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"La calidad como '\'alor de és.ilo en la indu"'tria" 

INTRODUCCION 

La presentación de este tTBbajo de tesis tiene como objetivo .-calizar un viaje retrospectivo al 

través de dile.-entes filosofias referentes aJ concepto CALIDAD y observar cual ha sido el 

impacto en la industrias después de su aplicación. 

El concepto CALIDAD sin lugar a duda se origina desde concebir cual va a ser el satisfactor 

que el me.-cado necesita siempre con cJ enfoque de ··qmparcjqnl(c q aygrray cUcates 

pmdi1ctct'S de qrimcrn cqUdqd ª''C 1ari:rúzr•qa gis accc••idqdo· ql mdr bq;a cnytq .. 

Citando un párrafo del libro .. Aseguramiento de la Calidad. El camino a la eficiencia y la 

compctitividadn (Lioncl Shcbbing) donde se ejemplifica que la tilosolia del a~cgura.micnto de

la calidad no es privativo de un sector si.no por lo contrario. es ¡l.plicable a cualquier área y 

además ha sido aplicable desde anta.i1o: .. El gran compositor a.Jcmán Richard \Vagnc.- ( 1813-

1883) al preparar sus dr.unas musicales (operas) era muy cuidadoso p1ra reunir todas las 

relaciones entre Ja.o; ditCrcnh ... o.s fom1.as del arte utilizadas en b prcscnt:.ic1nn dt.: un draIU.-i 

musical. Al haccr1o y antes de escribirlo, le dedicaba tanta utenc1on a 1.is palabras, ::i.J 

escenario. a1 vestuario y a la presentación en gc1H.:ral tanto como a ta musica. con la 

intención de crear una imagen sonora completa \Vagncr le dio a esta tilusofia d nombre de 

(Jesam1J..-u1L">twcrk que sir.,nifica obra de arte completa". es decir que no obstante que cada 

f"ase tiene una planc:ición. controles y ejecución individuaks sr.: ..::onjunt~tn para hacer una sula 

obra de arte. de taJ suerte que las obras de este genio de t.! n~úsica no ~nlarncnt;: pucJ;.:n ~cr 

oidas sino deben ser vista..~ para apreciar la calidad de su produc:o tenn1nadc• 

Extrnpolando esta s.itua.clón artistic.."l al n1undo de la indu~tria puede: llan1arsdl! a lo que 

Wagncr hizo un procc..«;0 dt: A.scguramicnto de la Cali..!.uL cor.ccptL• que en la industria 

moderna toma un auge sin precedentes ya que es imperativo c\.·olucionar dentro de las 

filosofias de control de calidad~ círculos de calidad. cte. hasta llegar a las normas lSO 9000 

pasando sin lugar a duda por las europeas y las grandes tilosofias japoncsa.s como lo es Ja de 

Mantcnirni~nto Total Productivo (T.P.,\f.), la cual ha impactado no solo a las maquinas y 

equipos (hardware} sino también a los individuo!• y a $US oq.~aniz.acioncs (sotlwarc) 
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En las filosofias de calidad es importante recalcar que se hace mención que la CALIDAD no 

puede ru1adirsc a un proceso de producción ya que el asc~uramieuto de calidad es una 

filosofia de integración total del negocio para logrnr los resultados deseados. 

A lo largo del desarrollo de este trabajo se presentará el impacto de adoptar una filosofia 

como la japonesa para hacer del concepto CALIDAD una ventaja competitiva 

CAi IpAp JJNA FSTB.\TFGI:\ co,tpFTITIYA 

Mucho se habla de la calidad. algunos la consideran inútil y costosa, y muchos otros la ven 

como el instrumento ideal para hacer que sus crnprc~s puedan contcrv..ar a ser (o sigan 

siendo) competitivas. Algunos creen que es algo irnpos1blc Je irnplantar en !\.1éx .. il.:o y otros 

cstan convencidos de que ~s p..:rfcctan1cntt.~ p.:,<>iblc Alguno·; ütnx; picns.:i.n que es dcnrnsiado 

caro y a n1uy largo plazo, mit.•ntras otros saben que los beneficios supcr:lían por rnucho a los 

costos. 

Hay n1uchas posturas con rc~;pecto a este tenu., sin cn1bargo. es una realidad que todos nos 

hcn1os cuestionado algun.:i. vez accrc-i de l.t utilidad o necesidad que tc..·ndri~unos en nuestra 

cn1presa de in1pl;intar un sistema con10 d di: ~ 1ancjo Total Pn.lÜlJCtivo i lcn1os cscuchaUu 

muchas justificaciones al h.i.hl .. tr del tl'llla ",\.',Js<,tro•• s; .. ·111¡•rc h.·n:o .. rraha¡a .. lo ª"'l .\. 
:r;,•guitnos J.:<lna11,1o ,Ji11ero". ",\·o he d .. y,1.J,1 ¡/.._·.\ .. 'T .. ·! lüf,•r ..-n .._.¡ rnerc.uJo" ··r .. ·nJ.:o la 

n1arca de tncovr prt'.'>tigio" ··.vo ¡1od.·n1~ i.'> p .. ·rder /it'n1po c11 1·so hay qu .. · .'> .. '¡;tJJr 

proc.luc1t.•1ulo, n1u·srros cl1t.·111 .. ·s .. ·.~r .. ·r,1n" rudo;. L'~,¡,1s argunH:n[os puc..Jcn sc1· rnuy válido~. 

sin en1bargo, no son suficientes p3..ra rl."~pondcr .1 1.ts. ..::rl."cii:nlL'S nc..:csidades dd 111crcarJo 

En la actualidad nuestros clientes son mucho más cxigcntt.~s que antes, b apcnura comercial 

y los medios de comunicación les han d<Jdo l;;:i oportunidad Lle descubrir productos y 

servicios que antes eran solo un sucrl.o. pero qu1..' ahora son un.1 realidad y no cstan 

dispuestos a conf"orn1arse con mcnüs Auc.:~tro~ ch~ntc~ bu:...::an una gran cantidad de 

opciones en tamaños, precios, colores, servicios. quieren tener la oportunidad de escoger 

pero sin perder la uniformidad del rendimiento, es decir. quieren encontrar siempre la misn1a 

calidad en sus articulas. de nada sirve 1 O buenos y 1 m.-:ilo. 15 buenos y l malo p::irquc ellos 
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no recordarán los buenos sino el tnalo que les impidió disfrutar de los beneficios a los que 

los acostumbraron los buenos. 

En términos generales podemos encontrar una g.ra.n variedad de argumentos que justifican la 

implantación de un sistema como el de f\.1ancjo Total Producth.ro·. 

1. Relacionados con la globalización de los mercados. 

2. Relacionados con la necesidad de entender mejor a nuestros clientes 

3. Relacionados con la necesidad de tener mejores condiciones dentro de la empresa. 

4. Relacionados con crear un cainbio cultural en cada uno de los integrantes de una 

empresa que lleve los beneficios desde su área de trabajo hasta la vida en familia. 

CONCEJ>TOS 

He hablado de calidad. sin ernbargo. es menester que tcng~tno .... claras un s..:dc de definiciones 

para poder involucrarnos,. entender, pero sobre todo aplicar estos conceptos en nuc::stro 

trabajo diario y porque no en nucstr3 vida personal 

Las siguientes definiciones se basan en la norma 

ISO 8402: 19<l4/ NMX-CC-1 l'NS l~ISC 

CDlidad: Conjunto de C<!I actcristic:i.s de.: un elemento que le confiere la nptitud p&a 

satisfacer m ... ~cs.id:idcs implícitas. y explicitas. 

Atlmini~trarián ,/,,.. /a ralitf1u/: Conjunto <le ~ictividadt:s de la fünción general de 

administración que dctcrniina la politica de c<.!.lidad. los objcti·vos las responsabilidades. y la 

implantación de é:::.--tus por medios tales como Planeacion de la Calidad. el Control de 

Calidad. Ascgur;:unicnto de la Calidad y el ~kJOramicnto de la Calidad Ucmro del marco do.!l 

Sistema de Calidad. 

Polítira..~ 1/e C11lidad: Directrices y Objetivos Generales de un:i organi7.ación. concernientes 

a la calidad los cuales son fonnalmentt! expresados por la Alta Dircccion 

111 
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Planeación 1/e la Calida<I: Son la actividades que determinan los objetivos y requisitos para 

la calidad~ asi como los requisitos para la implantación de Jos elementos del Sistema de 

Calidad. 

Control de Calid1ul: TCcnicas y uctividadcs de carácter operacional, utilizadas para cumplir 

los requisitos para la calidad. 

A.~eguramiento 1/e /ti calidad: Conjunto de actividades planeadas y sistemáticas implantadas 

dentro del sistema de calidad. y demostradas scgUn se requiera para proporcionar confianza 

adecuada de que un elemento cumplirá tos requisitos para Ja calidad 

Jt,felnra"riPnlo ,¡,. 1,~ calidad: Son las accioni::-> tomadas en toda la organiz..ación, para 

incrementar la c.:fCcfrvidad y la eficiencia de la~ actividades y los procesos, a fin de proveer 

beneficios adicionales, tanto para la organización como para !:.US clientes 

Si.dema d1_• calidad: Es ta estructur;i or~aniz.acional, lus procedimientos. Jos procesos y los 

recursos necesarios para implantar );1 administración de la calidad 

IV 
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-La calidad romo ''alor de ~dto en Ja lndu~ria" 

Capitulo 1 

1 Pgpgrama hjstócico de las filnsofins de cnljdpd 

1 1 El moyjmjcgtg lptcrnacjognl de CgUdad 

1.1.lOrigen del movimiento. 

Cuando en junio de 1950 impartió su célebre seminario el Dr. W. Edwards Dcm.ing poco se 

pensaba en Ja gr:l.ll revolución industrial a que darla lugar. De acuerdo a la historia sólo el 

Dr. Deming creía en el impacto futuro dt:: esta nueva tecnología. Los japoneses reconocieron 

rápidamente los aportes. por ello en 1960 c1 Emperador l liroi.to lo condecoró con la 

Segunda Orden del Sagrado T<...~oro. en su discurso lo homenajeó diciéndole. ·· el pueblo 

japonés atribuye a ... -u traha_¡o t."11 t .. / JapOn. el re11ac1"11c11to de la 1111.lustria Ja¡.><Hlt!.\a )-' su 

éxito en J/t:\.·ar a los mercados de todo el mundo sus rad1us y partes, -5.71.">" rra11s1srores, 

cámaras. hinocuiares y Tnáq1111uis ele co.~·r ... En esa il:cha, cn el occidente todavía no se 

advertía el cambio japonc..•s 

El Dr. Dcming nacido en octubre de J 900 füc un ingcnit::TO c.spcc?a.lizado en estadística cuya 

f"ormación clave fue la que recibió del Dr. \Valtcr J Shcwhart. Juntos crearon cnfOqucs y 

herramientas estadisticas aplicadas a la industria 

Cuatro años después de iniciar Dcrrting sus trabajos en J.:ipón llegó el Dr Joscph :\.!. Duran n 

compartir sus enfoques, a 1a sazón fa.rnosos por su lihro ··~fanual de Control de CaliJnd" El 

Dr. Juran nació en Rumania en 1908. Fue ingcnicro y abogado cun fuerte tl.""lrrnación 

cstadistica aplicada a la industria. 

Otro patriarca es el Dr. K.:iorn lshikawa., nacido en t 9 1:;. l~s gn1duado en Quin1ica Aplicada 

por la Universidad de Tokio. Se le n..-conocc cotno el irnpulsor de los Cttcull)S de Calidad a 

partir de 1962 Su incursión en sistemas de calidad .i.nteced!.! a los rncncionados 

anteriormente Seria justo reconocer que füc el quien orga.niz.o el ciclo d:.! conforcncias que 

impartió Dcm.ing en 1950 y ello porque - según lo afirma lshikav.. a- .. nadie es profota en su 

tierra• .. a él ya nadie le crcia. por tanto. pensó que un extranjero podria convencerlos mejor. 



-La calidad c-omo valor de édto en la lndu!'rtrln .. 

En 1954 consiguió a otro experto para revitalizar el movimiento hacia la calidad en Japón y 

el escogido fue Juran. Tal vez en occidente se debe hacer lo que hacen los orientales: rendir 

pleitesía al .. experto que viene de lejos" y ello nos llcvaria a reconocer a Ishikawa como el 

verdadero iniciador del Movimiento Internacional de Calidad. 

Incluiré a Ph.ilip Crosby. quien n pesar de no ser iniciador. desarrolló un sistcrna orientado a 

la prevensión. el cual pcrntite cumplir con los requisitos del cliente; su medición se basa en 

los costos del incumplimiento y la nom1a de ejecución de todo el personal es el .. Cero 

Defectos.·· 

l 2 1 93 gutrjgrca5 de In cnlid•1d 

1.2.l W. Edward Dcming-. 

Nacido en Sioux City, en lo"'•~ en octubre 14 de 1900, el Dr. Edv•an.I Dcming es sin lugar a 

duda el fundador del movimiento de la Calidad Total a nivel internacional. 

En 1928 recibió su doctorado en fisica-matematica di: la Universidad de Ya.Je 

Durante muchos anos trabajó para b Oficina de Censo PoblacionaJ de los Estados Unidos. 

principalmente durante y posteriormente a la Sc:gunda Guerra l\-1undiaL 

En 1947 es solicitado por el Dr. K Saito para instaurar y coordinar los estudios del Japón 

de la post-guerra y, n petición de Ta Unión di: Ingenieros y Científicos Japoneses (JUSE). 

inicia una colaboración rnl1s estrecha con el cu culo cmprc.s:inal Ja.pone!'. cuyo Presidente era 

el Dr. Kaoru Ishika'\va. quien también fun.i;ia como Prcsid..:nre de b Fcdcr.?ción de 

Sociedades Industriales del Japón 

En el seno de esta federación. Dcnting tran~tnitc sus primer as teoría ... "- y conoci1nicntos sobre 

métodos estadísticos aplicados al control de calidad dr.! los procesos de manut::ictura... a l 50 

empresarios japoneses de esta federación, quienes influyen nnJcbo p.u:i que en 1950 tUr:ra 

instituido en el Japón el reconocimiento l.i "':\1cdalb. Deming al !\.krito Empresarial" 

A partir de 1947 (y hasta nue!-tros d1as) el Dr. 01.!nting inii.:i;:i una vcrJadc.ra "Revolución 

Conceptual .. en Ja forma de administración de lis empresas. partiendo de una nueva filosofia 



-1.:1 c:tlidnd romo '\.'nlnr d.- (o,¡itn '-'" la inllustria'" 

que busca convencer- a los di.-cctorcs empresariales que. sin un Control Estadistico de 

Proceso. todo se reduce a especulaciones sin r-csultados. En otras palabras. y_n...._p_r~~Q__n_Q 

mriQDt si no se_k_nucdc n1!;_djr_ 

Junto con Ja enseñanza del Control Estadistica de Procesos, Dcrning inicia la in1partición de 

toda una nueva filosofia ndminisuativa que c:>\.igc C/\LIOi\D TOTAL corno premisa 

fundamental. y que busca la com . .::icuti.z..ación de todos los mic1nbros de l:J organi7..ación hacia 

el crunbio y la mejora continua 

Para el Dr. Dcm.ing la Ca.lid:JLI está en funciun del clicntc· lo que quiere y necesita. Ahonl 

bien debido a que los dc!'>eus y necesidades del diente son c:1mhiantcs, cualquier empresa 

que quiera ser con1pctitiva ddicrú redefinir eon!'>tantcmcnlt.! :::.us procc:<,,os para adecuarse al 

cliente. 

Para que una crnpn:~a 1n1t..·da implantar cxttl1s:unc-11tc Ja C.3.lidad Total, Ucrning propone 

seguir sus 14 puntos para el can1bio que son 

l. Ser constantc:o1 en el propó:-1ito de m("jorar los productos y srn·icins úc l!l c1uprcsa.

El Dr. Deming ~ugicrc una nueva definición rudical del papel que d..._·~crnpc11:i la gerencia. 

es importante tener una '-'i:>ión de mcjorurntt:nt .._.., a b.q;o pl:v.o y C:<,,tar pcrn1~1ncntcmcntc 

evaluando la calidad de sus productos~· ~crvlcius con los de la eornpctcm:ia 

Adoptar In nueva filosofía.- l~l estilo adm.inistr..ltl'\l) occidcnt=i.l dehl.C' 1·,_·novarse u n1oril 

Esto exige un nuevo estilo de liderazgo t:ut• incluy.:- a t0d<1 nivel un<1 nueva religión en la 

que los errores y el 11ei.~ativi~rno s~:.:ut \n;tdni! ... ibks. ya qut· 1.:! nll1nd~) se encuentra ante 

unn globali.zación de la economía 

3. Dejar de depender de 1a inspecdún final parn lograr c:tlidm.L- Ln insp1.C"ccion final del 

producto solo ayuda a rncdir c1 probicnia n el error ~n d proJucto :ni~mo, pero no ayud:J. 

a corregirlo y 1nucho n1cnos a p1cvi:nirlo Ln lug:u di.: inspcc.:ion:ir (estilo reactivo). s.: 

deben in1plcmcntar herramienta:,, prcvcnti\.a~ talc~ c.<:..~rno el Control Estadisti.co de 

Procesos. Despliegue de fa fi.1nción de C.1lid:1d.. Diseño .. h.~ E:-..pcrin".cnlos. :'\.fcjo.-amicnto 

de Pr-ocesos. C'tC. Todas estas pcrnutirin prod¡¡cir :;.in enor y entonces se clin1inará la 

inspección. 
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4. Elegir a un solo proveedor para cada cosa y adjudicur los contrato.s de compra 

basándose en la calidad y no exclusivamente en el precio.- El Dr. Derning pone 

mucho hincapié en el error tan grave que se comete cuando se trabaja con varios 

proveedores de un mismo producto o servicio. ya que su calidad varia y se corre el 

riesgo de comprar basura Por otro lado, se deber{\ elegir el proveedor que ofrezca y 

demuestre con datos la calidad superior de su producto y/o scp,:icio, y no tan solo lo 

barato o económico del mismo Recordar .. lo barato, puede s..-i.lir caro" 

S. Mejorar continua1nente y para $Íc1npre todos los proceso!!>.- Corregir problemas y 

errores no es suficiente, hay que prevenirlos para ccducir lLls co~.tos inncccs.a.nos. Esto se 

logra al través dcI Análisis, Control. Estabili:..-..ación y i\scg.uramicnto de todos los 

procesos La mcjoca de procesos too1a en cuenta al cliente de los procesos 

6. Instituir la capacitación en el traba.jo.- L.'.1 c.1pa..:1la•.:ion Ji.:bc de :-,cr tn.:i.ndatoria a 

todos Jos n.ivcles. pira poder cticicntar el c.k::-...:n1pcñ.u dd pcr sonal l ,a ni.ayoría de b.'.-> 

veces los empleados y trabajador-es no pueden hacct bien .<.u ti-:.1b.ljo pu1 que nadie le!-> ha 

enseriado cón10 hacerlo, y cstu genera co~;to!'> inncccs.ario .... y c11ore:o. en lo.<. pn..iductos y 

servicios. 

7. Adoptar e instituir d lidcr:.u:go.- El trabajo de un jefe no es <lecirlc a !a gente que 

hacer (dar órdenes) y sanca.mar, sino ayud.ula. capJ...:itarla. apc1yail•1 y dcsanollarla. Sólo 

al través del IidcrJ..Zgo St: pucJc ayuda1 .\l rt..TSLlí1al a h.1ccr mejor su trabajo y lograr la 

calidad. 

8. Desterrar el tcn1or.- Fl te-mor es gcnt..•rado P{'' los rnisrnos jefe., C]UC no saben !->C"r lid(•rc~: 

y que castigan y ho~.:1g:1n :l ~u:, cubbor,1Jo¡c..·s Cuando t..·! (·mpk;1d~·- trabajador o 

subordinado tiene n1icdo. no ptl.'"2,\Jnt.1, n~) p.!rti1..·ipa, no se involucra y ~l!" o:;,icnte inscgu1·0 

El temor también impide la crc.Ltivid.:.i.J y gcm:ra crcores. t:tllas. m.Jl t1 ab;ijo y un clim;i de 

trabajo negativo 

9. Derribar barreras entr·c 1írcas. dcpart:lmcntos y jerarquías.- Todo el pt:rsonal debe 

aprender a trabajar como un s.olo equipo y trabajar por el bil.'"nc:-.tar de la empresa. El 

antagonismo. la lucha por el poder. los constante~ cnfrcntanucntos y choques, lo único 



"La calidad comn valor dr hito~ la industria"" 

que generan es malestar. resentimiento. miedo y llevan a la quiebra a cualquier empresa. 

La comunicación y el cambio de actitud deben ser la pauta para derribar barreras a todo 

nivel. 

10. Eliminar los slogans .. exhortaciones y metas para el personal.- Estos. dice Detning. 

no tienen sentido si no se les provee con los medios para logrado· procesos y sistemas 

bien disei\ados. capacitación y recursos. De lo contrario, generan tensión innecesaria. 

frustración por no poderlas cumplir y hasta miedo de ser castigados por incumplimiento. 

11. Eliminar cuotas numé-ricas.- Las cuotas solo turnan en cuenta los nürncros no la 

calidad ni los n1étodos para lograrlos Por Jo gcncru.1, constituyen una garantí.:i de 

ineficiencia y de altos costos. ya que para conservar su empleo. las personas tratan de 

Ucn..v sus cuotas a cualquier costo. !-.in importar el dai'io que puedan ocasionarle a la 

compañía. 

12. Derribar las harr<·ras que impidc.·n :al p("rsonal tcnl"r el o~ullo que produce un 

trabajo bien hecho.- La gente c'>ta ansios.::i por hacer un buen trabajo y se siente 

angustiada cuando no puede hacerlo Sucede con n1uch:i frccuencia que la actitud 

equivocada de los jetes. los equipos defectuosos, los si~tcrnas y procc-sos mal discf\ados 

así como tas politicas y nonnas m;d cstahlccidas, constituyen un obst<iculo 

13. Establecer un '\'igoros.o progranta de educación y .::le rccntrcnauniento.- La 

capacitación permite lograr c.1mbios en b .-\.ctitud y Conducta dd personal Los 

resultados Je Ja cducacion, muclns \'c:ces no son oh::.crvablcs en el corto plazo pero 

imp:ictan a futuro dentro y lucra de ta org:ini7...::ición. Todo ci personal deberá sr:r 

entrenado y educado en d cn1plco de los nuevos rnc:.odos y técnicas para n1cjorar la 

calidad. 

14. Poner JI todo el personal a trab:1jar pnra logr..tr la traosforn1.ación.- El compromiso 

de la Alta Dirección o Gerencia 1.:.s tUndamcntal para motivar a todos a trabajar i.!n aras 

de la transfonnación hacia la c;ilidad. La tra.nsforn1ación es rcspons.:ibilidad de todos, y 

no de unos cuantos 



.. , .... calidad como ''alor d~ é:.:lto rn la indulf!d!!" 

1 .. 2.2 .Joseph M .. .Juran 

Nacido en Rumania. emigró a los Estados Unidos en el afio de J 9 l :!_ Obtuvo grados de 

doctorado y maestría en ingeniería y leyes. y ti.Je pz-ofcsor de Ingeniería en In Universidad 

Estatal de Nueva York. 

Trabajó en Ja Western Elcctric C'ompany como Gcn:nrc de Calidad y apartir de 1950. inició 

Ja difusión de su filosofia y mctodologia para la Calidad Total en Japón y Estados Un.idos. 

Es por esta razón que Juran es considerado. junto con el Dr. Dcming, como uno de los 

arquitectos de la "revolución de la Calidad en cJ Japón" En donde inició sus actividades de 

capacitación y consultoría apartir de 1954 

Para el Dr. Juran. Ja calidad involucia tic-s p1·0..::.::so~ adnünistíatívos bas1cos planeación de 

Ja calidad. control de la calidad y rn~jorarnienlo de la calid:1d. En c'>te sentido, estos tres 

conceptos dan lugar a lo que se h:i dado poi lI.::unai b ··Trilogía de Jurnn" 

PLAl'\:EACION DE LA 
CAl.JDAD 

TRILOGIADE 
.JURAN 

El éxito de cualquier sistema Je calidad. poi lo t.!.rlto, con~istc en aplic:u- correctamente estas 

tres etapas. de acuerdo al siguiente plan: 

Planeación de la Calid;1d. 

l. Identificar a los clientes. 

2. Determinar las necesidades de Jos clientes 

3. Crear en el producto o servicio las caractcristicas que satisfagan las necesidades de los 

clientes 

4. Cl"ear microproccsos capaces de producir productos o servicios con esas caracterisiticas. 
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S. Transferir estos microprocesos a los niveles operativos de la empresa (empleados y 

trabajadores). 

Control de la Calidad 

6. Evaluar et nivel actual de desempeño de los tnic..-oprocesos 

7. Comparar et nivel actual contra el .. objetivo ideal'" de desempeño. 

8. Reducir In dif"crcncia entre lo actual vs. lo ideal. 

Mejoramiento de la calidad 

9. Identificar proyectos de mejora. 

1 O. Organizar equipos. 

11. Determinar causas 

12. Desarrollar remedios 

13. Proveer cfi ... --ctividad 

14. Trabajar con la resistencia al can1bio cultural. 

15. Proveer controles para que las ganancias se consc...Tvcn. 

Adil...-ionalmcntc, el Dr. Juran desarrolló su propia filosofia y metodologia para lograr 

implementar la calidad total en cu!l.lquicr empresa. Los ctcn1entos que incluye son los 

siguientes: 

~ La calidad debe fortnD.r parte del trabajo diario de cada jefe. 

Los objetivos de e.ali dad deben ser parte del plan de negocios de In cn1prcs.a.. 

Los objetivos de calidad deben tener como base las necesidades de los clientes y tambicn 

a los competidores. 

::;:- Los objetivos de mcjoranticnto deben ser bajados hasta el nivel operativo 

~ La capacitación y el entrenamiento en c¡ilidad deben ser oblig:.itorios a todos tos ni" eles. 

La evaluación y medición de los procesos dcb<.! ser establecida a lo lar~o y mtcho de l:J. 

cinprcsa. 

=> Los directores y gerentes deben rcvü.a.r los procesos contra lo~; objetivos establecidos. 



.. l~a calidad cnmo valnr d~ édtn en la indu.,tria" 

:;:::::::,. Los directores y gerentes deben dar reconocimiento al personal por el mejoramiento de 

su descmpei'!io. 

==> El sistema de reconocimiento e incentivos a todo el personal dcbcró. ser- revisado 

constantemente. 

1.2.3 .Kaoru Ishikawa 

Nacido en el afio 1915 en Tokio. Japón. Se graduó con un doctorado en Quim.lca Aplicada 

en la Universidad de Tokio, en 1939. 

Después de la Segunda Guerra fl..fundial, el Dr. Ishikawa se involucr·ó nctivmncmc en Ja 

Asociación de Ingenieros y Cicntificos Japoneses (}USE) con el propósito de promover la 

filosofia y tecnologia de calidad en todo el Japón. 

Sin Jugar a duda., el Dr. lshikawa fue hasta su muerte fa figura má.'.'i prominente dentro de su 

país en relación al movimiento del Control de Calidad. El fue el primero en acuñar este 

nombre y desarrolló las mundialmente faniosas ··siete Herramientas Estadísticas para et 

Control Total de la Calidad" 

Estas siete hcrramicnt:ls básica.'> !>Otl 

l. Din.grama de Parcto. 

2. Diagrama de Causa-EfL·cto (Diagrama de lshikmva). 

3. Histogramas. 

4. Gráficas de Control. 

5. Estrntific.acion 

6. J lojas de vcrifica'-.'.:ion 

7. Diagrama de dispersión 

Apane de su aponaci6n al movimicmo de la calidad con las siete herran1ientas, el Dr. 

Ishiknwa contribuyó con Ja idea de los "CircuJos de Calidad", Jos cuales tuvieron y siguen 

teniendo éxito rotundo en muchos países, pero principalmente en el Japón. 

8 



La filosofia de I.shi-uwa para lograr la calidad en cualquier organización incluye los 

siguientes punlos: 

La calidad comienza y tcnn.ina con educación. 

El primer paso de la calidad e...._ conocc:r las m:ccsidadcs y rcqucrimicnLos de los clientes 

El ideal de la calidad es alcanzado en el momento en que la inspección deja de ser 

necesaria. 

Elirn.ina.r las causas que originan las tallas y errores. y no los síntomas del problema. 

El Control Total de Calidad es .-esponsabilidad de todos 

No corú"undir los medios coa los objetivos o fines 

.r'\ntcponer la calidad a lodo lo que se hace y ~encr una "'siun a largo plazo 

El mercado es Ja entrada y la salida de la calidad 

La alta dirección/gerencia no debe molestarse ni tomar represalia$ contra el personal que 

le presente hechos.. datos y cifras de la no calidad 

El 95% de los pi-oblcrnas de cafü.lad de una empresa pueden ser resueltos con las Siete 

Hernunic:ntas EstAdisticas Básica.'>. 

Datos pn_~os sin iníonnación accrc ... -i de la dispc1sión dt.• los procesos (varianza y 

desviación cstandard). es iníonnación íal~--i 

1.2.4 Philip Crosby. 

Nacido en Whccfing. West Vii-ginia~ Est.ados Unidos. Crosby cursó estudios de Pcdiatria 

pero como no le gustó ja.m..ás ejerció la pro.fcsión En 1952 comenzó a trabajar en Ja Crosley 

Corpor-ation ccxno tC:cnico de ingeniería L"Tl confiabilidad Postcriom1cnte trabajó p~tru Ja 

Martin Corpord.tion de 1957 n 1965, donde csluvo cargo del proyecto de e.u.lid.ad para los 

cohetes Pcrshing de la Armada Norteamericana. Apartir <le I 965 y hasta I 979, trabajó como 

Director/Viccpn::sidcmc de Calidad para la Irr (lntcrnationaJ Tclephone & Tdcgrnph). En 

t 979 se retiró para. establece.- su propia Compailia Consultor~1 de Calidad Phílip Crosby 

Associatcs, en W-mtcr Parle:. Florida. 

.. 
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Crosby es conocido en muchos paises del mundo por su idea del .. Cero defectos~·. la cual se 

creó en 1961. 

Para él la idea de la ~alidad tiene que ver con todo un s.istcma preventivo que pernUtc a una 

empresa cumplir con los requerimientos de los clientes. y el cual debe ser medido al trnvCs 

del costo del incurnplinlicnto (el costo de la no calidad) 

Los tres elementos que scgün Crosby son claves para el éxito de cualquier sistema de 

calidad son: 

A. Dctenninación para cambiar y mejorar. 

B. Educación a todo nh·cl. 

C. Implementación de lo aprendido. 

Por esto mismo, el n1cjorarnicnto de la i..:alidad e~ un proceso y no un programa (un proceso 

no tiene una fcch .. '\ de terminación mientras que un programa !>Í lo tiene). por lo tanto debe 

tener un alc;incc a 13.rgo pla.zo 

El proceso de mejoramiento de b calid:id en cualquier empresa debe cubrir los 14 puntos 

siguientes· 

L Asegurar d cotnpron1i"o .,.i,,_. la r\.lt.1 DiI< .. ·ccion con la Calidad 

2. Forn1ar Equipos de r-..1cjaramknto Je la Calidad en todas las áreas/departamentos. 

3. ~1cdir problemas de calidad actuales y füturos 

4. ?\.1cdir el Costo de la NO Calid.iJ. 

5. Scnsibili7 .. ar y concicnti7.;.1r .1 totlo el pr..=rsPn;:il :1Ct:rca de la importancia del mejoramiento 

de la calidad. a todo nivel 

6. Ton1ar acciones conectiva" fornMks p:.!ra c ... ,rrcgit· problcrnas identificados al través de 

los puntos anteriores. 

7. Establecer un .. Comité de Cero Dcfcct...-. ._·· 

8. Entrenar a todo el personal para que cada quien se rcspon~1b1lice de su parte dentro del 

programa de mejora 

IO 



... Lo calidad con10 '·alor de éxito en la ind1Htria.,. 

9. Establecer el dia del .. Cero Defectos" para comunicar a todo el personal que la empresa 

ya está en el proceso de cambio y mejora. 

10. lncentivar a todo el personal para que establezcan objetivos de mejorarncinto de la 

calidad. 

11. Incentivar a todo el personal para que comuniquen a la Alta Dirección acerca de los 

obstáculos que presentan para lograr sus objetivos de mejoramiento de la calidad. 

12. Reconocer y agradecer a aquclJos que participan activamente en el mejoramiento. 

13. Establecer pequeños comités de calidad a lo largo y ancho d~ la empresa para establecer 

así. m:is red de comunicación formal de Ja calidad. 

14. Repetir permanentemente los 13 puntos anteriores para enfatizar que c1 proceso de 

mejoramiento de la calidad nunca termina. 
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1 3 JTpp gcpujna orjcntpdón hgda lp gs:ntc 

(Sintcsis de los Enfoques Filosóficos de calidad). 

Una vez. analizados los distintos enfoques filosóficos, lo importante es descubrir que hay en 

ellos una genuina orientación hacia la gente. 

l. Todo trabajo es un proceso. 

Esto elimina el concepto de evento aislado en su carilctcr de suceso, como algo que se 

da de repente sin saber cómo, ni cu:indo. En cambio, un proceso es .. conjunto 

interrelacionado de recursos y acüvidadcs que transfbrman elementos (.h.: entrada en 

elementos de salida". esto es, los elementos bilsicos son 

Proveedores de insumos. 

Clientes que esperan resultados. 

Actividades y recursos en marcha 

2. En un proceso J:lobnJ9 en cada etapa: el siguie11te proceso es nuestro cliente. 

En consccucnci~ la gran tarea de s~ns.ibiliz..ación consiste en conseguir que cada 

trabajador entienda y satisf"aga 1."l.s necesidades de dos clases de clientes cJ externo y el 

interno. 

3. El trabnjndor de un proceso es quien sabe más dC'I n1isrno. 

Esta convicción obliga a involucror a todos los trabajadores en beneficio del 

mejoramiento. Este enfoque n .. -ubica a los cxp..:r1o"' en Ingc-nicria Industri:tl. Control de 

Calidad. cte. y los coloca en donde deben estar 

4. Cada paso del proceso requiere- punto3" <le control p~ar!l asc~urnr la cnlid:id. 

Este beneficio reclama la aplicación de mCtodos y ht.:rramicntas de medición. El signo 

distintivo de todo el mo .... -imicnto es la cstadi::;.tica. sin cmhargo, !->U rol fundamental es 

metodológico. ~fuchas instituciones han c.'.lido en la clú.sica confi.1sión medio-fin y han 
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... La calidad romo valor de ofdto ("n la indu,.rria-

conducido a empresas a gigantescos csfuerLos de aprendizaje estadístico. descuidando 

los otros aspectos y llevándolos a quiebras por trabajar en enfoques parciales. con 

ausencias notables de criterio costo beneficio. 

S. El origen de llodo problema de calidad .se encuentra 

administrativas .. 

deficiencias 

Es imperdonable administrar en los 90's con practicas de Jos SO's ó de antes. Como 

suele decirse: .. es imposible solucionar los problcn1:is de hoy con las hcrrrun.icntas de 

ayer~. l'vfás dificil e incompresible resulta ver maestría:• y diplomados en administración 

carentes de estos nuevos cnf"oqucs. 

6. Siempre se puede mcjonar .. 

La filosofia básic..'l de los patriarcas está llena de esperanza. La pauta para introducir un 

mejora.miento permanente en todos los procesos está dada y demostrada, lo grave es que 

solo se recurre a u..o;ar nuL......,as herramientas cullildo ya es demasiado tarde. La 

competencia nos rebasó y el consumidor ya buscó otr.is opciones. alcjindosc de 

nosotros para siempre, tal fue el caso de Renault, Admira!, Philco, entre otras. Los 

patriarcas nos dan su n1ens.11jc de esperanza.. pero jam.'.is nos prorncticron un paraíso 

donde todo marchase pcrft.."L-tamcnte. porque sicmf)re habra algo que n1cjorar 

7. Todo J.lrOCC'SO de n1l"jor-.¡01icnto debe plantc;1nc para «l largo plazo. 

La miopía del corto plazo es aceptada y criticada poi· todo d mundo, sin embargo, a la 

hon1 de decidir, lo urgente se impone a lo imponmttc y el i:urto pln.zo n .. ·ina sobre el largo 

plazo. 

En síntesis, la filosofia y los mt..:..iodos de Jo.s patriarcas son coincidcmcs. Su gran potencial 

transformador reside en su capacidad de rt..-discñar los roles de la administración y del 

uabnjador, enterrando par.a siempre -ahora si· los caducos cnloqucs aislados y fragmentarios 
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... La calidad como ... ·alor- de 1-:dto r.n la lndu•tria ... 

del hombre-máquina.. i-csum.idos en el paradigma que invilaba a todo trabajador. de manera 

cordi~ por supuesto: .. estacione su cerebro a la entrada y pase a trabajar" 

"Nada es tan poderoso, como una idea a fu c..·11ul le ha 111!¡.:adu su mon1i.:ntu ·· y asi cs. líoy 

se está viviendo el esplendoroso espacio temporal en que la calidad total est.i abriendo 

causes donde deberán circular las cncrgias humanas en la forma mas productiva que el 

hombre viera ja.más. 

En este contexto se enmarca la célebre cadena del Dr. Edward Dcrning ... Al mejorar Ja 

calidad. los costos bajan, la productividad se incrementa. mejora la 

posición competitiva de la empresa en el rncrcuc.Jo y se crean más 

empleos .... 

El concepto de productividad (la relación entre los resultados y sus insumos) se ve corno 

una consecuencia de calidad. El eje en todo este instrumental de trabajo viene a ser el cliente 

y su satisf"acción plena. 



...... calidad romo valor de ~dto S'R la lndu!frl•" 

Cap
0
i,tulo 2. 

2 E• sjstemn "Maptepjmjcpto r[otal Productiyo7' 

2 1 lptrodurcjón ni Sjstcma de l\Jaotcnjmjrn(o Tot;il Prodncrjyo 

Durante el capítulo uno se ob!>c"1ó que existe Ja necesidad de tener implantado un sistema 

de calidad que permita garantizar la satisfacción de la cadena cliente-proveedor. 

Asi rnismo, se ha visto que Ja cuna de la implc:.n1cntaci6n de los sistemas de calidad se ha 

dado en el '-'' icutc. 111ás cu11crctruncntc en el Japon. donde la gcnlc se caracteriza por tener 

una idiosincrncia apegada a principios inti a.uqucablcs y, s;cmprc con el espíritu de ser cad.:i 

dia mejores, Jo cual les ha permitido pcnt.:trar en el mercado internacional con gran éxito y 

llegar a estar dentro de las primeras potencias del mundo, pese a toda la situación histórica 

que su puebJo vivió pero que gracias a su disciplina, lcnacidad y visión logró superar. 

Retornando Ja historia. dcspuCs de la Segunda Guerra f\.fundinl, Ja industria japonesa 

dclcnninó 4_ue par.1 l:on1pctir cxitosa111enic en el n1en.:.1do n1undial cllus tenían que rncjorar la 

calidad de sus produ..:tus De 1al 1'.)rm.1, que dios impon aron, de Jos Estados Unidos, gente y 

lécnicas de manufi1cturn y las adapt~uon a !>LIS circunstancias Suhsccu~ntc1ncntc sus 

productos llegaron a conocer.se.: en tnJ,) el mundo por su cahd.nd superior, enfOcándose la 

atención del n1undo cu 1.ts tccnicas del c:.I ilo del m,u1...::jo j~1poncs 

2.J.I. 0(.•11\tnnt~niruicnlo Pre,,·1:11livo .al 1\l21utcuin1icuto ·rotul Produc:lh·o. 

Pura rncjorar el n1antcnhnicnto .a Jos equipo~. t.:I J..ipon unport6, de Jo~ Estados Unidos desde 

hace n1ás de trcint.:.i aüos, d i.:or11.:cpio dr.: f\.butt:n.imicnto Preventivo (l'l\-1). !\tas tarde 

importa Jos conccplos de lngl!nicria de Contiabilid.td rncJuyendo al l\fantcnimicnto 

Productivo, (también conocido i.:omu P!\.!), y .:.il ~1anknitrncmo P,1cdict1vu (l\1P). Con los 

anteriores conceptos. el l\.fantcninlicntu Tocal l'roductiYo era ya un hecho, un n1anrcnimicnto 

productivo ··estilo anicricano" aumcnlJdu y moJilicado de .al.'.ucrdo al ambiente japonCs. 

En muchas de las con1pa11ias ;:uncr·i..::Jlld~. las ..:u..id1 illu!. encargadas del área de 

1nan1eninlienro descmpcíl.an ésla uclivt<lad a lu 1.trgu y ;1nchu de la plantu, irnponicndo el 
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-r.a <"alidad l"omo \·afnr de édto C"n la lndul'!Crfa" 

lema: .. Yo opero- tú arreglas ... es decir, existe una división clara de labores. En 

contraste. muchas corporaciones japonesas tiene el sistema An1cricano Pl\1, pero 

modificado. de tal suene que todos los cmplc;,.dos pueden y deben panipar aún en 

actividades que no sean las que originalmcnrc dcscmpcííaban 

Mantenimiento Total Productivo (TP,,f) a menudo es definido como un mantenimiento 

productivo impJemcntado por los empicados y el cual está bas:tdo en el principio de la 

mejora de los equipos involuc:rundo a Jos dffl."rentcs nh,eles org;inizacionalcs desde los 

operadores dl" las lineas hn.sta la alta gerencia. 

La Jlave innovadora en TPI\.1 t:.st.i en el dcscmpefü.1 del nlanrcnirnit!nto básico que Jos 

operadores realizan en sus t'ropias rnáquin.l.:-.. e~to t.'.'>. quit:..·n rnaneja l.1 rnaquin~t .Jebe saber 

operarla pero también conocer de las panes que la componen y cI mantenimiento que debe 

de d<irsck para que pucd.:i s'-·guir operando. por lo tanto. los opcr.:idon.·.s mantienen sus 

máquinas corriendo bien y desarrollan la habilidad de detectar prob!cnrn.s potenciales antes 

de generar tiempos muertos en .;;,us maquinas 

El 1\fantenimicnto Total Productivo fiic introdu~1Jt) en Japun des.Je h .. lct: n1as de diez ai~os y 

ha generado una an1plia ac'-·pLa..:ión Por cj\.·n1pl0. TP:\t provee ..::>cnciaJ :,<."lporrc u! sistcn1a de 

producción y a rnuc!Ja.,. tilialc!; de Toyora De acuerdo a :>u crl.!'at.!or, Taiichi 011110. el sisterna 

de producción de Toyota se b.1sa en b ab:>oluta 1.:lirniuación de n1crnl:l!>. as1 como, en rcaliz.u 

justo Ja produc.:-iún que <>O:..".t r cqt1..:1 iJa y eu /.is ..:¡¡nti;..bdt:s ne..:c,¡!1-ia~ En otras palabras el 

sistema di.! produccion th: Tovtita t. .. ..,tnva r:n a!LünL:u ccr~"l Lh:fcclos y ccru niveles d~ 

inventario. 

En la ti!,.'"Ura 2 J !>C: ilustra la relación '-'r:rrc TP.:\f y lo!> punto:• b;'1.sicos del si.stcmn di! 

producción de Toyo!a. Tornando en ..::ut:n:a lo!> ..:~""lnccptos de la tcona de restricciones se 

sabe que existen cuc:Ilos de.! botclia que no nos permiten akanz.ar dili.:n:ntcs objetivos t:iies 

como productividad. dicicncia. disntinu..:ion de tiempos muertos. c.:ilidad, etc. por mencionar 

algunos, de tal fonna que se necesita h3ct.·r uso de hcrranticntas de análisis causa electo y 

Parcto para rc.a.liz..a.r un análisis de donde se debe poner toda la l!nergía; con cJ uso de estas 

herramientas en la figura .2-1. antes citada. se muestra una matriz. donde el propósito es 
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.. La calidnd ('orno ''qlnr d~ fi:ito en la indu4'tri•" 

observar donde debe trabajarse para eliminar. lo que en TPl\f. se conoce como las seis 

grandes pérdidas, las cuales corresponderán para el ca.">o de Toyota a eliminación absoluta 

de las mermas de esta empresa. 

Sin TPM el sistenm de producción de Toyota podria probablemente no fi.J.ncionar, de tal 

f"orma que las filiales de esta corporación al ver los resultados obtenidos con TP~1 y estar 

convencidos de ellos se dan a la tarea de implcmc:J.tar esta tilosoiia. 

Nippondcnso Co .• un buen conocido proveedor de partes eléctrica:• tic Toyota co¡ncnzó 

implementando mantenimiento productivo en l 961 ~ en 1969 seguía con un rápido progreso 

en su producción nutomati7.ada además de la total par1icipación de los empleados. Dos años 

más tarde esta ruc la primer compañía que llego a ser galardonada cun el Prc1nio a la Planta 

DistinbTUida (P~t Pri~c) poc sus logros con TP:-....1 Dt!s1 ... h! cnlun..::cc;.. d Prcrnio P:'\t ha sido 

otorgado anualmente bajo l:.L<> ba~c::. de implcmcntaciún de TP!\I 

Es importante ,/estacar que <'I ••Japan ln.o,;titutc For J>la111 ,\faintc1rn11ct! (JJP.ll)" lzll 

csLado otor¡;ando t_•/ Prcruio J>,\f J,·!!.d~ 196.J. El L'omité ,/t•/ Preniio P,\f .'\e' enfúca íl ht 

efecti,•idad ,J,,: TPl\-T, h1L"iczda <.'n la ,·ompleta eliTninczción ch· pérdida... dL· equipo. 

incremento J..: productú·idu,J, 1rujor calidad, reducciún J,• co.\·to ... -. rnlninios invcnturi,>'O, 

e/inainació11 de accid1.·n1,•s y c1J1it1111ri11a .. ·io1h~~. y llrr p/11~,·nr.:ro arnhicnte tle lrllblljo . 

., 2 Hj5torin de TP'\J 

El mantenimiento preventivo fi.1c introducido en los años so·s y el mantcrum1cnto productivo 

llegó a estar bien C'.stablccido du1antc lo::. ::üios 60'~ (Tabla::!-::!). El dc:>anoll0 de TP:'\1 s.c dio 

en los. ai'ios 70's. El tiempo anterior a los 50's pw.:<l.: sr.:r 1cfr.:rido con10 el pcnodo dd tiempo 

muerto del n1antcnirnicnto. La ct:ipa de los ai\o:,, óO's. en addantc :-.e vcr;"1 rercrido durante el 

desarrollo del capitulo tres 

Las compatl.ías japonesas han tmpkmcntado TP:\1 en etapas <lifo.:ilc-s corrcs.pondicntes a las 

etapas de desarrollo de P!\-1 en Japón entre t950 y 1980 (Tabla Z-1). La información en la 

Tabla 2- t está basada en datos recolectados en l CJ7t.~ y 1979 de 124 plantas pertenecientes al 

JIPM. En tres años. el número de plantas practi.:a.ndo activa.mente TP!\1 se han duplicado. 
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--------------------M_,L..!!_!:!tlldad cnmo '·alor de édto t"n In lndu!itrin" 

ETAPA 1976 1979 
1 Tiempo muerto del Mantcnímicnto l:!.7'?í'.. 6.7% 
2 Mantenimiento preventivo 37.3~{, 28.8% 
3 Mantenimiento productivo 39.4'% 41. 7% 
4 TPM 10 6~ó 22.8%. 

Tabla 2-1 Cuntro ctapu del desarrollo dc1 Pl\1 y !Ju porcentaje de anrnc-c en el .J11pón. 

2 3 TPM y el fnturg del mnptenjmjcnto 

}--[asta los ai'\os 70's Pf\.1 en Japón consistió principalmente del 111antcnimicnto preventivo 

caractcrizit.ndosc por examinar y rc~tliL..ar servicios periódicos Durante lo:i atlo~ SO's el 

mantenimiento preventivo es tápi<l:imcntc reemplazado r0r el rrc<l1c1í..-o El éxito <le TP!\.-1 

depende de la habilidad que se dcs::irrol.k: para 1.:~tar cont1ra . .:::tn11.::nt<.: concú:n:c de !.:is 

condiciones del equipo para predecir y previ.:er falbs. El n;.antcnirnicn:u prcdicti" o ju~ga un 

rol significativo en TP!\.1. debido al uso de las modcrn;1s h.:cnicas de n10nitorco pira 

diagnosticar las condiciones del equipo durnnlc la opc1ac1ón iUcnt11icJ.ndo signos de 

detcriorización o inntlnentcs falla!. 

2 4 ;Cpn10 trphnjn TP!\.1'~ 

El mantenimiento total producti\.o abarca a todos los cmplcado5 al trnvC.:-s de pequeños 

grupos organizados con actividades asign.::id.1:,; El término TPI\1 fue definido en I 971 por el 

... Japan Institutc of" Plan Enginecr~ .. (t:l antt..'ccsor dd .. Japan ln~t1tutc f,1r Pl:tn l\faintc:nancc") 

donde se incluyeron las sib-uicntcs cinco melas) 

1. l\.icjorar Ja dicicncin de los equipos 

2. Desarrollar un sistema dt' mantcni1nicnto produc-!i .. :o para l:t v;t~:l t!e los equq"os 

3. Involucrar a todos los d~pa.n;uncnrns. .:\cerca del pl:J.n de di:-.e:br, u~<!r y mantener la 

implcmcntacion de TP!'vl en ks i:quipcs 

4. Involucrar nt..-tivn1ncntc a todoo. Jo-. cn~plc .. d.:1:. dc.o;;d,· In aiC~l g('rencia hu5.ta los 

trabajndores de las líneas. 

S. Prgmgycr TP]\J gl tCQ>'f' de 13 mn1jy•1cjó11 gcrcnci3J· dfrr ;i11tgnpaJÍO 11 

lg5 gcn11cño5 gr11pg5 31 rcpHzar :;:p:¡ acth·jdatlrs 
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"l.ttalld1d('Ml{lull)rdrhllonl1lnductrl1" 

IDENTIFICACION DE LAS SEIS GRA~DES PERDIDAS PAll\ EL CASO DE TOYOTA 

~ 
Tirmpo muerto P1ro1 por Porprobltm11 l'tloridades D<fr<101p-0r Baju 

aju1lts dtgrott reducidas problrmudc "loddadt1p-0r 
calidad arranoues 

lmplrmro!Jción • 
dcflujo1dt 

nrocrso -
[Jiminindo 

1 

. • 
dtlecto1 

Bljummu . 
1 

• de oroducción 
Tamaño1dr 1 _J ___ ~_ lot11rrducid0! 

l'iormalimión . 1 • . • 
1 

• 
de tirmposdr 1 

1 ciclos 1 -l 
e~., r • l • 1 • • • 

nroducd6n 1 1 
Controltt . 1 . 

1 ~ lUUllt!tDl.u 1 

alannu dr nuo i 1 

Oprrabilidad . 
1 

. 
1 

1 

m1jorad1drl1 
mlnuina 

Mrjoradt • 
1 Mantrnimirnto 

C,oaduiri111101 tfla tabb monociec1do qu d(tl!N de lll 1tís ~nndts pfrdid11 lude 01~,cir impacto 10n: tirmpo macno, puw por ajustH J ddcctol 
por probkmnt lk calid1d, tn lot promot dt !Mlrmaliució.11 de titmpos dt ciclül J ddoi df producción. 
fítura l·l Sitten11 dt producción dt To}ol.I (TPS) v TPM. 
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ENl•OQUE 

P.lantrnbnknl<> 
p~dYO.- l::S...hlocaendo 
funciones do mAntcnim,..,nh> 

... La calidad como valor etc édro r.n Ja inclu"'trin" 

P.lanl~~lo proJ..,tJvo.- P.lanl~I.<> lol•l 
R'""'°noc;icndo la 1mpurtan<a• de productivo..- Logran.du La 
1u coru)..11.bili.!AJ. el dicierici.a .!el Mant.c.mnucnto 
rnantc::niuuc:nlo y W diciericia Prcvenbvo l>cua.Jo en un ampho 
eo;.onóm..ica en cJ d1'1Cf10 de ,.,,.1ell\.ll. de tní"C'O por kis 
plantu.. md1";Jun• y uua part.rcipación 

1 .. 1al del emnlcado 
(l'MJ f\.!anlenm11cn!o • d.:/ • C1eno1;i.a.s 
P1"C't:nl1'-0 19::51- rnanlenimmclu l 'U>ll- compurt.am1cn1u 
(f'f\,l) Mantcnunacuto • lngemcrlll de ...rmliat.1hd..,.J • f\.flC. PAC, y F plt<n!I 1 

PruJw;tl"U 19::54- 19f12- S1~tcm . .11.3 de ingcmerla 
(f\.f) Confia.hili.JaJ J.d • lnp;enicóa C<.<>n•~nm:a F..c..ul1.""HJ.._ 

1-~~l~.Rll~N~C~l~PA~L~E~~s~·~--j~.~ .. ~lm=~='-'·===~><="'=º~'~"'~7~-~~~~~~~~~~--+-=-----7''~'·~··~"=~~~-~ 
ACO:--"TECl!\fl.ENTOS T<,. Ncnryu Kri¡o.t'\ e.JI La 

pniner comr-Jl,l• japonc....,. 
que ulllU.. d PM a.! c,;t.Ju .. 

1?'3 
Veinte .:;ompatii.iu funn:.n vn 
SfUl"O de de 1n,-e!ltlg...,Íon de 
i'M (f.f.ils LM.n.le seria el .. 
ffi'M) 

19'8 
OC<>rfl'C Smith (E U.) llC$A al 
Japón a pn.:nO"VeT PM. 

l'runcra c.o..1 ~.,.,.,..,.,,. 

u••nlcnunicntn (T,•l.1<.) ,,,., 
l..a Ju.p.an Ma.na~rmcnt 
~:.: ... ho:n c1nia una 

cmt>.j.....t.. a lo.• E sta..fus 
llm.Jus pano e:'llll<.har el 
m.a..nlcrumtcnto de o.¡u1po 
1%3 
Japóu c.t>01J1n.ll ¡,. 
....._Ul~"Cn/i.JÓn 1ntcTn11c1onal • 
en rna.ntenun1cnto <.!e 
equ1ro en LonJ.n:!I 
1%4 
t:J pcimct Pre:mo !'~ es 
t>t<>raado en Japón. 
)')(,,. 

JapOn la 

~~::~·:~~:~.~~ 1 · 
ln~hlutc <.if Pl.ant l:.S.¡¡u1ccn. 
(Jll'l:) • 

Tabla 2-2 Historia del mantenimiento productiim en .fa¡1óo. 

C.nn'-c••.s.....~n lnt=o....c1un.a.I 
de rn.antcnunoentu Je 
cqu1po cn ToL•o (JIPE y 
ThfA) 

Japo.~n &.~u<tc • Ja 
e<>n,...,.n:..1<~n 1ntern:i.c1011aJ 
en nUU11en1rn1entr.l de 
n.¡w.pc:> c...iortlul4<.14 por 
!JHifX.)~ 

1!171 
Ja;'6a c.u:n·d1fi4 l.a 
con...-.e1isi6n 1nZ..:..u.ac.J.Orual 
en nuo.nt.-.n.ir:::ucnto de 
rqu1ro c-n L<>!I An,.¡:o:le,. ,,,.,, 
UNIIXl e'l el rc::.p<:•ru ... ble 
dd syrn¡.,.,.uun de 
r'C"f'A?&<'-ióft Cl] el 
m.an1c.rum1cnto en Japún 
1974 
Japón coon.lu•a cl .;.on¡µ:c.s.• 
de n>.a.otcnim1cnlo Je la 
CFNM .. S'. 

Japón U:>o.ul•n.a d ....ut1¡;re-.• 
.te rnanlcnim~to de 14 
EFNMS. 

Ja¡>Óa coocJu.,.. ci coi1~ 
d" ni.antc::nim1cnu.> de 1'1 
l-FN~í..S. 

J111.p..'<1 l<l<l'f"d1n.a :J ....... "gJ"C'<CI 

de ni.an~rurn•~lo <le ta 
J:FNMS 

1 Creación e Innovación para Gcrcucia (MIC). Conuol y An.:ilts.is: de.! DC">Cn1pcno (PACJ. Jur.1do de la Pfant.3. 
(FPlan). 
:;i Unitcd Nations lndustna.I OC°' clopmcnr Organi.z.:illon (l1NlD0) 
'Europc.an Fcdcrnlion oí Nation.al f\.i:lintcn..-i.ncc So.;1c:tJc.o;. tT.:.FN!\..15) 
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La palabra .... TOTALu en el HMantenimicnto Total Productivo" tiene tres significados 

relacionado a las tres caracteristicas de TPM: 

Ericlencla Total: La búsqueda de la eficiencia económica o rentabilidad. 

PM Total: Prevensión del mantenimiento y actividades parn mejorar el mantenimiento así 

como el mantenimiento preventivo. 

Participación Total: ~1antcnimicnto autónomo por operadores y actividades en 

peque~os grupos en cada departamento y en cada nivel 

En el primer concepto de- Eficiencia Tot:1I~ ~e cnt11ti...-.:a el mantenimiento predictivo y 

productivo (Figura 2-2) 

El segundo concepto de P.:\-1 ,.otal 9 fUc introducido <lurnntc la era del Tnanteninucntu 

productivo Esto si~nifica C!'t::tblcccr un plan de mantcrnm.icnto parn. l.:i. completa vida de lo:-. 

equipos incluyendo la pn:vcnsiún dcl nl:ll1tcninlii.:nlt..1 la cual debe si.:r busc¡ida durantl! la:.; 

etapas de diseño del equipo. Al mismo tiempo que un equipo C!'> instalado se debe tener un 

sistema total de n1antcnimicnto, es decir. tener un programa de mantenimiento prcvcntiv,) y 

un mantenimiento que repare, modifique el equipo aincn de prevenir tiempos tnucrtos 

El último concepto de Participación Totnl. incluye m;.intcnimiento autónomo por 

operadores y acti..,,-idadcs en pcqucl\os grupos , este sistcn"lJ. es único de T P ::\1. 

Rentabilidad 

Sistema Total 
""'1>-PM-1'.ffl 
f\.fBntcnim.i en to 
Autóno1no 
operadores 
(actividades 
nl'!t'luei'lios u::ruoos 

por 

Características de 
TPM 

o 
o 

Características del 
f\.1nntenimicnto 

Productivo 
o 

TPM- Mantenimiento Productivo+Acti\.,d:.!des en pt:qucños grupos 
MP=Prcvensión dcl Mantenimiento 
PM=Mantcnim.icnto Preventivo. 
?vfl=Mejora en et Mantcnim.iento. 

1 

1 

Carnc.teristicas Ucl 
~lantcnimiento 

Preventivo 
o 

Fii:'IJr.a 2-2 R.cbción entre TP?\1, mantrnimirnto producti,·o )" mllntC'nimlC'nto prrventh.·o. 

l 
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2 S lptroducjcpdo Tpf\.1 dentro de upa ftíbrj<:n 

En Japón se manejan tres factores para mejorar el trabajo los cuales son: Y ARUKJ 

(motivación). YARUUDE (competencia), y Y ARUBA (ambiente de trabajo). TPJ\..1 conjunta 

éstos tres de la siguiente fbrma: Lidcrca la mcjoru corpo1ativa p;:1rn optimiza• la utilización 

de los recursos tanto de equipo corno de fuerza de trabajo Para eliminar las Seis Grandes 

Pérdidas. de las que se habla en TP~1. primero se debe cambiar la actitud de la gente al 

través de Ja motivación (YARUKI). e mcrcmcntar ~us hahilidadc-.;. (YARUL.TDE) También 

se debe crear un ambiente de trabajo (YAIUJBA) que soporte la implemcnración de ·r1~r-..1 

Es necesario que la alta gerencia 5c condu:.tca bajo c<>ttis conceptos va qui: esto es necesario 

para transtOrn1.:ir actitudes, equipo y el ambient1.: corporativo y.:i que c<.,tos can1bios deberán 

Uar!>c paulatinan1cntc 

2.5.l TP:\-1 con10 política hüsica l'll una comp:1iiía. 

La alta gerencia debe incorpor~1r TP:\1 Jcnt10 de 1'1..:; pol1t1cas b~1sic::is de fa. comprul.ja y 

establecer tnctas concccta~. poc ejemplo, in~rcmenta.r la velocidad Je opcr=.ición de los 

equipos por arriba del RO ~á o reducir el tiempo mucnn en un :"O''~ .. ele TP;\.-1 puede tener 

éxito sólan1cnte con el compromiso de la Jha gerencia Si los gerentes cst.\n dc-tcrmin~dos a 

implementar TPl\1, el éxito esta virtualmente garanti:r . .ado 

Una vez que las metas han sido definidas cad;:i cmplcadL~ debe (;ntcnderlas e identificarlas y 

desarro1lat acfrvidades en pequeños brupos en e! lugar de trah;:1jo para asegurar sus logros. 

En TPI\I las actividades de los pequci\os gn.1pn ... tkbcr¡m cstn• en !11~c~t con los Objetivos de 

la compafüa. '\'cr figura 2-3 donde se rnw.:'.>tr:i u~1 ejem~~Jc J~· las µoliricas b;:i~ic1s úe TP~í 

2 6 Fstnu·tur-1 qrpnnjzadon3I hnjo s.•! s-ufoqu1• Tp·~q 

La base de Cx:iro d~ntro de la (!::.tructu:~t oq.·:.H11z.i.i..:iun.1! d:: TP:\.1 c-:.:á basada. en dos 

conceptos b<lsicos 

t. El trabajo en pcqucno~ grupos donde se desarrollan .icti\. tdadcs claves enfocadas a 

cumplir con los objetivos traz .. i.dos en bs política~ y. 
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'2. Trabajar en las lineas de operación desde la alta get"enda hasta los mismos operadores de 

las líneas. 

Es importante mencionar que los lidcrc:o. d~ los pcqueilos g.n1pos pertenecen a otro pequeño 

grupo del nivel irunediato superior con el objeto de mantener el c-nlacc vertical y horizontal 

entre diferentes grupos. 

Políticas básicas de TPl\ot. 
O Llevar al m:ilximo la eficiencia de los equipos ni tra:vl"S e.le TPM 
O Mejorar la calidad. incrementar la seguridad y reducir costos. 
O Elevar la moral. 

l\o1eta 
O Ganar el Premio PM para agosto de 1998. 
O Mostrar en coujuuto la mejora de las condiciones de la co1npaiHa.. 

Activldadc5 principales. 
O lncrcn1cntar la productividad reduciendo e1 ticn1po n1ucrto9 nsegurar entregas y 

evitando accidf!'ntcs. 
O l\tcjorar la calidad ~· reducir pérdidas utilizando el 1nonitores constnnte en los 

equipos. 
O Reducir costos ahorrando materiales y encr-Ría. 
O Incrementar ta efectividad de los equipos. 
O Cauacitar y educar a los empleados pnra clcvar la moral. 

Fl¡;µra 2-3 Ejemplo dr como deben mallcja~ las poUtka. b.Uic:u de TP!\L 

2 7 CopnritJu;jón y gntrs~nnmjcnto 

Para la implcnicntación ex.itos:i de esta filosofiu es tncoi.::~ta• estar convencido de los 

beneficios que acarreará su implementación. p:ti':\ lo i;u:1l e\ pritni::r paso será informar. 

entrenar. educar y convencer al personal, ó_y __ y1.i;t...m.a_12c::ni_¡ir_ª-.W.i;:;!~ de las bondadio:.s de esu 

fonna de tr.:lbajo y de lo que Lra;:.rn ".".0mo rcSt..1\tado c~tc r.:ainbio de cultura 

2 8 Slnt1:3h de! dc:surrnllo de up procrama ºYf!i\1 

0(.."fltro de este cnpítulo se observó que esta filos.ofin nacida en los Est:idos Unidos -....-ió sus 

frutos en un país oriental. donde b. forma de vida y la cultura. es totalm~ntc diferente a la 



occidental~ no obstante. esta situación no ha sido determinante para que la filosofia de TPM 

pudiera ser implementada de manera exitosa en una gran cantidad de compai\ías japonesas. 

Es importante destacar que cada p~s y cada empresa tiene necesidades diferentes por lo que 

la ftlosofia de TP!\-1 debe de ser implementada bajo las claras necesidades de los países y/o 

compañi~ es decir, TP~1 es el ~astrc con la idea gc:ncr:il de los cortes pero habrá que 

disci\ar el traje a la medida exacta de las ncccsidadc<> de cada quien. 

:t-Iaciéndose un resumen se encuentra que son cinco los puntos n trabajar para cuniplir con 

los requerimientos minimos de dc.":~rrollo <le un prograrna TP1'vl y los cuales son. 

?\tejorar la efcctividac.J dt.:= los equipos 

Implementar mantenimiento autónomo por los mismos operadores 

Tener un progrwna de mantcnin1icnto planeado admini:.trado pot e! departamento de 

manteninticnto_ 

Entrenar al personal para rncjorn.• 1a operación y las habilidades de mantenimiento 

Tener un progrwna de m:lncjo de equipo para prevenir posibles problcn1as que puedan 

ocurrir durante el arranque de un equipo nt1cvo o de una nueva planta 
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Capitulo 3 

3 Mugejo Tgtn1 Prod1u•tjyo 

3 1 }:"'"I parqué de la propnopdón de Jos henefitiqs:dc TPI\1 <ºTotal Prodyctjyc 

Se tuvo la oportunidad de revisar durante la secuencia del capítulo dos. cual ha sido la 

filosofia que gran parte de las empresas japonesas han imp1cmcntn.do. la cual si se recuerda. 

es Mantenimiento Total Productivo, concepto que incluye el pensamiento que en pocas 

palabr-as se r-esume: ""si tu máquina está bien. tu proceso cst.:u-á bien··. dentro de este pensar 

se encuentra implicito el acto de que los operadores de las. lLm:as J~bar. trabajar en sus 

equipos. conocerlos. mantenerlos, y optimizar su operación 

Como se estudió anteriormente las acti..,;dadcs de TP~1 fueron lirmtadus a departamentos 

directamente involucrados con los equipos. como el área de producción. sin ..::mbargo. los 

departamentos administrativos y de ~oportc apoyan activ:unentc las tn..rca:-. del árc.""l de 

producción bajo el esquema de TP:\1. de tal fbnn;i.. que los mctodos de mejora <le TP:\'I a.si 

corno sus actividades están también. siendo ~Uoptadas u.nto i.:n departamentos de 

producción como de ventas 

El interés L"tl TPM fuera de Japón se h:i extendido en ~t.ños, rl.!cicntcs !\.1uchas compail.íns en 

Estados Unidos. Europa.. Asia. y Amcrica c~t3.n implementando prugraJnas b~tJO d ~nbicntc 

TPM. tal es el caso dt: compai\ias como AT&T, Dupom. E"'c..:on. Kodak. l7ord, Proctcr & 

Grunblc. por- nombrar algunas. 

Si se picn~a cual es la bondad de Ja fi.Iosot'.ia y los bcnt·fo.:ic•s de !->ll i1nplctnentncion. se puede 

hablar de que existen tres princip:i.lcs razones y C::,.~a~ ~~on· 

1. Garantiz....-u- drámaticarncntc los rcsult:ldos, 

2. Transformar visiblemente los lugares de trabajo y, 

3. Elevar el nivel de conocimicmos habilidades de los trabajadores en cuanto a 

producción y mantcnim.iento. 
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Las actividades de TPM proporcionan resultados concretos: 

Mejora el ambiente de trabajo. 

1'.finimiz.a los tiempos mucnos 

Mejora calidad y .. 

los trabajadores llegan a estar motivados y proliferan las sugerencias de mejor-a .. es decir. Ja 

gente piensa en TPM como parte de su trabajo. TP!\1 ayuda a sus operador-es a entender sus 

equipos y extender sus conocin1icntos en el mantenimiento de los mismos y otras tareas que 

ellos también pueden manejar. 

3 2 Cpructsrfstics:s dC 'º' jndu5trjg5 dr proceso 

3.2..I Sistemas de producción dh·crsa. 

El térraino industrias de pooccso cuboc una amplia variedad de industrias por ejemplo: 

petroquirnicas. aceites. quirnicos en gcncoal, hierro y aceto, ga.s, generación de encogía .. 

papel. cemento. alimentos, farm.::1cCutica y textiles. entre atoas Dentro de estas industrias se 

ctnplca una mezcla de difercntc5. ocg1mcncs de producción. orulgos de producción (batches). 

diversificación de variedad de productos, producción de pcquci\os lotes. y en muchos de los 

casos se conjugan procesos de íabri\;uc-ión con cns.unblc dentro de b misn1a planta 

3.2.2 Diversidad de equipos. 

En la industrias de proceso. Ios procesos de producción l'.:onsistcn de una combinación de 

operaciones unitarias como s.cparación. moliendas, secado, adsorción. disolución,. 

enfiiarniento, cte., donde los equipos que se uti!iz;.i.n también n:sultan diversos como 

colUinna.s .. n1otorcs, bombas, turbinas, !anqucs. ¡,;:()n1pr-c~orcs y sistenuts de instrurncntación 

que Jos conecten 

3.2..3. Uso de cquiµos est.:iticos. 

El equipo estático es paniculanncntc una c.aractcristica not:iblc de las industrias de proceso. 

La naturale;r..a de cada equipo requiere acti"vidadcs TP~l que pongan foco en Jas relaciones 
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entre condiciones de proceso. caJidad de producto. asi como técnicas de corrosión. desgaste. 

etc. 

3.2.4 Con trolr!!I y operadores. 

En muchas ocasiones Jos procesos utilizan equipos complejos y controles centralizados Jos 

cuales. a menudo. tienen que ser manejados y controlados por una gran cantidad de 

operadores. 

3.2.5 Consumos de cnergha. 

Existen procesos como los que se describieron en el punto 3.2.2 que requieren de un gran 

consumo de cncrgia eléctrica. gas, llf.."1.JU entre otros. 

Se hnn mencionado algunos sistemas que se manejan dentro de la industria de proceso y en 

los cuales la aplicación de TPJ\.,1 es directa como se v;i a observar a lo !argo dd desarrollo de 

este capitulo. 

3 3 Dcfinjcjón de TPl\I 

Como se revisó en d capitulo dos, las acti ... -ldudcs de TP:'\.f fueron cncasill•1das para los 

departanlcntos de producción y donde se visua.Ii.t.acon I~ sil;uicntcs cinco (.~~tl"atcgias: 

1. Llevar aJ ma..ximo Ja cíectividad Uc los equipos. 

2. EstablcccJ"" un amplio sistema P!\.I que cubra la vida de Jos equipos 

3. Involucrar a todos los departamentos dd plan., uso y mantcnirnicntt.-.. de Jos equipos. 

4. Involucrar a todos los empleados desde b alta gerencia hasta los opcradon:s de las 

líneas. 

5. Pl""omovcr Pl\.1 aJ travcs úcl n1ancjo d'-" la rnot1vación cort acti";dadcs en pcquei'los 

grupos. 

Ahon1 el concepto se extiende a otras org.miz.acioncs, tal C'i d c:L~o. poi· mcncional"" algunas 

de las áreas de dcsarrolJo de nuevos productos, departamento de ventas y de ndministraci6n~ 
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de tal manera.. que las estrategias que se veían anteriormente sufren una nueva definición 

hacia el ai\o de 1989 y quedan establecidas de la siguiente forma: 

l. Construir una corporación que maximice la efectividad de los sistemas de producción. 

11. Construir una organización que prevenga cada tipo r.h: p~·Tdidas (cero accidentes. cero 

def"ectos, y cero fallas) en los sistemas de pToducción 

III. Involucra:- a todos los departa.mentas en la implementación de TP1\.1 incluyendo a áreas 

de ventas desarrollo de nuevos proyectos y administración 

IV. Involucrar desde la alta gerencia hasta los trabajadores de piso. 

V. Llevar las pCrdida!. a cero haci<:ndo uso de l.J.s acttvidadcs t::"n pcquci'l.ns grupos. 

Ya se han rt='l.;sado tos procesos. s1stctTus, dcp~rtamcntos donde se puede aplicar TP!\.1, sin 

embargo, no se ha revisado co1no se debe implementar TP!\1 y par.\ lo cunl este trabajo se 

apoyara en los doce pasos de desarrollo de TP!\.1 r..1..: acuerdo al JlP!\.-1. Ver tabla 3.1. 

Estos doce pasos de desarrollo se dividen en cu:l.tf"l.l fases 

1) Preparación. (Pasos 1-5) 

.2) Introducción (Paso 6) 

3) lmplcn1cnt.ación (Pasos 7-11) 

-1) Consolidación (Paso 1:2) 

A continuación se describi1 a en que con~i~tc e.ida una de las fases y una explicación del 

contenido que cad;:i uno de los pasos debe Lit.:: tener. 

1) Fase de Prcpar.1.ción (Pasos 1-5). 

La fase de preparación arranca con el 3.nunciamicnto r..!c la alta gerencia de ta introducción de 

TPM. asi con10 del desarrollo de un plan macstto que ha sido formulado. d cual toda-..ia 

estará sometido a moditicacloncs y correcciones que ser.in. necesarias durante su 

implementación 
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Paso 1.: Gerencia anuncia la introducción de TPM. 

Es durante este paso donde todos tos empleados dcbcril.n entender porque su 

compai'Ua está introduciendo TPM,. cabe la pena mencionar que muchas compañías 

están adoptando esta fi1osofia como un camino para resolver sus complejos 

problemas internos. 

Durante este paso se debe tener un comitC el cual trabajará para el desarrollo del plan 

maestro y de la secuencia de actividades. Es menester mencionar los valores a largo 

pinzo de TPM y el soporte que proporcionará fisica. y organiz.acionalmcnte para la 

resolución de los problema:.; 

Paso 2: Entrenamiento introductorio sobre que es TP:'\L 

Antes que el progran1a de TP°"t pueda ser implementado éste debe ser entendido~ 

para lograr este objetivo un gn1po de personas d3.r:J.n algun0s seminarios. a.si corno. 

un cntrcnanlicnto en su :ltca sobre el progratna planc;.ido y ya ilnplcn11:ntad0 

Paso 3: Creación de la Orf!anización. 

TP~1 trabaja a través de una estructura dc tla::.\~tpc di.:: p1..·ql1crl.os grupos, en este 

sistema Jos lideres de esos pcqucnos gn1pos de cada ni,•d urgani7~ciona1 son 

miembros de otros pequeños gn1pos de los siguicntcs ni,:cks hnci~ arriba. La alta 

gerencia por si nlisn1a constituye un pc\1ucllo grupo l'..stc.: s1stcrna es 1..~xtrcrnad~11ncntc 

efectivo p:u·a rca1iz.ar el dcsplicg.uc de l:L-; politica:. y dc l.is t-¡1ct..is l.k la alt._1 gerencia 

al travi.!s de la organiL'1.ción. 

Es necesario ya c::;tando 1..·n cstc paso tcrn:r un:1 oticrna rcspon::.able dd dcs.'.lITOllo y 

de la efectiva pt""on1oción d1.: b'.-> cst•atcgi:ls de TP:'\.l, la c!Cctivid.ad de esta oticina 

consü.-tir<i en tener a un gn1po staff dt.:: ticmpi..) cnmplcto asistido por varios cornites y 

subcomités y se cncargar.í. de prcp¡u-ar cl plan 1nacstro y coordinar su promoción~ 

realizando campañas y diseminando información. Es.ta oficina juega un papel 

preponderante en el manejo de la implementación del rnantcnin1icnto autónomo. 
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Un ejemplo del esquema de organización st: muestra a continuación. 

-_ ... .. _ 
·H ..• ó 

-¿50 

Cumai.I de (J«•l'k.,..>ón <k Tl'M ..i. la 
pl.utta 

/ 
Se<;,_-,,..., del 1,;unut<! Je~ de 

Tl'M. 

/ 
Ejemplo del trasl11pc de acthida1.ks 1.k lo~ ¡l("quci\o" J::rupos. 

Paso 4: Establecimiento de l;1s polílk;1s básicas de TP;\1. 

Las políticas dt! una compailia basad.1s en un proµ.rama dL! TPl\.t:. debe considerar 

metas y actividades en donde estén involucr:.idos todo!> los niveles organi.zacionales. 

partiendo desde la aha gcri.:ncia Las n1..:t:;is di:bi.:n ser nun1cricas y éstas deben de 

significar un reto pero dcbt!n ser alcan.;r..abh.:s 

Paso 5: l'"rimer accrc!lmicntn del pl;.1n muestro. 

Formular un plan maestro para su impkmcntación, c.lond..: primero se definir.in las 

actividades que pcnnitirá10 lograr l.1~ nit:tas de TPI\1. Este paso es n1uy i.n1portantc 

debido a que es aquí dondl! o>l! c01KH.:c1 á.n 10.s odio pi 1 ar es que confonnan el 

programa de TP~1. 

l. l\.1.cjorn enfocada (KobctzU K.aiscn) 

2. Mantenimiento autónomo 

3. Mantenimiento planeado 

4. Educación y cntrcn:unicnto 
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S. Administración temprana 

6. Manterúmiento de la calidad 

7. Actividades administrativas y sopone a departamentos 

8. Manejo de seguridad y medio ambiente. 

Se incluyen otras actividades importantes como 

• Di.n,b"tlóstico y mantcnimcinto predictivo 

• l\fancjo de equipo. 

Desarrollo de productos. construccwn y disc11.o de equipos. 

Cada uno de los puntos dc5Critos rcquicn..•n de un pre-supuesto y de una supervisión 

apropiada del 1nismo. l!sta información d~bcra ser integrada al plan maestro 

Debe destacarse que pilra e!;ta fito:.ofi.i. los ocho piJarcs. así como la serie de v:i..!orcs 

que deben ir acomp:lñ.:indolos. se equipara a una casa que cobija l1 una familia y que 

está sostenida por pi.lares conll) fo ~on los padres. a continua~ión se cnconu-ani un 

esquen1a de esta casa n1odclo 

PILARES DE -¡·p~t 

~~-------------------·--~·----~·----------'--, 
SEGURIDAD 

~-----------------------·-------------~ 
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2) Fase de introducción (Paso 6). 

En este caso la fase de introducción solo consiste de un paso pero éste es el parteaguas del 

cambio. 

Paso 6:-Kick otr• (patada de despcjc) de las actividades de TP!'.1. 

Una vez aprobado el plan maestro el paso siguiente es el .. Kick ofT'', el cual 

deberá ser diseñado para cultivar una atmósfera que eleve la moral e inspire a la 

dedicación. En Japón se invita a clientes, filiales y contratistas a este evento, sin 

embargo, es opcional. Es impon ante que en esta junta la alta gerencia reconfirmc su 

compromiso a implementar TP!\.f 

3) Fase de Implen1rnta.ción (Puso'.'! 7- 11 ). 

Durante esta f'ase se trabaja en catla uno de los pilares para lograr los o?jctivos del plan 

maestro. 

4) Fa!!lc de consolidación (Paso 12). 

Paso 12: Sostenimiento de la totnl implementación de TPi\1-

En Japón CU!llldo los resultados son sostenidos. de acuerdo al progratna de TP!\t. 

la compruüa se hucc ucíccdoru al "Prcn1io Pi\1", sin en1ba.rgo. los esfuerzos no 

deben darse por concluídos aqui, ya que la organización deberá. seguir trabajando 

sobre la mejora continua. 
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Tabla 3.1 Los doce nasos de imnlementación de un nroerama de TPl\I. 
Paso 

Preparación 
l. Se anuncia la introducción de TP M 

Puntos Clave 
La alta gcn."TICla hace el anuncío pU.blico en 
medio de una junta, además de publíca.rlo en su 
revista corporativa 

2. Conducir una carnpaiia publicitaria de • Grupo de cntrcna..inicnto para niveles 
educación introductoria de TP?\I específicos de gerencia 

Para empicados en general. 
3. Creación de una org.aniuic1611 pn.imotora de • Conuté de dirección y subcomités 

TPM Oficina de promoción de TP!\.t 
4. Establcc111ucnto de metas y pollt1cas bas1cas Puntos de part1d."1.. objctl\.-os 

Pronósticos 
5. Bosquejo del plan niacstro par-a b Desde la preparación mic:al hasta la aphcac16n 

imnlcrncntac1ón de TPJ\1 -l-d=c~-l~P~'-cn='='º~P~1'_1 --·------------; 
Introducción 
6. "Kick on~· 
Implementación 
7. Construcción de un dist:flo u-.,rporati,:o 

enfoca.do a rna..xinliz.ar la cfrctividad de b 
producción 

Invitar a chcnlcs. fah3lc:> y c .. mtrat1sta.'> 

UU!>qui:da para. ultun;u la i..:foct1v1dad dr:: la 
producción 

7-1 Acti .... idadcs de: mcJora cnfi.x..:u.fa. Act1' 1.J:u:k-s L-n pi..-qucrlo"'> ~_!rupo.'i en el úrc.."l. de 
tr..i.bajo 

7-2 Esublcccr un progr • .una de nuntcnumcnto Proceder pa.!>o por p:t..Sll, .. ·on auditorias y pasos 
autónomo ccrtific.1.dos de- C..1.da pa..<.o 
7-3 Imp1cmcnta.r un progr.:utt.."l. d:: rn;1.nt1.:nm11..:n10 • I\1antcnmucuto corn..:cU'\-o 
planea.do l\.1antcnu111cnto prcd1..:t1vo 

1"1antcnimiento ma!--or 
7-4 Conducir h..abihd..:id..:s d~ cntoi..:n:umcnto 

8. Construir un s1~tc1na de adnún1t-lr.t.c1ón 
temprana. para nuevos productos y equipos 

9. Constn.ur un s1stc..-rn.a de 1n.antcninucnto de 
Ja calidad 

10. Contruir una adrnimstración cfccti,·:1 

Grupo de cduc.ac16n para gn1pos de lid!:rcs 
quienes pa..<..::l.r.!.n el entrcn..-utucnto a otros 
nlictnbros 
Desarrollar produ.:::to~ ~ •:qu1p•.)S qu~ !>c.U1 
f.l.c1lcs de usar 
Establc.c..:r, n1antcncr y controbr conc..Jíc10n::s 
para lograr cero defectos 

lncrcnu .. "ntar producción tcfcct1vidad) 
I\1cjorar las funciones atlnun:strativa..s y d 
antb1cntc de las ofictna..<; 

11. Desarrollar un s1stcrn::i para mancJO d.: .Asegurar cero .acc1dl!.'""ltcs y no cont.1.m1nar el 
salud Sl""L'r11ridad. v mt.--dio runbi._cn_t_c _____ ,_,_nc_d_;_o_arn_b_icn_tc _________ ·------1 

Consolidación Lograr el Pn.:nuo P,'\.1 
12. Sostenimiento de la iniplcmcnt.ac1ón de 

TPM 
Apuntar a obJctivos n:a.' altos 

TabJa tornada del libro TPI\1 in Proccss Jndustncs, Portland Or~gon 19q.1 
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Es importante que una compañia siempre tenga objetivos n1iis y más altos. debido a 

que el mercado cada vez es más cxigcnt~ más competitivo y más competido y. n la 

par que la compañia crece. las personas van creciendo en tCmlinos de valores hacia 

realiz.ar mejor la.e; acúvidades dentro y fuera de su empresa con visión a ser cada 

vc.z:. mejores personas. 

Los ocho pilares de TPM tienen una función difcn;ntc y se traslapan entre ellos de acuerdo a 

las necesidades de Jos procesos que 5e estén trabajando. A continuación se dar;i una 

descripción concreta de to que cada pilar debe contener dentro de su progran1.::L 

3 4 PHarcs de TP~.J 

3.4.1 l.\lejora Enfocada 

Este pilar tiene su aplicación muy cspccificamcntc dentro de los gnJpos que manejan 

proyectos. en donde .se encuentran personas de diferentes disciplinas con10 ingenjcria. 

rn.antcnimicnto. operadores. etc. El beneficio de esrc pilar radica en tener actividades que 

son diseOadas para minimi.r..ar las pérdidas que ya han sido cuidados.anH:ntc medidas y 

evaluadas con anterioridad durante el desarrollo del pi-oy~to 

Es en csll! pilar donde las grandes pt!r<lidas juegan un p:.ipcl imponantc. se habla que en Ju 

industria dc proceso existen principalmente y de manera genérica tres tipos de grandes 

pt..~didas. en adición a las inherentes a sus prm::csos. t:stas son pL'rdidas rcbcionadas con la 

gente. rnatcnas prinl.'l.S, y tnancjo intrin.sc..::o corno los paros t11ay(lrc:;. y pCrdidas por cncrg1a. 

Con10 su nornbf"c lo indica cs!c pjl.'.lr dc 1\1 cj u r a En :-o e a U a t.:s jus!a.rncntc hace• cambios 

positivos a lo que ya cxis1c en. t~nninos de uu proceso. d:.: una tnaquin.:l. d1..· un sistema o de 

un procedimiento. de tal fonna que la cstabili.1acion de los nper:.icione~. b clinlinación de los 

tiempos n1ucrtos <le los equipos. les paros menores son tL'piclis de vital import~mcin para 

estcpiJardcJ\tcjora Enfocada 

Existen herramientas que se utilizan dentro de este pil.:J.r; por cjc.:mplo si d ca:-.o que se trata 

es rcrerentc a un proc<..""SO, a un equipo o a un procedimiento se ticm .. ·n rnCtodos de analisis de 

causas como el aná..Jisis porqué-p<.uqué y el de análisis mi;:canisn10-fonolncno, sin embargo, si 
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e1 caso está enfocado a grupos de proyectos éstos se dedicarán a documentar y analizar las 

principales pérdidas relacionadas con los equipos y cuidados.."Ullente se identificarán 

condiciones de proceso que se requieran para proveer y ase!,>urar que estas puedan cumplirse 

3 .. 4.2 ?\.tan ten i n1 ien to Autónomo. 

Antes que el mantenimiento preventivo fuera introducido en Jupón. las actividades 

operacionales y de mantenimiento fueron radicalmente separadas debido a esto existía una 

pérdida gradual del sentimiento de pertenencia hacia sus equipos por parte de los 

operadores. lo que ocasionó una. IaJta <le responsabilidad por parte de ellos a mantener a .sus 

equipos en condiciones óptimas El !\.1 ante ni rn i en to Autónomo practicado en TP~1 

actúa directan1cntc en contra de la anterior tendencia. de taJ forn1a. que se involucra a los 

operadores en rutinas de mantenimiento y actividades de mejora que prevengan problemas 

de equipos, control de contan1inación y de[crioro acelerado entre otros. 

Se encuentra en algunas empresas, que empkan TP:\1. y sus actividades son de montaje o 

ensamblaje, que emplean en sus plantas a un pcquci\o nún1cro de operadores en i-clación al 

número o tamai1o de sus equipos. éstas son cstra:cgins p.:lra lograr las mC"i:as del 

Manten i nl i cnto Autónomo 

L0:s actividades de 1 ~1 ante ni miento Autónomo son típicanH:ntc ímplcmcntadas en 

pasos y son solamente cfoctivas si el proceso se sigue paso a paso y con un estricto control 

de los mismos, para el rrtanl.~jo de esta situación es importante tener a un grupo auditando y 

al fin.al la alta gerencia de la planta seri quien dC la aprob:ición final a los g.rupos de trabajo 

para grnduarsc en un paso y continuar con el siguicmc 

En este pilar tres son los conceptos principiks e inicia.!c.:i lin1pic7..a. orden y organiz..ación~ y 

si estos no están implementados ninguno de lo:-; objetivos serán alcanz..-:ido~ 

3 .. 4 .. 3 l\.Ianleoimicnto Plnneado 

Para la planeación y programación del ?\1 ante ni mi l." n to P 1 anead o, intervienen tres 

fonna.s de mantenimiento que son correctivo, pi-cvcntivo y pi-edictivo. Al igual c¡uc otras 
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actividades de TPM el Manten i rn i en to Plan e ad o se construye slstc1náticamente y de 

un paso a la vez. 

El propósito del mantenimiento predictivo y pn .... -.rentivo es eliminar el correctivo, sin 

embargo, y aún cuando exista todo un sistema de mantenimiento detrás se dn el correctivo. 

En TP?\.1 las actividades del l'w1 ante ni mi en t o P 1 anead o hacen Cnfasis en el monitorco 

del periodo de tiempo que t.."Xistc entre las fallas para anaJi7..ar y t..~pccificar si las tareas de 

mantenimiento dcberfm calcndariz.a.rsc anuales mensuales, s.cm.analcs o cuando se requiera 

Un ejemplo clásico de un mantcnirnicnto plancdo ~on los mamcniinicntos tnnyorcs, no 

obstante. que este tipo de rnan!cn.iu1icntos .son nl.Íl.!.i largos que cualquier otr0. cada vez se 

pueden hacer L"n 1ncnor tiempo p.ao una unica ;.· !'Cncill:l -ra.L.0!1. dctr:~~ de ellos cxi~:tcn 

mantcninlicntos pTc .... cntivos y predictivos 

Es importante mencionar qui! para este pilar debe existir una c¡mtidad de dinero prevista 

para tener cierta cantidad de refacciones en bodega. es tie.:ir, .Jt.'.•;tina.r ur1 presupuesto que 

deberá ser correctamente monitorc..'1.do 

3.4.4 Educación y Entrenamiento. 

La mayor parte de las. compafi.ías pro,:ccn de entn~nan1iet~to :l !-Us cn1plcados, pero los 

trabajadores de las industrias de proceso necesitan estar preparados para desarrollar 

rnulLihabilidadc:s~ de tal fonna .. que cl entrena.miento toma un;,. n~clt.."Vancia dado que viene a 

ser una parte integral del desarrollo de su carrera. 

Es importante visualizar a que persona~ se va.11 a cntn .. -r1ar :- i:n qu~. e.sto e~. identificar las 

necesidades especificas de conocirnicnte. que habilidades :-.e quieren des.:uroltar en ellos y 

entonces discí'\ar un cntrcn.:"UIÜcnto pnr:.i. lograr la visión que fue prc .... ian-icntc cstabk~ida 

Cuando Jos cntr<:narnientos son dudas tanto los. trab<tjndorc:s como sus supc1visores deben 

discutir los resultados de las cvaluac1oncs y us..'1.rlos para los objetivo~ de.:: l.!. siguiente ta.se 

En este pilar debe contcmpla..'"SC que tipo de gente se quiere tener, en C\1anto a preparación. 

para los años siguientes y csqucmatiz,:u· un plan completo de cn:n:n.anl.Ícnto induyendo 

seminarios y cursos. 
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3.4.S Administración Temprana. 

El propósito de esta actividad radica en lograr - rápida y econ6micamente

productos filcilcs de hacer y equipos fáciles de manejar 

Este pilar está contemplado para las siguientes áreas: 

Diseño de procesos 

Diseño de equipos. fabricacción y producción 

Pruebas de operación 

Arranques de sistemas, pl::i.ntas. etc 

Todas las actividades desde el diseño inicial de una pieza de un equipo hasta su instalacion y 

pruebas de operación pueden ser vista como singulares aunque se trate de un proyecto 

grande~ entendiendo por arranques de proyectos a los cuatro puntos mencionados 

anteriormente~ es aquí donde el grupo de proyectos dctcnnina los equipos que se requieren 

para una planta y que niveles técnicos deberán manejarse (funciones, desempeño, 

mantenimiento, confiabilidad, etc.), asi como, establecer los niveles de presupuesto para 

cumplir con el proyecto. 

Durante d disci\o de una planta debe considerarse: 

Funcionalidad 

Confiabilidad 

Mantenimiento 

Seguridad 

Eco no mi a 

Es necesario junto con los anteriores puntos establecer un mantenimiento prcvt.antivo (!\-fJ>) 

que ayude n. asegurar que la planta y el equipo sean confiables y de facil m.:i.ntcnimiento. 

Después de completar estas actividades., tos equipos de trabajo instalan los equipos o 

maquinas. realizan pruebas de operación e inician el arranque de cada fase. El manejo del 

arranque está diseñado para que sea rápido y que las condiciones pernütan a la planta 
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arrancar con productos dentro de Jos estándares de calidad establecidos y con cero fallas. En 

TPM esto se llama tener un •·arranque vertical". 

3 .. 4.6 Manteoirniento de la Calidad. 

Mant enim i en to de 1 a Calidad es un mCtodo para prevenir defectos al través del 

proceso y de los equipos. En el Mantenimiento de 1 a Ca 1 id ad la variabilidad de las 

características de la calidad de un producto está controlada por las condiciones de los 

componentes de los equipos y todo aquello que los nícctc 

Las caracteristicas de calidad están principalmcntc influenciadas por cuatro factores o 

entradas de producción· 

1) equipo. 2) rnatcrialcs. 3) habilidades y acciones de la gente y 4) los métodos usados Así 

como en Jos pilares revisados anteriormente. sc tienen que seguir ciertos pasos; en c~tc caso 

eJ primer paso en el r...'fantcnimicnto de Calidad es clarif;car las relaciones entre los factores 

ya descritos y las características de calidad del producto. esto al través del análisis de los 

dcf'cctos de calidad. En las industrias de proceso el efecto <le los equipos es part.icularmcntc 

importante en las caractcristicas de calidad, por Jo tanto aplicando el concepto de 

Mantenimiento de la Calidad en el diseño de equipos los grupos de trabajo 

podrán identificar que afectará a las características de calidad del producto. 

Resumiendo primero se necesita identificar la relación entre la calidad del producto y las 

condiciones del proceso para acertar con el cumplimiento de un producto pcrt"Ccto 

3.4.7 Actividades Administrati .... ·as. 

Los departrunentos administrativos y de soporte juegan un rol importante detrfts de las. 

actividades de producción. La calida.d y las oponun.idadcs de la infonnm.:ión proveída por los 

departamentos administrativos y de soponc tienen un impacto dentro de este pilar. 

Las actividades de TP:0-..1 dcs.arrolJadas por los dcpartan1ento.s admini!>trativos y de soporte 

no solrunente soportan a TPM en las Ureas de tr:ibajo sino trunbiCn éstos departamentos 

deben consolidar y íortalccer las funciones de sus propio~ dcpartarnentos mejorando su 

organización y cultura. Dentro de este pilar en algunas ocasiones no se pueden tener metas 
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como en pr-oducción de disminiur el tiempo muerto. sin embargo, l:t eficiencia de los 

departantentos se mide al través del manejo rápido y corri:cto de la información que se 

requiera; es decir. muy probablemente las activid.,,des de TP~1 p.::in.1 estos departamentos 

serán diferentes a las de las áreas de produci6n Se debe tomar en cuenta quc sea la activid.::i.d 

que fuese existe un objetivo comU.n DAR AL CLIE:--.:TE LO Qt;i: ~ECESJTA. para lo cual 

la limpez.a, orden y organización son con.::eptos b.}_<;1..::c~ para !ngrar cahc.L1d en d ~cr.·icio. 

Dentro de este pilar deben aplicarse al igual que c..·n pro<.!ucciun, lo:-. pilare..·...; de rnantcninücnto 

autónon10. rn.:!.ntcnin1it:nto pla.nc.:id(~. r:·¡•,:i~)i-.:1 enfu...:ad:l. ,_·<lu.:.:ai.:1tJn y entn.:narnicnto entre 

pasar al siguiente nivd 

Cabe n1encionar que el pilar <le 111cj,)ra c..·:-1~-L">·.:.h~::. d.er-.~rn de l.1'- t.uc:1-; adn1:r.1~.tr;lll\·~1:i a~'Ud:?.n 

n n1ejorar su cficicni.:1a y vcloc-idad y puede re.Ju..::11 el cu~uen .. • d ... - "$taff'" rt:qu:.:6Jo Para el 

avances electrónicos y cornput.:icion:iks y t•l( . .l.1 e~.t.1 ct:cn.:r1c1:t ~e !: ~i:luc::-;1 i..-:i l.1 n1cjnr toma 

de dccisionc::; de los cj~cutivo:. y ~~t·ren:..:::,, 

3. 4. 8 :'\.1 e d ¡o a na b i e 11 te y !>e g u r id a ú 

Rc:ali.z.ar act1..,,;dadcs segura:-; :.· pn~vcnir :!c..lvcrso~. ir.1¡,,1;:1.,1~ arr;bu:ri:ak:-: e-; ur:o de los 

principales objt:tivus dentro de b filosoti.: <l1..· TI'.'\.1 :- Je i..- ..... :c- pibr en par1icul~:·. En 

cualquiera di.!' los pibrcs u paso~. que :-. .... · 1..·sh.·n ir~t·;;.jandu :.l.'" t1t·:1c que asegt.irar que l:i.s 

personas cstCn cntn:nada:'> p=:.r.i pn.:'"·'--'"r.:r cu.1lquit:r t1¡;~· d._. accidi.::1~1..· 11 Incidente, ya s.ca de 

seguridad e ambicnt:iL :ldem.:ls Ce..· inirkrnctot.1r le;., n1c .... ·.!nJ~,m,l'> ne-:1..::-.:J.TÍe>;... en Jo~ rrnct!"s0:-. y 

t.-quipo5. Es in1por1anti.:: que en cada uno d.l! lu:. m.intcnimicnto~. que SI! rc'.1liccn. ~e Lt5Cgurc la 

difi1sión de informacion en cuanto a SC!-,TUridad v medio ~;.mbientc y d imriuctc' ~1uc tiene el 

realizar las tareas bajo c~tos conceptos en su trabaje• <li:i.ri~·) '-'ª -.u "h..1.1 ¡•cr!-onaL ]'.3 que nJ 
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realizar un trabajo seguro y de calidad el reconoclrnicnto se hará llegar además de la 

satisfacción de llegar a los hogares fisicamcntc íntegros y con Ja satisfacción de haber 

realizado una. buena tarea en pro de su compañía. trabajo y medio runbicntc. 

3 S S1131cntnr la lmplrmcntndón ele TP!\.1 

Existen puntos clave para mantener los nivdcs de TP!\.1 una vez que estos han sido 

alcanz.ados. Construyendo fuertes equipos de trabajo en cada nivel organiz.acional y 

promoviendo a través dd staff de TP!\.f la integración de esta filosofia en el trabajo diario. 

Es necesario mencionar que debe existir sicn1prc una mejora continua como ya se habia visto 

en la revisión de los conceptos difundidos pur d ~e~or Edward Dcming. donde su ciclo de 

mejora trae nuevos retos al trnb::ijo dia.--10 
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Capítulo 4 

4 Actiyjdadgs de los pequeños gn1pos de TPM 

4 J Antccgdcntcs 

Se ha hablado a lo largo de los capítulos dos y tres de la .funna de trab<.ijo dentro de TPf\lf~ la 

cual n1arca la diferencia en obtener mejores n!.:.ulrndos en t..•l ticmpo 1narcado Esta f'onna de 

trabajo es al travCs del mam:jo de acti,..;dadcs 1.:n pt:"qul.."ños grupo.">. i::~ mcncstl.!r acentuar que 

no se está hablando de ninguna posiciún en cspcc1tico dentro de Ias person;:is que trabajan 

dirccran1entl.' en L1 lme.1. es decir. nu :-l! h.1b:a dcí pcr:-.on.d Ül.• n1...lnk·nimicnto o del de 

producción. se recordara que en I<):> c.1p1tuld'> .;:i111l.·:-in1cs ~.; l.'m:11l.'.1Ú qui.: Ja.s personas que 

trabajan un Cí]Uipo deben rnanejarlo. c1)flt.'o...·erlo \" rn.Lntcncrlu. \"~! que c~,o d.;11.:í el valor 

agregado al tr:ibajo. el sentido de pcrtt"neucia. 

A diferencia de <..·omo se ff',.:1 .. rn.:j.:m las activiJadcs rcl.1ciun:1i.Ja .... con o...·~1!idad cu otras filosofias. 

dentro de TPl\.1 estos pcque11os grupos tienen las siguic1.te:> c.tractcrist1~a .... 

Conexión jerárquica con el resto de la or~aniL..lC1ún 

2. Todos Jos grupos tienen una posición org.inizacional 

3. Sus .actividad<.·s ~:-.ran cn.fo..:ada.s a lograr Ius ob1ctivos corporativos 

4. Ellos actúan <le manera autónoma dado que b dirct.:t~ ya esta rn¡u-c.ada 

5. Estos pequeños gn1po~ bajo el '.:ontrol de JJ. org.ini¿;jción. s1stcm.;iticamcnte desarrollan 

acth-idadcs de:: "cuidado"' para Jos equipo~; tales como limpieza. C(lilttui y Iubricilción. 

La intcrrc!ación que existe entre los pcqtH.:íl.os grupas de acti\.idad<..~~ ~~· Ja alta gerencia está. 

comunicada por las cspcctativas que la !-~crcncitl ticnc a travéo;; <le cada empicado y en ceda 

nivel vinculadas por bs politicas de TP:\.t y l.1s pohti<..as de fa empres.a \."r:r figura 4 J 
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Politlcas de la companra 
Comité principal de TPM 
Objetivos de la compai"lfa 

Comité y 
subcomités TPM 
Objetivos 
departamentales 

Actividades de 
los pnqucños 
grupos 

.. L• ralldud S"Omp valor dr <fs.Jto sn la fndmrtria..,. 

Gerencia da 
departamento 

Uneas da produclón 

lo'i¡:ura 4. t Estn.u;:tun1 prorntK:iona.I de TPl\'I 

Existe un traslape entre Jos lideres de cada pcqucno grupo con el líder del siguiente nivel 

orgnnizacional hacia arriba,. de tal manera.. que se enlazan y vnn formando una pirámide 

entrelazada. Ver figura 4.2 
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o 

Operadores Operndorc~ Operadores 

FiJ:Ur.a 4 .. 2 Tr.:ulapc en la ~tructura de pcqucl'llo!I ¡:rupos 

4 2 Propósito y opcrari<1n de lp5 pt~q1u-ñoq onrpoo;, 

La meta de TPM es llevar al má .. ximo 1a eficiencia de los si~tcmas de producción al través de 

la participación total de los individuos. En n t r :i e; n n t .:l h r n !l T P 1\1 a v u d n n 

dC"snrrollnr dos n"lpC'rto~ prioC"in;~lmC'ntr: a la con,pañin v n lo" 

r:mnlr:ados nor individu11I .. 

Hablando de la compai'\iu TI:lM ayuda a llevar a 1a pl:tnt.l. n 1as mejores condiciones de 

operación. esto trnbajnndo en las grandes perdidas que obstaculi7an la cfccti.,,.;dad de la 

planta~ sí se traduce esto en resultados de la planta se encontrara con beneficios tales como: 
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l. Gran seguridad para toda persona que se encuen[rc en la planta. 

2. 1000/o de confiabilidad en los equipos. 

3. Estabilización y mejora de la calidad. 

4. Reducción de costos 

5. Entrega de pedidos a tiempo y lo más imponanrc, 

6. La entera satisfacción de los clientes y consumidores. 

Y si se habla de las pcrson.."I!> 

l. l\fejor ambiente de trabajo 

2. Cambio de cultur~1 

3. Cambio de comportam.icnro 

Para que Ia organización de Jos. pequeños grupos opere eficientemente, la gerencia y el 

grupo promotor di:bcrá prcpa.:-ar el camino. para lo cual tiene que tomar en cuenta Jo 

siguiente: 

Ofrcct...•r una educacrún u1tr<.~uclon.z de T/'.A.f a cada i:n1plcado. 

Asegurar que cada uno de Jos gerentes y Jos empicado~ de las lineas (incluyendo 

proveedores y contratistas) cono:l:can el antecedente y la necesidad de implementar 

TPJ\f. Es necesario tener un progranm de educación para que todas fas cabezas de todos 

los grupos sigan la misma <lin:-cción y así la comuniquen y la trabajen con sus grupos de 

trabajo. asegur:i.ndosc que se cumplan los roles individuales y por dcpanan1cnto 

For,rnar peq1u•,Jo.\· grupos 

Ya se había mcm:inado que dcntz·o de TP~f los pequeños grupos son parte de Ja tbn11a 

organizacional y las actividades son part~. del trabajo de cada uno. El punto clave es 

tornar en cuenta que en ~í los pcquciios grupos ya cxltcn dentro de Ja organiuiciün. Por 

ejemplo un supervisor puede tener a su cargo a cinco operadores manejando diez 

máquinas. 

45 



.. L• calidad como valor de fdto en la lndu1!'tria'"' 

• Seleccionar a los lideres de los grupos. 

Muchos otros grupos eligen a sus propios lideres. sin embargo, dado que en la filosofia 

que hoy se trata. se ha dado nota que TP!\.1 y el trabajo cotidiano prácticamente son ta 

nüsma cosa, 1a elección de líderes dentro de este contexto justamente responde a un 

patrón obvio. es decir. los líderes de los pequeños gnipos son las personas con más 

experiencia. Se tiene un ejemplo claro de esto con el gerente de la planta porque él es el 

líder de un pequeño grupo en un proceso de la planta donde todos los gerentes de 

departamento son miembros tantbiCn, este procedimiento es el que se sigue con los 

niveles hacia abajo de la organiz-ación 

4 3 Fase de jmplcmentacjón 

Después de que los grupos se han formado y los líderes se han definido cada grupo debe ser 

muy cuidadoso y seguir el ciclo de a e r u a r - p 1 a n e n r - h n e e r - v e r i r i e a r, 

para no perder de vista el objetivo y alcatl2.ar los rcsultndos deseados. Es necesario que cada 

grupo deba. 

Entender la posición que tiene y las circunstancius en las que se encuentra. 

=> Identificar los problemas como parte de b organiz.acion, 

=> Dctcrn1inar las condiciones ideales p.:u-a comt!"n. .... ar la tarea 

Todos estos puntos son impor1antcs para construir concientc y alincadamentc Jos 

pensamientos de los gn!pos y lo que es mas importante lo,t;.rar lo~• objetivos departamentales, 

de la empresa y b. satisfacción de tr::ib~jar en arn1onía y ordcnadanlcntc 

Los roles de los pequeños grupos de TP]'..t varían dentro d.: cada nivel de la orga.nización. 

pero todos contribuyen a lograr tas metas del programa y soport.'.i.n las actividades de los 

grnpos hacia abajo y hacia arriba 

4 4 1 a dnye de éxitp de 103 pcgneños <Y(l!QO~ 

El éxito de las actividades de los pequeños grupos dependen de tres factores 

J\.1otivación 
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2. Habilidad y 

3 Oportunidad 

Mcntras la motivación y la habilidad son nsunros de intcrCs individual, la oportunidad es una 

cuestión de entomo, es decir, se pueden dividir estos rcquerinUentos en dos grandes 

dimensiones: In humana y la ambiental. Ver figura 4.3 

Tres requeriniicntos 

1~11-
~ 

4.4. l El rol de la gerrnda. 

Gc-ntc m•dura y W"J:Ur.l 
d..- ,¡ mh.ma con 

moth ación )" hubilhtad 

----~-----------

---------Eotorno que: a,-ude ~) 
fhkay 

pslcoló¡.:;ic.:uncn1c ~" 

------~ 

Estrate¡:ias 

l
~t:ducaclón 

• J)C"$C"u de crcch:nknto 
• •·unción de- ¡:n.1po _, 

L l-.nt~n•1nicntu 
llahililladc.t i:c-ttnci.ics 
llahilidade11 tknlc.as 

r
-uc ... .u-ruU,u· a'-'.th idadC""!I en 

¡u.·1¡uen<1s ¡::rupo1 como par1c 
de- un.a &J:Uplla. J"'C'l••1lución 

------ ¡.:crcncial 

Lconitn.iir un.;i urca.n!LJtclóo 
l.!'-"rcncial autosuficlcntC" con 
c:-s.cclcnll's c:1>-c;lQd:att.t C"D hui 
lu¡.:3rt:"S lle tnahajo 

La primera responsabilidad <le )..l. <lircccion t::. Lla1 1:: o:d~c<J...:1~in y cntrcna.rnicntlh rl.·qu..:-11d ... 1:-. 

para d~sarrollar una gran fucrz..:i. de trnbajn 

Gente :i.ltamentc calificada. n1otivad.:i y rc:;pon~MLl1l.: :>uq;c cu~;.:1d~' 1;1 t:"dul·acH•n .-umpk con 

las necesidades individua.les de c1 ecin11cnto .:n un ccnt.: ..... to .Je ~rupv. v cu:\n.J,1 c ..... 1<.?c un 

balance de cntrcnanticnto de habilidade.;; Esta !-'ente Cl)nt!'"i\:">11\. e .1 un nn L·I n1u..:ho 111a-,. ;t!l,1 

tanto como individuos como miembros de un equipo y dc una nrt=.:uu¡--:i.;1lHt 

Individuos y equipos reali.7.an poc0. cu~m.hl d cn:orno Íl~Ko y psi-:0!(•~11.:0 ;Jd !ug::ir <le 

trabajo obstaculi7.a el esfuer7o dc equipo La <lnec.cion puede a~cgur:i.r d '-'Ptlmo dcscmpc-110 
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de los equipos siempre y cuando ella panicipe activamente en las tareas de los pequei\os 

gn.ipos dependiendo en que nivel organizacional les toque trabajar. todo esto como base de 

una estrategia de dirección. 

Los esfuerzos de equipo también se verán acrecentados cuando la dirección le de prioridad a 

la limpieza,. a la seguridad y al orden. entre otras. al través de las actividades programadas de 

mantcninúcnto autónomo. 

4.4.2 El rol de los lideres de grupo. 

Las personas son motivadas a trabajar por varias razones. algunas investigaciones dicen que 

no solo se trabaja por una ganancia económica... cuando rcalntentc se entiende como ser un 

mejor soporte para el equipo de trabajo. entonces se puede entender porque se trabaja y el 

impacto que esto tiene. 

Sin importar que tan seguido son llevadas acabo las tareas. los ntiembros de un equipo de 

trabajo nunca estarán motivados si los gerentes no les dan la oponunidad de descubrir por

ellos mismos. que el trabajo puede. y de hecho se disfruta.. además de tr-aer- consigo el logro 

de los objetivos lo cual r-editúa en una m.3yor satisfacción. 

Es importante recalcar que la motivación es factor pr-eponderantc pero aunque se encuentre 

muy alt~ si no existen las habilidades r-equeridas en cada uno de los individuos esta 

motivación se caerá tar-dc o temprano. por lo que es importante dar la oportunidad de 

adquirir la habilidad a1 tr-avés de entrenamientos y asi mismo pem1itir que esta habilidad sea 

ejercitada y demostrada_ 

Resumiendo. los lideres de gnJpo deben apoyar la educación de sus miembros y al m.ismo 

tiempo trabajar con sus supervisores en otros departamentos para asegurar que sus grupos 

tengan el tiempo y los r-ecursos para lograr sus :i.ctivldades 
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4 5 Ipdicadgre5 de éxito 

Resulta importante poder establecer critcños de Cxito para darse cuenta que tan efectiva está 

siendo la organización en cualquiel"a de los pilares que implemente. pol"quc no se puede 

llegar al final y ver que todo el esfuel"zo no ha servido de nada. es por eso que al 

implementar TP~1 también se tienen que tomar en cuenta una serie de termómetros que a 

continuación se describirán. 

Las tablas que se muestran fueron tomadas del libro TPM in Process Industries Editado por 

Tokutaro Susuki. 
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I0[,1 (lli_dad ro!hO '"llOr dt hito tD IJ ind11!tri1" 

Tabla 4.1 lndit1dortl dr El11tivid1d drla PbnU 
Indicador 

Efcrtlliilil 1100,1 "' 1a 
p'.100 

Efocurnhd ~lob.'ll de !os 
r.lpo.'C"'5 

EfctU\ldld Slob.11 ~: tljUlf"..'S 

imooruntes 
D~mb1hi!.d 

\"ch.ihitkpr¡x:bmc.11 ) 

__ __j 
\'cb.id.ld CiLbilr·j d~\ 

píOOt1a.i~:i 1t11] 1 

F&nnul1 1 Obittha lo•ni~ 1 Ob•nlrimln 
OL~b1hd:1dHt!ocidaddcprt~focciénx\do:id.1d / ~·J.'ft'.ff Mcri5UJI Mxro indica&Jr de la 

dcctl1dld L crconmigJOOaJdcl 

"''" OlSJCIDbihd.ld1\clood.1ddcprod:Mi~11~\cl,x1hi 1 0i.'M·1 j M~ruual Efo.ii,idligk#Jaldclos 
dcctl1dld subpr=os que"" 

1 1 rucllosdctotcl!J 
D11kl!'~b!\iJ.l.j1vdroibddeprOO!l\:C\Ó!ll\e!<X1J.U 1 

dccllidad ( 

Tiur.;-J (ll:ndano • (_p:tJ16l ~r Clllt:nurJent(.>S 
fll1)cr:s•r.trdJd.1s ~r parn rnc:K'm) 

---·---- Xlt•J 
km¡rJca.l~·rulJm 

--·----·-· X ll~l 

1 

~).Wí 

'//oóatr:t.J 

\l:t:S\l.11 

~k:-BlJ.1 

\kn.'1l.'.ll 

U"111id.idgloo.J de los 
1 e::imtllS iittUUntes 

Péfdidls por 
m.ir.terJr:uenlo rr.:iyor 
u:rnpo padi:lo por 
mtcni:mcntos 
lllJ}ort\ IJUS\CS dt 
pro:t..ooon.ctc 
Prino¡>Ji~¡<rdiil.upor 
paros~· 

TiaIJ!.'J~~dcbidoa 
fallasentlcqwpoyloen 

jprM<J 
\ln.lrotldc><m\)COOdc 
!Jrlanu 

Ydoc.11bdprom:d1iJdef~occ1Cn -1 ·w~oarnba 
.3.l._odd.Jdes:.i.ndudtkprr.;j1_ro,):l ;_----+-----+-------< 
\'J!umL'llcrun.brddcpml.ucocn ( lJ5%o;irri't'~ Rern.v Caµi.,d.ld cstalldlrd de 
-------- x1~~J1 anu:tlmcn\e bpl;r.'.l 

Tic ,_, -----+---~+-.,---..,.---1 
\'do:ih.1 pw:.:-:-.'!.;o. ik \ \'olurm1 J..llul de proj.a.i~~ 

1
1 \ ~!~'r J .. 1!.;.1! 1 ~lmst.1\ Pro.fu..."Clón actual por 

pri'.'d:K.COn / Xl'.•1 umdJddtUtin~ 
¡.__...__ _____ ~·-~ T1eDJJX1dcorm:16~ 

\'cb:id.idde. cJ..l::!.1J ¡ \·o:,.:::-.c.1&pr00110.1tn· (ii'.fo .. io~ •1t¡"110.\,'5C) ! 'n' oó imb.1 Mmml En condiciones 

1 -------.-- XH~Jl 1 ccllSUnlessc~un 
¡ Vc~umcn de rrOOu:c:~n 1 \Olumcn para \trificar 
1 que n.>csté fuera de 
1 ohdld 

)-;oj¡¡x:ro do: t•Pf\'> c.on f1ih.> 1 \'~t:-es J .. ~:.ol1:.Jii$ r.m C!dJ C"q".;T;') ! Rlr..~.;; Aoti, Ir Mcnsu;i\ 1 T1emp.is muert{l5 que 

1 

n-¡.¡11.cc¡,i¡5 lle\1!1 a p;iros de 
!ll1Xfu;oón 

~u:wo de ¡:·c~:c~s .. ()n / ~ul!Y. ~~:i-rn:11!1JJcs U1•,cidc-'.!S cbc~~•:rJr..1\101 j ~.ltn ~ ¡ ~.kr.MI Cll.llqiJJer fen..W!t'DO que 

1 
falW / fupsofr!'rX:~r.i--11""!!a7eS 

1 

'"".""" ' ! anorm.t11d.ldes en 

L.__---~-----------L___ cal1d.-.dorn IOCt50 
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11I.1nlid1dtol'!lonklrdeirltnrolal11d11nria" 

Tabla 4.J lndicadom dc Calidad 
Indicador 1 fónn11la 

\'rlocid1d dt gcncmiOt dt / PICl.1ue1o ro:icb®·Fum de csp:afie1:i0n•rtrrR"'t';.:i 
dd'cctrHdtpromo 

\'olu~ntndermb::o6n 

Obiniro 
l/IOóprlrdtbajo 

¡ Ccmo dt dcfrcto\ to el 11 Costo totil de Ju pfrdidu lttu.alct ~cmdu p..ir ! \linimo 

1 1 

Intmalo 
~lmttal 

~lm111l 

L prom., udatipodtproducto ! 

1 

~ümtrodr.ddrn(¡~"&Mrr101puad0!&l~¡;ui<Dltproccso O 1 ~1e1 
tnml'tndMa 1 L 1 ___ 1 

-------;;¡ 

-;;;;¡ [ Númcrndcqu.j11 , \''mtrolCtJildcqutjudeclieotu 1 O 1 lle< 

L ________ L____ J ____ -+ 

1 
\'aJGt dt ~Uln\Íl dt 111 : ','1\:1[ l'.ll.!.l) d: QJt)JS rJ;l c;l.i.J llf'J d: w.:!u;;r ! ,,lioimim 

mlamiciom : 1 1 

~lmual 

Obscmdonrs 
Rtl1ci6a dt l'D'ndóo 
dcprodoctofucradc 

"PffiíKacióa 

r-------~--·-

1 Rlndimkn!o~Mi•I : T:>t:il~cprC1.fo.1Jer:ólli:Ü1(11 1 '1uimlm y 

· .. -·-·-··-------........ 1 1 udatipodcproducto 
1 ~lmu1I 

foU~~m.:.ter:.1¡r;r...lSc'.jlli(~'"'J 
1 
---------·---~ -~------------· 

_:l!IJl~~~d."'!'-~ Ahorro de Fo~-----
1 lndira~or ! Fórrnuh 
¡ Consumo de cktlrlrid1d i-----:¡~,;¡J dd cor.l'JNOdt rkctricitlJd 

-~-L- Ohietho 1 

' ' 
·-------~·------·-
! C'11nnmr:dr\ap(ir ' Tmdfndad(lc11n.mrnodc11p,1r 

'(·;;~-;;;-j-¡~~r.l 1nl1ble-·~· Ccr1H~mr1 de mitr, r~tt.t,1J1t1! k. ~ll r.¡lura 

i 
L 

Con\111110 dtapu ItndrnriA de\coo11111w de !ltnido dr J~ 

i (uno.urna de lubriu:i!¡:, 1 ff·nwmo dt h1hrican!M} Ouido! hidriuli 
f__ _____ l., __ _ 

! Dc1mrdo1lo1 j ' . __ _J~W\M anuilM 

1 Dt icuudo1lo1 1 

1 l1bie\il()tanu1!0 
,ele 1 Dcamrdotlot ¡ 

: ohicth01an11tlet 
Jl ¡ ll:mcrd" ~' 1 ¡ 0!1jcthll1111ualu 

i Dt1aitnio1lo1 1 

nbiMiwi1nu1ks 

\ fon!llmfl dr mJttri¿\(1 : Ül!.\1Ht!IJ dt solHC!CJ, pintur.H,ffr. 

L_____!UlilÍlrtt ---' -------------

J Dearuudoalot \ 
ohjrti,ílllnuslN 

~l 

lr.trnalo Obsrn1cionn 
Mc11n11\ lnclo)cladccompra) 

t.t1111o""ntnd1 

'lcnsutl 

'lensuil 
1 

.\lcnrual IDtlU)tlgtrlpollbJc, 
rrcicladayagu 

tratada 
Mmu.tl 

1 

'1mual 



-t.1.n!_i~1drol'llQ1•IQrdehitornbln6u!tri1" 

T1bl14.~ lndicadorn dt Mantrnimirnto: Conriabilidad 
Indicador 

fm:urnciadtfd!u 

Scmid1ddtlu'1llu 

M.u11cnlmknto1tmtr¡:cntt1 f 

1 

Fórmnl1 
Númoo u.ül d< ¡mm 1ktido a falill 
·-------· X\liJ 

T iem~ prognmdo 

Tir:nr<J1cu!depMCISddlidoíafalhs 
X ll~J 

11cmtxi~rognruJo 

~;:im:rod:triltJJJOídc~!E 
X lCIJ 

:-.:un:croto:lld:t."lt-JJ~d:: \!i') ~.lE 

Obktirn 

¡o.10'.oofl<lrdcbljo 

1 

1 U.lmómcncs 
1 

1 

', 

OYíómrno1 

Tablt 4.6 lodicadom dt Mantrnimitnlo: [füirncia de ~hnltnimirn10 
lndkdor [ Fórmula Obitli\O 

Reducción ra cJ nlÍ.Jnfro de 1 O~.!~la:.:mQr Ot arutrdo con llf1 i 
dludcm1nttnimicn!o1 . -·-----·--·-·- objt1i1M:tnuilcs 1 

Jntmtlo 
Mi..,~ 

Mmual 

~ltnQ!al 

11l1cn1lo 

.\11011 

Ob1tn1doaH 

Parotdemúd!!O 
minuto1 

TitmpodtpUOI 
lottluódeuubon. 

p<1rmts 

JIE:lflotrnlmirnta 
rmtrgtntr 

MP:M1otrnimit.11lo 
pmrnth"o 

Ob1im1doots 
LI md1 tt ritradrr d 

númtrodrdiudt 
produccióa.tontio111 m1yom{D!tl~) 1 D~·Np-escnt: 

Arn.nquri•crtlu!ct 
dupu,sdrun 

11:111lr11!mltDIOml)OT 

fol'~~p;:,3 en ti n~'!:etO Ji: rrctk:ius aJ JJTJTh..~r 

d..::pvt~ d.: u:1 F.J~.tm!rn~~!J m.1:1:r 
\lioim~ Anull ! Pmuirdcforma 

tcmpranatura11u 
drtpubdrlot 

maotulmieolot 
muortt 

\'tlocldaddtloUQdd \ lm.aH·1IT'~\fü5d~~lP W'.1óp;ornba 1 ~!mua! l11dic1losnh·drsdt 
aanttnlmknto pmtntho 1 -·-- X 1 1 ~) planmió11 dd 
~-~ _ Tare.:i~r!w::.'.ils~c~!P m1111rnimlr11to 

Ttcdcnda dd r ícr,..k.n~ia d! ffi.lr,1.:r~:i.1:;1~J wrc,.;1\0 Por t~ mtno1 IO p<1r Ar.~11 El nhtl de 
r1m.tcnlmicnto cimttlho pcí\11D¡ por a~o mlDlenimleoto 

corricth•(MC)iodka ¡ /ab1bilid1dtiaiic1dtl 
1 dcp1r11mc111odc 

\'tlodd1d dt rtduuióil u ¡ 1::1'!\kr.::a Cíl rOOu.uón rn :l r.i:m~ro de pcr..Jo:~I Je 
ltnóml111dt ITL.ln'.t::.t'.J!tr;'.J 

m1nlc11imlrntll ! 
~J 

Dcacurrdoconlo'I 
ubjctiiruanualn 

Anuil 
manttnimiento 
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Tabla 4.7 lndiradortt dt ~hnt.,imitnto: Costo• do ~lanttnimiwto 
llldiudor Hrmula Obkthu I11ttntlo 1 Obttnadonn 

5<mtl!nl !Jdiclllpropoltlóado 
lostOttOStolala 

gutadO! ea 
mtnttnimlmto 

Corto tlobal dt 1 Costo l·~ul de m.1:itcmrru~r.t:i 1 De acuerdo co11 los 
m1n1tnhcic11to \!(•) 

1 

9bjcti11n1nu1le1 
Co;:ot<:lldeprOOu~c:on 

Costo unit.ario rrleridu a •
1

. fo.~ de m.trJc:um1:r.!'.l J De uundu con !et 5<meJ1ral 1 Costo de 
mtnteoim.iealopor 
.. -

1"·""·prod11cto 
1 tomp1radocond1tos 

manlc11.imi(-~10 ---·-·--------.\ li•) 1 <.bjt1ho1 a~uiks 
1------_l \'oh:::-t.'nd:rr0iiucc16n 1 uu•u•11u• 

COSIO por rtpmción de ¡' l~~.c~::~:.l rn l,11 COO<» ¡xir rqqrJ,ICíl G~ fJll.!i 1 De IWtrdo {011. IOI 1 ~mntrll 

anttsdelotrod11dr 
TO_)! __ 

fallu inupmdu , 1~~s¡:mi1~ 1 objctho, anl!lk1 1 

-~----L 1 __ __¡ .. 
Rtducci611 tn rtp1:t1M tn i lm.lcn:1J en 1~1~~~(}~ rtr'Jc,!J) rn 1;;1~nt.rn:., ; De 1nicrdo cno 101 1 ~mtttrll 1 tompmdo too dúM 

antndelntrod11dr 
Ttl~f 

icnnt;r,rio 1 \ (thjrthn~anoak' 1¡ 

1-- 1 . 1 .. 

Rtladó11 tlltrtCOll'I! d( , Cl1 \1J\LU1~: r.:x.:c:::irnrn'.J' fd~JiJpürf•!:.-l'.l ! 1Jemad1JCf•1l lm 1 ~mn1ra! 1 lompmdorondatos 
1n1esdeintrod11cir 

Tll~I 

matilcnlm~nto) ¡· --··---------·---.\ J.\1 i c1bjctiin11r.u¡Jr1 1 

produtcif.a . Ü'i<tottt•ldep1~·1.::.1c•n • -~' ---~--~-~ 

T3hla 4.8 lndi"dom dr Sto:eu::_n:;:'da"'d'-. -------
lndictd•ir j fórmula 

t'mucncbdtuddcnltl 
1 

···---~~~~~henJosó~~~--·XJ·i' 
------1 Toold::hor?J1r.i..liJ1.1.1!~ 

(Jto'et110 fo1tn1hi ,, 
il 

A11ull 
_L 

" 1 
.\D~tl 

' 
1 

Sntrid1~dtl•i1midrntC1 1 ---~1.llpcr~~trr_;i.x1J.::nt~s 

1 Ttt:1ldeb-:i02.i 1rJb.1JJi1s 
!l"I 

NUmtru dtuddr~tu fom. j 1;u..'!l<:rn a,11ul 
~--------, 

dtlbor1rí<Jdc1rab1Jo 
~llmtrodrmidr:i1ur.11b Sú..-::.:roa.1UJ! 

~ ~"'" \ L 
Stimtrodcdiuco111iuuo, ¡ ~;!.U:'o;roacttUI ' 

líbmdcuchkntr1 1 

~Umcrodrrxjcmh~hu --
1trah1jo1prli:rowJ 

~•~mcro 3c:u:11 

!-l 

Anull 
,, 1 

f1 , Anull 

1 ~Umcrutoril 
drdiu 

Dtacucrdoa 1 ~knml 

objt!il!JllllUik' 1 

1 

ObKnuionu 
~'iti111trodtmidr111e1 

porm'11lóodcbo111 
trab1i1d11 

Nümcrudcdiu 
trabajdospcnli"°' 
poracddcnlcspor 

l.OOOborn1r1bli1du 
\l1ntmrpordcb1jo 

dcl11romrdio 
fut~111,npl0Uooo, 

etc 
locluirmidcnlesfum 
delubomdetnb1io 

Nllmrrode 
contr&medidaidt 

Stf'llridad 



"l.tulidadiomou.lnrdti1itotnl1lnduUri1" 

-- - -----
l1diudor Fónnub Obictho 1 lntm1lo Obitn1ciona 

Nhtldcruidot11luirrl! Mi:dircnpuntosestrati!g¡cos.u.sanJor1.J¡m!kru:d0 Dcntrodclos ( Pcriódicor11 Controlcs1imlld. 
dc!rlbJjO ":l :.:. mttlidu COll nhrln de 

luz,Kmilorotalcnu, 
cvncc111ncioliadc 

poho,nhtladtgoo 
llhim,yotro1factom 
quc1fccunda.mbic111c 

d~l.irudc1nbaio 
1' úmtro dt que ju urcmt.1 ?-.'lirr.cro3i.1l1Ji O Anull Rllido,polro,olom, 

"' Niimrrodtdnc1r¡::utmi11 !\urr.croa::iu:il o 
! Anual 

1 
Drscrb01dcmiu1 

aJum1 IOOM rtc 

T:thla 4.10 lndir:idom de F.n1rtn1mirn10 Y ~!oral. 
' __ ln~<!2:. __ \. __ ~-----¡¿;;u~------·¡--lli~¡;~--I.1a1m1!0 Ob1en1cionrs 

~Ullltrt1dtjual11olin11po 1 !.',~,'~·~:'..o'c 1 Dt1eu(rd111 1 ~!mua! Tr111l1pn111!1lndtkn 
1111"tldcn1cthld1.:lr1dc 1 n!Jrllln11au1lrt J'fQQe6Mi:;nr¡io:syt11 

f>t3~ri'l'ltnif<H l ___ L.___ c1d1chdo niurio111l 

1 

i"iur.itrui:~ttmudtr:ifjt•m 11 ~::-~:.:~;:1' ,~,·.-·~ic~i~'.'.;--:\k¡e.~.~ !ltmrrdo1 1 ~!c~1~,¡ (omtmrporlo1llpo1dt 
cnr·..<l~U ttt11l11J1l j d JClll,•1 l~~tb l pirJiduqut tT~lflllriD 

1
1 i ! lt>1mi1ir111dn 
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4..5-1 Beadlcios de las Mediciones de TPM-

Los beneficios de esta filosofia pueden ser tangibles e intangibles mientras que 

los beneficios tangibles son expresados cuantitativamente.. los beneficios 

intangibles revolucionan Ia fuerza de trabajo. dan brillo a la creatividad.. alegran 

los lugares de trabajo. Los beneficios intangibles son extretnadamente 

importantes y no debieran pasarse por alto. Debe tenerse cuidado al avaluar los 

intangibles como Jos relacionados con la creatividad. y lo significativo de Jos 

lugares de trabajo Yll que estos son i-equerirnicntos esenciales en el mundo de 

trabajo de Jos 90"s. 
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Capitulo 5 

:; Aplicncjón de lu filnsnfig TpM n una jnd115frjn gnjmica cp pnrticnlnc 

En los capítulos anteriores se habló de la fitosofta TP/\.1. en témünos de su historia 

estructura,. beneficios. y aplicaciones, no obstante. es menester mencionar que aun siendo 

una filosofia típica.mente japonesa es una herranücnta que puede ser maleable en un sentido 

metafórico. ya que que está siendo aplicada en el continente Americano y más 

específicazncntc en este país y en algunas industrias. que pese a todas las adversidades 

econórn.icas, financieras y sociales ha S..1.bido salir adelante, ya que han l'"oto con paradigmas y 

brinca.do barrera...<.; culturalc~ para ser un:l 1:mprcs..:i com¡->ctitiva. a continuación se hablará m:ls 

de ella. 

:e; 1 c\ntcccdcntcs 

Se hablará en este capitulo de una industria de procesa que maneja productos de limpic:t.a 

para el hogar y que por razones de confidencialidad t-.c 0tnitir.:::i. .:.u nombre y a la que se le 

nombrara con10 En1pres.a PO 

La empres.a. PG está situada al norte de la ciudad de ~1Cxi..::o, cor.H.:nzo ~us acti.vidadcs. desde 

hace 40 w1.os. con un aproximado de 100 person:is dcntr~l <le su iire;i de proceso y 

manejando solo un par de productos parn limpieza.. era cnt:Jnccs cu::mdo no pn .. •ocupaba en 

gran medida la estabilidad de los procesos, d bienestar de; los tr<tbajadnrcs ~ mucho rnl.!nos 

aun competir con otras empresas con productos realmente- con cu1id:1d :\.1 travCs del tiempo 

la necesidad dt: sntisf"accr al mercado en cuanto a v._1Jun1cn. fi..•rz0 a l.\ organización a 

incrementar sus niveles de pi·oducción lo que implic.::i.ba tener· m:is probabilidad de pl'"oducir 

productos con un mayor rango de variabilidad en cuanto a su caHd;ic! 

Si se hiciera una relación de cada una <le las herramientas que l.J. empre~ PG utilizo durante 

estos 40 años pa.rn soportar el crecimiento que cada día cxrcrimcmaba y qu'-.': ~ su vez. tenia 
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que edificar sobre cada una de sus variables o valores se podria ver que han utilizado 

dllercntes progrrunas, veremos un ejemplo: Ver tabla 5.1 

VARIABLE 
Calidad 

Seguridad 

Control Ambiental 

Desarrollo On~anizacional 
Pérdidas v Ganancias 

Planc.."'l.ción 

PROGRAMA 
Calidad Total 

Sistema de Observación del 
Comportamiento (13.0.S.) 

Sistema de Observación del 
Comoortamiento ffi.0.S.) 

Sistema de Alto Ocscmoei'lo 
No existía. ocro se anan:aban fuc2os 

La menor cantidad de inventarios 
Tabla 5- 1 Relación d~ variables y J11""01:r.1ma.• de trabajo 

Observando la anterior tabta se puede concluir que cxistia un programa para cada variable y. 

que además era susceptible de cambiar como si existieran modas. es decir, no existe en este 

esquema un sistcrrm integral que pueda englobar la calidad de los productos. aumentar el 

volwncn de producción. lograr el bienestar de los trab<.lj;!dorcs y por supuesto asegurar la 

satisfacción del cliente, asegurar la pcrn1a.ncnc1a en c1 mercado para asegurar competitividad 

en una empres.a. pcnn:mcncia en d mercado y lo que tanta falta hace en este p~ús garantizar 

luentcs de cn1plco que permitan llevar c1 sustento a tantos f"antilias mexicanas 

Es por todo lo anterior que esta compa.11.ía trasnacional PG. decidió. a.hora en el ru1o 1995 

hacer un alto en el canlino y buscar un.'"\ mejor n1ancra de trabajar. de tal forn"la que se dio a. 

la tarea d~ implementar la filosofia japonesa d~ !\1antcnimiento Tota.1 Preventivo en un inicio 

y evolucionó a tener actualmente trab~1jando en sus área .. ~ de opcr:::ición y adnunistrativas el 

Manejo Total Productivo. 

5 2 Dezgrro!lo de TPI\1 drntrn de .. In emprc:rn PG 

L.a altn gerencia de la crnprcsa se sentó ~' trabajar con los consultores japone!'>cS dct JlP!\-1'.. 

para C:isci\ar el traje a la medida de las necesidades de PG Una vez rcah:r..ado el bosquejo de 

la figura organizacional se hizo una reestructuración de puestos, de roles y de quienes 

fisicamentc de acuerdo a tos perfiles y habilid::idcs tcndrian que laborar en cada uno de los 

puestos organizacionales. 
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. . . . S~!.m. ~ U: füiM '!JHCr.. 
Es importante mcnc1onai· que la plancac1ón 3uega un papel preponderante en cf-4 arranque de 

este proyecto, porque tal como el cuadro de impfcmcnatción de TPI\.1 que se cita en el 

capítulo 3 (Tabla 3. 1) los doce pasos de implementación tienen que ser uno detrás de otro 

en el estricto sentido, por otra parte la rcclc\.ancia de tener ya identificadas las grandes 

pérdidas hace que la planta ya organiL:tda.. al travCs lle los pcquei'ios gn1pos de actívidadcs, 

se enf'oquc a trabajar en los p1 incipalc.::> problcrnas unos. y en mcjor·as olr0s 

Debido a que dentro de la planta existen Ureas de proceso, de empaque. de embalaje y de 

embarque se di .... ;dicron las árc.1s en subprocesos de cada uno de los procesos antcrionnente 

mencionados y a la vez se escogieron modelos en cada ilrca para trabaj<~r. desde luego estos 

modelos escogidos porque de acuerdo al an:üisi.<. de las grande~. pt.~rdidas son las que 

mayores problemas presentaban 

A continuación so:- presentará el bosquejo d<.· la n1anera d..: t1 .J.hajar lo'> n"!oddos dentro de 

esta planta: 

Durante Ja implementación la planta PG sigue cuatro fa:,i.:s principafcs consistentes 

en: 

l. Estabilización de sistemas actuales 

II. Control total y mantenimiento de estos sistema:,. 

III. Sistemas de mejora y 

IV. Sistemas con cero defectos 

Estas fases son pensadas bajo el siguicnt~ ruzon.uniento. 

Para obtener el ideal cero defectos (fase IV) primero ~e tiene que k1~..?.rar 

Obtener cero tiempo muerto (fa::...: 11) y 

rvfojora.r tas más de las condicio:ies qu-.: Jo hmilan (fase lll). pt.."ro esto consiste en. 

Primero llevar al equipo a condiciones básic:.i::. :1• tener ul pcn:on3.l entrenado y con las 

habilidades requeridas (rase I) 

Todos los puntos antcd"-"lrcs se entrelazan en d dc~rroll1.l integral de los pila.res que 

soportan el que In org:?.r.izaciün vaya hacia u, .. h:b.nt:; p;it"a lograr la nlisma meta. 
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FASE 1 :Estabilización de los sistemas actuales 

Cuando esta fase está siendo completad~ la planta PG continuamente mira hacia la limpieza 

y el orden: Las salas de juntas, oficinas, .:ircas de operaciones, etc. Las actividades 

operacionales corren con los n1cnorcs paros, y el menor tiempo e.le rnantcnimicntos no 

planeados. Los equipos son linipindos y continuamente inspeccionados y Jubricmlos por los 

mismos operadores y gente de soponc técnico Los procesos ndntinistrativos son 

priorizados y documentados. Toda la organiz.ación está trabajando en pequen.os grupos y 

cada uno conoce sus actividades y como imp.:J.ctan Csta.s en la organ.i.z.ación. Cada persona 

tiene metas personales en las que <lc.:bc de trabajo.ir de acucnJo a las grandes perdidas. Dentro 

de esta fase se manejan una cantidad especifica de modelos en cada uno <le los pilares· 

Pilar 
Mantenimiento 
Autónomo (?vfA.) 

Mantenimiento 
Planeado fl\.U>\ 

No. d~ l\foddos 
3 

Pil:lr No. de .l'\.fodelo5 
:rvlanterúntlcnto 1 
de la Calid:i.d 
(MC) 

~1ejora Enfocada Pérdidus 
fME\ 

Educación y 2 Administración 2 
Entrenamiento Temprana (AT)± 

~~E\ ~-------~ 
Lidera.zoo l ciclo l:Qrganiz.ació_n__ · ___ .,_ 

Tabla !'>.2 RclacJón de pila.res y n1odclos dentro del.a prirnc.-l""M ÍIUC'. 

Como se puede observar en Ja tahla 5.2 existen pilares que son mtcvos, eso quiere decir que 

al implementarse y adaptarse la filnsofia existen áreas en donde la organización necesita 

trabajar co1no pilares de su propia filosofia para que su ··casa" esté realmente rnás 

reforzada • desde luego con la ascsoria del JrP;...f 

11/0TA: J ciclo: Completar todos Jos paso.-. al 1n1s"10 t11..·n1po. 
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FASE Il : Control total y rnantenimicnto de estos sistemn:1 

La planta está siempre pulcra en cada una de las áreas. Los operadores conocen y mejor sus 

equipos y los mantienen bajo los estándares. Solo cxjstc una íonna de control en los 

sistemas y procesos que cada persona maneja. Los subcomités trabajan juntos para: 

mantener estándares. necesidades de entrcn.1micnto. "'bcnchmarking" o puntos de referencia 

entre otros. ,..\.. continuación se muestra la relación de modelos y pilares 

Pilar No. de i\1od("Jos Pilar No. de !\lodelos 
]\.{,.'\. 4 'MC 3 
MP 3 '_lo,.!!:___ PCrdidas 
E&E AT 3 
Liderazg_o ::? ciclos 1 On.?.aniz ... ación 5 

Tabla !l' • .J Relación tic pil::u-cs y modelos dentro d.e la ~t,.'Untla ía.\.C. 

FASE III: Sistrmas dr me-jora. 

Pulcritud, limpieza. .• y orden además de incluir simple::;. y efectivos con:rolc-s visuaJes. Todos 

los mantenimientos n1ayores son planeados y produtivo~. !\.tas <lcl 80'~0 de tos procesos 

administrativos son mejorados y documcnt<!dos. Los an:ilisis de I~s pCrdidas muestran una 

reducción dramática en comparaci0n con la Fase 1 y esto 1.:s rctli:jado en el presupuesto y en 

que cada persona conoce su contribución H."ly una prolifC-rJ.ción de pcquei\os grupos 

asignados a proyectos temporales. Equipos. grupos de trabajo. procesos. perdidas. sistemas 

y resultados son periódicamente verificado:; Se vc:-U nw.:van1entc la rcla..:ión <le n1odelos y 

pilares para esta fase. 

Pil:ar No. de !\1oddo'!> Pila;::---) ;-..;o. d~ :\lodclos 
MA 5 MC 1 5 
MP 4 l\.1E 1 mantenimiento 
E&E 5 AT 1 4 
LidcrazL?o 1 ciclo On:aniz.ación l 2 ciclos 

Tabla 5.4 Relación de pilares y n1odclu~ dentro tic la tercera r.,.~ .. ._ 
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FASE IV : Sistemas c:on c:ero deCrctos. 

La gente está cada vez mas orgullosa de su trabajo y refleja ese orgu11o y el sentido de 

pertenencia en sus áreas de trabajo. No hay follas operacionales y los defectos de calidad son 

casi cero. Más del 801% de la gente en la planta están o llegan a s~r parte de dos ó más 

pequei\os grupos por lo menos durante un a.llo. Los proveedores y vendedores han mejorado 

su nivel de servicio y soportan una operación "just in time" Gusto a tiempo) en donde son 

requeridas. 

Renovación, .. benchmarking". y un sistema de n1cjora continua ~on totalmente 

implementados 

El desarrollo de la gente es ahora intce,ral: P e r s o n n , Trabajo y 

F a m i 1 i a • Los diferentes tópicos se cunju~an cultura general, finanzas, idiomas, 

intcmet. concx.ioncs vía satélite, multimedia etc Una vez. m.is la rclacion de los pil,vcs y los 

modelos juegan un papel importante. 

--
Pilar No. de l\1odielo~ Pilar No. dr Modrlos 

MA 6-7 !\1.C 9 
Jl,fP l\1E cero defectos 
E&E 6 AT 5 
Lidcraz~o 1 ciclo Organi7.aci6n 2 ciclos 

Tabla ~.5 Relación de pilare• y modelos dentro de la cuarta ÍJU.C. 

Todo lo mostrado anteriormente es una manera esquemática y sintetiza.da de como la 

empresa PG esta implementando TP!\t dentro de :.u planta. De tal forma se observa que es 

un programa ambicioso con un gran alcance cultural económico. social y vanguardista 

porque se cstñ. acoplando a una organización con una cultura totalmente diferente a la de 

diseilo pero que ya empieza a dar frutos como lo reflejan sus utilidades y su posición en el 

mercado 
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:f 3 Proycc:cián de lg filp,afiu n otcn1 pJnnta:s 

La empresa PG es tan grande que posee la planta tnás grande c:n producción de un producto 

de limpieza para el hogar, tal situación la con ... -icrtc en un ejemplo a seguir para sus otras 

plantas hcnnana.s situadas en Sudamérica. 

El implementar una filosofia de esta embergadura resulta complejo. sobre todo cuando la 

organización es tan grande, sin embargo, resulta dificil poder abstenerse de implementar en 

otra panc de la organización cuando se :.wibc de antcm..:i.no que los resultados están 

garantizados. 

Este es el caso de PG , ya que al vi.=r los resultados organizacionalcs se está aplicando en 

otras partes del mundo como son sus plantas de Venezuela., Colombia y Argentina., es 

necesario mencionar que por cuestiones de confidencialidad no se maneja mayor 

irúonnación pero se puede ver que el patrón de implement!:lción es muy semejante al que 

existe en México. 
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CONCLUSIONES 

Cuando se trata de hablar de temas referidos a la calidad generalmente llegan a la mente c!e 

los empresarios cuales van a ser los beneficios que les traerá c1 implantar un sistema. y si les 

van a dar el premio de calidad o si los van a certificar bajo el csti.ndard de ISO 9000. 

Cuando TPM se disci\ó por supuesto que se pensó en otorgar un premio. pero se cuidó que 

el premio sea una consecuencia de implementar la filosofía y de cosechar éxitos sostenidos 

en todas las áreas de la organi7.ación. ya que en ocasiones los premios o reconocimientos se 

vuelven el fin. 

El titulo de este trabajo escrito fue el de "La C;,Jid.J.d como valor de cxito dentro de la 

industriaº. y el recorrido que se hizo a lo ln.rgo de los cinco c.apitulos presentados permite 

obsecvar que el factor con1ún en todos raúica en que. 

ALGUIEN tiene que planear las cstratc~ias, 

ALGUIEN tiene que disei'!.ar cosa nuevas, 

ALGUIEN tiene que ejecutar tareas. 

ALGUIEN tiene que tornar decisiones. 

ALGUIEN tiene que reconocer y, finalmente 

ALGUIEN va <1 ser reconocido. 

La pregunta es quien t.'"S ese ALGLJlEN, pue:.:; nada meno'.> que cada uno de los seres 

humanos que trab3.jan día n día para tener un mejor nivel de vida. y es entonces cuando se 

comienza. a hablar de valores ya que el compromiso es un valor, el amor es un valor. la 

anüstad es un valor. el sentido c!e responsabilidad es un valor. el sentido de pertenencia es un 

valor. finalmente lo que da fom1a y sustento n la sociedad: la fam.ili.::i como el mñ.s grande de 

los valores. ya que es nqui en donde se van n formar los hombres y rnujeres que el dia de 

mai\ana saldrán a trabajar y f"onnn.r~ industrias que son el sustento de la sociedad mexicana. 

Si todos los valores anteriores no existen ¿QuC nivel de satisfacción se tendrn y se entregará 

a los trabajos? Por L~de ¿Que nivel de calidad se podrá tener en la casa. en la familia y en el 

trabajo.(.. 
' 
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La filosofia TPM está concicnte de que se trabaja con seres huflUUlos y que éstos a su vez 

trabajan con máquinas. ambos recursos deben tener un mantenimiento moral y mecánico 

respectivamente. pero esa. mancuerna no puede ni debe ser disuelta porque aunque en un 

inicio la filosofia decía: ... sí tus máquinas están bien todo está bien ...• se dieron cuenta que 

tantbién los procesos administrativos y hum.anos deben estar bien y se trabaja con las 

personas. para que. al ver los beneficios. trabajen por convicción por lograr los objetivos de 

la empresa. 

1-lacicndo una combinación de valores. calidad y conocimientos se tendrá entonces una 

empresa exitosa., teniendo en cuenta que los resultados. las utilidades. el nivel de satisfacción 

de los clientes y el bienestar de los trabajadores scd.n. el mejor tcrmomctro para saber que la 

cmpr-csa es sana financiera y moralmente habl.3.!ldo 

Es satisfac..torio compartir conocinUcntos nuevos. ~obre todo cuando se está convencido de 

que esto se traducirá en beneficios hacia nuestra persona. a la ~ocicdnd y a.l pais en el que 

vivimos. 
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