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INTRODUCCION

Dia a dia las empresas generan grandes cantidades de despilfarros en sus
procesos productivos (equipos y maquinarias, insumos y materias primas, trabajo,
tiempo, capacidad y conocimiento de los recursos humanos, etc.) debido a un
inadecuado control de éstos y por la carencia de un método operativo bien
definido, implementado y ejecutado.

Una de las formas en la que las empresas pierden competitividad y productividad
es por re-trabajos y desperdicios generados por falta de orden y limpieza en el
lugar de trabajo, lo cual afecta directamente la situacion financiera de las
organizaciones.

En la presente investigacion, se tienen como objetivo desarrollar e implantar el
sistema de 5’s en el area de herramienta especializada, en el taller del
concesionario Roble Motor S.A., logrando con esto organizar las instalaciones,
reducir el tiempo en el que se realizan los trabajos, mejorar las condiciones de
seguridad, reducir el desperdicio de materiales y deterioro de herramientas, asi
como mejorar la motivacion del personal, al brindarles un lugar digno de trabajo.

El Roble Motor S.A., es un concesionario de la marca FORD, el cual presta los
servicios de venta de autos de la marca, y el servicio de reparacion y
mantenimiento de los vehiculos de la misma marca mencionada.

El practicante se desempefia en el area del taller, con el mantenimiento y
reparacién de los automéviles que llegan al concesionario, haciendo, revision de
kilometrajes, alistamiento de vehiculos nuevos, reparaciones de mecéanica pesada
como: cajas de cambios, trasmision, motor entre otros.



1. EL PROBLEMA

1.1. Definicién del problema

El problema generalmente se centra en el &rea donde se tiene asignada la
herramienta especializada, carece de orden, aseo, las herramientas no estan
debidamente clasificadas, no tienen un lugar definido para cada herramienta, el
acceso a esta pieza es muy incomodo.

Dado a todas estas limitaciones el técnico no puede darse a la tarea de perder
tiempo buscando una herramienta especializada, pero tampoco puede darse el
lujo de usar una herramienta diferente ya que esto no puede garantizar el trabajo y
un trabajo de mecanica debe ser realizado lo mejor posible para garantizar esa
seguridad al conductor.

Si un trabajo no se realiza adecuadamente o se retrasa el trabajo por buscar la
herramienta adecuada, el cliente inmediatamente va a molestarse, esto no solo
traerd complicaciones con este cliente especificamente sino con varios mas
porque se empezara a dar un mal nombre al trabajo realizado en el concesionario,
esto repercute en la disminucion de contratos con clientes o0 empresas que han
tenido este taller en su opcion y prefieren cambiar a otro.

1.2. Objetivos
1.2.1. Objetivo general.

e Mejorar las condiciones de trabajo de los técnicos, tanto en aseo como
en organizacion.

1.2.2. Objetivos especificos.

e Llevar un informe de las herramientas especializadas en la piza.

e Obtener la informacién del estado de las herramientas en la pieza.

¢ Disminuir el tiempo y aumentar la calidad de los trabajos realizados por
los técnicos.

e Ensefiar a los técnicos lo util que es el orden y el aseo en un taller de
mecanica.



1.3. Alcances

Con la ejecucién de este proyecto se beneficiaran directamente los técnicos
mecanicos del taller, también se expondra las dificultades que se tienen respecto
al orden y la limpieza en el taller, dejando en evidencia las acciones de los
trabajadores para mejorar esta problemética.

1.3. Limitaciones

La poca disponibilidad de tiempo es un gran inconveniente ya que los mecanicos
deben ingresar al &rea y sacar herramientas para realizar los diversos trabajos que
se presenta, lo cual retrasa cada paso que se de en la parte de organizacion y
clasificacion, pues se debe estar pendiente de la herramienta que se encuentre en
uso en el momento de estas actividades.

1.4. Justificacion

Los técnicos deben tener un ambiente limpio y ordenado de trabajo, para poder
realizar una mejor labor y a su vez contar con mas disponibilidad de tiempo.

Aplicar las 5’S del orden y el aseo no solo aumentara el tiempo de los técnicos
para realizar tareas sino que a su vez se podra hacer un informe de las
herramientas especializadas con las que se cuentan en el taller actualmente, una
clasificacion de las mismas y en que estado se encuentran si hay o no que
reemplazar alguna de ellas.

Es mejor utilizar la herramienta especifica para un trabajo determinado pues esto
reduce el esfuerzo del técnico, reduce el tiempo de demora del trabajo y aumenta
la calidad del trabajo, lo cual no solo es una satisfaccion para el técnico, sino
también un buen nombre para el concesionario.

Las mejores condiciones de trabajo, dan como resultado los mejores desempefios
de tareas a realizar.



2. DEFINICION 5'S

Seiri [Clasificar]

Significa eliminar del area de trabajo todos los elementos que no sean necesarios
para realizar nuestras actividades, es decir, “diferenciar entre elementos
necesarios e innecesarios y descartar éstos ultimos” Es muy comun el llenarnos
de elementos, herramientas, cajas con productos, Utiles y elementos personales
gue nos cuesta trabajo pensar en la posibilidad de realizar el trabajo sin estos
elementos.

Seiton [Ordenar]

En Seiton se busca organizar los elementos que quedan después de Seiri con la
finalidad de agilizar su busqueda.

Aplicar Seiton en mantenimiento y talleres tiene que ver con la mejora de la
visualizacion de los elementos de las maquinas e instalaciones industriales.

Una vez eliminados los elementos que no son necesarios, se debe definir el lugar
a ubicar aquellos que necesitamos con frecuencia, identificAndolos para asi
eliminar el tiempo de busqueda y facilitar su retorno al sitio una vez utilizados (es
el caso de la herramienta).

Seiso [Limpiar]

Seiso significa limpiar el entorno de trabajo, maquinas, herramientas y todas las
areas en general.

Para aplicar Seiso se debe integrar la limpieza como parte del trabajo diario y
asumirla como una actividad de mantenimiento auténomo.

Seiketsu [preservar]

Seiketsu nos permite mantener los logros alcanzados con la aplicacién de las tres
"S" anteriores. Si no existe un proceso para conservar los logros, es posible que el
lugar de trabajo nuevamente llegue a tener elementos innecesarios y se pierda la
limpieza alcanzada con nuestras acciones.

Un operario de una empresa de productos de consumo que ha practicado TPM
(total productive maintenance) por varios afios manifiesta: “Seiketsu implica
elaborar estdndares de limpieza y de inspeccion para realizar acciones de
autocontrol permanente”.

Shitsuke [Disciplina]

Para la continuidad de la aplicacion de la filosofia 5’s es fundamental el Shitsuke
teniendo por parte de la empresa una disciplina basada en el ciclo Deming.
Shitsuke implica el respeto de las normas y estandares establecidos para
conservar el sitio de trabajo impecable.



3. MARCO METODOLOGICO

3.1. Sujeto de estudio

El sujeto de estudio en esta investigacion es el taller de mecéanica del
concesionario Roble Motor S.A., el cual esta conformado por técnicos mecanicos y
su funcidn principal es realizar las reparaciones necesarias a los vehiculos que
llevan al concesionario.

Para el mantenimiento y las reparaciones de los vehiculos que llegan al
concesionario, es necesario contar con una buena infraestructura de taller que le
puedan dar servicio a dichos vehiculos, el concesionario cuenta con un taller de
mantenimiento preventivo, un taller de mantenimiento correctivo y un area de
herramienta especializada para dichos mantenimientos de 3m x 3m y una altura
de 2.5m aproximadamente.

3.2. Materiales y medios

Para el desarrollo e implementacién de este proyecto, nos apoyaremos en la
metodologia de “5’s”, la cual se describe a continuacion.

3.3. Introduccién a la filosofia 5’s

La filosofia de las 5°s se encuentra enfocada a la calidad total, la cual tiene sus
origenes en Japon y forma parte del movimiento a lo que hoy se le conoce como
mejoramiento continuo.

El inicio de la 5's data posterior a la segunda guerra mundial, surgiendo como una
propuesta de la Unién Japonesa de Cientificos e Ingenieros como parte de un
movimiento de mejora de la calidad, su finalidad era eliminar los obstaculos que
impidieran la eficiencia en la produccion, dicha iniciativa dio como resultado una
mejora considerable en aspectos como seguridad e higiene dentro de los procesos
de produccién.

Su ambito de aplicacién es tan amplio que se puede aplicar desde una linea de
montaje de automoviles hasta en el escritorio del personal administrativo, incluso
en el closet de tu hogar.



3.4. Beneficios de las 5’s
Los principales beneficios en la aplicacion de las 5°s son:

e Ayuda a los empleados a adquirir autodisciplina, asume un interés real se
puede confiar en su adhesion a los estandares.

e Destaca los distintos tipos de despilfarros en el sitio de trabajo, busca
eliminar el desperdicio.

¢ Reduce el movimiento innecesario como por ejemplo: caminar.

e Permite identificar visualmente los materiales, refacciones, etc.

¢ Reduce los accidentes mediante la eliminacion de pisos resbalosos,
ambientes sucios, ropa inadecuada y operaciones inseguras.

e Mejora la eficiencia en el trabajo y reduce los costos de operacion.

e Mejora el estado de animo y moral de los empleados al trabajar en
ambientes de trabajo limpio, higiénico, agradable y seguro.

3.5. Procedimiento utilizado

Para iniciar con la implementacion del método de las 5’s, primero se presento la
iniciativa al jefe de taller, una vez aprobada por la gerencia se pudo poner en
marcha la implementacion de dicho método en el area de herramienta
especializada.

Como primera actividad, se formé y capacitd con los conceptos y principios de la
filosofia 5S’ al jefe de taller, el cual tendra como principal responsabilidad dictar los
lineamientos generales de la metodologia 5’s, asi como de capacitar e instruir a
los técnicos del taller de mecanica en relacion a los conceptos basicos.

Los objetivos de esta actividad fue los de conocer al personal del taller y saber
cuales era sus opiniones en relacion al método y a su vez conocer cuéles son los
paradigmas o la resistencia al cambio que se pudiera presentar, con el fin de
generar las estrategias para sobrellevar dichos obstaculos y crear un compromiso
de participacion en la implementacion.
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Una vez disefiadas las estrategias, se inicio con la implementacion del sistema, el
cual consistio en lo siguiente, basado en el siguiente diagrama de Gantt (véase

también la figura en el anexo 1):

Concientizacion de los tecnicos sobre la importancia del orden y la limpieza

Autodiciplina

Preservar el orden y lalimpieza

estandarizar colores

Estandarizar

dentificary eradicar fuentes de suciedad

jomada de limpieza

Limpiar

delimitar areas, efiquetar estantesetc.

Ubicare identificar herramientas de acuerdo a suuso s

Organizar T

Buscardestinoa lo no necesario

Separarlo necesario de lo nonecesario
=

Clasificar

Toma de evidencia del estado del area =8

Definicion del area de trabajo

presentacion al jefe de taller @

Planeacion n

implementacion5's

2dias 4dias 6dias B8dias 10dias 12dias 14dias 16dias 18dias 20dias 22dias 24dias 26dias 28dias 30dias

1 Duracion (Dias) Secundario

1 Duracion (Dias) Principal

Figura 1l
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e Se tomaron algunas fotografias del &rea donde se encontraba dispuesta
la herramienta especializada, con la finalidad de tener evidencia del
estado actual de la misma, las cuales se muestran a continuacion.

Figura 3
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Figura 4

¢ Inicio de la implementacion del método de las 5’s en el area de herramienta
especializada, el cual se describe a continuacion:

e Seiri (Identificacidn y seleccion).

o Como primera tarea de Seiri, se realizo una revision del area con el
jefe de taller, con el fin de identificar y separar todo lo necesario para
la operacion diaria del taller de mecanica automotriz del
concesionario, de los no necesarios.

o Se elaboro una lista con todos los materiales y herramientas
identificadas como “no necesarios”, para posteriormente crear
criterios de eliminacion, los cuales consisten en: 1) ¢ El material sirve
para el taller de mecéanica automotriz?; 2) Si no sirve para el taller
¢ sirve para otro departamento del concesionario?; 3) Si ningun
departamento lo necesita ¢ se tira 0 se vende?

o Una vez hecha la clasificacion de lo no necesario y que no se ocupa
en otra area, se precedio a la eliminacion de todo el material y las
herramientas, bajo el visto bueno del jefe de taller y gerente de
servicios.
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Seiton (Orden).

o Durante la implementacion de Seiton, se busco dar valor al modo de

ubicar e identificar los materiales y herramientas necesarios para la
operacion del taller de mecanica automotriz de manera que sea facil
y rapido encontrar, utilizar y reponerlas, teniendo en cuenta el lema
“un lugar para cada cosa, y cada cosa en su lugar”. En esta etapa se
busco organizar el espacio de trabajo con objeto de evitar tanto las
perdidas de tiempo como de energia, para esto se elaboro la tabla
de “frecuencia de uso / ubicacion” para el reacomodo de
herramientas e insumos, la cual se realizo bajo el siguiente criterio:

Frecuencia de uso Donde ubicarlo

A cada momento Colgado Junto a la entrada

Varias veces al dia Colgado Cerca a la entrada

Varias veces por semana En estanterias cerca a la
entrada

Algunas veces al mes En estanteria al fondo de la
pieza

Algunas veces al afio Sus respectivas Cajas en la
pieza

Es posible que se use Sus respectivas Cajas en la
pieza

Todas las herramientas y materiales fueron acomodados por su tipo
de uso, con lo que se minimizo el tiempo y esfuerzo de bldsqueda.
Para este acomodo, se proporcionaron unos paneles de perfocel, y
los estantes fueron etiquetados.

Seiso (Limpieza).

o Una vez despejado (seiri) y ordenado (seiton) el area de herramienta

especializada del taller de mecanica automotriz, se inicio con la fase
de Seiso, en la cual se identificaron y eliminaron las fuentes de
suciedad que afectaban el espacio de trabajo, a su vez, se realizaron
acciones para garantizar que estas no vuelvan a aparecer, logrando
gue todos los medios se encuentran siempre en perfecto estado
operativo.

Esta tercer “S” del modelo se desarrollo en tres etapas, las cuales
ayudaron a fortalecer el habito de la limpieza, manteniendo con eso
el sitio de trabajo en optimas condiciones. En la primera etapa de
Seiso se hablo sobre la importancia del aseo personal, del hogar y
como aplicar esta rutina al area de trabajo, posteriormente se realizo
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una jornada de limpieza, se detectaron las fuentes que generan
suciedad dentro del area de trabajo, una vez identificadas se
tomaron las acciones necesarios para erradicar dichas fuentes del
area de herramienta especializada.

o Se limpio el polvo, aceite y grasa de todas las areas; se aseguro que
las grietas del suelo, paredes, herramientas y cajones estuvieran
libres de elementos de suciedad en base actividades tales como
barrer, trapear, sacudir y pulir. Se dejo en claro que estas son
actividades que deben realizarse diariamente en el area de trabajo,
de igual manera, se concientizo al personal que el objetivo no era el
de estar limpiando constantemente, sino el de no ensuciar. Una vez
limpia el area de herramienta especializada, se pintaron los paneles
de perfocel.

o En la segunda etapa de Seiso, una vez que se concluyo la limpieza,
se establecio un programa, donde se describieron las metas,
métodos y roles de limpieza del &rea de herramienta especializada.
El jefe de taller superviso el cumplimiento de esta actividad con el fin
de cerciorarse que se lleve a cabo el programa efectivamente. Para
tener una constancia en estas labores de limpieza en cada puesto de
trabajo. Se implementaron politicas y procedimientos de limpieza,
comprometiendo al personal de una manera mas efectiva.

o Enlaterceray ultima etapa de Seiso, se identifico y se dio
mantenimiento a las herramientas que lo requerian, mediante
eliminacion de oxido y grasa, limpieza y mantenimiento preventivo en
las herramientas.

e Seiketsu (Estandarizar).

o Enla cuarta “S” del modelo, se busco preservar los niveles de
organizacién, orden y limpieza alcanzados mediante la
estandarizacion de las tareas y procedimientos establecidos. Para el
control visual del area de herramienta especializada, se definieron
los colores para los paneles de perfocel y los estantes.

o Se dio seguimiento al programa de estandarizacion para mantener
los estandares definidos, de tal manera que el mismo personal
operativo realice las revisiones diarias correspondientes.

e Shitsuke (Mantener la disciplina).

o En esta ultima etapa se pretende fomentar la autodisciplina, como lo
dice Masaaki Imai (2005), “las personas que continuamente
practican seiri, seiton, seiso y seketsu; son personas que han
adquirido el habito de haber de estas actividades parte de su trabajo
diario adquiriendo autodisciplina”.
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o El objetivo de Shitsuke es que los técnicos del taller de mecanica
automotriz adopten la filosofia de 5S como una forma de vida en su
trabajo y su vida personal, es decir descartar lo que desechamos en
seiri, acomodar las herramientas de manera ordenada como se vio
en seiton, ademas de conservar el &rea de herramienta
especializada en un ambiente limpio (seiso) y realizar todos estos
pasos de una manera estandarizada (seitketsu) y con mejora
continua (shitsuke) “disciplina”.

o Lo anterior se logro estimulando y concientizando al personal en
acatar las politicas, procedimientos y normas establecidas para
cuando se llegue a la ultima S ya sea un habito, por lo tanto una
disciplina.

o Para el logro de esta fase se realizo lo siguiente:

a. Se tomo evidencia grafica de los resultados y se le dio
seguimiento a las métricas de los mismos.
b. Se promovi6 entre todos los involucrados el flujo de
informacion.

Se fomento el compafierismo y el trabajo en equipo.

Se consideraron las ideas de mejora de todos.

e. Se impulso al personal a mantener su lugar de trabajo limpio y
ordenado.

f. Se dio continuidad a la tarea de mantener buenos habitos de
higiene personal.

Q0

Para la recoleccion de la informacion se utilizo la técnica denominada encuesta,
con el fin de obtener mejores resultados sobre la investigacién del conocimiento
de la filosofia 5’s en los trabajadores de los talleres operativos de la empresa y el
servicio que proporciona el area de herramienta especializada a los mismos. La
poblacion total es de 15 trabajadores entre técnicos mecanicos, latoneros,
pintores, ayudantes.

La informacion recolectada de las encuestas se procesé por medio de un andlisis
grafico de los puntos incluidos en la encuesta, analizando de manera
independiente cada uno de ellos. Ademas de esto, se agregaron los porcentajes
de cada variable segun la codificacion para la interpretacion de resultados. Estos
porcentajes obtenidos por variables se mostraron en gréficas circulares, asi se
obtuvo una mejor perspectiva de analisis. También fue de suma importancia las
aportaciones que presentaron cada uno de los trabajadores para la mejor toma de
decisiones.
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4. ANALISIS DE RESULTADOS

A continuacion se presentan los resultados obtenidos, indicando el porcentaje de
evaluacion por parte de los encuestados.

e ;Conoce usted la filosofia 5's?

é¢Conoce usted la filosofia 5’s?

W si

no

Figura5

A pesar de que la filosofia 5”s es un herramienta basica de la calidad que ha
venido adaptandose al sistema de trabajo de las empresas a través de los afios,
hoy en dia la cultura de capacitacién e implementacién de los beneficios que
aporta esta filosofia, no han sido lo suficientemente difundida en los trabajadores
de la empresa, mismo que continua con una cultura laboral obsoleta que no
genera mayores o mejores beneficios a la organizacion.
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e ¢Aplica la filosofia 5°s en su area de trabajo?

- ¢éAplica la filosofia 5°s en su
area de trabajo?

100%

no

Figura 6

Los talleres operativos, trabajan bajo un esquema de desorden debido a que sus
trabajadores no cuentan con una herramienta que los involucre en proceso de
mejora para su area laboral, donde se comprometan, participen con aportaciones

y se sientan parte de un proyecto que beneficiara a la empresa.

e (Le gustaria trabajar bajo una filosofia como 5°s?

éLe gustaria trabajar bajo una
filosofia como 5°s?

60%

—

no

Figura 7
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Cambiar la manera de trabajar, puede formar parte de romper estereotipos de los
trabajadores que llevan arraigados por mucho tiempo, al aplicar un sistema nuevo
de trabajo generara paradigmas para los participantes, mismos que presentaran
resistencia al cambio, miedo y coraje, no deben subestimarse los medios
requeridos para echar andar un proyecto como esta filosofia, en gran medida el
tiempo dedicado por los participantes se retribuye al ver los resultados obtenidos
al finalizar de implantar 5’s.

e ¢CbOmo considera la utilidad del area de herramienta especializada?

¢Como considera la utilidad del
area de herramienta
especializada?

10% H bueno

malo

Nno Uso ese espacio

Figura 8
Un area que se designe para una herramienta en especial es fundamental, ya que

se puede prevenir perdidas de la misma, la herramienta permanece en un lugar
seguro y a disposicion de todos los técnicos del taller.
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e ¢ Siempre encuentra lo que solicita en el area de herramienta
especializada?

éSiempre encuentra lo que
solicita en el area de herramienta
especializada?

50%

-

no

Figura 9

La falta de orden y control dentro del &rea de herramienta especializada, no hace
eficaz el funcionamiento de la misma ya que a la mitad de los técnicos se les

dificulta encontrar la herramienta que necesitan para realizar “x” trabajo.

e ¢ Cual es el estado de las herramientas y/o equipo que se encuentra en el
area de herramienta especializada?

¢Cual es el estado de las
herramientas y/o equipo que se
encuentra en el drea de

herramienta especializada?
10%

‘ ’ bueno
60% E malo
y regular

Figura 10
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Las herramientas y/o equipo del area de herramienta especializada, estan
expuestos a un pronto desgaste por el excesivo uso por parte de las actividades
desarrolladas por los trabajadores, se debe recurrir a un constante mantenimiento
y limpieza para mantenerlos en éptimas condiciones para su buen funcionamiento
y presentacion.

Los resultados obtenidos al haber aplicado la filosofia 5’s en el area de
herramienta especializada fueron visibles, ya que se pudo apreciar un lugar de
trabajo mucho mas limpio, ordenado y estandarizado previo a la aplicacion de la
metodologia.

A continuacion, se presenta la evidencia del “antes” y “después” de la aplicacion.

Comparativa “antes” y “después” del area de herramienta especializada al aplicar
la metodologia de las 5’S

Antes Después
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CONCLUSIONES

Como resultado de la realizacion del proyecto basado en las 5’S es posible
concluir que, a partir de un orden establecido se puede mejorar la eficiencia
en el tiempo y desempeiio de un trabajo, ya que se gasta un menor tiempo
buscando la herramienta o equipo necesario, y normalmente lo va a
encontrar para hacer uso de el.

Mejorar el orden da como resultado un mejor conteo de la herramienta con
la que se cuenta para los trabajos, lo que falta y poder deshacerse de lo
gue no sirve y simplemente ocupa espacio.

Al llevar una clasificacion de las herramientas y los equipos se puede hacer
un mantenimiento oportuno para alargar la vida Gtil de estas, y se puede
llevar un mejor seguimiento a las piezas que estan cercanas a cambio.

Un mayor orden y una mejor limpieza, optimizan el tiempo de los técnicos
en efectuar una reparacion un mantenimiento o una revision, disminuyendo
el tiempo en el que se busca la herramienta necesaria, y teniendo la certeza
de que la herramienta esta en una buena disposicion de uso.
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Anexo 2: Material de Capacitacién 5’S

¢Qué sonlas 5'S?

vEl método de las 5S's+1 es un filosofia de calidad
surgido en Japén hace mas de 50 afios.

vEs un estilo de vida del japonés basado en el orden vy la
limpieza.

vSe denominan 5S°s+1 porque los puntos a seguir para
llegar a un orden total comienzan con letras “s” por su
significado en japonés.

¢ Qué es orden?

Proviene del latin ordin que significa
mover o ajustar.

* Es el acomodo que transmite armonia.

*Es la distribucion fisica adecuada para agilizar
la operacion del lugar de trabajo.

* Ser congruente con lo que se dice y se hace.

)
.\w/
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¢ Qué es limpieza?

Proviene del latin “limpidus”lo cual significa claro,
sin mancha.

* Es la ausencia de suciedad fisica y mental.

* Es la sensacion de un lugar pulcro.

* Es una caracteristica que motiva a trabajar con calidad.

¢ Cual es el Objetivo de 5S’s?

Es mejorar el orden y la limpieza, los
estandares de calidad y seguridad en el
lugar de trabajo.

¢ Doénde se aplica?

Desde un escritorio, un taller, un almacén
una linea de produccidn y en tu persona.

o)
.\\!//
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» Esta filosofia nos ayuda a mejorar el
orden y la limpieza en todos los aspectos
de nuestras vidas,

»El secreto para lograrlo es estar
comprometidos, creer en la disciplina y el
trabajo en equipo

>y sobre todo tener una actitud positiva con
lo que estamos haciendo.

Nuestras acciones son el reflejo de
nuestros pensamientos

Si piensas en cosas buenas. ..
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Nuestras acciones son el reflejo de
nuestros pensamientos

Te suceden cosas buenas

Crear habitos de las 4
S’s anteriores

Un lugar para
cada cosa y cada
cosa en su lugar

Mao‘
de ) Prevenir la suciedad

Las 5 S’s no es una moda, es una manera de vivir
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“Seiri” Seleccionar

Objetivo:
Contar en nuestra area de trabajo unicamente con los articulos y
herramientas necesarios.

Paso 1.

Identificar todos los articulos innecesarios.

Paso 2.

Eliminar todo aquello que no se utiliza.

Paso 3.

Practicar periddicamente la seleccion y eliminacion.

“Seiton” Ordenar
Objetivo:

Tener un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.

Paso 1.

Asigna e identifica un lugar para cada articulo y herramienta.

Paso 2.

Determina la cantidad exacta que debe haber por cada articulo.
Paso 3.

Asegurarse que cada articulo esta listo para usarse.

Paso 4.

Crea los medios para asegurar que cada articulo regrese a su lugar.

=)
&)
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“Seiso” Limpieza

Objetivo:

Limpiar nuestro lugar de trabajo, nuestros equipos y el desorden

Paso 1.
Identificar las causas que originan las manchas, polvo y suciedad.
Paso 2.

Identificar los materiales necesarios y adecuados para la limpieza del
area de trabajo. Asignar un lugar para su almacenaje.

Paso 3.

Establecer métodos de prevencion de suciedad.

Paso 4. -

Establecer programas de limpieza periddicos. )
“Seiketsu” Estandarizar

Objetivo:

Preservar altos niveles de organizacion, orden y limpieza (Cualquier
persona podra realizar el trabajo)

Paso 1.

Estandarizar todo y hacer visibles los estandares utilizados.

Paso 2.

Implementar métodos que faciliten el comportamiento apegado a
estandares.

Paso 3.

Distribuir la informacién de estandarizacion de manera que esté
disponible para cualquier colaborador. S

=
&=

30




«Shitsuke» Disciplina

Objetivos:

Crear habitos basados en las 4 S's anteriores.

Paso 1.
Hacer visibles los resultados de las 5S’s.
Paso 2.

Originar la retroalimentacion de miembros de otras areas o
departamentos.

Paso 3.
Difundir los avances de la 5S’s en toda |la empresa.
Paso 4.

Provocar la participacion de todos los miembros del area en lt,
generacion de ideas para fomentar la disciplina 5S’s.

Las 5S's también se pueden aplicar a nuestra persona.

S’s +\.
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