mano de obrafcalificada. 

b) El conocimiento fundamental es asimilado y luego emple~ 

do para crear los elementos necesarios para producir . 

. Estos dos extremos, como marco de referencia, puederi aria-

lizarse también asf: 

El extranjero desempeña un papel activo y proporciona-

información y medios en forma inmediata y operacional-

al nacional (importación pasiva). 

El extranjero desempeña un papel pasivo y los naciona~ 

les adquieren el conocimiento y después lo traducen en 

tecnologfa (importación activa). 

Dnntro de estos limites existe toda una gama de posibili-

dades; contratos de servicio técnico, licenciamientos, --

etc., pero mientras más activa sea la participación de los 

nacionales o sea que adquieren el conocimiento y después-

traduzcan a tecnología, la transferencia es más rápida y-

efectiva y en este caso los canales de transferencia más-

importantes son: 

Envió de nacionales a educarse en el extranjero, adies 

trarse y adquirir experiencia en el trabajo. 

Consulta de literaturas técnicas extranjeras entre la-

que destacan las normas. 

·Programas de colaboración, conferencias, asistencia 

técnica, etc. 

La utilización de la tecnología 

Para aprovechar la manera óptima lo adquirido es necesario 

/ 



el desarrollo de capacidades las cuales podemos clasi-

ficar en cuatro: 

Capacidad para ponerla en práctica.- Lo que se necesi-

ta para instalarla y hecharla a andar. 

Capacidad de producción.- Lo que se necesita para ope-

rar una tecnología. 

Capacidad de inversión.- Lo que se necesita para ampliar 

la capacidad producida existente o para instalar nueva 

capacidad. 

Capacidad de innovación.- Lo que se necesita para des·a 

rrollar nuevos métodos de hacer las cosas. 

Estas capacidades no se logran importando tecnología pasl 

vamente, pues de esta forma es imposible saber como ope--

rarla,, además de no poder adaptarla a circunstancias am-~ 

bientes como son; distintas materias primas, climás, mate 

riales, capacidades de inversión, modalidades de·la deman 

da, etc. 

El mejor medio para la transferencia es el estudio, el CQ 

' nacimiento de los principios que la rigen, la asimilación. 

y la práctica. ·con la conciencia clara'de la innovación-

como objetivo importante ... 

La nación más común sobre la transferencia de tecnología­

es que ésta beneficia implicitamente en los cúatro.senti-

d6s, ést6 raramente es el caso; la capacidad de operar --

una tecnología es diferente a la habilidad para ponerla -

en práctica y análogamente; el tener la capacidad de po--

ner en práctica una tecnología es diferente de tener cap~ 

cidad para crear una nueva. 

Los conocimientos ~e~esarios para produ6ir son similares-



• 

a los que se requieren para invertir e innovar. Por ~je~ 

plo, los ingenieros de planta pueden adquirir cierta cap~ 

cidad de diseño de plantas; producción de repuestos, ada,e 

tación de tecnologías. Pero no es probable que ésto los­

habilite para adquirir capacidad en diseño de plantas,_m~ 

hufactura de equipo o creación de tecnologías realméni:e -

novedosas. 

La información y experiencia necesarios para llevar a ca­

bo muchas de estas habilidades deben adquirirse en entid~ 

des especializadas, tales como: firmas de ingeniería, ins 

titutos de investigación, etc. 

Es un hecho que no es posibÍe desarrollar simultáneamente 

todas las capacidades, y como la acumulación de una de -­

ellas toma tiempo y experiencia,-Bs decisiva la sucesión~ 

en que se desarrollen varias de ellas. 

La estrategia seguida por las firmas japonesas es instruc 

tiva; en la década de los 50s y 60s importaron tecnología 

activamente en forma de plantas paquete, licencias y acue.!: 

dos ·sobre conocimientos técnicos, enviaron gente a adies­

trarse. 

La tecnología importada· fué su punto de partida, en los -

campos que deseaban sobresalir trataron,de comprender los 

principios fundamentales, dedicaron grandes esfuerzos a -

comprender, adoptar y mejorar las tecnologías adquiridas­

en especial a aumentar la calidad de los productos y redu 

cir los costos de producción. 

En las décadas de los 70s y 80s han consagrado más aten--

ción a la investigación básica y a la innovación. Su es-

( 
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trategia ha cambiado a medida que sus capacidades han evo-

lucionado. 

La tecnología es multidimensional, como dijimos es necesa 

rio desarrollar diferentes capacidades para; evaluar, sel~ 

ccionar, asimilar, utilizar, adoptar y crear la tecnología. 

Pero en todas estas actividades hay mecanismos reconocidos 

como fundamentales y uno de ellos es la Normulizaci6n, que 

es una información efectiva de transferencia de tecnología 

y el tema que nos ocupa. 

La Normalización como factor de transferencia de tecnología 

La transferencia de tecnología entre países o dentro de un 

un mismo país, es parte esencial de su desarrollo industrial. 

La rapidez de esa transferencia puede condicionar la rapi-

dez del establecimiento de nuevas industrias . 

.La tecnología moderna resulta inconcebible sin nor~~s, y -

en gran parte se expresa por medio de éstas, las cuales --

proporcionan una información actualizada, resumida y cohe-

rente sobre la tecnología de un producto o proceso. 

Cuando la actividad de Normalización ha arraigado 9entro -

de una empresa o un país, éste ha conseguido forjar un ins 

trumento sumamente útil para la transferencia de su tecno~ 

logía. 

La norma, como ya se dijo, es la definición técnica y cien 

tífica de la calidad, es el óptimo ajuste entre recursos y 

necesidades en un momento y lugar dado. En las normas po-

demos decir, que se recogen los últimos adelantos de 'la 

.ciencia, la técnica y la experiencia y por lo tanto son el 

índece más riguroso del desarrollo del propio país o bien-

.del ámbito internacional del cual emanan. 



Si examinamos en profundidad el contenido de una norma, -
(1) 

encontramos que su calidad funcional, presenta los siguie~ 

tes atributos. 

C<>ntenido tecnológico de las normas, (orientación tecnoló 

gica) . 

Interfaz de transferencia - la naturaleza de la norma para 

la transferencia de tecnología. 

Estatus del sistema - el sistema socio-técnico-económico -

al cual pertenece. 

Examinemos estos atributos con el propósito de comprender-

a fondo su significado y su utilidad. 

a) Contenido tecnológico de una norma. 

Existen políticas sobre normalización que dicen que no es-

práctico ·ni económico el tratar de crear o desarrollar nor 

mas cuando éstas ya existen y que han sido aprobadas .Yapll 

cadas exitosamente en otros países. 

Esto, en un primer período de arranque industrial pudó ser 

válido porque lo que importaba era producir, pero actual-­

mcn'te, y en México, i!!sto ya no es válido, porque significa 

una carga económica y tecnológica característica del subde 

sarrollo. 

Los principios que gobiernan la formulación .. de una norma,-

requieren que cada vez que se estudie un documento se con-

sidere la tecnología adecuada a la situación dada, en el -

momento que le corresponde. De igual forma cuando sea ne-

cesario utilizar una norma externa a la institución. 

En otras palabras, ei contenido tecnológico de una n'orma -

debe se~· apropia~o a su situación'concreta y a su momento. 

l. 



Para evaluar lo apropiado de una tecnología implícita en -

una norma, deben considerarse las siguientes cuestiones: 

lo. ¿Produce bienes y servicios con la más alta utilización 

de materias primas y materiales disponibles localmen­

te? 

2o. ¿Produce bienes y servicios con la utilización óptima~ 

de mano de obra? 

3o. ¿Produce bienes y servicios con la menor inversión de­

capital y la mínima especialización para llevar a ca­

bo la empresa? 

4o. ¿Produce el tipo, calidad y uniformidad de acuerdo con 

el uso a que están destinados los productos? 

Una norma elaborada en U.S.A. puede ser muy distinta a otra 

el'aborada en el mismo momento, sobre el mismo tema en Méxi 

co, simple y sencillamente por la variación del énfasis so 

bre la orientación de la tecnología. 

Por ésto, en un programa de Normalización, la orientación 

de la tecnología puede ser clasificada como: 

1.~ Tecnología orientada a la economía del material. 

2.- Tecnología orientada al ahorro de mano de obra. 

3.- Tecnología de disminución de tiempo'. 

4.- Tecnología orientada a mejorar la calidad. 

5.- Tecnología orientada al trabajo intensivo. 

Esta clasificación primaria puede ser subdividida, perrnut~ 

da o combinada de acuerdo con el énfasis que quiera darse~ 

en la orientación, la cual tiene como origen alguna de las 

siguientes premisas: 

Nivel de desa~rollo económico, social e industrial. 



.Necesidad de dar empleo a abundante mano de obra ocio­

sa y sin capacitaci6n. 

Condiciones climáticas. 

Necesidad de racionalizar la explotaci6n de recursos ma 

teriales no ·renovables. 

La necesidad de utilizar abundantes recursos matérialé~ 

que aún permanecen inexplorados. 

Escasez de capital y de divisas para finaciar su desa-­

rrollo, que ha conducido a las políticas de sustitución 

de importaciones, y más recientemente a la de promoc.ión 

de exportaciones. 

La'necesidad en el cambio de la composición de la expo!: 

taciones, presentándose un a mayor participación e'n· 

ellas de productos ma'nufacturados no tradicionales. 

La liberación gradual del comercio internacional par.a -

favorecer y propiciar el intercambio tanto dentro como­

fuera de la región. 

b) Interfaz de tranferencia 

Las Normas Internacionales y Extranjeras son una fuente in~ 

preciable para la formulación de Normas en los países con­

poco desarrollo tecnol6gico como México, pero es necesario 

dejar bien claro que las Normas Internacionales y Extranj~ 

ras no constituyen, en si mismas la norma local, la simple 

copia o traducción en su caso, es un absurdo, para llegar­

a ella es necesario un proceso de asimilación. 

Las Normas Internacionales son fuentes inapreciables de 

verdadera tecnología e inclusive las de mayor confiabili-­

dad, dada la serie de confrontaciones que aportan. También 

. '! 
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constituyen la información de mayor actualidad, por ser do 

cument:os en constante revisi6n. Son accesibles, puesto 

que no son objeto de patentes o marcas. 

Debemos tomar de ellas lo que nos sea 6til, de acuerdo con 

nuestro conocimiento y experiencia y desechar lo que no --

nos sea 6til. 

En consecuencia con lo anterior, es factible establecer, -

un proceso de desarrollo de la Normalización Nacional, en­

países de bajo nivel tecnológico, haciendo uso de la infor 

mación contenida en las Normas Internacionales y Extranje-

ras. 

En este proceso existen tres elementos primordiales: el --

que, transfiere, el que transmite, y el que recibe la.téc-

nología • 

El que transfiere, debe cooperar con una posición ética --

primordialmente, pues él dispone de la información básica-

o conocimiento fundamental, sobre datos o sobre aspectos,-

más sofisticados de la tecnología. En otras palabras este 

elemento puede contener o ser la ciencia pura. 

El que transmite, que puede ser una institución, un grupo-

o una persona es quien procesa la información, es el cen--

tro del sistema, convierte la información o formas más fá-

cilmente utilizables y difunde el conocimiento que ha gen~ 

rado dentro de sí mismo, para que se pueda aplicar a otros 

contextos. 

El proceso de Normalización requiere que en la elaboración 

de cada norma, se tome en cuenta todo conocimiento posibl~ 

disponible en el campo relevante, que se. asimile en forma-

·// ,, 
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adecuada esa información, lo cual significa; absorber la -

tecnología y difundirla convenientemente para quienes de--

ben usar la norma. 

El que recibe la tecnología debe haber desarrollado la ca-

pacidad suficiente, y estar preparado para~imilar a su.--

vez y utilizar la nueva tecnología, adaptando!~ si es nece 

sario, a sus propias condiciones. 

En la utilización de una norma, es en donde se obtiene el-

último resultado de la tecnología, o sea su efecto sobre -

el Control de Calidad de 1~ producción, su•efecto sobre la 

Calidad del Producto. 

Proceso de asimilación 

Un modelo del proceso de asimilación de norma. 

1.- Obtención de las Normas Internacionales y Extranjeras-

sobre el tema en estudio (Investigación Bibliográfica). 

2.- Extracción de la información técnica, contenida en di-

chas normas por medio de una comparación y análisis de 

sus parámetros (Elaboración de un cuadro comparativo) . 

3.- Elección de los parámetros más apropiados de acuerdo -

con las necesidades existentes, y en consecuencia el -

establecimiento de las especificaciones y tolerancias-

-~ que son el modelo matemático, el resultado de la dis--

tribución de frecuencias que incluye la tendencia cen-

tral y la dispersión (Elaboración de un anteproyecto -

de norma). 

4.- Elección de los métodos de medición de acuerdo con el-

adelanto científico y tecnológico real y tendencias de 

las condiciones existentes. 

J 
.; 
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5.- Verificación del proceso de asimilación, en la prácti­

ca, o sea en' la producción, y su modificación y ajuste 

de acuerdo con los recursos tecnológicos, humanos, cie!!_ 

tíficos y finacieros, de que se dispone localmente. 

De acuerdo con lo anterior el mejor proceso de transf~ 

rencia de tecnología lo constituye el uso raciohal.~ 

discriminado y prudente de la información, así como la 

verificación de la asimilación de sus resultados. 

cl.·"Status del sistema" 

Todo o casi todo, aspecto de la actividad humana responde a 

un sistema; el intercambio entre la industria y el comer--

cio· tienen su propio sistema, una norma pe;rtenece a un cier 

to sistema, pero no es frecuente que los técnicos· en norma 

lización· reconozcan un sistema organizado y traten racional 

mente con los componentes individuales de él, o con.su in-

.fluencia sobre el ·contenido de la norma, o del contenido -

de la norma con la eficiencia del sistema. 

La normalización implica el reconocimiento de la existen--

cia de un sistema total, pero no es raro encontrarse con.­

una norma que este conectada solamente con sus vecinos de-

cada lado, quizá a veces un poco más allá, pero sin .un in-

tento de estudiar el sistema en su totalidad. 

Se dice, en la actualidad, que las normas soh herramientas 

poderosas en los aspectos sociales tecnológicos y económi­

.cos de un país, y no existe un esfuerzo organizado y siste 

mático para estudiar la norma en función del sistema socio 

técnico-económico al cual verdaderamente pertenece. 

Los sistemas socio económicos y tecno económicos son las -

bases ~n las que •e f~nda~entan las normas y, por lo tanto 

i 1 
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el proceso de normalización debe ser un esfuerzo sisterná-

tico hacía la eficacia del sistema total. 

Nuevo espacio de la normalización 

En consecuencia, el nuevo espacio de la Normalización pr~ 

puesto por el Dr. Visvesraya identifica a las normas en -

función de sus atributos de carácter estructural. La nor 

rna ideal, podernos inferir, es aquella que proporciona. 

Tecnología apropiada 

Transferencia de tecnología compatible 

Sistema óptimo 

Por está razón propone un espacio de la normalización con. 
á 

nuevas coordinadas. ~ 
loo 

<e. 
"'}.-<' 

-<~ 
¡,.~ 

"' -U) ..._ 

{''>~ 
{-<"" 

ó¡¡, 

i 
~ 
~ 
\o. 

~ 
~~~~~--~-------
>(\¡_\ 0Yíe-,.,<fa.c.iÓ11 "Íec.-no\o"ICO. 

-ie. J 
(., 

En conslusión, la identificación de las normas utilizando-

el espacio Yerman (capítulo 2.2.) corno base, tiene un irn--

pacto directo sobre la naturaleza, tipo y dominio de la or 

ganización. 

' 1 ' ' 
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Mientras que la identificación de la cualidad funcional de 

las normas sobre el espacio Visva tendr§ su impacto dircc-

to sobre los sistemas, procesos y controles adaptados 

por una organizaci6n normalizadora en la formulaci6n de 

sus normas. 

Ambos espacios, Verma y Visva, son esencialmente compleme~ 

tarios y forman parte de un todo, a fin de llegar a una 

norma óptima para cumplir los objetivos y llevar a cabo 

funciones fijadas • 

. . 
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lío¡·rna,; Nacionales. 

Nurmali:c::i::tGlón en el enriquecimiento de 
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L.o.~ .!!'-!!.!.~!'! ::L l~ ~~~1':!~':! .s:E!.!...~.!:.Sl.:< 1 · 

Cu.:aud•j un" ><mpz·¡,¡,;" decid¡,¡ l.:t lncurpur.:.ci6n <i8 un producto 

nuttvo o l., mufic1aci6n da uno Y" existente tiene que 

cunoiUt:tro.r, en primer lug12r, cualeo ~on los requicitlis o 

exig¡,¡ncias de calidad del usu"rio y a partir de ellas 

t.l.iol3ft.O.C la C<Ü ili"d oil3 dichO pruducto. 

E:;;ta calid41d as d'='íinidD. pur sl psrsun_,l da ventll:ld u 

un nec.:;bid.ü.das~ 

¡;o;,il.Jil.ic..l"'d"'" 8Cunúmic<:~s y tendenci<llb del cunoumidor. 

Lu,; r8bUl t"dus d., est<:~ inveetigaacitm v.:.n dasd" un 

qu¡,¡ a V8CI3S ¡;e ti.,ne 

lf ll8as con toda ht 

'.fUI? 

proy~c.l"':lu. 

lHfOrrud.Gi.Ón 

·~ul!lklr•;l¡,;l sollnl su uso u aplicación det,.llada, l"s 

~xig.,Hc.ias en c;u<>.nto a·resistenciaas y c.:tp<>.cldades y i1>s 

lH:H ... -b'oitlaclb'l::i dEl 1 ntarconaxi611 interc~.mbi~ l id~!:.td GDn llli::!Seo de 

,.,_lL ~, .í..t..: l pa c.: i6n .. 

Un· G:.!,l:;;..u I....'Ul1C;;id8I'dT dsntro de l::l'&tG faS lct mul!i:fi;;.::cil:m .:..!G 

lii::il '- Ldtoumu.· ti8bti toma1·~~ ~n CUtiTJl.n al hi&twTia] du qta;j.:1r~ 

y ia11~6 d8uLru y fu.,ra da la planta. 

1.:> c.:>lid.~d ·dsl produccu, ~l dsfinil" lo qua €J 

¡_;;or.tSUlllldor rlt:t~E.'i'2 y pruy~c:tar., Ulld. tiBT'i8 de det;,.llt:!'S. 

) 



e <le murc:,.dutucnla ss qulon fija c.:on ústu h• la. 

dh;afio y la producción. 

Si lü E::lmpr f;:t~a no tiBnti un dap42.rt~mento _de m~::u·cdotsc-ni.:A, 1~ 

n"spun.,;o::~bil.l.clad d., .. st· .l.abor d .. b .. caer sobre el person<!!l 

clto V«utab, lo impur·t.,.llte es qut~ exist.:~ comu función dentro 

los pc:t.ous siguiente~ o8c:tH r'=lallzdo.s 

o u tn e y evi t<:~r enc...;:-ontr,:.¡,rse con 1.:-.l. 

( 
~x igldnc: las, gustos y pusi bl1 id,ulbs dtd 

c.:unsumlU.ur. 

La i llVe<ot lgac;i ón de mercadub de< be tene<r una parte dedicada 

wayur cantiúad d" do::~tos sol!re el producto o productos 

subre lus que est~ analizando el mercado. lil c-uestionariu 

siguit;ute pued8 ser un"' gula par·a obten .. r· in:tormGi ón del 

UbUa.I· .il.J ldn ldOt8 c:a·mpo. 

l. Luuu.:.;~ u tl~na lv. z·eferanüic!l da ~lguru::t noi".m .. ~ dt~ ostt1 

pruclucotu'? 
• 

3. Ha u ti lizotdu esta nor-ma par·a controlar la c.>lldad dtll 



dt1 c.l.o.rltl la lnteL"¡.>n~tclón m:ib conveniente de .o.cuerdo con 

lu¡,¡ .:>.lcallces y ca.pacid<>das de l.ll fi.iurlc·a·. 

L"' ¡¿artlc·ip.o.c16!!_ ~~l VOilu~ed~[. ~!!. la el"'bQ!:.Slf:!.!! !!~ !!.!n:.~~ 

~.:.(;i!:!_ua;L~~· 

L.:. .,l..,buraciún d"' norllll:!,;; en tudo el mundo se hac.:e a tr.:~·,és 

d"' Comités, Su9c...:omitéa o grupos de tr.:xbajo compu~sto por· 

cuatru tipos .<l., particip•mt.,s; 

Lu.o z· e _¡;z·ese ntantes de los fabrlc.:~ntes. 

Lu» repreoentantes de lm; UbU<lrius. 

Los r·epr,.sentdn tes dOil inatitucl6n d .. i.nv,aost lgllc·16 n y 

duceHcio2. 

Luo z-epreoent<!lntes oficiales <DGN>. 

La· pn5tlca collii.Ín es que algún técni•~o elabure una 

prupu<->st12 conocida como anteproyecto y 8St~> se d.lscut .. , 

h.o.ota ll.,gar a un acuerdo qu" oe llama norm.o.. 

No .,, r<>r<> 1<> p.:>.rticipaci6n de vendedorOils <m est<:>s 

s:loiJndu ,;ustituldus por tácrlicm,;, 

e: un apul·t._·tc..;lones val iubc:ab y crecimlen~o:=t }JC'l'S.un~las ( nu 8::-J. 

u~d~ 1· aru qul:.:f un Vf:3ndefior qua conuc'dr sol>rt:f nurzua llz<!J.c·lúr~ 

loe; do:;p.,ctus técnic-o,; ;~slenda "' 

<euno·.<c-u varios casos y Oilst'oy s¡,;gur<>. que ruuct10& 

u,;t.,ds& t12mbién>. Los envi"n " una junta de 

nulm..li;;,ación y sl eb una persona vision-'lria persive 1.• 

Tj 'iU"<;a ·de CUIIÚciiÍ!ientus':y benefiCiOS que llevá consigo 

'-/ 
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dlbclplina, ,;u actlvit.l.:>d de V8ntas y 

., 
ltdminiotrdción y angcmch8 en este Garro 

pooibilidades qu~ 8S l nor·mlizi:lción. Enriqueciénduse y 
\' 

tlnrlqu.,cümdu ,;u trabaju con bentlficioo·surprendentes. 

Es tu tiene una lógica, lc:a.s. normas~ .. t i8nen aspectos 

tipic..;~.mt:nlt&T c;oJOOrcii:tlso qu8 81 vendedor put;dB. utiliz~r en 

b"'n"'.f iGiu de su trGtb<:<J o, pur "'J emplo; 

L;;a simplifie--ae--ión. 

Unu d.~ luo objtivoo fundc:tmantal8.o de as 

• olm¡;liflc;ar ido GUoas; 

En los pruductuo pued8 s8r h• serie de· t<>=ños, tipos, 

mudl::l'los, dlámetru~, calibres, etc. 

Pur ejemplo ea México hay c8rc;;:¡ de 200 tipos de tornillos, 

en Al~m¿¡uia p.:•1s en dunde l~ normalización es una. práctica 

c:u~"Uúu t:~Xibt~n 20 tipos est~ simplificacifm !!lhorr~ tiempo y 
¡ .. 

dln~T.U, t 

'-
~ I Dk."t'-:~3 n.;.; Liu, 

U1J aop~(:tu important8' tlantro d~ lcto nc;r·ma.s eo el conjunto 

y la inte; cun;.:xi ón dt:.- pi6zao, e&to es 1~ unii lcc.tc~i ón. 

r 

; 



• 
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L., uu11icac.Lún c..;unduce también 1" identiddd de fonllab y 

dilUt:tDQit.ih~~::to ttn ltlb art 1cuioo que requi~:~rcn urJ ~juste 

iunclun~l t:omu :::;un: piotun¡;s, chumacar·a~, tuerGa.s. 

turul ilu.'-6, t;lJJ.H::3xl.uu~~. tu.D.~ac·urrientes, ~;;te. 

Eo;tu !Jace pm>ibl" 1abric•u· pieza& intercambiables, fotvorect~ 

loo dio81!1Jió lllUdulares poumite l!ll cliente la 

intt~n;·otmbialidad ¡; interconexitm entre pieza& de diferentes 

fl.abricante&, lu cu11l evit11 "amarrar" a clientes a 1"' 

eorup•·" por l" fu~rza, 

p¡;ii'did<>. 

con la reacción c-onsecuente de su 

Ji,; !)"G lli~<1G 16 l'<, 

OLio abpectu d" l~o norl'D4o son la.o t~specii i:..;:aciones a 

tr.>V0<> o:lo' lus ·~·uo2l8S s~. de!in8 lo2 cal id.:Hi d<~l pruducto y 

bl:..: t:;uJ.!IHLL.:..::r.. &u Juu.(.:lun.::~li<lc!Jd, reGict'=ln-..:-1..2 y dur.2billdad {{Ull 

:,;un la "sen<;i.;, de la c·alidad. 

~~ ~~~mali~~cig~ ~~ el ~n~igQ~simi~~lg ~~ l~ ~Q~ggic~~iL~· 

L.;:, nur·rualh:l>ci6n es 1:6sicamente comunicación t!'ntrF: 

pnJduutur y curupr.>.dur, ~ntre liUportaclur y 8>eportc:ldur, pué,.; 

l;t.H!ot.l tuyt! el idlomc:2 0ol'D1Jn a batie de def lrJ'l.cloneo, 

1l.é todus de prueba, es pe e 1. í l c.:::d e 1 Ollt!S, 

f12ci li t.:.m y agiliz.>.u el 

L .. 'lo nu1·n¡..:-.¡a, su11 lnotruJDBnt.os e;cunónlic-os y sn oc~siu:;(;é:i, 

i.ubll u•u•H..t.u>:o d<~ 1ilt..,rvtouci6n económica. 

(• 
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D"'sd8 "'l puato dB v.ist<:~ adminl.stratlvu :,;cm ducu-ntos que 

fij~:~n 1~:~,; .b~:~oeo.; p<:~ra el pres.,nte y para el futuro con ol 

;nwJ.iÚ'"itu d., n;,~:~li"a•· un ord.,n, en b.,n.,.fi.;lu y con ul 

cum;·ur .;u d8. tmlus loe; i nteresado:o. nonn.ol izar signif ic·.:~ 

urd<l!ú>r y tilll constiiCUtilnCia ,;us resul tadus, · las nurma,;; ,;;on 

her r;:uuien tl:ls d8 urganiz~:~ci ún y dirsccHm. 

La:o nurmas enriquecen el lenguaje promov16ndo l.:~ 

<;omunl.;i:lcUm. 

E;,; un ·hecho quE~ el bUEiif VEindedor tierie un carbcter 

¡., .. cul h•r, que de» taca por cualidades tales ' como; 

cunv .. reo:ador, pen;;un~alidad atr·activll y car1»m.:.tica, 

buen 

buEm 

y dtilttilrminac16n coruo las principales 

3i JJ urubargu rw """. r~:~ro qu., sus conocimiBntos tl3cnicus 

.-:,•.~·'UJ ~:~o<.:a.su~ y ~bta c,;:o,r;:~cter1.otlc:i.2 a. Vac.;·n.s 1~ u~tt:tut.::an 

ru.isi~ttci.u 4.Utt no le.s lntarasa, ni la nect:!.sit~n. 

Amuu» grupos loe; t~nicoa; y r1o tsc.;·nicus pudemus hacer 

mut:l:lt; para Si!tlVal· .. 1 abismo aceptando l.> respons.>bllidad 

do, L• cumunlcac16n. 

Lo~:~:,; técnici!ls tenE~mus el deber de explicar .de :forma 

s-.w-·111;:: y SXtEin&;a COJIIO no¡; beOI pO»ible lo realizadu en 

uu.,c;LnJS c..smpu,; d~i~ trabajo, y pur su pa•·t., lo,;; no técnlGD<> 

ao;.,pLa¡· la respum;abilldad dlil pon~o~r atención p.:~r.> avreclar 

y puder utc.:i.l i·.<aar los lugrus da la t~cni.ca. La inici.:.clón 
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gran plac~~-, s<1tisface el deseo dt. conocer y perml te 

"Pl eciaz· l<.ts magnifica¡¡ potencialidades; y logro~> de la 

~ntt::r humana, baciendunus sentir bien en un mun•io 

teni~ndo una ndción inteligente de los que a 

cunc;aguidu u ti·at.:t da cunsaguir la t€1cnica y la ciencia. 

Cl.J l.a lJuz·c:¿rt:truus mutua-nto;, •m o.~sta <1ct.lvldo.d qua nus 

¡,¡¡¡z iliU!.Ibel-& a amb,,.c; ¡..ar-tws. 

h~ Eol Hic.:i Si:Q!!!!:!!:21al y l!!!:i !E~· 

L"s llt)n!laS tl~ano.~n en si una orient12ci6n tecnulógica que 

deiJo.~ bar antlil todo ética. 

Nuc; encontramos fracuentemsnta con industriac;, grupos 

industriailil» u pai»e» que utili.:an las normas para anular 

o .. eliminar- a otras industrias o pa1ses del 11100l'Cado 

con especificaciones muy 

E.stt:t ~.:;~;:,· uu~ dfd la• ¡·,.:,:~UIJt:ib mas val.ldl'lO p.:ari::'l !JG1l tlt.:ipl3l f]jj 

1.. ¡¡unutdi;.;at:iún dw todu prciducto qu" nuo int .. r.,bo y 

novi<>ai· a lt:mdo cualqular· ducullllinto d"' .interé,;;. 

¡¡,~t'=> urhimtl'-clón t .. ..ouul6gica do;,IJiil ser'- po&itiva y honlilot<:~ 

·~uruu vur ej tlruplu: 

- R8cUll({uista del lDE<n::ado intwrno. 

AP" r t un:t d8 nu8vo,; marcados. 

?rul..,c;<.;iÓ'n "' la &alud d8l sez· humano. 

·- Utili;.;,,ciúll dto~ recurso,; natur;:,lae; da l.!:t región. 

-· Cullbl1I vac1bn d .. recurt>wo no renov.:tbles. 

1 
' 
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El 

r .. ;o!ll'aGi.ez·j, bti.t.;.·t'2 'ú•.-J ll!l.S f.lUTJDllé llUS d~bt:t b.aCt:tr muy c·uldaliCJbU.S 

•m l.:t transftirancii:l d., uni:l nor= d., su lug"r da origen 

\ J.>" 1 . .,; • grupo industrial, o rtlgi6n> a otro, debe revisarse 

que de esa nurrua nos sirv8 y podemos 

f:j 8ruplrJ; 

UJ<.:. ;wr= .,¡,bun:al.:t .. n lob E. U. pc;r· ejemplo para ladrillob 

I~Hlu •:lu .ul>ri:l y h<!>cl<> i<> .:tuturuatlz,ül6n. 

Eu MtJ:t.i..t..:o, 1<:1 nuz·rua ~laburil.d~ en L:2s rulsmas I'=chas pr.:tri!l ~1 

Illlbmu ¡;roducL;;, pu .. d<> ast.:tr orientada para 1" ocupación d¡; 

Illd. ZllJ ol>r" úao;c<>li!icad.:t y orit>llti:ld.:t 

ulllL··"'"iúu d., lllbteriab prima&; loc;;:,·J:-..,. 

La P·" ti<.;lpac;ión d.,l vendadc;r en la definición d" ast<!> 

¡;ul1tl<.cá técnico - 8Cunómica es esencial, Pues el 8S el 

qu., ,.,;tct en coutar.;to con el UbU"r·io del producto. 

~~~~ll~lg~ 1~ l~ HuL~ ~ 1ª ~~lvld~g de X~~}"s. 

~.ll._L[urrulz.:A y ldnrlqu~ac·e el langu~je téc-nicu - co~rc:i.ol 

prulliuvhmdu 1<> cumunlcaci6n. 

ius pruc8su::; adruinistr;ü J:vos ·de v8ut" d8 los 

J:.II'lH..!uci...us u ·osrvi(;itJc. 

técnico., ¡, 

. ' 
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··· Fac<llt"' la redacclóu de pedidos. 

-· Dlsrulnuy1.1. inventar lo,; .. 

- }(.,<..!. ur-·e ¡Jlll:lUo <le .. ntr..,e;.:a. 

MHJu,·a la c"'li<lad del ~ervlclo. 

l mpulsa "'1 de&;arrollu da ll:t l:lcti v ldad colllldrcial. 



l. L"' l«c;pum;;,>bllidad del vend&~dor en cuanto l.:t c.:.tlidad, 

tr.:tnsmf til·las a l.:t plant.:t productiva y exigir que se 

c-umplan y ,;e n,;,speter<. 

2. L.ll p.:trticip.,cHm. dsl vandedor en la el.:tbor.,cióH de 

DllllllOio e,;; altment"' linriquecadura pl2r12 el y para el 
' 

3. La;,; noz·=s t hmen en si una orientación tec-nol ó¡,;ica 

• <uedlante la partic'lpaci6n aGtiva en su elaboración, 

para evl t<>.r p;;rJ uicius a 1<>. industria y al usu<>.r lo .. 

4. E:,; .:tltotiOOn~e beneficio-que el industrial ss de cuent" 

4.ue l<>.s nur=,; ,;on ducuniantus que deben formar part"' d"' 

la cuJ.tur01 - tt;¡cnlcu c·umercial de ¡.,. emprt~SI< y qu"' se 

tiernpu, &lofuerzu, cunocimiento y recu¡·sos 

C~bta ior= obtendzemos sus bC~neficios. 

11· 



L.·• 1 mpUJ -taucia en 

culoorc::lal'=:1s actual~~. "striba en su ¡;arácter de "'cut~rdo 

lJ¿j¡;; J.¡;u de t J.pD técnico - COmarcial. 

L<>s nurlllllls sun la definición tíilcnicot, cienti.ficil y 

de l<• calidotd de lu:¡,; productos y sirvoon 

vent.:2 

Lm:; nur-lllllli:i em-it¡ut<c .. l• .. 1 lenguaje cumldrcüal, promuvient..!o 

1'> Guruunlcaciún otntre J.o,; vend.,dorae. y los tácnlcm;, 

Gül.diJut·<:>ndt.:l p<>rá el éxito cumerclal _de la empresa. 

normao qu" c.-untianan los requerimiento.. d8 los 

• us uar i U .ti, t~quil.ibrddots con da la pos l. bil ida des 
'' 

induotria, son inotrumantos loll compr1:1 re,.llllk!nt" 

va 1 .iu::;a. 

) : 
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Glosario de Términos. 

Ley •• Regla obligatoria o necesaria. 

Manual.· Libro que contiene abreviadas las nociones principales de un • 
arte. técnica o ciencia. 

Compendio~- Breve y sum.aria exposición, oral o escrita, de lo m4s sub! 
tanc1al de una·materia expuesta extensamente. 

Instructivo.-( Adjetivo) Dícese de lo que instruye. o sirve para instruir. 
EJerr.plos ; Folleto instructivo, Boletrn instructivo, Hojas de instrucción 

Realamento.- Colección ordenada de reglas, preceptos o normas, que son -
da as por una autoridad competente para la ejecución de una ley, estipu­
lando sanci6n. 

Estatutos.- Modo de ejecutar o constituir alguna cosa • 

~.- Libro en que se insertan las palabras o términos m4s comunes en 
ercaiiipo en cuestión, poniendo junto a cada una de e..J las un grupo arbitra 
rio de letras a nameras que servir& para su pasteríor 'identificac!On. -



)· 

• 
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FACULTAD DE INGENIEAIA U.N.A.M. 
DIVISION DE EDUCACION CONTINUA 

CURSOS ABIERTOS 

NORIIALIZACIOIN Y lltiETROLOGIA 
Del 22 de iunio al 3 de iulio de 7 992 

TECNICAS DE REUNIONES 

INC. AMIRA MAR/N HERNANDEZ 

JUNIO - 7992 
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.Técnicas de reuniones 

Si recordamos la Metodología de la Nonnalización (inciso 4.3.) el-­
punto No. 3 es la confrontación del anteproyecto de norma con la opi 
nión de los sectores; Comprador, Productor y de Interés General, has 
ta llegar a un acuerdo. Pese a que parte de esta confrontación, en aC 
gunos procesos de normalización, se hace por vía epistolar, siempre 
es necesario celebrar reuniones de Nonnalización. En este capítulo -
se dan algunas 'directrices para la conducción y exito de estas reunio_ 
nes. 

Generalidades 

A que se debe que una reunión pueda ser una perdida de tiempo, un -­
elemento irritante o una barrera para el logro de los objetivos, son -
varias las causas; errores por parte de quien preside, falta de obje 
tivos claros, corrientes de desacuerdo, etc. -

Las juntas satisfacen una honda necesidad humana, la especie del hom 
bre es social. En toda organización y en toda cultura la gente se reune · 
en pequeños grupos o intervalos regulares y frecuentes. Si no se cele 
bran juntas la gente siente poco apego a las organizaciones. Todo gru­
po crea su propio acervo común de conocimientos y de experiencia, -
juicios y folklore • 

Este acervo común esta formado exclusivamente de lo que cada indivi 
duo ha experimentado o discutido como grupo, es decir, todo aquello-: 
que cada uno sabe que los demás también saben. El acervo común no­
solo ayuda a todos los miembros a hacer más inteligentemente lo que­
les corresponde hacer sino aumenta mucho la velocidad y la éficiencia 
de todas las comunicaciones. · 

Las juntas crean en todos los presentes un compromiso en las decisi~ 
nes que toman y los objetivos que persiguen. 

Una vez decidido algo, incluso si uno de los miembros le puso objecio 
nes, su carácter de miembro entraña la obligación de aceptar lo deci 
dido. -

La verdadera oposición a las decisiones es una organización se com~ 
ne nonnalmente de una parte de desacuerdo con la decisión y nueve -­
partes de resentimiento por no haber sido consultado antes que fuera -
tomada. 

A la mayoría de las personas y sobre la mayoría de los problemas les 
basta saber que sus puntos de vista fueron escuchados y examinados. 
Les pu'ede pesar que no.hayan sido adoptados, pero aceptan el resulta_ 
do ' 



Las juntas son lugares en donde se desarrolla una competencia -
entre las jerarquías individuales. Es iaOttl aparentar que la gen 
te no se preocupa, o no debería preocuparse por su rango con --= 
respecto a los otros miembros de un grupo. 

Reunión Técnica 

El objetivo básico de las reuniones de Normalización es muy claro; -­
discutir y aprobar normas con base en la información obtenida, parte­
de la cual es vaciada en un anteproyecto, Pero cada trabajo presente -
sus propias problemáticas, 

Las cuales pueden ponerse sin una de las siguientes cuatro categorías 
o en varias de ellas a la vez: 

Asimilar información 
Función constructora originadora 
Asignación de responsabilidades 
Marco legislativo de referencia 

Asimilar información 

Evidentemente sería una pérdida de tiempo que la junta ofreciera mera 
información, Pero si la información debe escucharse de labios de una -
persona en particular, o si requiere alguna aclaración o comentario -­
para que tenga sentido, o si tiene consecuencias profundas para los.· -­
participantes, entonces es perfectamente correcto que se incluya en el 
orden del día un elemento que no necesita que el grupo llegue a una con 
clusión o adopte una decisión o una medida, -

La funsión de " asimilar información " comprende los informes de pro 
gres o y la revisión de los proyectos llevaoos a cabo, para llegar a un-: 
juicio colectivo y ·ver que se puede aprender de ellos para la siguiente 
ocasión, 

Función constructora originadora 

Esta función gira en torno a la pregunta'" Que vamos a hacer " abar 
ca todos los elementos que exigan idear algo nt~evo. En este tipo de. --= 
discusiones se pide a la gente que contribuya con sus conocimi~ntos, su 
experiencia, su opinión y sus ideas • 

. Asignación de res¡x¡nsabilidades 

Esta es la función relacionada con la pregunta "Como vamos a hacerlo" 
que es el paso siguiente a " que van a hacer los miembros". En este -­
punto es donde debendistribuirse las restxmsabilidades de la tarea, en_ 
tre los participantes· s'éntáoos a la mesa. · 



Margo legislativo de referencia 

Por encima de todas las consideraciones sobre " Que hacer " y " Como 
hacerlo "y en torno de ellas, existe un marco de referencias - una -­
estructura departamental o divisional - y un sistema de rutinas reglas 
y procedimientos dentro de los cuales y a través de los cuales se des a 
rrollan todas las actividades. -

La modificación de este marco de referencia y la introducción de una -
nueva estructura puede ser profundamente perturbadora para los miem 
bros del comité y una amenaza contra su rango en la empresa y contra 
su seguridad a largo plazo. 

Sin embargo cuando se deja sin cambio alguno, se puede impedir que -
la organización se desarrolle, pero cualquier cambio debe tener el 
apoyo de todos los jefes afectados por él. 

Número óptimo de participantes en una reunión. 

El valor y el exito de una junta se ven seriamente amenazados si están 
presentes demasiadas personas. · 

Generalmente es ideal un número entre cuatro y siete, 10 es tolerable 
y 12 pasa del límite. 

• El Coordinador o Presidente debe hacer todo lo que pueda por mantener 
el·número bajo: · 

a) 

b) 

e) 

Analizar el orden del día para ver si todos tienen que estar pre 
sentes para la discusión de cada uno de los puntos (puede ser posi 
ble estructurar el orden del día de suerte que algunas personas se 
puedan retirar a la mitad de la junta y que en ese momento lleguen 
otros). 

Cuestionarse si lo que necesita realmente son dos juntas de dimen 
siones más pequeñas, en vez de una junta grande. -

Determinar si no se le pueden pedir a uno o dos grupos que anali 
cen por anticipado algunos de los temas y que un representante -7 

de cada grupo sea quien se presente a la reunión. . 

E 1 orden del día 

El contenido del orden del día es uno de los asuntos más importantes -­
para el exito de una junta. 

Debe estar correctamente redactado. 
Debe ser preciso. 
No debe cernerse un orden del día largo, si su longitud es el resul· 



taoo de un análisis y definición más exacta de cada tema. 

El orden del día no debe incluir más temas que los que razonablemente 
se pueden examinar en el tiempo destinaoo a la junta. 

Si a]gún tema es de especial interés, debe hacerse una indicación al -­
respecto por medio de una nota. 

Es muy útil escribir, con respecto a cada tema, "para información" -
· " para discusión " o " para tomar una decisión " para que los partici 
pantes sepan a donde van a tratar de llegar. -

Y por último, el Presidente no debe hacer circular el orden del día -­
con demasiáda anticipación, por que los miembros menos organizados · 
lo olvidarán o lo perderán. Dos o tres días de anticipación es un pla 
zo adecuado. -

Tiempo de la reunión 

La ·primera parte de la junta tiende a ser más animada y productiva -­
que el fina l. De suerte que si un asunto exige energía mental, ideas -­
brillantes y mente clara, es mejor colocarlo en la la. parte del orden 
del día. 

Es importante tomar en cuenta que los primeros 15 o 20 minutos de -
la junta, son un lapso de merma de la atención, y si es necesario tra 
tar un tema que sea de gran interés y preocupación para todos es con­
veniente tratarlo después de este período. -

Pocas juntas logran a]go de valor pasadas dos horas, una hora y media 
es tiempo suficiente para la mayoría de los casos. 

Frecuentemente es buena idea anotar en el orden del día tanto la hora 
de inicio de la junta como la hora a la que debe terminar. 

Algunas consideraciones 

Algunos temas unen a los participantes en un frente común, mientras -
que otros los dividen. El presidente debe comenzar por la unidad antes 
de penetrar en la zona de discordia, o bien en sentido inverso. La im 
portancia es que tenga conciencia y que la haga a sabiendas por que su 
decisión puede afectar la atmósfera de la junta; Por regla general es -
positivo cerrar la reunión con un tema unificador. 

La práctica de hacer circular junto con la minuta trabajos escritos que 
contengan antecedentes o propuestas, es buena, ahorra tiempo y ayuda 
a formular de antemano preguntas, pero éstas no deben ser muy exte.!! 
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sas, deben ser breves o contener un resumen, el Presidente debe leer 
.las o no dejar que se descubra que no los leyó. -

Si se presentan trabajos para que sean examinaoos durante la junta -­
obviamente deben ser breves y sencillos puesto que todos tienen que -
leerlos. 

Para que los resultaoos sean buenos, todos los temas deben ser pen 
sados y estudiados de antemano, los trabajos de investigación y resu 
men deben ser hechos con anterioridad y debe procurarse llevar pro­
puestas concretas y proposiciones bien estructuradas. -

La tarea del Presidente 

Pese a las opiniones y protestas casi todas las personas nos sentimos 
complacidas y orgullosas de ser nombradas presidentes de algo. Y -­
en ésto radican las tres cuartas partes del problema. 

El nombramiento de presidente afecta a las personas de diversas ma . 
neras; aprovechan la oportunidad para dominar, hacer orengas interrum 
pidas para pedir que el grupo de su acuerdo, afan de alimentar una -¡;o­
guera en que no se esta cociendo riada, aprovechar cualquier desaclier 
do o duda para justificar el no poder tomar decisiones o emprender _-:: 
acciones, 

Si el presidente quiere estar seguro del exito del grupo, será más efi · 
caz si se considera servick>r del mismo. 

El mejor papel del presidente es el de líder social, se propone un tema 
los participantes dicen lo que piensan, y finalmente se toma una deci 
sión. -

No existen patrones inflexibles a seguir para c()hducir .una discusión -­
y se propone uno cuyas étapas se parecen a una visita de ck>ctor; 

l. - Cual es el problema 
2.- Cuanto tiempo hace que existe esta situación 
3.- Cuales son las condiciones actuales 
4.- El diagnóstico es •••• 
S.- Se propone una solución y se pide un acuerdo 

Si no es claro el camino es mejor dar paso a dos etapas: 

a) · Elaborar una serie de alternativas 
b) Proponerlas y discutirlas hasta llegar a un acuerdo. 

La dirección de la junta. 

. . ~ .·. -·' 
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Este tipo de desapego total con respecto a toó:> lo que está pasanoo· 
es, de ordinario, sintoma del sentimiento de haber recibió:> una ~­
afrenta. Si se sondea, comunmente descubrirá que había algo a -­
punto. de explotar y es mejor que salga o que siga cat.isanó::> probl~ 
mas. 

Las sugerencias son las que contienen las semillas del exico futuro. 

El problema es que existe una tendencia marcada a ridiculizarlas -
por ser más fácil que ridiculizar los hechos y las opiniones. 

La respuesta es prestar atención y mostrar simpatía cuanó::> alguien 
haga una sugerencia y desalentar secamente la tendencia a nulificar 
la. Frecuentemente se puede lograr esto pidiendo al ridiculizador ::­
que proponga de inmediato algo mejor que hacer. 

Pocas sugerencias pueden resistir en su nacimiento el efecco del ri 
diculo, la mejor reacci6n es tomar la mejor parte de la sugerencia 

. y hacer que los demás miembros del comité le ayuden a convertir 
la en algo que pueda dar resultaó::>s positivos. -

{.1 
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NUEVO ENFOQUE ~ COMERCIO INTERNACIONAL ¡ TRAYES ~ La 

IMPLANTACION ~ SISTEMAS ~ CERTIFICACION ~ LA CALIDAD! 

- MODELO DE LA COMUNIDAD ECONOMICA EUROPEA. 

Gilbert SCOTTO-LOMASSESE 
Director General 
BUREAU VERITAS MEXICANA, 
S.A. DE C.V. 

El desarrollo del Comercio Internacional necesita abatir las 
trabas no arancelarias, especialmente las trabas técnicas. 

La creación del Mercado 
posible, ha necesitado 
sec·tor reglamentado como 

Común Europeo, que aparece como un 
la torna · de medidas al respecto 
en el sector no reglamentado. 

modelo 
en el 

Los productos sometidos a una reglamentación técnica son objeto 
de una pol1tica de: 

Armonización técnica, 

Normalización unificada, 

Certificación de S.C y de Productos, 

Mutuos reconocimientos. 

Esta pol1tica no es discriminatoria para los productos originados 
fuera de la CEE. 

Los·· derechos y deberes procedentes de esta pol1tica cumplen con 
los principios de GATT y se aplican a todos los fabricantes de la 
Comunidad o del exterior: 

SECTOR REGLAMENTADO 

Esta reglamentación tiene como meta la seguridad en su concepto 
amplio que abarca la salud y la vida de los humanos, los animales 
y plantas as1 corno la protección del medio ambiente, de los 
tesoros. históricos, art1sticos, arqueológicos, etc. del pa1s. 
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Esta reglamentación que cubre aproximadamente el 20% de los 
productos, será única, obligatoria y total al 31 de diciembre de 
1992 para todos los paises de la Comunidad y será basada sobre 
los principios siguientes: 

- obligación de resultado, 

- auto-certificación en todos los casos posibles (es decir, 
certificación por la Empresa misma de la conformidad de sus 
productos a la reglamentación única). 

En ciertos casos de alto riesgo, la certificación del 
producto por tercera parte acreditada, será requerido;· pero 
se aplicará en la mayoria de los casos al prototipo 
únicamente. 

- Implantación de un Sistema de Calidad, según las Normas EN 
relevantes (idénticas a las Normas ISO 9000), aprobado por 
una tercera parte acreditada. 

Las bases normativas serán en todos los casos posibles, 
comunes (Normas EN) y de uso obligatorio. · 

cuando no existan Normas EN, las normas nacionales serán 
aplicadas con previa aprobación por parte de un Comité 
Técnico de la Comunidad. 

SECTOR NO REGLAMENTADO 

corresponde al 80% restante de los productos. 

- se promueve una politica de reconocimiento reciproco en los 
campos voluntarios (por ejemplo en los sistemas de marcas). 

- Enfoque global de la certificación: . ,. 
-··de los Sistemas de Calidad, 

- de los productos 

La base normativa reside en las Normas Europeas: 

Serie EN 29000 idéntica a las ISO 9000 

Serie EN 45000 que definen los criterios para la 
acreditación de laboratorios y la certificación de los 
Sistemas de Calidad y de los productos. 
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CONCLUSION 

Los intercambios comerciales entre paises, necesitan obviamente 
que los paises, implanten disposiciones similares a aquellas de 
la CEE en cuanto se refiere a la certificación. 

Ello reqq~ere la existencia de las bases normativas relevantes. 

Ya las Normas ISO 9000 adoptadas casi universalmente, permiten la 
implantación de Sistemas de Calidad en las empresas que pretenden 
comerciar con el exterior, especialmente. las pequei'las y medianas 
Empresas. · 

Normas adicionales, similares a la Serie EN 45000 de Europa, 
deben completar la herramienta normativa permitiendo la creación 
de un sistema de certificación nacional. 

La implantación de tales sistemas, ofrecerá al pais la 
posibilidad de solicitar reconocimientos reciprocos con el 
exterior, lo.que obviamente facilitará y aumentará el .desarrollo 
de los intercambios comerciales internacionales . 

• 

.! 
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C~TIFICACION DE SISTEMAS DE A.C. 

DOMINIO DE LAS COMPRAS 

EVAWACION DE LOS SUBCONTRATISTAS 

ESPECIFICACION DE COMPRA __ :_ 

VERIFICACION DE LOS PRODUCTOS COMPRADOS 

'PRODUCTOS SUMINISTRADOS/COMPRADOR 

--IDENTIFICACION Y SEGUIMIENTO DEL PRODUCTO. -

DOMINIO DE LOS PROCEDU\UENTOS 

-coNTROL Y PRUEBAS 

A LA RECEPCION 

· DURANTE LA FABRICACION 
FINALES 
ARCHIVO 
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INVESTIGACION Y ESTUDIO 
DE MERCADOS 
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DESPUES DE USO 

ASISTENCIA TECNICA ----1 CUENTE/ 
Y RANTENIAIENTO CONSUMIDOR 

INSTAlACION Y 
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VENTAS Y --:---____¡ 

DISTRIBUCION 

1 
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r---- DISEÑO Y DESARROllO DEl PRODUCTO 

FABRICANTE/ 
PROVEEDOR 

. ' 

,---- aJIPRAS 

___ PREPARACION Y DESARROllO 
DE lOS PROCEDIMIENTOS 

.__ __ PRODUCCION 

'---INSPECCION, ENSAYOS 
PRUEBAS Y EX~NES 

CONDICIONES DE ALnACENAAIENTO 

BUClE DE lA CAliDAD . 
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C.E.E.: COMUNIDAD ECONOMICA EUROPEA. 

C.E.N.: COMITE EUROPEO PARA LA NORMATIVIDAD 

C.E.N.E.l.E.C.: COMITE EUROPEO PARA LA NORMATIVIDAD ELECTRO-TECNICA 
. ' 

·e E •·• . . . MARCA "COMUNIDAD EUROPEA" PARA PRODUCTOS 

E T S 1: INSTITUTO EUROPEO DE NOR~ALIZACION DE TELECOMUNICACIONES 

E O T C: ORGANitACION EUROPEA PARA PRUEBAS Y CERTIFICACION 
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SISTEMA DE CERTIFICACION 
~ 

ABARCA LOS CUATRO ASPECTOS SIGUIENTES: 

- LA CERTIFICACIÓN DE SISTEMAS DE CALIDAD 
' 

- LA ACREDITACIÓN DE·LABORATORIOS 

- LA CERTIFICACIÓN DE PRODUCTOS Y SERVICIOS 

LA CERTIFICACIÓN DE PERSONAL· 
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ANEXO 

NORMAS EUROPEAS SERIE 29000 Y SERIE 45000 

- EN 29000 ~ ISO 9000 

- EN 29001 ~ ISO 9001 

- EN 29002 ' ISO 9002 

• - EN 29003 -::: ISO 9003 

- EN 29004 ~ ISO 9004 

NORMA PARA LA G~TION DE LA CALIDAD Y EL 

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD. 

MODELO PARA EL ASEGURAMIENTO DE LA ,CALI­
DAD EN DISE~O, DÉSARROLLO, PRODUCCION, 

INSTALACION Y APOYO EN SERVICIO. 

MODELO PARA EL ASEGURAMIENTO DE LA CALI­
DAD EN PRODUCCION E INSTALACION . 

MODELO PARA EL ASEGURAMIENTO DE LA CALI­

DAD EN INSPECCIONES Y PRUEBAS FINALES. 

GESTION DE LA CALIDAD Y ELEMENTOS DE SI~ 
TEMAS CALIDADi GUIAS. 



- .EN 45001 

- EN 45002 

- EN 45003 

- EN 45011 

. - EN 45012 

• 

CRITERIOS GENERALES RELATIVOS AL FUNCIONAMIENTO DE 

LABORATORIOS DE PRUEBAS. 

CRITERIOS GENERALES RELATIVOS A LA EVALUACION DE 

LABORATORIOS DE PRUEBAS. 

CRITERIOS GENERALES RELATIVOS A LOS ORGANISMOS DE 

ACREDITACION DE LABORATORIOS. 

CRITERIOS GENERALES RELATIVOS A LOS ORGANISMOS DE 

CERTIFICACION QUE.EFECTUAN CERTIFICACION DE PRODUf 

TOS. 

CRITERIOS,. GENERALES RELATIVOS A LOS ORGANISMOS DE 

CERTIFICACION QUE EFECTUAN CERTIFICACION DE SISTE­

MAS CALIDAD, 

- ;::; 45013': CRITERIOS GENERALES RELATIV.,PS A LOS· ORGANISMOS DE 
' . . 

- EN 45014 

CERTIFICACION QUE EFECTUAN CERTIFICACION DEL PER-

SONAl.. 

CRITERIOS GENERALES RELATIVOS A LA DECLARACION DE 

CONFORMIDAD POR PARTE DE LOS PROVEEDORES. 



F.Dpresa 

Organismos de Acreditación 

En45012 

Guia ISO 40 

Ocganls.os de C.rtificacióo 

En4SOI3 

• . J 

Solicitud de Certificados 

1 
. AIIEXO 

fliSAYOS Y CERTIFICACION 

NORIIAS EN 45 000 

En 45011 

Laborator los ~ 

Ensayos 

r.n 4~1 

Laborato-rio 

/ 

Organismos de Acreditación 

de Laboratorios 

En 45003 

Acrertitación dr l.os labor-atorios 
En 45001 

Or qan i sao rloP 

Inspección 

1 - - ·- -
- ('prttFirado c1P 

Confor~idad 

' r.n 45014 -

Reqla.Dentaclóo / Selección del Comprador / A.<;emaradoras 
/ / 

J 
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SISTEI1AS DE CERTIFICACION 

PRINCIPIOS BASICOS ESENCIALES 

-INDEPENDENCIA ENTRE LOS DIFERENTES NIVELES: 

NIVEL ACREDITADOR 
- NIVEL CERTIFICADOR 

EMPRESAS, ETC. 

-REPRESENTACIÓN DE TODOS LOS INTERE~ES INVOLUCRADOS EN CADA NIVEL SIN QUE CUALQUIERA 
DE ELLOS PREDOMINE. 

-EXISTENCIA DE UN MECANISMO DE SANCIÓN, EN CASOS DE NO CUMPLIMIENTO CON LOS CRITERIOS, 

-PRINCIPIO VOLUNTARIO, 'EXCEPTO EN LOS CAMPOS REGLAMENTADOS. 



Fabricante 

~ntiene a dtsposi 
ctóo de las autori 
dades nacionales -
la cloc.ulentac ión 
téa>lca. 

.L bis. 

Int(!'rvención del 
Or-q.sn ismo a e red i­
t.K:o. 

t:t fa!>riC:ante: 

-Declara la confor:uic..!a 
co~ los rCGuisitos 
<'!:.(":1Ciales, 

-Pone la aarca "C. E. • 

A. bis-

El orqants-o acre 
.!lt.l(!o:" 
-¡.:~-l.,-~·}.3 i.~::. :1:-~.;c!":.'Js: 

~ i ._~!'"Oducto 

-LfeCt~a la inspcc 
c-~óa <!-~1 pro<!ucto-

""' soodeo. 

1 
B. EXAIIEJI DE TI PO 

El fabricante presenta al Organismo acreditado: 

- la oo.cu-entación técnica 

- el tipo ·de producto 

·El orqanismo acreditado: 

c. CONf'ORII,IOO 
AL Tli'O 

El fabric=mte: 
!-Declara la co!l 

formid.ld dl 
tipo ap!'"obado, 
Pone la l'l.lr:::a 
"C.E." 

1 organistDO 
tacred i tatio: 
-Lfc-ctú<t ~.t:: 
pruebas •1Cl 
?roducto, 
Efectúa ¡a 
inspección 
por SOOOC"'. 

- evalúa la conformidad con tos requisitos 
esenciales 

- efectúa las pruebas, si es necesario, 

- est~~lcoe el certificado •c.E de Tipo". 

D.A.C. DE PRODOCCION E.A.C. DEL PROOIJCro 

ll< 29002 ll< 19003 
El fabrica~tc: El !a!l:-icante: 
Implant:! un Si.stcaa -Implanta un Stste 
.!e Calil!ac! !S.C.I ..., &. Calidad (Si:) 
.apro~c!do, ;>ara la aprobado, para la 
producción y las inspección y las 
pruebas, pruebas, 
~lara la coofor.! -Declara la confor 

dad con el ti;>o ap~ m.idad con el tipo 
bado, -aprobado o con las 
Pone la !Darca -c .. E." requisitos esen-

ciales, 
-Pone- la marca~" 

1 orqanis:DO 1 organismo 
pcreditaC.o: ¡.acreditado: 
-.r.;o:-ue~1c: -.?1 S. C. -A;lru<:?~a e! s.c. 
rr.fc>etüa ia o:tudito- -Efectúa la audito 

ría Cel . s.c. rla del s.c. 

• 

F. VERIFICACION 
DEL PRODUCtO 

El fabricante: 
-Oree tara la con-

fomidad con e 1 
tipo aprobado o 
con los requisi 
tos esenciales:-

-Pone la 1141"C4 
· •c .. t .. • 

El organiSlDO 
acreditado: 
-Co;.trola la C0!1 

:fomidad, 
-Establece el 
Certificado de 
Coilfo~:aidad. 

G. VERIFICACIOII 
DE CADA lllllllo\D 

El fabricante pre 
senta la doculten-= 
tación técnica. 

El fabricante: 

. 

~ ?:'esenta e 1 producto 
~ Declara la conformi­

dad 
Pone la marca •c.E." 

h organismo acreditad::> 

C..:>:1trola la conformi 
~d Con los requisi~ 
tos esenciales­
Establece el Certifi 
cado de Conforaidad~ 

B.A.C. O)!IPfEII) 

El fabrkante 
- Iaplant.a un sisteaa 

de calidad aprobado 
para la concepcióo 
!S.C.I. 

El orl}anisao acredi­
tado: 

- Audita el S.C .. 

- Verifica la confor 
11 i del o! de la cooceE · 
cióo, 

- Establece el oerti 
ficado de ex.DeG -

-c.E. • de la cou­
cepcióo • 

El fa!>ricante: J 
-I•~lanta un ~ apr 

piado ;¡ara la prOOu 
ción y las pruebas. 

-Declara la confor= 
llidad, 

-Pone la aarca "C.E." 

n orqanisi!IO acr'!. 
ditado: 
-Audita e1 S.C 
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SITUACION DE LA CERTIFICACION DE EMPRESAS EN LA C. E. E. . 

GRAN . BRETAÑA: 

- ORGANISMO ACREDITADOR: NATIONAL ACCREDITATION (OUNCIL OF (ERTIFICATION BoDIES 

(N A ( C B>. CREADO EN 1983. 

- ORGANISMOS DE (ERTIFICACI~N: -SEGÚN GUIAS No. 40 Y 48 DEL I.S.O. 

-ACREDITADOS POR NACCB MED.IANTE AUDITOR fA. 

AUDITORES: -REGISTRADOS ANTE El· •JNSTITUTE OF 0UALITY ASSURANCE• (I.Q.A.) 

-CERTIFICADOS MEDIANTE EXAMEN POR PARTE DE I.Q.A. 

' 
- RECONOCIAIENTO AuTUQ DE LOS CERTIFICADOS E"ITIDOS POR LOS 0RGANI~S DE (ERTIFICACION 

ACREO IT ADOS • 
----o----

HOLANDA: SISTEM SIMILAR Al DE GRAN BRETAÑA. 

ORGANISMO ACREDITADOR: RAAD VOOR DE (ERTIFICATIE (R V () 

- RECONOCIMIENTO MUTUO ENTRE RVC Y NACCB, PARA ACEPTAR LOS CERTIFICADOS EMITIDOS EN 
AMBOS PAÍSES. --------0-------
BUREAU VER ITAS QuALiTY INTERNATiotiAL (BVQI l TD). 

Es UNO DE LOS 0RGANI~S CERTIFICADORES ACREDITADOS POR NACCB Y RVC. 
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FRANCIA 

IJII SQLO ORGANISMO CERTIFICADOR: ASOCIACIÓN FRANCESA PARA El ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD CA.F.A.QJ 

FUNDADO EN JUNIO 1988 POR LA ASOCIACIÓN FRANCESA DE NORHALIZACIÓN-(A.F.N.O.R,) CON FEDERACIO~ES . ' 

PROFESIONALES Y CON El APOYO D~l GOBIERNO. 

- AUDITORES: - AFAQ NO ,UTILIZA AUDITORES PROPIOS. 

- CoNTRATA CON ORGANISMOS INDEPENDIENTES OUE CUMPLEN CON REQUISITOS APROPIADOS Y QUE 
TENGAN AUDITORES CERTIFICADOS. 

- ~ITES DE CERTIFICACIÓN: 

ALEMANIA: 

ORGANIZADOS POR AFAQ EN VARIOS GREMIOS COMO: 

CoMITÉ - MECÁNICA 

COMITÉ - ELECTRICIDAD Y ELECTRÓNICA 

CoMITÉ - QufMICA 

COMITÉ - SERVICIOS 

COMITÉ - CONSTRUCCIÓN 

ÜOHITÉ - OBRAS CIVILES 

Ere. 
----o----

- UN ORGANISMO CERTIFICADOR ÚNICO. El D.Q.S. 

- El DQS UTILIZA AUDITORES DE ORGANISMOS INDEPENDIENTES. 
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MECANISMO DE CERTIFICACION DEL 

SISTEMA DE ·ASEGURAMIENTO DE LA 
CALIDAD 

\EMPRESA 7 ...... z o 
PREPARACION DEL -

~ <.> 
~ EXPEDIENTE 
¡¡: 

¡+--1-
+-- CNO ffi 

u· 
1 

~ -

ACCION ~ CORR'ECT IVA 

_.J, . 
CERTIFICADO DEL ~ 

· SISTEMA CALIOAD 1~ 

\ B.V.Q.I. J 
E VALUACION DEL 
EXPEO.IENTE 

AUDITORIA DEL 

SISTEMA CALDAD 

Sl 

AUDITORIAS DE 
SEGUtMIENTO 

PRORROGA DE LA 
CERTIFICACION 

1 
1 
1 
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1 
1 
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1 
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SOUCITUD PE 1 

. RE-CERTIFICACION -------- ) ------' 
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Lineamiento¿ para la conducción de la mecánica del trabajo en lo6 

grupos de discusión. 

Los grupos de discusión son una necesidad humana pero son pocas 

las personas que le dan al grupo·elementos para real~z~r ·esta 

En cuando el grupo no está preparado para 

r~ealizarla, al final le queda urla sensación de perdida de tiempo: 

se da cuenta de. que no llega a nada, de que cada participant• 

!ie qLAedó i~ual que antes de. comenzar y ónicamente, en el mejor de 

los caS0$ 1 de1endió sus puntos de vista, pero no aprendió, no se 

enriqueció con la visión de los otros. Este resultado se debe a 

que el grupo no est~ preparado para esclarecer sus ·ideas, 

fundamentarlas y explicitarlas 1 y tampoco para escu~har·, 

cuestior·tarse, comparar y analizar. 

El conductor~ puede valet~se de lag técnicas propuestas en e5te 

capitulo para procurar.la formación del grupo en lo~:¡ m.Spec te..:;¡ 

antes citados. 

<:on ti nuac i ón 

Par·a enriquecer 

algunos elementos 
1 

las técnicas, p res en to <:.1 

teórico-prácticos que pueden 

ayudar· al conductor en su tarea de formación del grupo para el. 

trabajo en equipo. Cuando el conductor lo considere oportuno~ 

podrá explicar estos elementos al grupo. 

Antes que nada, hay que entender la diferencia-entre interacciórl 

e intervención disociada. 

lo 

largo de una discusión más generalmente, la r·el a e ion 

intet~humana por la cual una intervención verbal o una actitLid, 

una e>:~Jresión significativa o una acción, provocan una t~espLiest¿~ 

a la acción anterior. 
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, .. , .• _ ·····-

La intervención disociada es la participación verbal que no está 

relacionada con las participaciones anteriormente expresads, 

hecha por individuos que prescinden de lo que está pasando en el 

grupo; que no escucharon o que estáan encerrados en lo que ellos 

piensan. 

Es r1ecesario también detectat~ les principales er·rores que se 

puedG1n cometer cuando un equipo no está preparado para llevar a 

cabo un trabajo de discusión. 

En los equipos de discusión, los participantes saben que deben 

nombrar a un coor~dinador y a un secretario, ~ero no se aclara en 

q~é consisten estos roles, no se tienen ct·iterios comunes. sobre 

el desempef'fo de los mismos; lo que sucede entonces es que el 

equipo nombra como coordinador a aquel participante que considera 

más enterado sobt~e el tema, y como secretario, al que escribe más 

rápido o al que tiene buena letra. 

El coordinador asume asi su rol y comienza por hacer una pregunta 

a cada participa~te.; además, lo hace por ''orden'', lcl que propicia 

que los participantes le respondan a él; el coordinador vive 

entonces un rol omnipotente, recibe 1~ respuesta, p rf!(~Lin ta a J. 

siguiente y asi sucesivamen-te. Se puede esquematizar este 

ejemplo de la siguiente forma: 

Desde luego, aqui no hay una relación grupal. 
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También puede suceder que el coordinador le pregunte a cualquiera· 

de los participantes y que se entable un diálogo entre los dos, 

mientras que los demás participantes, al no sentirse involucrados 

en la discusión, se dedican a hacer otras cosas, como platicar· 

entre ellos, o salirse del grupo. ,._. 

Este tipo de relación se puede esquematizar . en la siguientE• 

forma: 

Aqui tampoco existe una relación grupal . 

En otro caso el grupo participa, pero no interacciona; se dan 

intervenciones disociadas: uno expresa lo que quiere~ pero no lo 

rela~iona con las participaciones anteriores. 

Se puede esquematizar de la siguiente- forma: 

Tampoco aqui exi~te la relación grupal. 
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Lo que el coordinador debe hacer es propiciar que se tienda la 

red de comunicación. Para lograrlo debe lanzar sus preguntas al 

equipo completo, de tal forma que responda quien quiera; a ésta 

le podrá responder a su vez cualquier otro participante, y asi 

SLtcesivamente; el papel del coordinador no consiste en responder 

las preguntas sino en lograr que el equipo intera.c:cione, es 

decir·, amplie y profundice sobre el tema, para 11 egar'- a 

conclusiones grupal•s. 

La forma de esquematizar la red de comunicación p~ede ser la 

siguiente: 

En este tipo de relación si se tiende la red de comunicación, y 

se propicia la interacción a 

' relacionda de todo el equipo. 

tr-avés de participación 

El t~quipo av.:.u1za, obteniendo mayor información sobre el tema; 

acla¡~a dudas, amplia sus con1Jcimientos y lleQa a concl~sior1as. 

?\qu i s:! podemos decir- que h«y un traba,io de di,;c:c<siól1 o de 

análisis en el equipo. 



L. os par·ticipantes deben tener· pr-esente que un tt'·abajo de 

c:l:i.!:::C:llsión es r~aspcmsabi 1 idd de todos, y !:;·,aber~ que el r.ol 9_~L 

~;.Q~2.C.~U,ll.S.Q.QL ~;QO..§. i ~-LEL1.. e-º.!: ld.O..S. P....C! 1··· t e ....L. !E!l !En t f!O.f..! €U:.,_ .t:..r?.J..9..r.!!l.\::l 1 i=!L.1. 

f=..:..l_~J:~.J .. t.tCfl.t:..,. .. y ~.labs.;u:.:-ª..r. p_.ret!L\.!1t.SL~.· Estas PLIE~L1en ser·: dr.-:-:~ 

tu .. .t 9-'..~.m.€\.E .. t~~.r:t... f=L~t ~.D .. ~!::~E.!· .. t9..§.§i.E; ... L~Lfl g_¡g_ J..~.L\?.. b ... ~-~;:.tL~?.l-~1-- P.~:::~ e\ r::::: J..A.!..'UJ;:_:_t Q.! .. 1 - <:1.~) 

PX~-~? tJ .. Lr:tH.t.~-\..,_ 9_tg ª-.O .. ~_L:L~ .. L~. r.ttl 1?..!.:.99J.lLtlli:~,.- cJ¡;~ .§..tstb t::?.!:">~=.l_¡;j __ \.:d.L!. t!5:. fJ..fl.:~-~-RJ ... 1:?. ~:·. 

~2.Q)_1,_J5;:~_t_q[Líg,§.,_ df:7) [l_!:_ept"'C\Ci_QLl_ de S...c;.!= i_QJJ.§..§.L etC~- Y por- ot; ra, e:: 

coot"d :i.nadot" debe llevat"' al equipo a concretar, teniendo presente 

el t:iempo destinado al trabajo y lo que se pue(je abat'car en esta 

dLW'aL: ión. 

Uno de los problemas más dificiles a los que se enft'enta el 

CCJCJJ-r!in~dor e~¡ lograr~ el desp~qLie, es decir. que el equipo e~tt''8 

• ~·n ·l~ 1;at''~:~~ 81 ·~IJ&lu, o avance• (je la disc1~$ió11; v l~] &t:err·lzaje~ 

qu~ corlct~ete y llegue a conclusiones. 

r:~ s tE.· pr·ocesn es indispensable pat"'d el tr•abajo en C)t''Upos dE? 

d :·r. !?:!C. u!:) i ón., 

De apegue Aterrizaje 

l~o 1. rnpor·ta. <?.1. t::lernpo con E.'.l. quE~ st:2 cuente:~ p.:·;~.¡···a ¡·''E1al .i :::ar· (~ 1 

tt"'úhi:•.JC)~ estos tr··es aspE~cto!s debE:!n logl .... ar~se, tantc.. e:•n un tr~abajc· 

de una hor·a 1 como en Lln trabajo de 15 min. En este último caso, 

c~"l ¡:)J"·L:Jc::esD mE~t"'á nrás cor•tcl, pero siempre se intentat~á lograt• 1 0''' 

obje~ivos que el equipo se haya propuesto. 
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Al hablar del rcl de coordinador se esté hablando al m1smo tiempo 

del t~c)l de los participantes, ya qLie si éstos tienen claro en qué 

c:ons i ste t..tn trabajo de grupo, aunque no exista el coordinado1~ 

'' id er~'\ 1'' , · e 1 g I"UP o mismo SLIP 1 e este rc1 1 ~ En r·ea J. id ad , el eqLdpo 

qu~ mejor trabaja es aquel que ~iéne conciencia de todc¡ esto y se 

satle responsable en la importancia que tiené su participación e1·1 

el proceso. 

IO::r·r c::uar"lto C::tl l:5l~c:r·"etat"io, ésste debe ser alquien que tenga 

\.; .. J~.n . .:v.; __ i d a el Q e s i n .t~ s i_;§_, y no el que escriba con rnás r·ap icjez, /i:\ 

que no se trata de anotar tc)dc lo que se dice~ sir1o scJlo aquello 

que Vét a ser·vir después al grupo ~ara tomar· las ele e i si one~;; 

pE::~r~t :~.r·rr::~ntes~ 

El <:tJrlductor hará hincapié en la necesidad de que el g rLtpo se 

r·espunsabilice del trabajo y no permita qLte esta responsabilidad 

reca1ga sólci en el coordinador, ya que éste no es el •·papá•• ele] 

<;1t''Upo. sino E·~l que ayt..tda a que el gr·"'upo ••se.::t''. 

Una vez que el conductor haya expuesto a los l.ntegr·antes del 

g¡~u~lC) estos l~neam1entos par·a la conducción de grupos, y hayt:• 

t"'t~~S~!Drid ido a las preguntas o aclarado laE duda:; de 1 0!:~ 

par't i.ci.p~:tnt(~S, sobr··e el ·trabajo en equip!JS de discusion, 1 fJS 

pedirá que formen equipos para realizar un tt"'abajc de discusión. 

[r·~ e:~ s;. tE·, t~··¡~tar .. án dE! poner· e~n pt"'l:\ctic lo qt..Íe ya sE~ e:H:Hninó~ 

Pat""a re~lizar esta tarea los integrantes pt""opondr·ár1 un tema. 

El conductor fungirá como observador, par·a poder" r·ett"Llal imt::?ntaJ .. 

despltés al grupo y constatar si se aprendió a trabaja¡~ en eqtJipos 

c1e disc:usión. 
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!H ·f i.na l i za.¡·• j el 
1 

conl"luc l;or· pec! i r•á al ~j r·up o que L~Vd J (¡';.·~ 

t:::l \:¡-~abajo qLI<·? r'¡.;::·i::~l j_~at,on, t''E'li~~c::ion•~~n¡joJo c:nn l ,':! E-:;-:po:.;iciór. h_e-c:.h. 

Cuáles fueron los aspectos que, c:omo equipo, to1naron en cuent; 

durarlte la realización del trabaja de discusión'? 

Cuáles fueron los aspectos que nc tomaron en cuer1ta? 

Cui:~les fUE.1 f'Or1 ros aprendizajes que obtuvieron a t r·avés de 1 

E~jer-•cicio? 

Qué pv•opuestas hacen~ que les permitan avanzar en este proceso? 
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ISO (thl' llllt!lll.llumal Ory;tnilittion fo1 StanUJrd,,JIIOnl 1!. a vmr ldwide ft .. •d.·, ation 
al n.11ion,,1 ··''*''d··•<h institut~~ (ISO l\1t!rnll•!l Bodli~sl Thc Vo.1Hk of dcvclopinq 
lnH•rn,¡ttOn.tl ~LHHLud·, i!.. (.;arril't! '"'' •h,IJU(jh ISO T•.•chnic:;,l Conunittl:c~. Evc.y 
M¡_;mher Ut•,·\ ,,,,,.,,.~,, d in a Stlbp·rl tu· wi11Ch ,, lL·t.llOil.JI Comnlltl\!c hil!l bccn ~ct 
u~ h,u tlu· ••Qlll 10 tJ,• repreSf'r,lt•tlun ttldl Co:llmllfi'L' lntcrnat!OOPI CH~<lnllñiiOOS, 

qovr•rnmcnt.JI".uHI imn-yovcrnmental. ~~~ lioJ,~on with 150, .1tso takc par! in thc work. 

Ordlt lnl'''n.•t•on.d Gtanrlart.h adopr.•<.J by thr· Tt•chntcal Cur.lmJttt·es il'l' circulawd 
tu tlu: M'·u¡IJc, Uodu•s lor iiPP' ovill ~!ore tht·u a~CcJ,JtilnCt' i1S ln1t•1 national 
Standard~ l;y th•· ISO Cnuncil. 

Prior to ~'Jll :h .. ll'!>!dts uf the wurk ulth•• l·~c:hr>•:.ttl Colllm•tll!•"" w.:ll· pul.Jh!>hed 

as ISO lt,·cumm.•nd:ti•<Jn!;, the\c documcnt!> i'i'" 'IUW in tn~..: ruocl!S!> JI beiny 
t•ansfrHtnl'd .n:u lol·••tJ.ll•o;l,ll Sti.Jnd.·•th. Ac. par! ot tt'lis ~ioc•~c. ... lnU~•n~•t•on,tl 

~SI,¡ncl .. u U ISO :J r c•pliit.:e~ ISO Rccumrn •. •nd.ltiun H 3·19~~ dr ;;wn up Ir., lechntCdl 
~onunith:l' ISO'TC 19,Pt~!IPffL'duumb(•r~;. 

Auq,,., .. , lndlil Sp.un 

"' i\111.1 IC.Iill'i Swcden 
UPI~:•Lun IL1I·¡ Sw•llt't land 
\.hih' Ml!XICO .Uruh:d Klnf!dom 
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Gt:rnt.HIV Po• tuy.¡l 
Hun!J;Jrv South Af11c.1, Rt:p: •1f 

N u MembL·r Budv expressed d•sapprovat of the Rccomrrlendation. 

._. lntorNtion~tl Org.ni . .ution ior Standardllation, 1973 • 
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Preferred numbers - Series of preferred numbers 

1 SCOPE ANO FIELD OF APPLICATION 

• 

, . 

.. 

1 
. · ... "~ ·"· . ··.~ 

'.-,.•, 
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2 BASIC SERIL. i PfllFERÁED NUMBERS 

-

. nic ~oeuru 5er.al 

numb•r -- -- --· . ·- ----- --- -~- .. -----
R 5 1; . ' n 20 R 40 

... ·- ---·--- ----- - -------
11 1 1 '1 131 _141 {51 

-
1,00 l.lJU . •'' 1.00 1,00 o 

1,06 1 

1 
1,12 , '12 2 

1 
1,10 3 

1,,& 1:'~ 1,25 . 1,:.<5 4 

1,32 5 

' -- 1,40. 1,40 6 

_.,-~-. .... 1,so:.--· 

1,50 7 

o 1,60 1,60 8 1,6 
1 \,70 . 9 

1 

1,80 1,80 10 
1,90 11 

·,;_.-' 2,00. .... 2,oo:· 2,00 12 
2.12 13 

2,24 2,24 14 

1 2,36 15 
., 

o 2.~0. 2.~o: =-- ViO 16 2,5 
2,65 , 

2,80 2,80 18 
3,00 19 

3,16 3,15. ,-~ 1 J,15 20 
3,3~ 21 

1 l,.5!J J,b5 22 

1 

3,75 23 

11 4,00 (4.0Ó\ 4,00 24 

1 
- 4,25 25 

_L 
4,b0 4,!10 26 

4,75 27 

s.oo ·. ·"1:.:. 5,00 :: 5,00 28 

1 1 
5,30 . 2~ 

'6,60 ;- 5,60 JO 
6,00 31· 

6,3 o 6.30 i• .; 6,30 ; : 6,30 32 
6,70 JJ 

- ¡¡... 7,10 .. 7,10 34 
7,50 35 

1.· 8,00 -'0 8,00; ~ 8.00 36 
8,50 37 

9,110 . 9,00 38 
9,50 J9 

l 10,00 '~ -10,00 . ' 40 .. 10,00 
L 

-· 

. \ 
J_ 

¡' 
;\ ' 

~ 

Theor•üul vllun 

Manti~• 

of (¡¡lcul&led 

logarithrTH values 

-------------- ·---
161 IJ) 

000 1,0000 

025 1.0~93 

oso 1,1220 

0.15 1,1885 

100 1,2589 

125 1,3335 

150 1,41:1f, 

175 1,4962 

200 1,5849 

225 1,6788 

250 1,7783 

275 1,8836 

300 1,9953 

32!.1 2,1135 

3~0 2,2387 

375 2,3714 

400 2,5119 

425 2,6607 

450 2 ,BU34 

475 2,9854 

500 
1 

3,1623 

52~ 3.3497 

6&0 3,54~1 

575 3,7584 

600 3,9811, 

625 4,2170 

650 4,4668 

ü75 4,7315 

700 5,0119 

725 5,3088 

750 5,6134 

775 5,9566 

800 6,J096 

8>5 6,f.S34 

850 7,0795 

875 7.4989 

900 7,9433 

925 8,4140 

950 8.9125 

975 9,4406 

000 10,0000 

----
1... J . 

'-. 

;:....-

Percenl• dittenneos 
bf1wM n IMI• le ' . 

..,.., 1nd cakul•ted 
v.lun 

" --
181 

o 
+ 0,07 
-0,18 

- 0,71 

-0,71 
- , ,01 

-0,88 

+ 0,25 

.,. 0,95 
+ 1,26 
+ 1,22 
+ 0.87 

1 0,24 
t 0,31 
+ 0,08 
.. 0,48 

- 0,47 
-0,40 
.. 0,65 
+ 0,49 

-0,39 
+ 0,01 
.. 0,05 
- 0,22 

; 0.~7. 

+ 0,78 
+ 0,74 
+ 0,39 

-0,24 
-0,11 
- 0,4'2 
... 0,73 

-0,16 
... 0,'25 
... 0,'29 
.. 0,0~ 

+ 0,11 
+ 1,02 
+ 0,98 
+ 0,63 

o 

~· 

·•. 

-. 

í ¡ 
l ' 
1 ·-~ 

, .. 
.\ 1. 
¡:;¡ 
~. IÍ 1 
¡. ,,. . ,': 

~ .. 
\~. 
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3 l. ION AL A 80 SEiliES 

.'U 

. .!;• 

l,.lli 

1,'1fl 

1 1) ~·· 
u. o 

1.{.0 

I,G!o 

1,70 

1,/tl 

4 COMMlNTAHY 

1 .HU 

1,85 

1.90 

1 '9!.1 

1,00 

7,C6 
2. 1l 

>.10 

2,14 

2,30 
2,36 
2,4:J 

2.~0 

:1,58 

2,65 
2.12 

2:so 
2,90 
3,00 
3,07 

:!,1~ 

J.75 
3,35 

3.4~ 

3.65 
3,75 
3.87 

4,00 
4,12 
4,:?'.J 
4,37 

4,!;)0 

4,Gl 

4.75 
4,H7 

5,00 
5,15 
5,30 
5,45 

t1.1 Ocfmit•on uf preferred riumbcrs 

5,60 
s.~o 

6,00 

6,15 

6,30 
6.~ 

6.70 
6.90 

7.10 
7,30 
7,50 
/,7b 

8,00 
8,25 
8.50 
8,75 

9.00 
9,25 
9,50 
9,75 

Jl¡l'ff•fu•fl IHHIIfiCI!io i..lll~ lhl• t0flVl'01LúnUIIy fOttncfed OH ter m 

v;tiUJ·~ ol !IL'tHnt•tJical scri•·~. mcludiii!J tht• integral powers 
ol 10 .,,,d h;,vinu &~s ratio!. thv tollowing fcu.:tors : 

in accwú.mc.•· with thc tablcs in st·ctiuru 2 c:~nd 3 sct out for 
U11: 1 to 10 •;mql". Thc series of prcfe11ed numtJcrs being 
unlimltcU in Uuth dircctions. the values of th~ terms in 
othcr ch~c•m¡jl rangcs arr. ol.H<Jinr.d t)y multiplymg the values 
in thL· table~ by positive or neyative imegral powers ~f 10. 

4.2 Terminology 

4.2.1 theoretical values: The extended term value of 

!or.;·)N \V 10 , ( 1o· -)N 
v'10 , ~te. 

4.2.2 calculated values {sec s~ction 2, column 7) : Values 
appro1omatin9 .to the thcoret•tal valucs. expressed to 5 
siljnificant figures hhc rf!lative error in comparison with the 
theoretic.JI ..,Jiucs is less than 1/20 000). 

4.2.3 proferreU numbers : Valuc~ rounded off in 
'ccordancL' with columns H 5, A 10, A 20, R 40 and A 80 
ht'e ~~~ctiun 2, columns 1 to 4, and scction 3). 

4.2.4 ser• al. nurnberS: An arithmetic !tt'ties of consecuti-..e 
numbNs indicaling the prcfcrrPd numbers starting with O 
fcw the preftrrcd number 1,00. . 

ISO 3·1973 (E) 

4.3 Oesigndtion of series 

AH serir.s ol prcferred numbers have a designation 
commcncing with the letter R. 

4.4 Basic series 

The series figuring in section 2 are those which shall be 
nor ma/1 y u¡cd, Thcy are distinguishcd. bv the symbols : 

R ~ -· R ID - R 20 - A 4o' 

Thc values ol the R !) series are to he given preferente over 
thosc of tht· A 10 series, these latter over the values of the 
H 70 serie$ and finally thesc last over thow of the· A 40 
Sf!t¡e~. 

Thc ahove wmbols suffice if the serittl is Óot limited in 
eithcr d•tcctiun. lf this is not so. thc following meÍhod of 
expression i~ u~ed to indicate rhe limits: 

A 10 11,25 ... 1 series limited ro !he term value 1,25 
(inclusive) as the low limit. 

A 20 C ... 45) ~erics limited to the ter m· value ~5 
(inclusive) as the high limit. 

A 40 175 ... 3001 serieslimi!ed between the term values 
75 and 300 lboth values inclusive) . 

4.5 Exceptional R 80 serie1 

This is ~ct out in 5eCtion 3. The terms ot the basic series 
shall be givun prefe1 ence over the torm5 ot the R 80 serill. 

4.6 Oerived series 

4.6.1 Series obtiJined by taking ew.>ry Sticond, third, founh 
or pth term of a bas;c series , . .. 

These are distinguished by the symbol of the corresponding 
basic series follo'Ned by the solidus division sign and the 
number '2. 3. 4 ... or p. lf the series is iim.ited. the 5Yrrlbol 
shall include an indication of the limitiilg terms to be 
considefed; if it is not limited. mention shall be mide of at 
least one of the terms. - · · 

Examples: 

A 5/2 11 ... 1 000 000) ...: Series limited by the rerms 1 
and 1 000 000 ami inc/uding both these terms. 

R 10/3 1 . . . 80 ... ) - Series unlimited in both 
directions and including the tr!rm 80. 

A 20/4 ( 112 ... 1 - Series limited in the /ower direction 
to 112 inclusive. 

A 40/5 1 ... 601 -Series limited in thc upper direction 
to 60 inclusive. 

NOTE - The deri\lt!d series R 10/3 (1 • , • ), whlch ls 8bt1ined. 
h om 1, bv taking ev~rv third ter m at tht Mriet H 10. compris.n tho 
following terma: 1, 2, 4, 8, 16, 31,&, .... IU rallo ilaboul 2. 

,. 
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3 E>.f. -~TJONAL R 80 SERIES 

1.80 3,15 5,60 
. '·1 1,85 3,75 s.~o 

··' 1.90 3,35 6.00 
\,1._1 1,95 3.45 6,15 

1.1/ 2.00 3,5fJ 6.30 
lY- 2.06 3.65 6,50 , 

'" 2,12 3,75 6.70 
,_:D 2,18 3,87 6.90 

l.l~J 2,24 4.00 7,10 
l./U 2.30 4,12 7,30 
1.:n 2.36 4.25 7,50 
'.Jr, 2,43 4,37 7,76 

',40 2.~0 4,50 8.00 
1.4!'1 2.58 4,62 8.25 
1,!JO 2,65 4,75 8,50 
1.5~ 2.72 4.87 8,76 

1,(>0 2,80 s.oo 9.00 
1,6!1 2.90 5,15 9.25 
1,70 3.00 5.3o 9,50 
1.75 3,07 5.45 9,75 

~ 4 CUMMlNTAHV 

4.1 Ocfinitiun of preferred numbers 

PH•fl'HNI numbcn. dre thc l:Onvcnt•t~nallv rounded off term 
v;dU(I~ ol ucomctrical series., including the integral powers 
ot 10 and having as ratiO!!. the lollovving factors: 

~10 '~ó 2~ ·~ and ".:Tio 
in accurdancro with the tablcs in scctions 2 and 3 sct out for 
thc 1 lo 10 rangr.. The series of preferred numbers being 
unlimitcd in Uoth directions, the values of the terms in 
other cfec•mal rangcs are obtained by multiplyrng the values 
in thl.' tables by positive or negative integral powers of 10. 

4.2 Termi~logy 

4.2.1 theoretical values : The ~xtended; term value of 

(10¡-)N v 10 • etc. 

4.2.2 calculated values (see scc1ion 2, column 7) : Values 
approximating to the thcoretrcal values, expressed to 5 
significant figures (thc relative error in comparison with the 
theoretical IIJiues is less than 1/20 000). 

4.2.3 proferred numbers: Value' rounded off in 
accordancc with columns R 5. A 10. A 20. A 40 and R 80 
•ce sr.-ction 2, columns 1 to 4, and section 3). 

4.2.4 serial numben : An arithmetic series of consecutiva 
numbeu indicating the prcfcrred numbers starting with O 
for the ·preferrednumbor 1,00. 

ISO 3-1973 (E) 

,. •. t '·i· 

. -.· -~---- .··~.-.! ' . '' ,'': ~-
··.·.J, ' .. .... '¡:· 

0 A" • 
0 f 

4.3 Oesigni:ltion of series 

All series of prefcrred numben 
commencing with the letter R .. 

4.4 Basic .eries 

have 1 designation 

¡ .. 

The 5eries 1 íguring in section 2 are tho$e which shall be 
normally u sed. They are distinguishcd bv the •vmbols.: . 

A 5 - R 10 - R 20 ..; A 40 

The values ot the R 5 ~erit~s are to be qiven·prefcrence over 
thosc of thc A 10 series, these latter over the values of ths 
R 20 series and finally these last over those of ths· R 40 
series. 

r .. 

The above symbols suffice if the series is n"ot limited in 
eithcr direction. lf this is not so, thc foflowing method of . ·~:. 
expression is used to indicate the limits : 

A 10 (1.25 ... ) series limited to the term value 1,25 
(inclusive) as the low limit. · 

~. ' . 
R 20 ( ... 45) series limlted to ·the term·value 46 ," 
(inclusive) as the high Jimit. 

R 40 (75 ... 300) series limited betwoon the term vahJOs' . 
75 and 300 (both values inclusive). . :,: : · , . 

~ ... -..; 
• y ' '.1 ·., :.\;- '¡ ' 

. ,. ! . . _., 

4.5 Exoeptional R 80 •orles ..... 
This is sct out in section 3. The terms ot the basic series , · 
shall be given préference · over" the terms of thr R 80 ~riea. :; \ ·! · 

4.6 Oerived series 

·,i. 

.• . ."'. 
1 ~ • 

··.·,· 

•' 

·.,• . . :.·, 
.. ~; 
1:·, ";: ... ~.: ;.. ;/ 

4.6.1 Series obtained by taking elo'el)' second, thirr/, fo~rth ., · · 
or pth tefm o! a basic series · . ·. ·' 

'. 
These are distinguished by the symbol of the corresponding .· 

·' basic series· followed bv the solidus division sign· and the 
number 2, 3, 4 , .. or p. lf the series is Ümited, the sv"mbol 
shall include an indicat ion. of th& limiting terms to be 
considered; il it is not limited, mention lhell bo meda of 'in • :,• 
least one of the terms. · ..... : .. · .,-· ·.; ::·¡. :r.1 

. . .·.:· ·· ·-li.r· . .-·r· 
_. •.• ~· . 1 

::•_, Examples: 

R 5/2 ( 1 . , . 1 000 000) - Sen'es /imited by the termt 1 ' . · . 
and 1 000 000 and including borh thest1 terms. 

A 10/3 ( ... 80 ... ) - · Serier unlimired In both :,\','. 
directions and including the fr!rm 80. ; .. 
A 20/4 ( 112 ... ) - Serieslimited in the /owt~rdiffiCtion ·::.:·,.,, 
ro 112 inclusive. . :_. .. ,·. ·· ·-··. ·,. ."·.·t.. : · .. .'¡ 

. . ~-.1 . "' r 

R 40/5 ( ... 60) - Series/imited in !he upperdirecrion ':.~~~· 
to&OinclusiW!. ..- ·.: .. ~.-.. 1~~ •. \··.: 

. . ': ·'('~~: 
NOTE - TM derived series R 10/3 (1 .•. J. whldt b obtelned, • ~ .• i •' 
from 1_. by t~king c!verv thlrd ter'!' of the terlet R 10, co,.,.,ilet_.t~ ·._ .• } ;.J~:' 
followrng terrm: 1, 2, 4, B. 16, 31,6, ••.. ltt re U~-~~·~• 2; ... ; . ·,~Y• '·_"; 

' ;y, :,:'\:~.: ..• ;i::.,·~ \\~~..::: 

" ] 

1 

' 
1 

1 
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1.6.2 In general. rf 

r is the incJ~x of 1 t1e l.Jd~•c ~erreS r =- 5. 1 O. 20 o• 40. 

p is the pitch t;l ;lu~ U·~•·vcd Selle~. u~ the nl,ml.Jer ()t 

steps in the tJa~•l. · ,•; ••·s rcquued tu burld up the dt• •~w•·d 

series,. 

the ratio of the dt:• iv•:d s••••c!> r!t 

10 P 1' 

On the other hand. 11 N ·~ •' r>O~•ttvc •ntcgri.ll numbc•. the 
term ot identificatic•n ol tht: d •. ·ri"ed wri~s i~ 

10 N/40 

• 

\ 

;, ----___ .,.;._., 

• and tht..' derivrd s••r ;.~:. is designated by · 

• R r!p ( . 

L.Jstlv. if ~ 1s ,¡ny" integral number, positive, zr.ru or 
••c!lat•ve :tnv lvr m ot .1he dcrived series ·is 

10 1\u~o :,·,10 lpld • = 10 (:'o • .!'f) 

.. 

•¡ 

, . 

,i 

;' 

'• 

¡, 
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CONCEPTO 

REPETIBILIDAD DE 
MEDICION 

REPRODUCIBILIDAD 
DE MEDICION 

EXACTITUD. 

DEFINICION. 

PROXIMIDAD DE CONCORDANCIA ENTRE LOS RESULTADOS 
DE MEDICIONES SUCESIVAS DEL MISMO MENSURANDO 
EFECTUADAS CON LA APLICACION DE LA TOTALIDAD 
DE LAS CONDICIONES SIGUIENTES; 
- MISMO MÉTODO DE MEDICIÓN,. 
- MISMO OBSEVADOR. 

MISMO INTRUMENTO DE MEDICIÓN, 
- MISMO LUGAR, 
- MISMAS CONDICIONES DE USO DEL INSTRUMENTO, 
- REPETICIÓN ,DE LA MEDIOÓN EN PER[ODOS CORTOS, 

'PROXIMIDAD DE CONCORDANCIA ENTRE LOS RESULTADOS 
DE MEDICIONES DEL MISMO·MENSURANDO, CON LA 
VARIACIÓN DE LAS CONDICIONES SIGUIENTES: 
- MÉTODO DE PRUEBA, • 
- OBSERVADOR DE LA MEDI'CIÓN, 
- INSTRUMENTO DE MEDICIÓN, 
- SITIO DE MEDICIÓN, 
- CONDICIONES DE USO DEL INSTRUMENTO, 
- TIEMPO DE MEDICIÓN, 

PROXIMIDAD DE CONCORDANCIA ENTRE EL RESULTADO 
DE UNA MEDICIÓN Y EL VALOR VERDADERO DE LA 
MAGNITUD. 
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METROLOGIA. 

DEFINICION: 

LA CIENCIA QUE TIENE POR OBJETO EL ESTUDIO Y CONOCIMIENTO DE LOS 
SISTEMAS DE MEDICION, DE LOS SISTEMAS UNIFICADOS;DE MEDIDAS, DE 
LOS PATRONES DE MEDICION, DE LAS MEDICIONES CON INSTRUMENTOS, 
APARTOS Y EQUIPOS USADOS PARA INTERPRETARLAS,' 

OBJETIVOS; 

Al CONOCER EL GRADO DE REPETIBILIDAD DE UNA;MEDICION POR UNA 
.PERSONA DETERMINADA EN UN LABORATORIO ESPECIFICO. 

Bl CONOCER LA ~EPRODUCIBILIDAD DEL:METODO~DE MEDICION. 

C 1 OBTENER EL NIVEL DE EXACTITUD DE LA MED I C ION Y 'SU TRAZAB I Ll DAD 
CON RESPECTO AL PATRON PRIMARIO. 

' 
1 

. ' 



~.3. LA METROLOGIA COMO BASE IMPRESCINDIBLE 

PARA !_A NORMALIZACION V EL CONTROL DE 

• LA CALIDAD. 
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:.:::. :-· L.. A 1"1[TROL..DGIA COMO BASE IMPRESCINDIBLE F'ARA I_A NORMAL.l:ZACION 
V EL CON'rRDL DE LA CALIDAD. 
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::;;Lima)-. i o. 

1 nt. r·ocluc: e i .::::.r"l. 

La Normalizació~ y la Metrología. 
' 

El Cont.¡~ol d€~ C~lidad y la Met.r·ología. 

·Aspectos Prácti~os. 
! 

L.~~ C.;:,..J,·:·¡)¡) d,~:· c);¡libl··nt:i·~·n . 

RefE:r·c~nc :las. ; 
' ' 

Sumario. 

Este trabajo}muestra la intima relación entre la Norma-

lización y ,'el Cont.rol de Calidad, 
! 

los cuales deben 

tener como -~ase la Metrologla para poder llegar a su ob 
1 

jet.i.vo; el{ c:onocirnl.t:~nto eh::. lf..~ Calidad Real dt:.~ l.c:t 
' ' pr·oducci•:::•n/1C.'\Cionc: ... l, 1,: ... St.Aper-c"~cit'.::,n y •_:;¡arant.I<:.-=t ... cJt:~ e-118 .. 

1 ,, 
1 nt.r•:<duc c/ón. 

Con el éfimo claro de estudiarlas~ entenderlas, intl~odu 

1 cirse fn ellas y dominarlas el hombre ha fragmentado 
1 
' las e i('nC ias 1 las ar·t.es, L3 t.ecr1C1lr:rqf a y hast.c:~ la n;:d .. u-

/ 
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percibido sus limitaciones. se ha dolido de ellas y ha 

El t.&cnico com6 el ~~ti~;ta y el cient1fico tambi&n nece 

sita y bus~2 esa concepción integral de su obra; sabe -

qL~e las partes cumplen SLJ funci6n 1 pero ésta nLJnca será 

~abal si. no se entiende el universo al cual pertenGc2 . 

• 
P'::::r·t.en_eceil d.l lJNIVERSO DE LA CALIDAD; .::.:'( l ¿;_ e <.:1 l id.:::..d ...... 

,_lt.:;' 

pr·oduc: t.()~S 
' 

de Si S t.efl'!Et S ' a 
.\ "' e'-" l idad de vida F' z~. r· ,:~. su 

pe:ro r1o r)odemos olvid~rnos qtAe son parte de un todo~ 

c~~n Ull fi¡·, concreto; satisfacción de necesidades~ para 

fin nci debernos perderlo de vista. Por tal razón es 

llo d·~ las partes d2 este lJniverS0 1 en f,~rma CCrOrdinada 



. ··. . .. , .. ~, 

._:. . ..:· ... :• . 
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ANALISIS TEORICO. 

La Met.rologia . 

La Metrologia es una ciencia independiente, e ort1p 1 e t. a 

por si misma, con sus aspectos teóricos, experimentales 

y prácticos. Es la cien2ia de las medicjones y por lo -

t.et.nt.o es el fundar.-tento de tcujas l.c: ... s ciencias .c:-~,plicadas. 

Al desarrollar la Metrología, el hombre obtiene una he-

rramienta cada dia más confiable, más precisa, más efec 

tiva, pero también más compleja que le ha permitido pa-

sal' del conocimiento cualitativo ( subjetivo ) al 

conocimiento cuantitativo ( objetivo ) de este mundo 

nuest.r·o. 

Sin temor a equivocarnos, podemos afirmar que el progre 

so científico, t~z.:'cr-ic,l·5~Jico y sociB.l ,j'S_un país, depende, 

en gran medida, del impulso que él mismo de~ la activi 

dad metrológita ~n todos sus campos. 

Al Campo de la Met.rologia. 

El campo de la Metrología es el mundo físico que vivi-

r~os y cada invent.o proporciona una nueva o diferente 

forma de ver las cosas, en consecuencia el campo de la 
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Ur1 caso típico es la fabricación de piezas de ajuste, --

por ejemplo: algunos componentes mecánicos de un motor, 

cias de d~cimas de milírnetro, actualment.e.se trabaja 

con tolerancias de milésimas de milfmetro, lo cual tie-

ne por objeto incrementar la vida del motor·y disminuir 

el consumo de combustible. 

El ~juste de estas piezas requiere una exacti·tud mayor, 

que se lo•;Jl"a por el uso de calibradores de bloque y m~-

• quinas de medición tridimensional y el desarrollo de 

lizado ~n la interferometria y las medjciones laser qt~e 

se usan par.c.:.. definir el patr6n primariQ de lon·~itl.ld -· 

el rnet.ro. 

La nect:..~sidc:"d de f(¡~.~.yc.·r· f.:.'::<e:-~.ctitud y precisión,se ¡:u:?rci.bt:=.· 

ni e ión del Metro patrón, qL~e pasó de •• er: 

La longitud equivalent-e a 1'650,753.73 veces la longi-

tud de onda de luz en el vacio del át.omo de1cript.6n, 

qua responde al cambio entre la poDic16n 2 plO;a 5 d6. 
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Con un grado de exactitud relativa de + 1 X .10-8. 

( ahora~ 3 a 4 X 10-9 J. 

La longitud equivalente a 1/ 299 792 458 veces,la dis-

tancia que avanza en un segundo, la luz en el.vacio.¡ 

Este patrón primario tiene una exactitud de: 

• 1 X 10-14 ~ 10-15. 

Las razones para este cambj.o fueron las sigLJientes: 

lo. Al materializar está definición con el uso de 

rayos laser estabilizados, se obtiene una 

exactitud mayor, en cuatro digitos, con res-

pecto al patrón anterior. 

···•·· . .:~ ~~~ . 

pues está cor1 base en 1~ vel.ocidad de la luz, 

El uso de .un patrón primario de mayor 8xactitud, desen·-

cadena positivamente el uso de patrones secundarios y -

ter·ciarios más e::.t:actos, equipQs de medici•:•n más· preci-

sos y e>~actos y medidas más confiables. 

C) Mayor seguridad en las l'lediciones. 

El proceso de desarrollo de la producción ha ll~va~o ~ 

lógico que garantice :· Mediciones de alta 

sincronización y elevada confi~bilidad. 

' velo e idctd, 
' 
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~ste y otros campos como él de la tecnologfa espacial,-

-requiere intrumentos de medici(on que funcionen con se-

t,Jur·idad ~jurante meses o af'ios, sin posibilidi3.d algtJna de 

repar·ac ión, y que pr·opor· e i onen u~~.:::.·d idas de gr-an 

precisión y confi-abilidad. 

[)) Mayor complejidad en los Inst.rument.os. 

El aumento de la complejidad en los instr·ument.c~s de 

medición, _busca mejorar la precisión y la seguridad-

de funcionamiento, pero por otra parte también hay que 

El uso de transmisiones electr6nicas, microprocesado-

com~utadoras asociadas con sensores, etc. 

al met.r-ólc.•';}O a consider·ar' ..--,o sólo inst.)"'Umentos de rnedi-

ción sino sistemas de medición, cuyas caracter·ísticas -

metrológicas son diferentes a las tradicionales, llevan 

do a e e_, m pos tot.a 1 mente nt.u?vos. 

1::::> En cuart.o a los Pat.rones de Referencia 
! 

l)c~~-· C ( .. •llS l•. t.¿')"'~C l()l)t:••S pr·o ·V 1 ,-,.~ ~ r.•<::t f. )"'(~•n i ( ;::t J. ibr-;;~( l_l"'~t(). 

Un patrón .,'s cd ''"'dr•:. ..1esti•1údo p<••·;c, •·lef:ini<·, m;:,t.e.-l'i<dj 

~ar, cons3rvar~ r~produc1r la unidad de medida de un~ 
1 

'1 
magnitud ~~ara transmititia QOr com~aración a otro ,.. t : t· t· 

'' 
patrón o instrumento de n~'~dtción. 

La calibración tiene pm/ot.Jet.o det..errolinal' •?l valor d•o' 

/ 
f 
1 
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los el nivel d€.· i nc er- t. i dumb'í'e de un 

inst.r·umE:.-nto o equipo dE~ rn.:::.:dición~ por· mecJ i. o dE• 

verificación de su precisión y exactitud. 

Dicha verificación se hace por comparación con un 

son; la reducciAn del ndmero de patrones primarios/ que 

en la actualidad son siete~ paso de 

patrones objeto a patrones referencia, o sea¡ a una de-

finición científic-a invariable/ a tJna frecuencia . 

• El desarrollo de los patrones tiene su base en el Siste 

rna Int.er·nac ional dt? Unidades (SI) 17!1 cu<:tl 1 p(".:Ol"' a·cut=?r·clo 

Irll~·pnaciona]., est.á .int.egrado por siete unidades funda-

'/ r110 1 .> "7 'jj ~. j 1 Uj1l(~c.es ·~er1v~css 

sup J. E~rflent.a r· i as. 

Est~ sistema expuesto en la Norma 1000 es la 

referencia básica que tiene t.o1jo pafs para la integra-

e: i•:rn de una Cadena de C~l ibrac ión que cuent.t:.:' con p.::. t. r-o,-

nes primarios, secundarios y terciarios que sirvan como 

referencia nacional en todos los campos de la ciencia y 

la tecnol.:;r;Jia. 
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En cuan~o a las Normas. 

l izac ión par· a e>(ist .. i"í'¡ per-o su pr·áctica~ S L.! 

organizac_ión 1 asf como la difusión y unificación de SIJS 

result0dos se han visto beneficiados con las Normas. 

Muest.ra de ellos 85 el extenso trabajo de normalización 

documentos básicas, producto de la investigación metro-

1·5"gica, qt . .H? cual•:p .. ~ier pa.is puede tQ!flal' como r·eferencia. --
r:ff-a el desarrollo de su activida.d fltetrol·~~~;~icet .. 

CDM ITE I :;o TC :3 

ISO :1. 1'3"/.S 

I ::;;o :370 1'37 .S 

.[:30/R 46:3 l.96.S 

ISO 1:329 1'37.S 

LIMITES Y AJUSTES. 

Temper~tur~ d0 referencia normali.z~ 
da para medicjones industriale~~ d(~ 
] ·:··llQ 1 t,t -t•:-:1. 

Sistefna SI de limites y ajustes­
Parte 1: Generalidades, tolerancias 
y desviaciont.:>S. 

Dirnensiones con tolerancia-Conver­
sión de pulga.da.s a milfr.-,et.ros y vi­
c~,.=.,.versa. 

Lectura de Calibradores con carátu­
la en 0.01 m"'' 0.001 y 0.0001 pul-
9adas. 

~:~;t~·r·it':.·:·. dt~.:.- tr•.l'11,;)Ulü~~:> dt::! {.()flOS y C(')f)j f'. 

dad. 

~:;e) ecc ión de 1a:¡; ::::.:~na~. de_ t.~:.~~?.rt:~.rr· .. 
Ei~ para prop0s1tos g~ller~le~. 



ISO 1'347 1'373 

ISO 25:3:3 1 '37 4 

I :30 :3.59'3 l. '376 

• r ::m :3611 197:3 

ISO :36-50 1 '378 

ISO 3670 1:379 

Comité ISO/TC 12 

ISO 31/0 1981 

ISO 31/1 1978 

ISO 31/2 1978 

ISO 31/3 1978 
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Sistema ISO de límites y ajustes-Par 
te II Inspeción de la planicidad de 
piezas_tl~abajadas. 

Sistema de tolerancias para la coni 
cidad de piezas cónicas con conici 
dad de C= 1:3 a 1:5001 y longitudes 
de 6 a 6::.:0 mm. 

límites y ajustes-Ser·iE·s de ángulos 
y ¡:')end i en t.t::s f•n e uf"ia s y p r i E; mas. 

\hir'ii::\c ~.(:.Olit?!:t; pt··:l"rt•ic it.:.•lt::.·!:""=> dt:.~ 1uj~iquina 

en dimensiones si~-'tolerancia indi­
c CtCÚI.. 

Lecturas de calibradore~ Vernier 
de 0.1 a 0.05 mm. 

Calibradores micrométros para medi 
e ión e::-::t.er·na.' 

Bloques patrón. 

Formulario para calibradores macho 
y manuales ( c.:::~.l ibr·c:•.dc•r- de at"t'..ASEI.ft'liF:n 
to y tricerrado) y calibrador de-­
anillo-Dise~o y dimensiones genera 
lt?s. 

C~AfltidBd85 1 unid8düS, SiffibOlOS 1 f~C 

t.Ol'PS d.;::~ C("•l"IVE~\"'Si 6n y ta.blt:~S 

de .conver·si•:•n. 

Principios generales concernien~es 
a cantidades, unidades y símbolos. 

Cantidades y unidades ·de espacio y 
tiempo. 

Cantidades y unidades de periodici­
dad y fenómenos relac ionadc•s. 

Cantidades y unidades mecánicas. 

cantidades y unirladGs de calc•r. 
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ISO 31/5 1979 

ISO 31/6 1980 

I:3o 31/:3 1'378 

I::.o 31/8 1980 

ISO 31/9 1980 

ISO 31/10 1980 

I :;;;o :31 1 11 197:3 

ISO 3 1 1 1:2 1 '.381 

ISO 311 L3 1981 

ISO 1000 1981 

Met~ologia Legal 
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Cantidades y unidades de.eléctrici 
dad y magnetismo. 

Cantidades y unidades de luz y ra­
diaci(:•nes t:?lt?ctr-omagné·.t..icas r'·t'!'laci9.­
nadas. 

Cantidades y unidades acQsticas. 

Cantidades y unidades de f isi.cc•qui­
mica y física molecular. 

Cantidades y unidades atórl,icas y de 
fisica nuclear. 

Cantidades y unidades de reacc-iones 
nucleares y radiac ionbes .ionizadas. 

Signos mateméticos y.s1mbolos que 
se emplean en las cienc."ias:fisir:as 
y tecnología. Edición ~ilingue. 

Parámetros adimensionales. 

Cantidades y unidades de·la física 
del estado s61 idee. 

lJnidades SI y recomendaciones para 
el uso de sus múltiplos y--de ot.ras 
ciertas unidades. · · 

cumplimiento de la legislaaOn oficial. Esto lleva a-

una tarea que consiste en la verificación periódica- de 

la precisión y seguridad de funcionamiento. ·La calibra 

ci6n de los instrumentos de medir utilizados en las 

transfcciones comerciales, en el sentido de la defensa 

del consumidor. 
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El gobierno, mediante est~ tarea act6a como aval de la 

horlradez en la operación de compra-venta,en todo1el 

país. 

La CePtificaci6n de equipos de medición. 

En este como en ot.¡·os casos, un objetivo de la metrolg 

gia es la e>:pansión de sus campos de aplicación, que 

normalmente están en función del adelanto tecnológico 

y dt? las posibi 1 idades ecc•n6r!',icas de::-1 paf.s. 

1 \ 

Tradicionalmente la Metrologla legal se ha ocupado del 

• Control de los equipos de medición del comercio, en la 

actualidad, en muchos países, es ya un campo de legislª 
1 . 

ción metr6logica las mediciones en la ciencia médica; 

también abarca el ámbito de la seguridad; velocidad de 

veh iculos, cont.ami na e i ón ambiental, ni veles de' sonido, 

niveles de humedad en los productos agrícolas, etc. 

En los paises altamente industrializados en donde al -

consumidc•r no sólo le preocupa la cantidad sine• la ca-

lidad; por ejemplo, la calidad de alimentos, de l•:)S ser: 

vicios, etc., ya es un hecho la creación de sistemas-
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oficiales con el prop6sit.o de evaluar· lc•s pr·oduct.os y 

de verificar que cumplan los niveles de 

exigidos. 

calidad 

Debido a que las caracterlsticas de calidad son medí--

bles, es posible certificar que las mediciones se. efe!;_ 

t.úen corree t.ament.e, esta certi f icac i6n se considera ya 

como parte de la Metrología Legal en varios países. Y 

~s obvio que para efectuar esta cerfiticación son nef§ 

sarias las 1\lr::.•'i''t!r;::~s de le-s productos. 

De aquí surge el Acreditamient.o de l_aboratorios p~bli-

cos y privados que han sido habilitados para certificar 

dichos productos,· en cooperación con las autoridades 

nac iconales responsables de la Metr::•logía Legal. 

La Certificación en el sentido de protección al consu­

midor es un campo necesario y justo a nivel nacional e 

int.ernacional, en este ~ltimo, como protec;ción a la-­

economía nacional,·del país consumidor y al.mejoramien-

to de su desarrollo industrial. 

Pero para lograr efect-ivamente estas certificaciones,­

es necesaria una infraestructura metrológica nacional~ 

una (~adena de Calibración en la que se apoya el desarrQ 

llo de la Metrología Legal e Industrial. 

.~ ' . '·. 
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TAE:Lf:\ 1 

i'.I ... GUNI.Yc; CAMI''IYc' DF LA MI.:TI·<C!I .. DG 1 r'\ 1.. F:CiAI.. 

CERTIFICACION DE E<NIPDS DE MEDICION 

Mcv;¡n i tu•j Aparatos y equipos de medición Para el Control 
para verificar en: 

~;;,,jioj¿, de Longi- Longírnetrc•s rígidos y fle:d-
tc.~d. bles. Máquinas automáticas. 

t1e-d idas de 
S!Jperf i e ie 

de 

Medida de peso 

Inst.rurnent.c~s autc~mát.icos y no 
automáticos para medir 
superficies irregulares. 

Envases y recipientes aforados 

Bombas mediojores para líquidos 
(computarizados y no> 

Medidores de desplazamiento 
positivo. 

Máquinas llenadoras o dosifi­
cadoras autométicas por siste­
rl'¡a volumétricc). 

Balanzas fijas o portátiles 
Básculas fijas o portátiles 

~R~r~~as}~~ 5°r~b~~~8Ft~~· 

Pieles 

Carro.,-tanques 
tanques' fijos 
toneles 
Cajas 
recolect-oras 
de uva, café, 
etc. 1 

1 

Gasolina 
Alcohol 
Aceite, etc. 

Para combustible 
líquido y ga­
ses. 

Leche • 
Jugos 1 

Ref res e C•s, etc . 

.-;· 

. ;¡' 
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compu~arizados o no. 
Pesos, con~ra pesos, ~aras 

y cucharones. 

- M~quinas llenadol"C:J.S o dc•­
sificadoras aL~tométicas por 
sistema gravimétrico. 

Medida eléc- WATTHORIMETROS 
·:-.. r· ica. 

Medida de ~iempo Relojes para con~rol. Con~rol de 
personal. 
Est.acionamien-

• 
Medidores de ~iempo con in­
serción de.monedas t.o.carros. 

Estac ic•n6rne­
~ros. 
Lla.madas tele­
fónicas. 

Medida ,je hume 
ojad. 

En produc~os 
agrícolas e in­
dus~riales. 

3.3.4. La Normalización y la met.rologia. 

La normalización es el proceso de elaborac.it•n de las -

normas. Las Normas son los documentos ~écnicos que 

sirven cC~mc• referencia o tJna función y en e• .. 1 camJ::it:• del-

Cont.rol de Calidad son el elemen~o indispensable para 

llevar a cabo el con~rol de bienes y servicios. 

La par~e medular de una norma de produc~o son sus esp·.~·-

Una especificación es una exigen~i~ o -
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requisito a ser cumplido, porque es una parte de la de­

finici6n de calidad del prc•ducto que ampa.-a la norrr1a. 

Las especificaciones son de dos tipos;· las cualitativas 

y las cuantitativas, las cualitativas significan desco­

nocimiento, subjetividad; las cuantitativas-son el conQ 

e imiento real, objetivo, pues tienen un va1•:lr numérico 

y una tolerancia, éstas·fueron obtenidas,de la .expe--­

riencia productiva y del conocimiento técnico y cienti­

fico del producto . 

Las especificaciones cuantitativas son los par-l~metr·.c•s­

del pr•:•ceso product-ivo, sirven para ·determinar su nor-

malidad. 

Obtenida dicha normalidad, ést.a se establece i.mplici-­

t~mente, en la Norma de Calidad del producto, en el -­

VALOR de cada especificaci6n y en SL' TOLERANCIA. 

El método de comprobaci6n de est.é valor debe especifi-

car el apar·at_.o o equipo necesario, para obtener la --

precisi6n y exact.itud ¡·equerida por está tolerancia, y 

la precisión y t?)<act.it.t~d de las r,·,ediciones hechas pcn"­

estos eqt.1ipos normal izadc•s, sólo pueden sel" gc:"rant.iza-· 

dos, en la práctica, por la CALIBRACION frecuente de -. 

ellos, por enlace al patrón por•ima1·io. 
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Recordemüs que la Norma de Calidad6 será la refer·encia 

respecto a la cual se va a juzgar la calidad subsecuen-

tes producciones, hasta que lc•s r-equerimientc-s del 

usuario o los cambios en la tecnologfa del productor -

justifiquen un cambio en dicha Norma. 

Pero que pasa en Mé>(ico, en México, la Normalización-

es incipi~nte, salvo contadas excepc-iones.. no se hacen 

normas, st~· copian se adopt .. an sin a~:;irfli.l;.:.(·~·-1;:.:;,~;~ sin con-

frontarlas en el 1'análisis de la producción'1
• 

Se copian normas tratando de "seguirlas en lo más posi-

obteniendo calidades; en nivel y horfiügeneidad, 

''similares'' a las de los productos extranjeros de paf-

ses con alto desarrollo·industrial. 

Este ht~Ch·j no es ni siquiera identificado () a.cept.ado 

C•.)fuo un problema dE· fondo, origen de la mala y var-::~~~ble 

de calidad de los product.os nacionales, muestra de un -

estado de subdesarrollo. 

Puntualizando; al copía.r __ normas sin asimilar-las, se 

presentan, entre otros~ los Sigu{entes problemas: 

1.- :;e copian v..: ... J.o)" 1.7:.·~:.:. v t.olc.·r·;~.,nc j.a!?~. producto de desa-

rrollos tecnolót;Jicos diferentes a los ·nr..Jestros, -

pues a6n CLJando importen equipos y procesos de --

producción completos, no es posible importar~ a la 
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vez; materias primas especialización en·mano de-

obra, mantenim_iento, energía y otros factores que 

determinan la normalidad, la variación:,en los pro-

que no podemo>s cumplir, o cumplimos. a ,,,medias estos 

valores y tolerancias. 

2. Al copiar normas, se copian refencias .a equipos y 

aparatc•s de medie ión que aún cuando lc•s iroport.eroos 

no podemos garantizar la exactitud y precisión de 

sus mediciones, pues no contamos con la posibili-

dad de calibrarlos frecuenternente y para lograrlo 

necesitamos implementar la Caden~~ de Calibr·aci6n-

que asegure la· confiabilidad de. nuestras 

mediciones. 

La confiabilidad en las mediciones nos ·permite; 

ident.ifii:ar la verdadera Calid<:<d de nuestros productos, 

la variabilidad de nuestros procesos, su normalidad, 

contal' con valores reales sobre ellos, 

E:UENI'-\S NORMI-\::;; y superar deficiencias. Logrando> calida-

d1n1 que sat-isfagan los requerimientos del mercado 

nacional y que a su vez sean compatibles con los de con 

}¡;_,§ .;le \1tN:IIIi l,etiones, para obt-ener el reconcimiento -. 

internacional, que nos permita salir a conlpet.i r a los-

mercados extranjeros. 
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[l Control de la Calidad y la Metrología 

Hemos visto que el Control de la Calidad es-una disci­

plina que present.a una serie de aspectos de orden; hu-

manistico~ administrativo~ técnico~ etc: SL.t relaci6n-

con la met.rolcu.;Jia se da espec ificamente en ,el orden -­

técnico~ constituyendo la metro logia un .apoye' impres-­

cindible en el conocimiento del estado efectivo y los 

caqmbios efectuados cómo criterio para una valoración 

de la producción. 

Pei'O volvamos al Control de Calidad,· al C.::>ntrol de Ca­

lidad orie•ntado a la pr·oducción e>::c.lusl.vamente'en este 

campo~ está disciplina se divide en dos área: 

El análisis del proceso, y 

El control ·del proceso. 

El primero, el análjsis del proceso tiene por objeto 

cornprabar hasta que punto el proceso productivo cumple-

pi_¡_:·. CC·n 

i..:•l'i'•;·o ,j,•·,¡ j Jll1' J;o NO:•J'I'II";-ol i•.:.li"1•:-J 1,11•'1 l .. •l''("o(:l·;:.••,;·;o:o, 

\ . .-~. 1 1 • j: ,, 1 • , i .. ,,~, r.: .:•· .. 1• ·, 

A differencia del primero, el Control del Proceso es 

una act.ividad rutinaria y puede resumirse en los 

siguientes pasos: 

1 Compar~~r e). r~gist-ro con su norrna. Verificaci6n. 



.i 

.~·,.-·, .. ::.~:.. 

... _. Al realiza~ lo anterior, si se encuentl·a tJna pie-

z~ fuer~ d~ norrf1a debe eliminarse. Inspección. 

8. Nn s0 de1.iene en la et.~pa en que se elimina !¡~pie-

za defcctuGs¿\, s8 tr-ata de redtAcir la desviaci6n'-

las piezas siguientes, retroalimentado el 

proc~so qtAe p~odtAce la desviaci6n. Contr-c".ll de r'e-

tr·oalilnentacir:rn. Ajuste. 

4.- Investiga~ las tatJsas de la desviación y eliminar-

ler.s. Prevención. 

5.- Eliminar las catJsas cuando es posible, pero si es 

dificil se debe aceptar el proceso con su variabi 

6. ~ost.er·iormente se procLAra eliminar la desviación y 

si ést.o no es posible hacerlo dentio de la fábrica, 

~a investigación cjentffica es el medio m~s viable 

:Mejora. 

~n est.c ~)LJnt.o, se YlJelve el Análisis del Proceso y se-

fija la nueva especificación, el nuevo nivel de calidad 

Este es, en síntesis, el control aplicado 

facci6n ~e nec:esidades, a los ~·rop6sitos para los qtJe 

•:!t: l ~-\ ~-····o·.:.l•.~c.-:: :. '-~-~·,·¡. Lograr este objetivo requiere que 

las mediciones sean confiables~ seguras y precisas. 
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Este aseguramiento de las mediciones es el objetivo de 

las mediciones es el objetivo de la Metrologia y técni-

camente se consig1Je1 refiriendo los equipos de medición 

y control, a equipos apropiadamente calibrados con pa-

trones qLJe sirvan de referencia. Equipos y patrones -

que a su vez han de ser referidos a otros más precisos, 

hasta ~legar ala base primaria del pais, al patrón pri-

mario. 

:~:. -~=:. f,. ASPECTOS PRACTICOS 

l_a ~1ormalizaci6n y el Control de Calidad, cuyo objetivo 

fundamental es la obtención de una calidad definida y -

hc•HtQ•]enea, 
i . 
acorde con las necesidades del c:onsumidor y 

las posibilidades del productor; necesita como base im-

prescindible para su desarrollo una infraestructura de 

apoyo rnetrológico que le permite: 

1.- Gar'r~ntl.z.al"' li~• f~:<<).ct.it..ud y pr·f~ci.l.::~iórl de l.::•.S .. rltt.·dl.cio-· 

pl"'•::•ducc ión 'l d~:: 1.:;, c~::11 idc:1(l .lndt.~st.l"'i;::1l 

mercado nac·ional. 

2. La intercomparaci6n de nuestros patrones con los de 

otros paises para garantizar las mediciones y 

lograr el reconocimiento internacional de la cali-

d;ld de n!Jest.ros prodtJctos y abordar efectivament-e·-

los merc·ados int-ernacionales. 
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Pr:.r- ésto, e~s une::'\ ilt2CE•sid~:1c:l irr1perieosr." .1E! irltE·~~l"ctC.i.ór-1 r1r::.· 

una Cadena de Calibración. 

En el a11~lisis sobre la pr·oblerf1i1tica par~1 el est.ablec:i.--

miento de esta infraestructura en los países de América 

L.=:o.tina, se idenli·ficaroll los sigui~ntes problemas de 

forldo, con los que se enfrentar~ M~xico. 

-La escasa informacibn sobre la Metrologia 

•La costosa infraestructura necesaria. 

El de~conocimiento general en los medios oficiales so-

bre la importancia fundamental de la Metrologia como 

·~· -' . ·-·' . . 

componente del proceso productivo. 

La Cadena de Calibración 

Es la sucesión de etapas,·que perr~iten referir las ca-

racteristicas metrol6gicas de un instrumento de medi--

rio - p~ra obtener la exactitud de una rnagnitud deter-

mi 11ada. Esta ceden~ en los paises alta~1ente industria-

!izados se compone de 3 ó 4 eslabo~es segdn el caso. 

ler. Eslabón- El Centro especializado de.Metrología. 

Este centro tiene un carácte~ científico, consultivo e 

independiente y tien~. entre otras, las siguientes fun= 

e i onE'~s: 

J ()S 

patrones primar·ios (Las referencias nacion~les) de 

• ~. ;'. • ·,. - -t 
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.;_-. ~;. . . . . ; 1: 

E5QUEMA DE LA CADENA DE CALIBRACION NACIONAL 

ler. Eslabón : · CentrosespeciaHza 
Centro Especializado de Metrologfa -. :e dos.de:MetrolOg[a-
Referencia Nacional (patrones pri_: 
marios ) • 

. ........ . ¡ ··-:: ' :-

' de;;otros·:pa[ses· 

1-.-..-----------..--..;J.. : 't" : .';¡ 

2o. Eslabón 
Centro de Calibración·Acreditado 
(Patrones Secundarios y Tercearios) 

. , " 
.·:: .:· 

.. , 

,. 
·' .:··:.·. 

'•, ·-.. : . . ;.:, ; ~ .. 
.:' ,·, ·, .. _; :; . , . 

. ' .. , .. '} ·. . '·· 
'. 

"· .. ·:: .· .. 
.,.-

....... •· 1 •• , ,: ., :. .. ,•' ·• 

:'· 

: 
3er .'·Es l·abón.: . , ... 

· Centros:de Metrologla.JiabHitados 
#' y autorizados 

(Pat..One'!· secundarios! y·,tercearios) 

. 

4o. Eslabón 
Servicio Metrológ!co:en.la .Industria 
en laboratorios .de anUisis pQblicos 
y prlvados.,(Patrones de referencia,-

~-: ', . 

. de trabajo·y de transferencia ). · •· 
. ·'' 

... ; ;:· . •·· 

., 

~ .--Mr__¡L-,1-og_[_a_L_e_g-al-,~1+--., --------.-... ---.. .....;.:_,:.-.-:-/-,;.;,.l.:f:•; ··.·•·· .. 

.. '_:·. .::/·.);_ . ;.:.:. : 
• ' .•¡' ;'.t.: .;:-:·-

.. -:-

1 . ... .· 

'· ....... ; ~ 
-··."· .. : .. ~; ....... 
. ,_ . 

(· . ., _; ,. ·.:-. 
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las unidades fundamentales del Sistema Internacional 

t.ela de la cadena de calibración. 
¡ 

Df:~b~:~ mr.:-~.nt.l.:.;'ner' una const.i.~tltf":: i nt.~~r'cor!!par·er.c i~~~n dE! su~:.··· 

patPones pr1marios, con ~os de otros paises, para ga-

ranti.zar la necesaria confiabilidad de sus resulta-·-

dos. 

Colaborar en la formación de recursos humanos para -

el desarrollo y servicio met~oi6gico, en los campos-

cientGffico y técnico. 

2o. Eslabón.-- Centro de Calibración Acreditado 

centros de ir1vestigaci6n, etc. y los pat.rones prima-

Y'io'::. dE":!l CE~ntr·o de• E~;peci.r.:~.li:z.¿~_ci6n Metr-o·ll.:u;:Jit:.::~ .. 

Su papel esencial es la calibración y s~s patrones de -

referencia - secur1darios - y terciarios 

tGmpr·obados con los patrones primarios. 

' ' 

tienen qut? ser· 

equi~os de ~~edición y métodos de medici6n usados en -
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labor·at.or·ios p1.Jblicos y p·rivados (acr-t::.odit.amient.o eJe 

!.)f::bc·.· 

laboratorios de Metrologf.~. 

Debe desarrollar los métodos de calibración de equi-

pos de me di e i•:•n. 

Debe ayudar .a desa~rollar métodos de medición 

unificados (normas de métodos de prueba). 

Debe vigilar la comp~tibilidad de los resultados de 

los proc€sos de medici6n efectuados en los diferentes 

laboraloric•s metrolóqicos. 

!),:.'1'1:.": (o"or¡l.,·r.ht.lll ,t 1,., i••l'l!l.!l ¡,·,,,·k· r·., ... , ..... :.::•n;·,, t . .-:.¡-·¡··,i(•"•. 

sobre Metrología para la industria. 

3el'. Eslabón.- Servicio:• de Met.rc•logia Habilitado 

El tercer eslabón en la cadena de calibraci6n es este-

servicio, que no tienen carácter.de servicio público, 

e) cL~al puede est.nr en una empresa~ un institLJto tJ otro 
.... 

>:))"'c:JC~l"1 i SFitO 

c~libración dentro de L~n J1arco ffitJy concreto, definido 

Casos tfpicos son: 

di rne.·n~, i o na 1 ( lon,Ji t.ud i 

ángulos, rL~gosidad, roscas, etc.) 
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Laborat.or· io ,je Met.r·o lcu~í a Opt.ica 

Labor·at.of·io de Me t. r':' 1 o,~f. .:1 Eléc t.r i ca 

L c:tbCt ,., c.1 teo-.~ in d(~.· M(~· t. ro l<:.)~:Ji_¿.._ El C:C l.l''(¡f¡i. e ~:t 

L~c,bor .:..1 t. e• r ic. (JE.• Metf't")lü•.:Ji ¿'\ Act..'istic,::-t 

l .. e.bol~t:-t t.or iü d(? Mt?t.l"olo,;¡f. t::-t F:,:::tdiac i.:)n:::os Ionizant.t.?s 1 e t. e. 

Una de las funciones de estos laboratorios es dar apoyo 

8. industria en·lo que se refiere a la· Mett~plo~]ía 

ciéMtifica aplicada¡ o sea¡ funciona como soporte de la 

par2~ los equipos que contl"olan los 

productos industrialees, estos laboratorios deben estar 

;_:¡_¡::·¡·-oLt.==~dos ¡:.reor· el c.._::-ntr·o d,·.~· Calibrawcion Acreditado (2o. 

Eslabón). 

4o. Eslabón.- Metl"'olcuJia dent.ro de la ernpl"esa 

U. pC4.pe l de servicio de función metrol6gica en LJl12 

in1justria puede resun1irse en los siguientes r•unt~s: 

Elabü\"'ati6n de una est.r\.Act.ura metr-olr:u~iCCt. ,je ser·vici(:t 

y un programa de calibración. 

E:1f~cc: ión~ conse:rva.c i 6n y mantenimiento d·-~ l ()C.:) 

pat-rones de t-rabajo y de t.l'ansferencia. 

Selección y elaboración de métodos de ca}ibrari0n y 

fracuencia de verif'icaci6n. 



ront.r·ol periodico d~ 

in~;t.r·tMnt:::-nl~"J~~-, de.· ll!f!clic:it:~.''··~ i C:(::cnt.1··ul 

- Mantenimiento de los equipos. y aparatos de medición 

adc:-~.p t.ados a las características que se tienen que 

medir~ el voldmen de la producción y el nivel técnico 

inform.;:..c:!.ón~; t-:-~J.abc".lr-¿_:¡_ción de norrn.:::1.S")1 

Ntanuales de operación, ele funcionamiento, etc. 

·- F'er·i.t.c-~jt=.·, dentr-o de la ernp~esa, en caso de litigio 

entre los servicios. 

~1 papel de la función Metrol6gita dentro de l~ ernp~esa 

origina varias tareas: 

En cuanto a los pat.rones 

La empresa tiene la obligación de vigilar la calid~d 

de sus pa~rones de trabajo, es decir, somet.erlas con 

frec:,Jencia debid0 ~ las operaciones de calibración~ 

por medio de la cual se comprueba si siguen te~iendo 

la precisión técnica requerida 1 y de acuerdo con los 

result.adosl si y~ no 13 ti.enen 1 reempla?arlos. 

-·- 1:-:n ((J;:: •. nt.c. <::1 l.o!::. patrones de referencia, 

8segurar su enlace a la Cadena de Calibración. 



En ¿uanto a los instrumentos y equipos de medición de 

la empresa. 

-· Rt~.·C i b ir' y com~)robawr la aptitud de empleo de t.odos 

1 os .3pa r-a t.os} nt,JE·vos o repa r'ad()S y SF.:'·f'lal .. :;. r·l c's e un un,:;¡ 

identificación interna de la empresa. 

Ab>'il' un expediente por equipo¡ con un calendario 

cal ibr·ac i{·n, mant.enimiento v 

Es ta.b 1 •?.e E=.:r f r·er. uenc i a de c¿:1l ibr·.e.::~c i 6n y 

mantenimiento del equipo. 

-· Dbt.ener o desarrollar el instructivo de ~so y su 

En cuant.co al persona t.écnicco 

la formación del personal técnico para 

función metrológica y Vt?rificar su calificaciór1, cuyo 

En cuanto a las Normas 

Las Nc,rmas relativas a la función Metrol6gica con que 

debe contar l.a indu~tria¡ se ~efieren a l.a recepción, 

la vigilancia y la garantia de aptit.lJd de empleo d~l 

Y no debemos olvidar que par·a l.Cr~Ji"'i:..:"" 1,;\1 
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Cont.rol Met.rológi~o Industrial efectiva y económico 1 es 

)lE'CE:SCir io r·esol v.:.:-r· 1 •:::n pr·imer' luga)", las sigL-lientes 

cuest-iones: 

Elegir los punt-)s de medición adecuados. 

Elegir frecuencia de medición. 

Elegir el equipo apropiado. 

- Elegir los int.ervalos de calibraci6n de los aparatos 

de l"flt?d i e ión. 

Establecer el sist-ema de r~antenimiento m~s apropiado. 

'' :e· RECOMENDACIONES Y CONCLIJSIONES 

Recomendaciones 

la Cadena de Calibración ces 

necesario un trabajo previo que abarque los siguientes 

pt.lnt.os: 

1 . Investi•_;jar, obt.ener·, t.radt.lc r i y difL.lndir• la. 

informac ic':•n Metrología/ Cont.r·ol y 

Normalización en todas sus áreas. 

-· Rt:.:-v i sa r 1 los prograr~as c1e 

tres cJisciplirlas: ~::; o:.:.• 

imparten en Universidades~ Escuelas Técnicas e 

Instituciones del país. Tanto oficiales 

par·ticular'E2s. 
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~~- Llevar a cabo una campaMa de sensibilización sobre 

tres disciplinas, l()S 

pe· 1 ! t. :i. e i.~. ·.::, 

.4. ··- Hac:el' investigación sobre Instituciones 

extra11Jeras dedicadas a la Metrologia, en todas sus 

ár-eas, la tecnológia acorde con 

nues·lras necesidades y posibilidad~s . 

. S. HD.CE:~r- investigación sobre )as 

rea·Les de los presLrtntos beneficios de esta cadena 

dt:: c~lib·.--;~tl.:.lÓn. 

~- H~cer.un inventario de los instrumentos~ eqtrtipos y 

sistemas metrológicos con que cuenta el país, t.anto 

en I ns- ti ttJc i ene~:::- pt~b l i e as e omo pr' j_ v.¡:_:id~,s. 

7 ·- Hacer un inventario sobre- los rectJrsos humanos con 

qLJe ctrtenta el pais en est~ área, y a partir de e}lo 

saber si es 3corc1e con las llecesidades act.Jt~les rl0l 

'·: 

Conclusiones 

El interés por la Metrologia no es garatuito~ lo 



dt;otel"'rni nEt la impsibilidad de establecer un •política 

industrial, tecnicamente sana~ que no cuente con ella 

como cimiento. 

Sin Metrologia~ la industria no podria contribuir a 

LJna mejora sensible de nuestro nivel de vida, pues los 

métodos de producci6n no podrán modernizarse. 

cualquier proceso de industrialización con 

vistas a la sustitución de importaciones y promoción 

de exportacioneesl genera dema~das de servicio de 

conmocionando a la su 

def J. e ienc: ia. 

No 
C-espermos que el ahondamiento de esta crisis nos 

obligue a abordarla con menos posibilidades. 

"'"-- .;. 
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NORMA OFICIAL MEXICANA : 

DE METROLOGIA 1 . 

i METROLOGIA. VOCABULARIO DE TERMINOS 1 
1 · FUNOAMENT ALES Y GENERALES 

NDM·Z·SS.1986 

METROLOGY • VOCASULARY OF SASIC ANO GENERAL TERMS 

NORMA OBUGATORIA 

La Dirección General de Normas de la Secretaria de Comercio y Fomento Industrial, 
con fundamento en los artículos 1 o., 20., 7o. inciso a) y demás relativos a la Ley 
General de Normas y de Pesas y Medidas; 9o. y 21. tracciones 1 y XII del Reglamento 
Interior de la Secretaria de Comercio y Fomento Industrial; 40. 1racdóo X inciso a) 
del Acuerdo que adscribe unidades administrativas y delega tacult~es en los 
Subsecretarios, Oficial Mayor, Directores Generales y otros Suba\ temes de la 
Secretaria de Comercio Y Fomento Industrial, publicados estos dos últimos ordena­
mientos en el Diario Oficial de la Federación de 20 de agosto y 12 de septiembre de 
1965, respectivamente, expide la siguiente: 

NORMA OFICIAL MEXICANA DE METROLOGIA NOM·Z-55-1986 

METROLOGIA ·VOCABULARIO DE TERMINO$ FUNDAMENTAUES Y GENERAUES 

PREFACIO 

Esta norma fue preparada en respuesta a la carencia de un vocabulario de términos 
fundamentales y generales sobre Metrología y su propósito es coadyuvar a unificar 
el lenguaje metrol6gir.o empleado en la elaboración de documentos ofidales, en el 
desarrcllo de las actividades educativas. científicas. tecnológicas, industriales y 
comerciales. 

Este documento está basado en el vocabulario internacional es:ablecído y aCeptado· 
conjunta,ente por los siguientes organismos. 

BIPM Ofic:na Internacional de Pesas y Medidas 
lEC Comisión Electrotécnica Internacional 
ISO Organización lnto:~rn,acionat de Normalización 
OIML Crglnizaci:)n Internacional ac Metrología Legal. 

y que fué publicado p<Y.Ia ISO en 1984, en nombre de las 4 instituciones. 

OBJETIVO Y CAMPO DE APUCACION 

Esta Norma OfiCial Mexicana establece la terminología general y básjca quG com· 
prende las defanieiones de lOs di1erentes conceptos metro16gic0s. a fin de que sean 
conocidos y debidamente aplicados, en las diversas áreas de la Metrok)gía, asi como 
en las diferentes actividades relacionadas con la misma 

'1 

• 
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MAGNf'ÍUDES Y UNIDADES 
1 

. 1.01 MAGNITUD (MEDIBLE) 

1.02 

1.03 

1.04 

Atributo de un fenómeno, cuerpo o substancia que es susceptible de ser distinguido 
cualitatiVamente y determinado cuantitativamente. 

' ' Notas: t 
' 

1) El tér~ino ·magnitud" puede referirse a magnitud en sentido general (Ver ejemplo 
8) o a una magnitud especifica (Ver ejempk) b). . 

1 • • 

2) Las magnitudes que son mutuamente comparables pueden ser clasificadas en 
·cateQorias de magnitudes·, pcx ejempto: 

1 . 
- Tr~b&JO. calor, energia, 

-esPesor. circunferencia, kJngitud de onda. 

' 3) Los sfmbolos de las magnitudes estén especificados en la NOM·Z-1, en vigor. 

Ejemplos: 

a) Magnitudes en sentido general: longitud, Uempo, masa, temperatura, resistencia 
ekk:trica. 

1 

b) Magnitudes es~cas, longitud de un vástago particular, resistencia eléctrica 
de un alambre determinado. · 

1 
MAGNITUDES DE BASE 

' 
1 

Son aquellas que dentro de un •sistema de magnitudes• se aceptan pcx convención, 
como ind~pendientes unas oe otras. 

1 
MAGNITUDESDERNADAS 

l 
Son aque!las que dentro de un "-sistema de magnitudes•, se defanen· en función de 
las magnitudes de base de ese sistema. 

. 1 . 

DIMENSION DE UNA MAGNITUD 
' 

ExpresKMl que representa a una magnitud de un sistema de magnitudes. como el 
producto de potencias de las magnitudes de base de ~sistema. . · 

Ejemplo: 1 

LMT2· es '¡a dimensión de la tuerza en el sistema' de magnitudes: longitud, masa y 
tiempo (1, )n. 1). · 

1.05 MAGNITUD ADIMENSIONAL 

1 . • 
Es a quena cuya expresión en functón de las magnnudes de base de un sistema dado, 
presenta tf>Cios sus exponentes nufos. 

. 

1 
L 

í 
1 

i 

1 
1 

i 
1-

1 

1.06 

1.07 

Ejemplos: 

Oilat3ci6n lineal relativa. coeficiente de fricción,'lndice de refracción. son magnitudes 
&dimensionales en el·sistema de magnitudes\, m, t. 

UNIDAD (DE MEDIDA) 

Magnitud especffi~. adoptada por convención, utilizada para expra~ar Cuantitativa· 
mente magnitudes que tengan la. misma dimensión. 

SIMBOLO DE UNA UNIDAD (DE MEDIDA) 

Signo convencional que designa una unidad da medida. 

Ejemplo~: 

a) m, as el símbolo del metro. 

b) A, as al sir11boio del a~pere ... 

1.08 SISTEMA DE UNIDADES (DE MEDIDA) 

1.09 

Q;,~¡unto .de unidades establecido para un sistema da magnitudes determinado. 

Nota: 

Un sistema de unidades comprende un conjunto de unidades de base elegidas V de 
unidades derivadaS determinadas por sus-ecuaciones do definición v sus !actores 
de proporcionalidad. 

~jemplos: 

a) Sistema Internacional de Unidades, SI. 

b) Sistema de Unidades, CGS. 

SISTEMA COHERENTE DE UNIDADES (DE MEDIDA) 

Sisto~a de unidades compUesio de uri conjunto de unidades d9 bas~ Y de unidades 
derivadas compatibles. 

Ejemplos: 

las unidades sigu:~nt~s (~x~.resad·a; por sus si~boiÓs) form~ ·pa.rte del siSt~ma 
cOherente de ·unidades· de la mec.inica, dentro del Sistema Internacional de Un•da­

des. SI: 

m kg, s 
m2· m3 Hz = s·': m. 5 1: m. s 2 . 

. .j 2 ' 2 kg. m :·N= k~. m. S : Pa =k_§. m· s· 
J ""kg. m2 . s· : W .. kg. m2 . s 

• 
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• 
1.1 O SISTEMA INTERNACIONAL DE UNIDADES, 81. 

Sistema cohofon1o de unldedeo oc1op1o00 y ·- pct la Conferencia 
General de Pe ... y Medldu (CGPM). 

Nola: 

El SI estA fundamentado octuolmen1o en lao 7 unlcl.clóo do bue slgulentae: 

metro. unidad de longl1ucl 
kUogramo. unidad de masa 
eegundo, unidad de üempo 
ampore, unlded do intensidad de ccrrtonla -
ketvtn, unidad de temperatura termodln6mk:a 
mol, unidad de cantidad de aubltancta 
...-._ unlded de lntonok:led luminosa 

1.11 UNIDAD (DE MEDIDA) DE BASE 

Unidad do mocllda do una .._,¡tuc1 de bae an un lla1oma de mognlludelde1enni­
nado. 

1.12 UNIDAD (DE MEDIDA) DERrfADA 

Unlded do.-. da una .._,¡tuc~ doriYeda an un 8lalema do magnltudoo -· 
nado. 

Notas: 

a) En un sis1amado unldadao, unaunlded dorlveda~awexpraeedaan1Unci6n 
da las unldodu do bae y do lactorae da proporcionallded. 

b) ~ lriladae dorivadaa t1enon rw>mbre yslml:>olo ospoc~a~,·por ejorrp:>, anal SI: 

newton (N), unlded do f\Jena 
joule (J), unlded do energla 
von M. unlded do potencial oléclrlco 

1.13 UNIDAD (DE MEDIDA) COHERENTE 

Unidad do medida derivada expraeeda en lénnlnos do unldadeo da bae por una 
16rmula an la cual, al lector do proporcionalidad u 1. 

Nola: 

Este término as una abreviatura do la danomlnadón méa axacta 'l.olldad doriveda 
de modlcl6n da '"'sis1ama cohoranla do unk:ladol" porque, pariiLOlO unlded aislada, 
al concep10 da coherencia no llano llg-. 

Ejemplo: 

El newton n la unidad cohaton1a do tuerza en al SI: 

. • N .. 1 kg. m . ,-2 

1 

1 

j 

l. 
• 

1.1• UNIDAD (DE MEDIDA) FUERA DE SISTEMA 

Un6dad de ~Ida que no pertenece a W, sistema de unidades determinado. 

Ejemplos: 

a) El electronvott {1,60219 x 10 ·19J) es una unidad de energla fuera del sistema, 
con respecto al SI. 

b) 8 dia. hora, minuto, son l..l"'ióades de tiempo fuera det sistema, con respecto al SI. 

1.15 MULnPLO DE UNA UNIDAD (DE MEDIDA) 

Unidad de medida mayOf f01m8do a partir de una unidad dada, de acuerdo a un 
escalonamiento convencional. 

Ejemplos: 

a) Uno de los múltiplos decimales del metro, es el kilómetro. 

b) Uno de los múltiplos no decimales del segundo, es la hora. 

1.18 SUB-MUL nPLO DE UNA UNIDAD (DE MEDIDA) 

Unidad de medida menor formada a partir de una unidad c_jada, de acuerdo a un 
escalonamiento convencional. · 

Ejemplo: 

Uno de los sub-múttiplos decimales del metro, es ei milimetlo. 

1.11 VALOR (DE UNA MAGNtnJD) 

ExpreiJÓó de uOa ~ag~d que se fpr~ de Un número y una unidad de medida 

apropiada. 

Ejemplos: 

5,3 m: 12 kg: · 40°C 

1.18 VALOR VERDADERO (DE UNA MAGNtnJD) 

vmor que caracteriza a una magnitud perfectamente definida, en las condiciones 
que existen cuando esa magnitud es considerada. · 

Nola: 

El"vaiol verdadeto cte Una magnitud as un concepto ideal y, en general, no pueda 
NI conocido exactamente. La existencia de un ún)co valor verdadero puede ser 
exclukta pcx efectos cuénticos . 

• 
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1 
1.19 VALOR CONVENCIONALMENTE VERDADERO (DE UNA MAGNITUD) 

Valor de: una magnitud, que puede ser substituto del valor verdadero. para un fin 
determinado. . . · 

1 
Nota: 

1 
• t . . 

Un vaiOf.convenCionalmente verdadero es, en general, considerado como suficien· 
temente ·cercano al valor verdadero, porque la diferencia puede no ser significativa 
para los 'propósitos dados. . · 

' Ejemplo; 
1 

Dentro de una organización, el valor asignado a un patrón de referencia puede ser 
tomado Como el valor convencionalmente verdadero de la magnitud determinada 
por el p~trón. · • 

1.20 VALOR !1UMERICO (DE UNA MAGNITUD) 

1 

1.21 

NUmero en el valor ae una magnitud. 

. 1 
E¡emplos: 

1 

En los ejemplos de 1 .17, los Valores numéricos son los números: 5, 3; 12; • 40. 

ESCAl.4\ DE REFERENCIA (DE UNA MAGNITUD O PROPIEDAD) 
1 

Serie de¡ valores de una magnitud o de una propiedad dada, determinados de una 
manera ?efinlda v adoptados po1 convención. , 

EjemploS: 
' 

a) La eScala Internacional Práctica de Temperatura. basada en la temperatura de 
fusi60 y ebullición de una serie de materiates y substancias puras especificas y. 
en la1utilizaci6n de instrumentos de medición y fórmulas de interpolación espe­
cíficas. 

1 • 
b) La escala de dureza Mohs. basada sobre la dureza de una serie de m1nerales 

aspe~rflcos. 
1 

e) la eScala Richter para los sismos. 
' 

2 MEDICIONES 

2.01 MEDICION 

1 
Conjunto de operaciones que tienen por objeto determinar el valor de una magnitud. 

~ 
2.02 METROLOGIA . 

Campo de los conocimientos relativos a las mediciones. 
1 
1 

1 
1, 

Nota: 

la Metrologia incluye todos los aspectos, tanto teóricos como Prácticos que se 
relacionan con las mediciones, cualquiera que sea su nivel de exactitud y en 
cualquier campo de la ciencia y de la tecnologia. 

2.03 MEDICION ESTATICA 

Medición de una magnitud cuyo valor puede ser considerado constante durante su 
medición. 

Nota: 

El calificativo "estática" se aplica a la magnitud y no al método de medición. 

2.04 MEDICION DINAMICA 

Determinación del valor instantáneo de una magnitud y. en su caso, de su variación 
con respecto al tiempo. 

Nota: 

El calificativo "dinámica" se aplica a la magnitud y no al método de medición. 

2.05 PRINCIPIO DE MEDICION. 

Fundamento científico de un método de medición. 

Ejemplos: 

a) El efecto termoeléctrico aplicado a la medición do temperatura. 

b) El efecto Josephson aplicado a la medición de tensión eléctrica. 

e) El efecto Ooppler aplicado a la medición de velocidad. 

. 2.06 METODO DE MEDICION 

Conjunto de operaciones teóricas y prácticas, en términos generales. involucradas 
en la realización de mediciones de acuerdo a un principio establecido. 

2.07 PROCEDIMIENTO DE MEDICIDN 

Conjunto detallado de operaciones teóricas y prácticas. involucradas e·n la realiza­
ción de mediciones de acuerdo a un método establecido. 

2.08 PROCESO DE MEDICION 

Toda la· información, equipo y operaciones relativas a una medición dada. · 

Nota: 

Este concepto comprende todos los aspectos relativos a la calidad y ejecución de 
la medición y comprende por ejemplo: el principio, el método, el procedimiento, los 
valores de las magnitu~es de influencia y los patrones de medición. 

• 
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2.09 MENSURANDO 

Magnitud sujeta a medK:ión. 

Nota: 

Puede ser. según el caso, la magnitud medida o la magnitud a medir. 

2.10 MAGNITUD DE INFLUENCIA 

Magnitud que no es objeto de la medición pero que innuye en el valor del mensuraildo 
o en las indicaciones del instrumento de medición 

Ejemplo: 

Temperatura ambiente: frecuencia de la tensión eléctrica alterna al efectuar su 
medición 

2.11 VALOR TRANSFORMADO (DE UNA MAGNITUD MEDIDA) 

Valor de una magnitud que representa la magnitud medida y que está relacionado 
funcionalmente a ella. 

Nota: 

El valor transformado puede ser interno a un sistema de medidón o puede ser 
suministrado como una salida del sistema. 

Ejemplos: 

a) Va1or de la señal eléctlica de salida de un transductOf de presión. 

b) Indicación de una fuerza medida como •porcentaje de la carga total". 

e) Valor representado por una serie de impulsos binarios dentro de un sistema 
electrónico digital o computador. 

2.12 SEÑAL DE MEDICION 

Representación de una magnitud a medir dentro de un sistema de medición. 

Nota· 

La seflal de entrada a un sistema de medición puede ser llamada "estímulo" y la señal 
de salida puede ser llamada "respuesta". 

2.13 METODO DE MEDICION DIRECTO 

Método de med1ci6n en el cual el valor de la magnitud a medir es obtenido 
directamente, en forma preferente a la medición de otras magnitudes relacionadas 
funcionalmente con la magnttud a medir. 

1 

1 

\ 
[ 

1 ., 

' • 

Nota: 

El método de medición permanece d1recto, aún si es necesario efectuar medici_ones 
suplementarias para determinar los valores de las magnitUOes·de influencia, a fin de 
realizar las correcciones correspondientes. 

Ejemplo~; 

a) Medición de una longitud utilizando una regla graduada. 

b) Medición de una masa utilizando una balanza de brazos iguales. 

2.14 METODO DE MEDICION INDIRECTO 

Método de medición en el cual el valor de la magnitud a medir es obtenido a partir 
de mediciones de otras magnitudes relacionadas funcionalmente con la magnitud a 
medir. 

·Ejemplos: 

a) Medición de una presión por medición de la altura de una columna de liquido. 

b) Medición de una temperatura utilizando un termómetro de resistencia. 

2.15 METODO DE MEDICION FUNDAMENTAL 

Método de medición en el cual el valor de una magnitud a medir es determinado por 
medición de las magnitudes de base apropiadds. 

2.16 METODO DE MEDICION CONFORME A DEFINICION 

2.17 

2.18 

Método de Ínedición de una magnitud de acue-rdo con IJ dehnición de la unidad de 
esa magnitud. 

METODO DE MEDICION POR COMPARACION DIRECTA 

Método de medición en el cual la magnitud a medir es comparada directamente con 
una magnitud dé la misma naturaleza, teniendo un valor conocido .. 

Ejemplo: 

Medición de u:ia longitud usando una regla graduada. 

METODO DE MEDICION POR SUBSTITUCION 

Método de medición en el cual la magnitud a medir es reemplazada por otra de la 
misma naturaleza, de valor conocido, elegida de tal manera que los efectos sobre 
los' dispositivos indicadores sean tos mismos. 

• 
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• 1 
E¡omplo: 

' 
Determinación de una masa por medio de una balanza y masas conocidas, utilizando 
el método de substitución de Borda. 

2.19 METODO DE MEDICION DIFERENCIAL 
1 

Méto~o de medición en ta cual la magnitud a medir es comparada con una de la 
misma naturaleza, de valor conocido, solo ligeramente diferente al valor de la 
magnitud a medir. y en el cual la diferencia entre los dos valores es medida. 

1 
Ejemplo: 

Medición del diámetro de un pistón por medio de bloques patrón y un compaiador. 
1 . 

2.20 METODO DE MEDICION POR CERO 

3 

3.01 

1 
Método de medición en el cual el valor de la magnitud a medir es determinado por 
equili~rio al ajustar una o varias magnitudes de valores conocidos. ligadas a la 
magnitud a medir por una relación conocida de equilibrio. 

1 
Nota:¡ 

La m~gnitud a medir y las magnitudes de ajuste pueden ser de diferente naturaleza. 

Ejem~lo: 

1 ~ 
Medición de una impedancia eléctrica por medio de un circuito puente y un indicador 
de cero. 

RESULTADO DE LAS MEDICIONES 

1 
RESULTADO DE UNA MEDICIDN 

1 

Valor de una magnitud medida. ~btenida por medición. 

i 
Notas: 

1 
1) Cuando se utilice el térnlino "resultado de 

~aración si se refiere a: 
1 

.....:la indicación, 
1 

-el r.esultado bruto, 

una medición". debe hacerse la 

~el resultado couegido, 

i 
y ~¡ está involucrada la medida obtenida de varias observaciones. 

2) una expresión completa del resultado de una medición, induye información 
soore la Incertidumbre de medición y sobre lOs valores apropiados de las 
magnitudes de innuencia 

1 . 

l 

3.02 INDICACION (DE UN INSTRUMENTO DE MEDICION) 

Valor de una magnitud medida suministrado por un instrumento de medición. 

Notas: 

1) La ,Indicación es expresada en unidades de la magnitud medida, inda. 
pendienlemente de las unid~des marcadas sobre la escala. Lo que aparece 
sobre la escala (algunas veces llamado "indicación directa•, "lectura directa• o 
"valor de escala"), tiene que ser multiplicado por la constante del instrumento 
para obtener la indicación. · 

2) Para una medida materializada, la indicación es el valor nominal o el "valor 
marcado". 

3) El significado del término "indicación· se aplica algunas veces a lo totalizado por 
un registrador o a la señal de medición de un sistema de medición. 

3.03 RESULTADO BRUTO 

3.04 

3.05 

ResUltado de una medición antes de la corrección por errores sistemáticos supuestos. 

Nota: 

Cuando se trata de una simple indicación el resultado bruto es idéntico a la 
indicación. 

!lESULTAD<? CORREGIDO 

Resultado de Una medición obtenido después de haber hecho las correcciones 
necesarias al resultado bruto. a fin de tomar en consideración los errores sistemáti-
cos supuestos_ · 

EXACTITUD DE MEDICION 

Proximidad de concordancia entre el resultado de una medición y el valor (conven­
cionalmente) verdadero de la magnitud medida. 

Nota: 

El uso dei término ·p~~cisión" en-lugar de •exactil~d" debe evilarsC. 

3.06 REPETIBIUDAD DE MEDICIONES 

Proximidad de concordancia entre los resultados de mediciones sucesivas del 
mismo mensurando, efectuadas con la aplicación de ta totalidad de las condiciones 
siguient~s: 

-mismo método de medición, 

-mismo observador, 

-mismo instrumento de medición. 

-mismo lugar, 

• 
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.. 
-mismas condK:iones de uso, 

-repetic::i6n en periodos cortos de üempo. 

Nota: 

La repetibllidad puede expresarse cuantitativamente como una caracteristlea de ta 
dispersión de los resultados. 

3.07 REPRODUCIBIUDAD DE MEDICIONES 

3.08 

Proximidad de concordancia entra tos resultados de las mediciones del mismo 
mensurando, en el caso que las medidones lndMduates sean efectuadas haciendo 
-.:ariar las condiciones, tates como: 

-método de medición, 

-observadOf, 

-instrumentos de medld6n, 

-lugar, 

-condiciones de uso, 

-tiempo. 

Notas: 

1) Para que una expresión de la reproducibilidad sea vál~a. es necesario especifi­
car las condiciones que ae han cambiado. 

• 2) La reproducibilidad puede expres8lse cuantitativamente como una caracterfstica 
de la dispersión de los resuhados. 

DESVIACION ESTANDAR EXPERIMENTAL 

Pata una serie de •n• mediciones del mismo mensurando, eC parAmetro ·s• que 
caracteriza la disperstón de tos resunados, está dado por la fórmula: 

·- \.\j 
n 

::::;¡:; 1>0. ;¡~ 
• 1 

•• 1 

donde: 

x; es el resultado de la 1-éaima medk::ión y i es la media ~Üca de los "n" 
reauttados considerados. 

Notas: 

1) la desviación estándar experimental no debe confundirse con la "desviación 
estándar• (o) de una población de tamano "N" y media "m", dada por la fórmula: 

N 

~ (Xi -m)2 

i = 1 
o- N 

2) Considerando la serie de •n• mediciones como una muestra de la población, ·s-· 
es una estimación de la desviación est3ndar de esa población. 

3) la expresión si Vn proporciona una estimación de la desViación están"dar de 
la media aritmética ·X·. con respecto a la medida "m" de la población total. Esta 
expresión es denominada '"desviación estándar experimental de la medida". 

3.09 INC~RTIDUMBRE DE MEDICION 

Estimación que caracteriza el intervalo de valores dentro de los cuales se encuentra 
el valor verdadero de la magnitud medida. 

No_ta: 

La incertidumbre de medición comprende en general, muchos componentes. Algu· 
nos de estos pueden sor estimados sobre la-base-de la distribución estadística de 
los resultados de series de mediciones y pueden estar caracterizados por desvía· 
ciones estándar e)(perinientales. La estimación de otros componentes puede estar 
basa~a solamente en la experiencia u otra inlormación . 

3.1 O ERROR (ABSOLUTO) DE MEDICION 

Resullado de una medición menos el valor (conve'lcionatmente) verdadero de la 
magnilud medida 

Notas: 

1) Ellérmino se aplica •guatmcntc para: 

-La indicación . 
•·'·:.. : .. ~· 
--el resUltado bruto. 

-el resultado corregido. 

2)·· ·las pa~es· cOnoCidas d81 enor-de medición pued~m ser compensadas aplicando 
~orrecciones apropiadas. E!. error del resultado corregido solo puede· eslar 
caraclerizado por una incertidumbre. 

• 
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' 
3) El"erro'r absoluto", que tiene un signo, no debe confundirse con el "'Vator absoluto 

de un ~rr~. el cual es el módulo de un errOf. 

3.11 ERROR RELATIVO 
i . 

Retac~n entre el error absoluto de medición y el valor (convencionalmente) verda­
dero de la magnitud medida. 

' 
3.12 ERROR ALEATORIO 

Componente del error de medición, que durante un número de mediciones del mismo 
mensuran~o varia de manera imprevisible. 

1 
Nota: 1 

i 
No es posible corregir el error aleatorio. 

1 
3.13 ERROR SISTEMATICO 

3.14 

Componente del error de medición, que durante un número de mediciones del mismo 
mensurando. permanece constante o varia en forma previsible. · 

! 
Notas: i 

¡ 
1) Los er~ores sistemáticos y sus causas pueden ser conoddos o desconocidos. 

' -2) Para un instrumento de med¡Qón, véase "8fror de a¡uste•. (5.28) 

1 

CORREC~ION · 

Valor que ·agregado aJgebraicamente al resultado bfuto de una mecüci6n, compensa 
un error sistemático supuesto. 

Notas: .¡ 
' 1}-,La·cor:rección es igual al error sistemático supuesto cambiado de _signo. 

2) Ya qu8 el error sistemático no puede conocerse con exactitud, la corrección está 
sujeta' a una incertidumbre. 

1 • ' 

3.15 FACTOR'DE CORRECCION 

Factor nu'mérico por a! cual se multiplica el resultado bruto de una medición para 
compensar un error sistemático supuesto. · 

Nola: 1 

Ya que el error sistemático no puede conocerse con exactitud, el tactof de corrección 
nt'- aujeio a una incertidumbfe. 

4 INSTRUMENTOS DE MEDICION 

Para fines de esta Norma, los instrumentos de medición son los medios técnicos con 
· los cuales se efectúan las mediciones y que comprenden: 

a) Aparatos de medición . 

b) Medidas materializadas 

4.01 APARATO DE MEDICION 

Dispositivo destinado a reali~ar una medición, s_olo o en conjunto con otros equipos. 

4.02 MEDIDA MATERIALIZADA 

Dispositivo destinado a reproducir o proporcionar, de manera permanente durante 
'su uso. uno o más valores conocidos de una magnitud dada. 

Nota· 

La magnitud'coñcerniente Puede'tt8marse •magnitud suministrada" . . ' 
Ejemplos: 

Una pesa: una medida de volumen (de uno o varios valores, con o sin escala): una 
re~is~encia eléctrica: un bloque patrón; un generador de señales patrón. 

4.03 TRANSOUCTOR DE MEDICION 

Dispositivo de medición que establece correspondencia entre una magnitud de 
·entrada y una de salida, conforme a una relación determinada. 

EjemptQs: 

a) Termopar 

b) ·Transformador de corriente 

'e) Convertidor electroneumático 

4.04 CADENA DE MEDICION 

Serie de elementos de un aparato o sistema de medición que constituyen la 
trayectoria de la seflal medida, desde la entrada hasta la salida. 

Ejemplo: 

Una cadena de medición electroacústica que comprende: micrófono, atenuador. 
filtro, ampUficadOf y vóttmetro. · 

4.05 SISTEMA DE,MEDICION ·. '· _ 

Conjunto completo de lnstrUmentos de medición y otros dispositivos ensamblados 
para realizar una labor de medición especifica. 

' 

• 
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Nota: 

El término "instalación de medición" está reservado para aparatos de medición, 
usualmente de gran dimensión, que están instalados en un lugar fijo, por ejemplo: 

-instrumentación de una sala de calderas, 

-circuito probador para medición de flujo. 

\Ejemplos: 

a) Aparatos para medir la resistividad de materiales eléctricos. 

b) Aparatos para calibración de termómetros cllnicos. , 

4.06 APARATO (OE ME~ICION) INDICADOR 

Aparato de medición que muestra el val01 de una magnitud medida o de un valor 
que le esté relacionado. 

Ejemplos: 

a) \{óltmet~o analógico 

b) Vóltmetro digital 

e) MiCJ6metro 

4.07 APARATO (DE MEDICION) REGISTRADOR 

• Aparato de medición que proporciona un registro (permanente O semipermanente), 
del valor de una magnitud o de un valor que le esté relacionado. 

Notas: 

t} El registro puede ser analógico (línea continua o discontinua) o digitaJ 

2) Los valores de v•rias magnitudes puedes ser registrados slmuttáneamente 

3) Un aparato de medición registrador puede también incorporar un dispositivo 
indicador. 

Ejémplos: 

a) Barógrafo 

b) Oosfmeuo termoluminiscente 

4.08 APARATO (DE MEDICION) TOTAliZADOR 

Aparato de medición que determina el valor de una magnitud a medif, por medio de 
la suma de los valores parciales de esa magnitud, obtenidos simultánea o consecu-
tivamente, a partir de una o varias fuentes. · 

1 

1 

"' 1 

Ejemplo: 

Aparato de medición totalizador de potencia eléctlica. 

4.09 APARATO (DE MEDICION) INTEGRADOR 

Aparato de medición que determina el valor de una magnitud a medir, integrando 
una magnitud en función de otra. · · ' 

Ejemplo: 

Medidor de energía eléctrica. 

4.10 APARATO.(DE MEDICION) ANALOOICO 

4.11 

Ap818to de medición en el cual la señal de salida o indicación, es una función 
conUnua del valor de la magnitud medida. 

Nota: 

Este término se aplica a la forma de presentación de la señal de salida o indicación, 
no al principio de operación del.lnstrumento. 

Ejemplos: 

a) Vóltmetro de bobina móvil 

b) Termómeuo de mercurio en vidrio 

e) }v~anómetro de tubo Bourdon · 

APARATO (DE MEDICION) DIGITAL 

Aparato de medición que proporciona una señal de salida o indicación en forma 
numérica. 

Nota: 

Este término se aplica a la forma de presentación de la señal de salida o indicación, 
no al principio de funcionamiento del inSuumento. 

Ejemplo: 

V61tmetlo digital. 

4.12 OISPOSmVO ,INDICADOR 

Para un &J?&rato de medición, es el conjunto de componentes que indica el valor de 
una magnitud medida o de un valor qua te esté relacionado. 

Notas: 

1) El término puede incluir el dispositivo indicador o de ajuste de una medida 
materializada, por ejemplo, un generador de sefuiles. 

• 
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4.14 

' 
'~"'"""' ' 
1 . 

2) Un~ lorma de presentación de las indicaciones puede ser por medio de un 
indicador numérico en el cuat, la última cilra significativa se desplaza continua­
mente permitiendo la interpolación, o por medio de un indicador numérico 
coniptementadO por una escala y un índice, lo cual es denominado indicación­
senli-digital. 

1 

DISPOSmVO REGI~TRADOR 
i 

Para un aparato registrador. as el conjunto de componentes que registra el valor de 
una maQnitud medida o de un valor que le esté relacionado .. 

1 '., 
ELEMENTO REGISTRADOR 

1 
Una bafida. un disco, una hoja u otra estructura soble la cual es registrado el valor 
de la magnitud medida o un vat01 que le esté relacionado. 

Not~s: 1 . 

1) Un 8temento de registro que lleve impresas las lineas de coordenadas, es 
gen8ralmente llamado ·carta de registro• · - · 

' ' 1 
2) Un elemento registrador electrónico o magnéUco puede ser llamado •memOf'ia". 

1 
4,1 5 SENSO,R 

4.18 

• 1 ¡ . . .• . 

Elemento de un aparato de medición o de una cadena de medid6n, al cual está · 
· direC1arhente aplicada la magnilud a medir. 

EjempiJs: 
1 
1 . 

al Termopar de un termómetro eléctrico 

' bl Rotor de un medidor de ftujo. tipo turbina 

' 1 . ' 
c) TubO Bourdon de un manómetro 

1 
d) Flot8dor de un aparato de medición de nivel 

! 
DETECTOR 

1 
· Dispositi-vo o substancia que indica la presencia de una magnitud particular. sin que 

necesariamente proporcione su -valor. · 

Nola: i 
En ciertos casos, puede producirse una indicación ·solo ·cuandO el -valor de la 
magnitud alcanza una cantidad inicial éonoCida. · .... 

1 ' 

Ejemplos: 
j - . . 

a) Detector de fugas de halógeno 
1 

b) Pintura sensible a la temperatura 
1 

J! . 

--. -¡ •, 

4.17 

4.18 

' 

~-19 

TRAZOS (DE LA ESCALA) 

líneas o signos _grat?_!ldos sobre un dispositi-vo indicador correspondientes a valores 
determinados de una magnitud i'ffiedir. · - · · • 

Nota: '('• 1 ......... 
·~ 1) Para indicadores numéricos y semi-numéricos,los mismos números son equi-va­

lentes a los trazos de la escala. 

INDICE 

Parte fija o mOvil de un disposilivo indicador cuya posición con ref8rencia a los trazos 
de la escala p~rmite delerminar un -valor indicado. . · ... · 
Ejemplos: 

a) AgUja 

b) Punto luminoso .. 
e) Superficie de un liquido 

d) Pluma registradora 

' 
ESCALA 

Conjurito órd8nado de trazos con una numeración asociada, formando parte de un 
dispositivo indicador. · 

4.20 LONGITUD DE LA ESCALA 

Pari úna escala ·dada, es la longitud de la línea comprendida entre el primero y el 
último trazo, pasando por la parte media de todos los trl!lOS ma~ cortos de la escala. 

·.;Notas: 

1) L8; linea pue~e ser,real o imaginaria, curva o recta 

2) lá lonQitud de la 8scala eStá expreSada en unidades de lo"ngitud.- cualquiera que 
·sean las uóidades-de la magnilud a medir o las unidades marcadas sobre la 
~~c.ala. 

~.21 AMPLITUD- DE LA ESCALA 

Para una oscala dada;.es la gama de -valores comprendid~ entre los trazos extremos / 
de la escala. · · 

N0t8:' 

la amplitud de Ía escala está expresada en las unidades marcadas sobre la escala. 
cualquiera qua sean las unidades de la magnitud a medir y está normalmente 
especificada Por sus Jlmiles interior y superior, por ejemplo, 100°C a 200°C. 

• 
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Notas: 

~!) Un instrumento de medición para el cual, la ~indicación directa" es igual a1 valor 
·de la magnitud·medida, tiene una cons!ante'iguat a 1. 

2) Los ~instr~menios de medición" de alcances m¿tiiptes y que no comprenden mas 
c;ue una sola escala tienen varias constantes-CorreSPondientes, por ejemplo. ri 
las dile rentes posiciones de un mecanismo selector. 

3) Para ciertos 8 instrumentos de medición", la transformación de la "indicación 
directa" en "indicación". puede ser más compleja que una simple multiplicación 
por u,a constante. 

5.09 CARACTERISTICA DE TRANSFERENCIA 

5.1Ó 

Para condiciones definidas. es la relación entre una seflal de entrada y la respuesta 
correspondiente 

Notas. 

11 La relación puede ser lundamentada sobre las consideraciones teóricas o 
experimentales: esto puede ser expresado bajo la forma de ecuación algebraica. 
_de tabla numérica o de gráfica.~-.· • 

'21 Cuando la. señal de entrada varia en f•Jnción del tiempo, la -tunción de transle· 
rancia; (cociente de la tránsformada de Laplace de la señal de salida y la 
correspondiente de entrada) es una forma de la ·característica de transferencia~. 

SENSIBIUDAD . 

Cociente· del incremento de .la respuesta de un ";nstrumento de medición: }'·del 
couespondiente incremento de la señal ~e entrada. 

Nota: • '1 :¡·_ ... 
. . -) . .. ':-tf' 

La sensibilidad puede~depender del valpr de la, .. señal de entrada: 

5.11 . MOVIUDAD 

5.12 
' 

Aptitud de un "instrUrñento de medición" para responder a pequeñas variaciones del 
valor de la señal de entrada . '. '':.. ¡ 'L. 

UMBRAL DE l:A MOVIUDAD ·v· 

La más pequlña variaciór\ ·de Una sef1al de entrad~ qu~ provoca una variació~ 
pérceptibl8 de la respuesta de un "instrumento de medic~n·: 

• 1 • ~ 

Not8: 

' ~, 

-·' 

Ejemplo: 

SI la mlts ·pequeña variación de carga que provoca un desplazamiento perceptible 
de la aguja de Una balanza, es. 90 mg, entonces el umbral de la movilidad de la 
balanza es 90_ mg. 

5.13 e RESOLUCION (DE, UN DISPOSmVO INDICADOR) 

5.14 

5.15 

Expr_esión cuantitativa de la aptitud de un dispositivo indicador para presentar 
significatlvarñénte la distinción entre valores muy próximos de la magnitud indicada. . . .· . . ·~ . 

ZONA MUERTA 

Alcance dentro del cual una señal dEl entrada puede ser 'modillCada, s_iri provocar 
variación en la respuesta de un "instrumento de medición". 

' 1 :•J' ., -
Nota: 

'··La zona muerta inlpticiia 'está algunas veces deliberadamente incrementada para 
reducir las variaciones indeseables de la respuesta a las pequef,as variaciones de 

' 

la seflal de eñtrada. ' 

HISTERESIS 

Propiedad dé un· "instrumentO 'dO 'medición", donde la respuesta a una señal de 
entrada dada. depende de la secuencia de las señales de entrada precedentes. 

Nota: ·, .. 
Aunque ta Histé;esis sea norm'atmente consideráda e~ ;elaciÓn con 1á rri . .:i9ñitud a 
medir. también puede ser considerada con respecto a las magnitudés de influencia. 

5.16 ESTABI~IDAD 

Apl1it~d de un "instrume.nto. de ~ed.i'ción" ~~~ C~nsluvar.su~ características metroló·~-
gicas cOnstantes • · · · • · · 

Nota: 

La estabilidad éS habitualmente considerada con respecto al tiempo. Cuando es 
consi_derada respecto a otra magnitud, es necesario e~pecilicarlo explícitamente. 

5.17 DISCRECION 

·Aptitu-d de un ·¡ñstrumento de medición" para no modificar el valor de la magnitud 
medida. 

~ . 
5.18 DERIVA 

El umbral de la movilidad puede depender. por e¡emplo, !Jet ruido (interno o externo). 
de ta fricción. del amortiguamiento. de la inercia. • · ·- Variación lenta en el curso del tiempo de una característica metrotógica de un 

"instrumento de medición" 

• 
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1 
5,19 TIEMPO DE RESPUESTA 

1 
Intervalo de tiempo comprendido entre el momento en que una señal de entrada 
sufre w1 cambio brusco específico y el momento en que la señal de salida alcanza. 
dentro de tos límites especificados. su valor final en régimen estable y sostenido. 

1 . • .. 

5.20 ERROR DE CONTINUIDAD (DE UN INSTRUMENTO DE MEDICION) 

Error oCasionado por el retardo de la respuesta de un •instrumento de medición". a 
una sel'lat de entrada variable .• 

5.21 EXACTÍTUD (DE UN INSTRUMENTO DE MEDICION) 

' Aptitud de un "instrumento de medición" para dar "indicaciones" próximas al valor 
verdade'ro de una magnitud medida. 

~ 
5.22 CLASE DE EXACTITUD 

5.23 

1 . 
Clasllicaci6n· de los "instrumentos de medición" que satisfacen ciertas exigencias 
metrot69icas destinadas a conservar los errores. dentro de lírilites especificados. 

Nola: ! 
' . 

Una claSe de exactitud es habitualmente indicada por un número o slmbolo adoptado 
por conVención y denomin"ado •índice de clase~. 

1 

ERRORES MAXIMOS TOLERADOS (DE UN INSTRUMENTO DE MEDICION) 
LIMITES DE ERRORES TOLERADOS (DE UN INSTRUMENTO DE MEDICION) 

1 
Vato_res¡ex1remos de un error tolerado por las especificaciones. reglamentos. etc 
relativos a un "instrumento de medición· determinado . . 

5.24 ERROR. (DE INDICACION) DE UN INSTRUMENTO DE MEDICION 
¡ 

Indicación de un "instrumento de medición" menos el valor (convencionalmente) 
verdade'ro de la mágnitud medida. 

' 
Nola 1 

1 
Para una medida materializada, la indicación es su valor nominal o su valor marcado 

. 1 . 
5.25 ERROR EN EL PUNTO DE CONTRASTE (DE UN INSTRUMENTO DE MEDICION) 

' ' . 
Error dEl un •instrumento de medición" para un valor de la escala específico ·o para 
un valor específico de la magnitud medida, elegido para el contraste del instrumento 

• 1 . • . ' 
5.26 ERROR DE CERO (DE UN INSTRUMENTO DE MEDICION) 

' 
Error eri el punto de contraste. para el valor cero de la magnitud medida. 

5.27 ERROR INTRINSECO (DE UN INSTRUMENTO DE MEDICION). 

Error de un "instrumente de medición·. utilizado dentro de las colidiciones de· 
referenCia . 

.-_l. 

·1 ·¡ 

•· 
1 

1 

5.28 ERROR DE AJUSTE (DE UN INSTRUMENTO DE MEDICION) 

Componente sistemático del error de un "instrumentO de medición" 

5.29 AJUSTADO (DE UN INSTRUMENTO DE MEDICION) 

Aptitud de Un "instrumento de medición" para dar "indicaciones" exentas del euor de 
ajuste. · 

5.30 ERROR DE FIDELIDAD (DE UN INSTRUMENTO DE MEDICION) 

Componente aleatorio del error de un "instrumento de medición".· 

5.31 FIDELIDAD (DE UN INSTRUMENTO DE MEDICION) 

5.32 

Aptitud de un "instrumento de medición" para dar dentro de las condiciones de 
· utilización definidas. respuestas muy próximas durante la aplicación repetida de una 

misma señal de entrada. 

Nota. 

Las condiciones de utilización definidas son habitualmente las siguientes: 

-Repetición sobre un corto período de tiempo 

-Utilización del mismo Jugar. dentro de condiciones ambientales constantes 

-RedUcción al mínimo de las variaciones-debidas al observador. ··:·· 

ERROR REDUCIDO CONVENCIONAL (DE UN INSTRUMENTO DE MEDICION) 

RelaCión del error de un "instrllmento de medición" a un valor especificado por el 
•nstrumento. 

Nota: 

El valor ·especificado es generalmente denominado "valor con'w'encional (de releren­
Ciar· y· puede ser. por ejemplo. el intervalo de· medición o el limite superior del alcance 
de un "instrumento de medición". 

6 PATRONES 

6.01 PATRON. 

Medida materializada. aparato de medicu:m o sistema de medición destinado a 
. definir. realizar. conservar o reproducir una" u.nidad o uno o varios valores conocidos 
de una magnitud. para tronsmitirlos ¡:;or comparadóii a otros íristfumerltos de 
mediciófl. 

Ejemplos: 

al Patron de masa de 1 kg 

bl Bloque p8tr6n 

Cl Resistencia patrón de t 00 {l 

• 
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d) Pila patrón saturada Woston 

e) Ampérmetro p~t~6n 

O Patrón atómico de lrecuencla de Cesio. 

6.02 PATRÓN COLECTIVO 

30 

6.07 PATRON NACIONAL 

Patrón reconocido por decisión oficial nacional para servir de base dentro de un país 
en la fijación de los valores de todos los otros patrones de la magnitud concern1ente 

Nota·. 

Conjunto de medidas materializadas o de aparatos de medición semejantes. asocia- El patron nacional de un país es rrecuentemente un patrón primario 
dos para desempeflar en comúf!la función de pa_tr.~n 

Notas: 

1) Un patrón colectivo es habitualmento destinado a proporcionat un valor único 
de una magnitud. ' • 

2) El valor proporcionado por un patrón colectivo es un promedio apropi~d~., ~e 
valores proporcionados por los diversos Instrumentos. 

Ejeñlptos: 

a) Patrón colectivo de tensión eléctrica compuesto de un grupo de pilas Weston. 

b) Patrón colectivo de intensidad luminosa com-puesto Ce un grupo de lámparas 
incandescentes similares. 

6.03 SERIE DE PATRONES 

Conjunto de patrones de valores elegidos especialmente para reproducir individual­
mente o por combinación conveniente. una serie de valores de una magnitud sobre 
un alcance determinado. ' . . : ~. 

Ejemplos: 

a) Juego de pesas marCadas 

b) Juego de aerómetro~ cubriendo alca:'ces .contiguos de masas votúrT;icas. 

6.04 PATRON PRIMARIO 
. ., " -
Patrón que representa la más alta calidad metrol_6gic8 dentr~ ~~·u.'! campo especi-
fico. · .. -

Nota: 

El concepto· de patróO primario eS válido, lo mis'mo para las unidades de base que 
pira las unidades derivadas. · -. 

6.05 PATRON SECUt~DARIO 

Patrón cuyo valor. es fijado por comparación c~n un patrón primario. 

5.06 PATRON INTERNACIONAL 

Patrón reconocido por acuerdo internacional para servii de base internacional en la 
fijación de los valores de todos los otros patrones de la magnitud concerniente. 

. ., . . . ' , .. 

. 

6.08 PATRON DE REFERENCIA · 

Patrón en general de la más atta calidad metrotógica disponible en un lugar 
determinado. del cual derivan las mediciones efectuadas en ese lugar. 

6.09 PATRON DE TRABAJO 

.• 
Patrón que_ habitualmente contrastado por comparación a un patrón de relerenc1a 
es utilizado comunmente para contrastar o controlar las medidas materializadas o 
10s aparatos de medícion 

6.10 PATRON DE TRANSFERENCIA 

Patron utilizado como intermediario para comparar en1re ellas tos patrones tas 
medidas materializadaS o los aparatos de medición 

f..¡ota 

Cuando e1 dispoSitivo de comparacion no es estr~ctcunente un patrón el tcrmulO 
dispos1t1vo de transterenc1a debera ser utilizado 

-.~•E¡empt_o 

Calibre a¡ustable utilizado para la intercomparac10n ae patrones de e'(:remos 

6.11 PATRON VIAJERO 

Patron algunas veces de construcción especial. prev1sTa para su transporte a los 
diferentes lugares 

.Etempto 

. Patron atómico de lrecuer.cia de Cesio portálil funcionando con baterías 

6.12 .: TRAZABILIDAD 

ProRie~ad de un resultado de med1ción.consistentc er r(!der r.:!lar:ionarlo con lns 
patrones apropiados generalmente internacionale~ o 11J..:10naies por medio de una 
cadena ininterrumpida de comparac1ones 

Nota: 

La manera como se efectUe la conexión de t0s pauo11es es llamada ·enlace d.:­
patrones·. 

. 

• 
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6.13 CALIBRACION 

Cciri¡unto"de operaciones que establecen, bajo condiciones específicas, la relación 
entra los valores indicados por un aparato o sistema de ·medición, o los valores·· 
presentados por una medida materializada y tos valores conocidos correspondientes 
de una rñagnitUd rriedida. 

- •' . --
Nota: 

1 t • El résultado de una calibración permite estimar los errores de indicación del 
•.. aparato de medición. dei sistema de medición o de la medida materializada. o 

de as1gnar valores a les trazos sobre escalas 'arbitrarias. 
·.. - .. '1•. 

21· Una calibración puede.iamblén determinar otras propiedad~s ffie_t_rológicas. 

3) El resultado de una calibración puede ser consigiladO en un documento. algunas 
veces llamado ·cenificado de calibraci6~· o "reporte de calibración". 

4) El resu1Uido de una calibración es algunas veces expresado en forma de un 
"!actor de calibración" o de.una serie tte factores en forma de ·una."curva de. 
calibración". ' · ' 

6.14 _cONSERVACION DE UN PATRON 

Todas las operaciones necesarias· para. 1a conSefvación ·de ·las características 
metrotógicas oe uñ patrón dentro de límites Cónvenientes. 

r • • • • .. • 

'" · NotaS: 

. '. 
' ... ~. 

LaS operaciones comprenden h~~itualmente una calioraci<ftn regular. ti~ 8im8Cenaje · ~ .• 
dentro de buenas condiciones v una utilización cuidadosa. . ... 

6.15 MATERIAL DE REFERENCIA 

6.1'6 

~·. 

Material o substancia de gran estabilidad donde una o más de sus propiedades están 
suficientemente definidas para permitir sU 7stilizaci6n. en la calibración de un inst(lf. 
mento de medición. en la evaluación de un metodo de medición o en el establecí~ 

• miento de escalas de valores Para'ta determinaCióii de parámetros de medida. J . . . ' ·. . . 

MATERIAL DE REFERENCIA CERTIFICADO ·, .... 
.. _ Materi~·t.o substanciá de· 'referencia donde uno o más valores de sus propiedades . 
·. · eSt~ comproticidos'po: Un Procedimiento técnicamente válido, acompañado.pe un 
' ,CertifiCado u Otio documento similar. emitido por un organismo de certificaciÓn ... 

!" '!_... •••• ' 

'en:iÜoGRAFIA 
·.' .. 

....:.\iocabulaire lnternational des termes Fondamontaux et Généraux de ·,;...,e·irologie. · 
Premieru édition. tnternational Organization lor ~tandardization, 1984. · 

-Vocabulaire de Métrotogie Légate 
'Métroto;iG'LéQ:ate ... • ,,,J 
Paris. Franc~. 

...... 
-·-·---~ ·- ..... 

TermeS londamenta"ux Bureau lntEiriiatioriat de··· 

1 "'¡. 

-) 

(. 

l.,~ 

. ... ~ 
JJI 

·•. ¡n 

,, 

. -

. -.--

l .. 

' ' 

;-•_. 

•• o"\• 

n 

De conf~rmidad con~~ articulo 24. ~e ta Ley General de Normas y de Pesas y Medidas 
tos térm1nos. expresiones, abreviaturas. simbolos y diagramas contenidos en ta 
presente Norma. de_be~ emplearse en el uso de las medidas y' en el lenguaje técnico 
1ndustna1.- Por cons1gu1ente. para lales:lines y atento lo dispuesto en el, articulo 7o 
1nc1SO a) de la misma Ley, esta Norma es de carácter Obligatorio. · 
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VALOR CONVENCIONALMENTE VERDADERO (DE UNA MAGNITUD) .... : : .. · ...... , ..... : .............. : .•. 1.19 · 
VALOR DE UNA DIVISION DE LA ESCALA ..... .'.. . ..... : .......................... 4.24 
VALOR (DE UNA MAGNITÚO) .......... .'............. . .... ............ .. ........ :., .... , ........ : .. , ... ::.::. 1.17 ·: 
VALOR NOMINAL .............................. :.::....... .. .......... : ..... :::.: ... : .................. , ..... 5.03 
VALOR NUMERICO (DE UNA MAGNITUD).' .. 
VALOR TRANSFORMADO (DE UNA MAGNITUD MEDIDA) .. 
VALOR VEROAOERO (DE UNA MAGNITUD) . 

ZONA MUERT ~ ...... 
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B.- ~1E.iDEZ MENDEZ MARIA ARLEDT 

JEFE !:E PREPARACION ESMALTES 
HERM1IHA 
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