| PASION POR EDUCAR |

&

Nombre de alumno:
Citlally Alejandra  Morales
Rubio. |

Nombre del trabajo:
Super Nota

Nombre del Maestro:
Reynaldo Francisco Manuel
Gallegos

Materia:
Abministracion de Recursos

Humanos

Grado: 5to cuatrimestre .

Grupo: “A” bachillerato.R.H.



CARRENC Las 5S es una técnica de gestion original de Japon 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).
El nombre del método ( 5S ) se llama asi porque esta
formado por 5 etapas, cada una de las cuales empieza por
S en japones. '

Lean 5S es una potente herramienta que genera grandes beneficios pero que
dificilmente se consigue exprimir el maximo 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 direccion de la empresa para que se pueda desarrollar con éxito.

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

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
sensacion de que se
mejoran cosas. A su vez, el
analisis del puesto de
trabajo y flujo del proceso
permite mejora continua.

Ejemplos de lo que se pretende evitar

Movimientos innecesarios en el flujo
de trabajo.

Falta de seguridad laboral en el
puesto, uso de gafas y protecciones.
Falta de instrucciones en planta.

La implantacion 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)

Shitsuke (disciplina)

Hay que documentar cada una de las fases para formar al
personal de la empresa asignado en cada fase.
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1. Seiri - Eliminar: Seiri significa clasificar y
eliminar del puesto de trabajo los elementos
innecesarios para poder realizar la tarea
asignada al puesto de trabajo. Por lo que hay
que separa lo necesario de lo prescindible para
evitar posibles despilfarros:

Espaci

Transportes innecesarios

Menor inventario

Tiempo para encontrar utiles l




U IMALNASAV: | Db

Para cada herramienta hay que preguntarse si es Gtil o no, y ademas si es til D P

ahora o en el futuro.

Podemos encontrar como beneficios inmediatos de la fase Seiri los siguientes: D
Aumento de espacio en planta.

Organizacion de los recursos, y minimizacion de tiempos de procesos.

Aumento en seguridad laboral.
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V2. Seiton - Ordenar

Seiton consiste en establecer un orden u organizacion 4
para los recursos necesarios del proceso productivo. El
objetivo es disminuir el tiempo en encontrar los recursos.
La implantacion de Seitos implica la delimitacion de cada
area de trabajo y de las comunicaciones entre ellas. Y a su
vez definir el sitio especifico para cada cosa.

Si nos llevamos al lado practico, el desarrollo de Seiton
consiste en especificar y documentar donde se usay se
almacena cada elemento (facilitar y ,automatizar" la
localizacion de los recursos en funcion de su uso).

3. Seiso - Limpieza e inspeccion

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.

4. Seiketsu - Estandarizar

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.

Para que dicha estandarizacion tenga éxito y dure en el
tiempo hay que tener en cuenta que hay que las tareas
derivadas de los 5S se deben asignar de manera concreta a
cada operario. Estas actividades se deben tratar como parte
del proceso productivo, y no como una accion nueva o
extra.

5. Shitsuke - Disciplina
SHITSUKL Shitsuke significe.l disciplin.a. El objetivo de esta fas.e es
hacer que las acciones derivadas de las fases anteriores
se automatice y se convierta en una accion mas del
proceso productivo. ;Por donde comenzar a implantar
las 5s? La implantacion de las 5S 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 pequena o acotada e ir experimentado y
adquiriendo el conocimiento sobre esta, para
posteriormente adaptar al resto de la empresa
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Otras “S” 5> o
Shikari — Constancia. e
Shitsukoku - Compromiso. f @ "‘5’2
Seishoo — Coordinacion.
Seido - Sincronizacion. TQ ¢

Lirmgae za
| o= g |



