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Consiste en una evolución de 

las técnicas de mantenimiento y 

tiene como objetivo final 

aumentar la eficiencia de las 

máquinas de una empresa. 

Su objetivo es prohibir los 

tiempos de parada no 

planificados, las pérdidas de 

tiempo cuando un técnico pone 

en marcha una máquina, o las 

reparaciones y los residuos 

generados por el rendimiento 

degradado de la máquina. 



EVOLUCION DEL MANTENIMIENTO

1ª 
GENERACION

Mantenimiento 
Correctivo

• Corrección 
parcial o 
definitiva

2ª 
GENERACION

Planificado

• Preventivo

• Predictivo

• Modificativo

3ª GENERACION

Integración de 
Producción y 

Mantenimiento

• TPM

• RCM

• Combinado

• Orientado a 
resultados

• Clase Mundial

• Proactivo

4ª GENERACION

Relación con el 
mundo

• Centrado en:

• Habilidades y 
competencias

• Servicio al 
cliente

• Eliminación de 
defectos

• Gestión de 
activos



INTRODUCCIÓN DE MEJORAS EN LA PRODUCCIÓN

La táctica es la forma como las diferentes compañías organizan la ejecución y la 

administración del mantenimiento de una forma coherente, lógica y sistémica. La 

implementación de una táctica implica la existencia de normas, leyes, reglas que gobiernan la 

forma de actuar.

Existen diferentes alternativas internacionales de tácticas. Entre ellas sobresalen: TPM, RCM, 

TPM y RCM combinados, PMO, proactiva, reactiva, clase mundial, por objetivos, etc., y 

en especial la propia táctica que cada organización construye a través del tiempo.



MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL (TPM)

TPM (mantenimiento productivo total), algunas veces definido como mantenimiento 

productivo implementado por todos los empleados, basado en que la mejora del equipo 

debe involucrar a todos los funcionarios de la organización, desde los operadores hasta 

los empleados de la alta dirección (Nakajima y otros, 1991 y Rey, 2003).

La mejora continua que involucra el TPM desarrolla en las organizaciones: la 

innovación, la mejora continua propiamente dicha y el mantenimiento de 

estándares y su superación.

El TPM es el sistema japonés de mantenimiento industrial desarrollado a partir del 

concepto de "mantenimiento preventivo" creado en la industria de los Estados Unidos.

El Mantenimiento Productivo Total (TPM) es un sistema de gestión que evita 

todo tipo de pérdidas durante la vida entera del sistema de producción, 

maximizando su eficacia e involucrando a todos los departamentos y a todo el 

personal desde operadores hasta la alta dirección, y orientando sus acciones 

apoyándose en las actividades en pequeños grupos.



LOS CIMIENTOS: Los cimientos del edificio que sustenta el TPM son las 5S. Esta base 

ha  de ser lo suficientemente sólida para poder desarrollar un Mantenimiento Productivo Total 

de forma efectiva. Se denominan 5S, por el significado que tienen en japonés las cinco etapas 

de una metodología de mejora continua, extendida en todo el mundo. Estas 5 fases son las 

siguientes:

1. Clasificación

2. Orden

3. Limpieza

4. Estandarización

5. Disciplina y Mantenimiento

LOS 8 PILARES: Una vez implantada y bien asentada la metodología de las 5S, se erigen 

los 8 pilares del TPM.

EL TEJADO: En la cumbre se encuentran los valores World Class Manufacturing que 

simbolizan la excelencia en la fabricación. Para alcanzar estos valores el OEE debe ser 

superior al 85%. 

Objetivos básicos del método TPM



El principal objetivo del TPM es cuidar, y utilizar los sistemas productivos, 

manteniéndolos en su estado base (de origen o de referencia), y aplicando sobre ellos 

mejora continua.

El TPM procura cuatro principios fundamentales: satisfacción del cliente, dominio de los 

procesos y sistemas de producción, implicar a personas a través del mantenimiento 

autónomo y el aprendizaje y la mejora continua (Rey, 1996, 2003).



¿Por qué implementar el TPM?

➢ Mejora la calidad.

➢ Mejora la productividad al aumentar la disponibilidad del equipo.

➢ Permite mejorar el servicio a los clientes.

➢ Da continuidad en las operaciones de planta.

➢ Mejora el uso y aprovechamiento de los equipos

➢ Involucra a los operadores en el cuidado y mantenimiento de sus equipos

➢ Reduce significativamente los gastos por mantenimiento correctivo.

➢ Reduce el Número de defectos y de productos rechazados que son 

generados por maquinas en mal estado.

➢ Reduce los costos operativos hasta 30%



PILARES DEL TPM
Son los puntos de apoyo vitales del TPM para ser implementado, lo cual se logra 

con una metodología de orden y disciplina.



➢1. Mejoras enfocadas “KOBETSU-KAIZEN”: Son el conjunto de diferentes tareas por 

realizar en grupos de personas, que permiten optimizar la efectividad de los equipos, plantas y 

procesos. Su esfuerzo radica en evitar cualquiera de las 16 pérdidas existentes en las 

empresas.

Es el Pilar del TPM que tiene por objeto eliminar criteriosamente las pérdidas (desde la mayor 

hasta la menor), a partir del árbol de pérdidas y de la eliminación de los cuellos de botella de 

procesos, y alcanzar los límites máximos de productividad, por medio de mejoras y uso de 

herramientas metodológicas conocidas, tales como: CAPDo, Diagrama de Pareto, Diagrama 

de Ishikawa, Análisis de los Porqués, FMEA, Análisis PM y otras, reunidas en un conjunto de 

etapas cíclicas que se repiten a cada nueva gran pérdida o cuello de botella identificado.

Las etapas del Pilar de Mejora Específica son:

1. Selección de los equipos / procesos como modelo;

2. Organización de los equipos de diseño;

3. Detección de las pérdidas actuales;

4. Definición de los temas, metas y plazos de las mejoras;

5. Despliegue del plan de mejora;

6. Identificación del fenómeno, evaluación y análisis de las causas de los problemas;

7. Implementación de la mejora;

8. Confirmación de los resultados;

9. Toma de acciones para evitar la recurrencia;

10. Replicación horizontal.



MÁQUINA

1. Pérdida por proceso

2. Pérdida por 
averías/falla

3. Pérdida por setup y 
ajustes

4. Pérdidas por 
herramientas de corte

5. Pérdidas por 
arranque

6. Pérdidas por 
pequeñas paradas

7. Pérdidas por 
velocidad

8. Pérdidas por 
defectos y retrabajos

MATERIALES

9. Pérdida por 
rendimiento de 

materiales

10. Pérdida por 
desperdicio de energía

11. Pérdida por 
matrices, plantillas y 

herramientas

MANO DE OBRA

12. Pérdidas por fallas 
administrativas

13. Pérdidas por fallas 
operacionales

14. Pérdidas por 
desorganización de la 

producción

15. Pérdidas por fallas 
logísticas

16. Pérdidas por 
mediciones y ajustes 

excesivos

16 pérdidas en las 

empresas



➢2. Mantenimiento autónomo: Se basa en la activa participación de los operarios 

y del personal de producción en mantenimiento, y consiste en que éstos realizan 

algunas actividades menores de mantenimiento (de baja o mediana tecnología), a 

la vez que conservan el sitio de trabajo en estado impecable.

AUTÓNOMO: Capaz de actuar de 

manera independiente. 

Puede ser necesaria la acción 

humana para responder a las 

condiciones anómalas detectadas 

de forma autónoma.



➢ 3. Mantenimiento planificado “KEIKAKU-HOZEN”: El personal realiza 

acciones predictivas, preventivas y de mejoramiento continuo, que permiten evitar 

fallas en los equipos o sistemas de producción.

Es el Pilar del TPM que tiene por objeto organizar y disciplinar las actividades de 

mantenimiento,  alcanzar la “cero averías” por medio del total dominio de los 

equipos, asegurar la máxima disponibilidad de los equipos, facilitar el trabajo de 

mantenimiento, utilizando las técnicas de análisis con menor coste, elevando la 

capacitación de las personas, y proveer a las áreas productivas los conocimientos 

y habilidades para ejecutar las actividades de mantenimiento autónomo. 

Las etapas del Mantenimiento Planificado son:

1. Evaluación del equipo y comprensión de la situación actual;

2. Restauración de los deterioros y mejora de los puntos débiles;

3. Estructuración del sistema de gestión de las informaciones y datos;

4. Estructuración del sistema de mantenimiento periódico;

5. Estructuración del sistema de mantenimiento predictivo;

6. Evaluación y perfeccionamiento continuos del mantenimiento planificado.



➢4. Mantenimiento de la calidad “HINJITSU-HOZEN”: Se trata de mantener las 

condiciones óptimas de funcionalidad de los equipos, con el fin de no desmejorar la 

calidad de los productos en esos momentos en que se inicia y se mantiene la no 

funcionalidad adecuada de las máquinas o equipos.

Es el Pilar del TPM que tiene por objeto insertar la calidad en el proceso productivo, 

alcanzando el nivel de calidad asegurada. Basado en el profundo conocimiento del 

proceso  sus variables y puntos críticos vinculados a la calidad de los productos y al 

Mantenimiento de la Calidad, trata de librar el equipo de defectos de calidad, establecer 

condiciones de cero defectos, sostener el control de tendencia, pre-ver la posibilidad de 

defectos de calidad y desarrollar controles en el proceso productivo de manera a actuar 

de forma preventiva. La idea básica es mantener intacta la integridad del equipo, para 

producir el 100% de no productos defectuosos. 

Las etapas del Pilar de Mantenimiento de la Calidad son:

1. Prepararla matrizQA (“QualityAssurance”);

2. Preparar la tabla de análisis de las condiciones “INPUTS”- producción;

3. Preparar el tablero del problema;

4. Evaluar la gravedad de los problemas - FMEA 1;

5. Usar el análisis PM para encontrar la causa de los problemas;

6. Evaluar el efecto de las acciones propuestas - FMEA 2;

7. Implantarlas mejoras;

8. Revisar las condiciones “INPUTS” - producción;

9. Definir los puntos de verificación.



➢5. Mantenimiento temprano, prevención del mantenimiento: Son todas las 

tareas de la fase de diseño, construcción, montaje y operación de los equipos, que 

permiten garantizar la calidad de la operación y de los productos o bienes que 

generan las máquinas. Pretende elevar y mantener al máximo posible la 

confiabilidad y la disponibilidad de los equipos.

Mantenimiento Planificado: Es el mantenimiento organizado y efectuado con 

previsión y control, según un programa preestablecido.

Actividades que ejecuta el área de mantenimiento para mantener y asegurar las 

condiciones operativas adecuadas de los equipos por medio de una planificación 

detenida, preparación y establecimiento de fechas con antelación. El 

mantenimiento planificado se divide en: Mantenimiento preventivo, Mantenimiento 

periódico o basado en el tiempo, mantenimiento predictivo o basado en la 

condición, mantenimiento correctivo planificado, Mantenimiento por mejora, etc.

➢6. Mantenimiento de las áreas administrativas: Se trata de que las áreas de 

apoyo logístico a operación, producción y mantenimiento sean las más adecuadas 

para evitar pérdidas. 

Las funciones que se consideran “entre bastidores” también sufren 

transformaciones en sus procesos, haciéndolos más claros, seguros y ágiles. Así, 

el último pilar del método TPM es la aplicación de técnicas también en los 

procesos administrativos, eliminando también los desperdicios en el ámbito 

gerencial.



➢ 7. Entrenamiento, educación, capacitación y crecimiento: Se trata de establecer 

políticas que permitan que todos los empleados de producción y de otras áreas de la 

compañía, que inciden en la ingeniería de fábricas, se mantengan educados, 

entrenados, motivados, etc., con las mejores prácticas internacionales y que 

permanentemente estén creciendo en lo personal e institucional. 

De esta forma se pueden evitar o solucionar problemas de una manera eficaz, pues se 

busca que todos los empleados conozcan el funcionamiento de cada máquina, que 

detecten la incidencia de la funcionalidad de las máquinas en la calidad de los 

productos y que posean en todo momento las mejores habilidades y competencias para 

su trabajo.

Las etapas del Pilar de Educación y Entrenamiento son:

1. Análisis del programa actual y establecimiento de políticas y 

directrices;

2. Programa de desarrollo (base Matriz de Habilidades);

3. Entrenamiento de las habilidades;

4. Plan de desarrollo de habilidad;

5. Programa de autodesarrollo;

6. Evaluación y planificación del futuro.



➢8. Seguridad, higiene y medio ambiente: Por medio de la aplicación de los 

instrumentos de mejoramiento continuo y 5S, se garantiza la inexistencia o la 

minimización de accidentes laborales o industriales. Se procura que todo el 

personal sea capaz de prevenir y evitar riesgos, de mantener unas condiciones 

adecuadas de higiene y seguridad en el puesto de trabajo y en las áreas 

productivas, y pretende proteger y conservar el medio ambiente.

Es el Pilar de TPM que tiene por objeto estar permanentemente actualizado con 

las mejores prácticas de seguridad, salud y medio ambiente, asegurar la reducción 

de las pérdidas accidentales, preservar la salud y la integridad física de los 

trabajadores y del medio ambiente y salvaguardar los equipos e instalaciones de la 

planta.

Las etapas del Pilar de Seguridad, Salud y Medio Ambiente son:

1. Verificación de la situación actual de los potenciales de accidentes 

(anomalías-inconveniencias);

2. Eliminación de los potenciales de accidentes;

3. Elaboración de estándares provisionales de Seguridad y Medio Ambiente;

4. Investigación de las causas de accidentes y contaminación;

5. Establecimiento de las condiciones para accidentes y cero 

contaminaciones.



➢EFECTOS INTANGIBLES EN TPM: Son los efectos que no se pueden expresar 

en forma de valores numéricos (efectos cualitativos). 

Tienen que ver con el desarrollo de nuevos comportamientos y cultura de trabajo. 

Ejemplos: nuevos hábitos de trabajo, capacidad de actuar en forma proactiva, 

aumento de la autoconfianza para desarrollar actividades de búsqueda de “cero 

averías”, “cero defectos” y “cero accidentes”; satisfacción en el trabajo, entornos 

limpios, organizados y seguros; capacidad de trabajo en equipo y consenso de 

ideas, motivación para el trabajo en equipo; orgullo al recibir visitantes que pueden 

convertir en futuros clientes; estímulo a la disciplina; fácil comunicación para 

exponer sus ideas, familiarización con el método de identificación de problemas y 

sus causas.

➢EFECTOS TANGIBLES EN EL TPM: Son los efectos que se pueden expresar 

deforma cuantitativa. 

Ejemplos: aumento de productividad y eficiencia de los procesos industriales y 

administrativos, reducción de averías/fallas de los equipos, reducción de defectos 

y consecuente reducción de reclamos de clientes, reducción de los costes de 

producción y mantenimiento, reducción de inventarios, reducción del número de 

accidentes, e impacto al medio ambiente, etc.



PUESTA EN MARCHA DEL TPM

La introducción del TPM en la fábrica debe contar con el apoyo de la alta dirección para 

incorporarlo en las políticas básicas de la compañía, y concretar metas, tales como 

incrementar el período de uso del equipo a más del 80%, reducir las fallas en al menos 

un 50%, entre otros.

Una vez que se establecen las metas, cada empleado debe entender, identificar y 

desarrollar las actividades de pequeños grupos en el lugar de trabajo, que aseguren el 

cumplimiento de los objetivos de la empresa.

Los pasos específicos para desarrollar el programa de TPM deben ser desarrollados 

por cada compañía, es decir, ajustados a sus propios requerimientos. 

Hay cinco metas interdependientes (Nakajima, y otros, 1991 y Nakajima5S@, 2005) 

que representan los mínimos requerimientos para desarrollar el programa TPM:

➢ Mejora en la eficacia del equipo.

➢ Mantenimiento autónomo por los operadores.

➢ Un plan de mantenimiento administrado por el departamento de 

mantenimiento.

➢ Entrenamiento para mejorar las destrezas y operaciones de mantenimiento.

➢ Un programa de administración del equipo para prevenir problemas que 

ocurran durante nuevas instalaciones o arranque de máquinas.



La implementación de un programa de TPM se puede lograr en intervalos de 

tiempo que van desde uno hasta tres años.



Plan maestro para la 

implementación del 

TPM



El TPM desempeña una labor importante en la motivación para la implementación 

de la primera táctica (cuando se desea progresar del nivel dos operacional de 

mantenimiento e ingresar en el nivel táctico tres). Y es la base de otras tácticas, 

como el RCM o la proactiva. Puede presentar algunas limitaciones cuando se 

trata de equipos de alta tecnología, caso en el cual se recomienda combinarla 

con RCM (Rath@, 1999 y Marks, 1997).

El TPM básicamente usa las acciones correctivas, modificativas, preventivas y 

esporádicamente las predictivas (el RCM es el que enfatiza más en ellas). Es una 

táctica netamente de perfil humanista muy útil para empresas con situaciones 

difíciles en el recurso humano en producción y mantenimiento. Y es una 

metodología ideal para empresas en proceso de crecimiento rápido y con 

deficiencias en el clima organizacional.



Mantenimiento combinado TPM y RCM

La combinación RCM y TPM tiene la ventaja de mejorar el proceso para facilitar el 

trabajo en equipo entre mantenimiento y las funciones de producción, mejorar la 

fiabilidad de las máquinas y reducir los costos de operación. 

Ambas tácticas son complementarias, pues mientras el TPM mejora la productividad, el 

RCM aumenta la confiabilidad y la competitividad (Marks, 1997 y Moore@, 2008).

Los pilares básicos del TPM y algunas ideas sobre su relación con una estrategia 

RCM son:

➢El TPM trata de restaurar el equipo a una condición parecida a la nueva, y ayuda a 

reducir al mínimo las fallas que ocurren en la etapa de mortalidad infantil, durante la 

instalación y puesta en marcha o a partir de ellas con la restauración del equipo y el 

cuidado básico por parte del operador, mientras el RCM erradica o controla las fallas.

➢El TPM contribuye a la participación del operador en el mantenimiento del equipo. 

Sin embargo, el operador necesita el trabajo de especialistas cuando el problema en 

la maquinaria implica tecnologías más avanzadas. Dichos especialistas usan los 

principios del RCM para analizar los modos de fallas y sus efectos, y usan 

herramientas de monitoreo de condición como el análisis de vibraciones y otros 

instrumentos avanzados de mantenimiento que facilitan la identificación de la causa 

del problema.



➢El TPM procura mejorar la eficacia y la eficiencia del mantenimiento, al igual que el RCM.

➢El TPM exige que las personas se entrenen para mejorar sus habilidades de trabajo, 

mientras que el RCM ayuda a identificar las fallas del personal e indica las áreas que 

requieren entrenamiento.

➢El TPM usa el control y la prevención del mantenimiento. Esto es inherente en el RCM que 

se encarga de identificar y evitar los modos de falla.

➢El TPM intensifica el uso del mantenimiento preventivo, el RCM lo complementa al utilizar 

intensivamente el predictivo. El RCM ayuda a identificar cómo y cuándo usar el 

mantenimiento preventivo o predictivo mediante el análisis de los modos de falla.

➢La combinación de ambas modalidades de mantenimiento es una costumbre que se 

incrementa día a día en las empresas modernas, para mejorar y conservar los equipos y sus 

funciones. Con la combinación de las dos tácticas complementarias se logra evitar crisis y 

fallas en el proceso productivo, se minimizan los costos y se mejoran constantemente los 

procesos de planta.

➢La relación clave entre TPM y RCM estriba en que sus principios clave de organización y 

confiabilidad se combinan, para garantizar una excelente operación y gestión de 

mantenimiento. El RCM sirve para determinar los requerimientos de mantenimiento para 

operaciones físicas con su correspondiente contexto operativo tecnológico. Y con el TPM se 

logra que estos requerimientos se difundan como los más efectivos y económicos (Geraghty, 

1996).



La utilización conjunta de ambas tácticas permite alcanzar un manejo 

intensivo y exitoso de los instrumentos básicos y avanzados de 

mantenimiento, en especial del recurso humano (TPM) y de la tecnología 

(RCM).

Los tres pasos para implementar la táctica proactiva, según Tribology Data Handbook, con el 

fin de lograr el éxito de la aplicación y lograr sus inmensos beneficios, son:

1.  Fijar metas o estándares basados en 

el análisis de causa raíz de las fallas.

2.  El segundo paso es mantener el 

control de la causa raíz y conservarla 

en el tiempo de una manera 

sostenible.

1.  El tercer paso es la permanente 

vigilancia microscópica de los 

elementos de control de la causa raíz, 

para mantenerla dentro de las 

condiciones estándar y evitar de una 

manera disciplinada que ésta salga 

de ella.



SKF enumera cuatro pasos en las aplicaciones de la táctica proactiva:

➢ Establecimiento de un sistema planeado de mantenimiento basado en 

confiabilidad y en el recurso humano, con utilización intensiva de métodos 

predictivos y preventivos.

➢ Diagnósticos y análisis de la causa raíz.

➢ Mejora a través de indicadores clave de rendimiento (KPI).

➢ Proceso de medición, revisión y monitoreo integral de la gestión y la 

operación industrial.

El principal objetivo del mantenimiento proactivo es identificar y eliminar las 

causas básicas, inmediatas y raíces de las fallas. Es una táctica que trata de 

frenar las causas inmediatas por fallas incipientes en los sistemas o máquinas.

El resultado que produce la implementación de una táctica proactiva consiste en 

que se crea en la empresa un cambio en la conducta,  que es el generador de 

innumerables ahorros para las empresas.





METODO 5S

Esta filosofía se enfoca en trabajo 

efectivo, organización del lugar y 

procesos estandarizados de 

trabajo. 5 S’s simplifica el ambiente 

de trabajo, reduce los desperdicios 

y actividades que no agregan 

valor, al tiempo que incrementa la 

seguridad y eficiencia de calidad.







➢1. Seiri (ordenamiento o acomodo), la primera “S” se refiere a eliminar del 

área de trabajo todo aquello que no sea necesario. 

Una forma efectiva de identificar estos elementos que habrán de ser eliminados es 

llamada "etiquetado en rojo". En efecto una tarjeta roja (de expulsión) es colocada a 

cada artículo que se considera no necesario para la operación. Enseguida, estos 

artículos son llevados a un área de almacenamiento transitorio. Más tarde, si se 

confirmó que eran innecesarios, estos se dividirán en dos clases, los que son 

utilizables para otra operación y los inútiles que serán descartados. 

Este paso de ordenamiento es una manera 

excelente de liberar espacios de piso 

desechando cosas tales como: 

herramientas rotas, aditamentos o 

herramientas obsoletas, recortes y 

excesos de materia prima. Este paso 

también ayuda a eliminar la mentalidad de 

"Por Si Acaso".



➢2. Seiton (Todo en Su Lugar) es la segunda "S" y 

se enfoca a sistemas de guardado eficientes y 

efectivos.

a) ¿Qué necesito para hacer mi trabajo?

b) ¿Dónde lo necesito tener?

c) ¿Cuántas piezas de ello necesito?

➢3. Seiso (¡que brille!) Una vez que ya hemos 

eliminado la cantidad de estorbos y hasta basura, y 

relocalizado lo que sí necesitamos, viene la limpieza del 

área. 

Cuando se logre por primera vez, habrá que mantener 

una diaria limpieza a fin de conservar el buen aspecto y 

comodidad de esta mejora. Al mismo tiempo comienzan 

a aparecer evidentes problemas que antes eran 

ocultados por el desorden y suciedad. Así, se dan cuenta 

de fugas de aceite, aire, refrigerante, partes con 

excesiva vibración o temperatura, riesgos de 

contaminación, partes fatigadas, deformadas, rotas, 

desalineamiento, etc. 



➢4. Seiketsu (Estandarizar) Al implementar las 5S's, 

nos debemos concentrar en estandarizar las mejores 

prácticas en nuestra área de trabajo. Dejemos que los 

trabajadores participen en el desarrollo de estos 

estándares o normas. Estas normas son fuentes de 

información muy valiosas en lo que se refiere a su 

trabajo, pero con frecuencia no se les toma en cuenta. 

Una vez bien implementado, el proceso de las 5S's eleva 

la moral, crea impresiones

positivas en los clientes y aumenta la eficiencia la 

organización. 

➢5. Shitsuke (Sostener) Esta "S" es la más difícil de 

alcanzar e implementar. La naturaleza humana es resistir el 

cambio y no pocas organizaciones se han encontrado dentro 

de un taller sucio y amontonado a solo unos meses de haber 

intentado la implementación de las "5S's". Existe la tendencia 

de volver a la tranquilidad del "Status Quo" y la "tradicional" 

forma de hacer las cosas. 



La aplicación de 5S representa la plataforma de lanzamiento de todo 

programa de MEJORA CONTINUA



Kaizen

Kaizen es un método japonés que consiste en mejorar la eficiencia y la calidad de 

producción de una planta a través de pequeñas mejoras continuas. Para que este método 

funcione, cada empleado debe estar involucrado en este proceso de mejora continua y 

todos deben trabajar juntos para conseguir el objetivo establecido. 

Para implementar este método, es necesario:

➢organizar sesiones de sensibilización para 

animar a los empleados para que se impliquen 

y se sientan involucrados

➢formar a los gerentes y técnicos en este 

método para que puedan medir su utilidad

➢estandarizar todos los procesos e 

implementar herramientas como el PDCA, 

presentado anteriormente, o la gestión de la 

calidad, que permiten a cada uno expresarse 

libremente y dar su opinión.

https://www.youtube.com/watch?v=REKuuJopQ_o

Qué es Kaizen en 120 segundos

https://www.youtube.com/watch?v=ngawT3lFl08


Kaizen: más allá de lo empresarial | Roxana 
Aveiga | TEDxGamboa

https://www.youtube.com/watch?v=5xsEMzui9c4
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