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Las 5S es una técnica de gestidon original de Japodn y que se basa
en 5 fases simples, asi las 5S japonesas o las 5S de la calidad son:
Seiri (eliminar), Seiton (ordenar), Seiso (Limpiar), Seiketsu
(Estandarizar) y Shitsuke (disciplina).

Los principios en los que se basa el 5S
quizds sean los mas faciles de entender
dentro del pensamiento Lean, y ademads
posiblemente sea la herramienta menos

costosa econdmicamente. Aun asi, el 5S o
Lean 5S es una potente herramienta que
genera grandes beneficios pero que

dificilmente se consigue exprimir el méaximo

beneficio.

Hiroyuki Hirano se le puede
considerar el padre de esta
técnica. Desarrollando sobre los
80 metodologias para mantener
el puesto de trabajo limpio y
ordenado. Como cualquier
técnica de Lean, el Lean 5s
exige un compromiso elevado
por parte de la direccién de la
empresa para que se pueda
desarrollar con éxito.

4.6.1 OBJETIVOS PRINCIPALES DE LA

TECNICA 5S

Pues todos los objetivos relacionados
con el aspecto del puesto de trabagjo, el
orden en las herramientas, el ambiente
de trabajo, la seguridad.

evitar es:
Movimientos innecesarios
en el flujo de trabaijo.
Aspecto sucio del entorno
laboral.

Falta de seguridad laboral
en el puesto, uso de gafasy
protecciones.

Falta de instrucciones en
planta.
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Los proyectos de implantacion de
5S deben ser abordables y
medibles, cortos en el tiempo. Sus
mejoras visuales son muy
evidentes, lo que da la sensaciéon
de que se mejoran cosas. A su vez,
el andlisis del puesto de trabajo y
flugdel proceso permite mejora
ijinuo. Para proyectos 5S la
direccion debe dotar de recursos,

% hay un cambio en la cultura de la

?preso importante
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Fases de implantacion

La implantacién de las 5S o las 5 eses consiste en 5
pasos o fases, cuyos nombres en japonés comienzan
todas por S: Seiri (eliminar), Seiton (ordenar), Seiso
(Limpiar), Seiketsu (Estandarizar) y Shitsuke
(disciplina).

Hay que documentar cada una de las fases
para formar al personal de la empresa
asignado en cada fase

1. Seiri — Eliminar:

Seiri significa clasificar y eliminar del puesto de trabajo los elementos innecesarios para poder redlizar la tarea
asignada al puesto de trabajo. Por lo que hay que separa lo necesario de lo prescindible para evitar posibles
despilfarros: i
Espacio ; N b SEIRI
Transportes innecesarios T 'y
Menor inventario
Tiempo para encontrar ttiles Para cada herramienta hay que preguntarse si es dtil o no, y ademds si es util o]
ahora o en el futuro.
Podemos encontrar como beneficios inmediatos de la fase Seiri los siguientes:
Aumento de espacio en planta.
Organizacion de los recursos, y minimizacién de tiempos de procesos.
Aumento en seguridad laboral.

2. Seiton - Ordenar

Seiton consiste en establecer un orden u organizacién para los recursos
necesarios del proceso productivo. El objetivo es disminuir el tiempo en encontrar
los recursos. La implantacién de Seitos implica la delimitacién de cada area de
trabajo y de las comunicaciones entre ellas. Y a su vez definir el sitio especifico

para cada cosa.
Con esta fase se consigue entre otras cosas una mayor accesibilidad a los
elementos necesarios, mejora en la seguridad de la empresa, aumento de la
productividad global de la planta.

La fase Seiso implica limpiar e inspeccionar el entorno en busca de defectos. Se
trata de anticipar el defecto o la falla. La aplicacion de esta fase implica la
asuncion de la limpieza como una de las tareas mas a realizar, como algo
imprescindible y enfocandolo desde un punto de vista del mantenimiento

preventivo de la maquina o recurso. Con lo cual no basta con mantener limpio,

sino que ademas sin fallos o defectos. Hay que usar la limpieza como
herramienta para detectar posibles fallos o averias. Las soluciones a los
defectos deben ser definitivos.

La cuarta fase consiste en estandarizar lo conseguido en las fases
anteriores para que los beneficios se prolonguen en el tiempo. Se trata
de estandarizar o procedimentar determinadas acciones o procesos
mejoradas en los apartados anteriores. La manera 6ptima de
desarrollar esta fase es mediante la elaboraciéon de instrucciones
técnicas a modo de esquema, que permitan de manera rapida
consultar cdmo hacer determinada tarea. Para que dicha
estandarizacién tenga éxito y dure en el tiempo hay que tener en
cuenta que hay que las tareas derivadas de los ¢S se deben asignar de
manera concreta a cada operario

5. Shitsuke — Disciplina
SHITSUKE

Shitsuke significa disciplina. El objetivo de esta fase es hacer que las acciones
derivadas de las fases anteriores se automatice y se convierta en una accién
mas del proceso productivo. ;Por donde comenzar a implantar las ¢s7 La
implantacion de las ¢S en la empresa debe comenzar de manera controlada y
acotada, no tiene sentido empezar con un proyecto que abarque a toda la

empresa, si no que es mucho mas factible empezar con una zona pequefia o
acotada e ir experimentado y adquiriendo el conocimiento sobre esta, para
posteriormente adaptar al resto de la empresa.




