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5S y Gerenciamiento Visual

El movimiento de los 5S nacio en Japon y su objetivo fue:
» Eliminar desperdicios

» Hacer nuestro trabajo mas productivo y nuestras vidas
mas confortables

» Mejorar continuamente la calidad y los costos operativos
a través de una reorganizacion visual de la Empresa.
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I EN ESTE LUGAR ToDOS TRABAJAMOS |

CON LA METODOLOGIA DE LAS §S




SIGNIFICADO DE LAS 5S

JAPONES ESPANOL Comience en su sitio de trabajo
. o Solo lo necesario para realizar el trabajo
1 SEIRI “ Simplificar “ diario
2 SEITON “ Organizar “ Con acceso rapido y seguro
3 SEISO “ Limpiar “ Siempre en perfectas condiciones
Y ahora... {COmo esta usted?
4 SEIKETSU “ Estandarizar “ Reglas para mantener 3 primeras S
5 SHITSUKE “ Disciplinar “ Lograr un habito
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ESTANDARES 1° S: SEIRI
SOLO LO NECESARIO PARA REALIZAR EL

TRABAJO DIARIO
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ESTANDARES 1° S: SEIRI
Solo lo necesario para realizar el trabajo diario

1 1] SII
SEIRI/ SIMPLIFICAR

1. ¢Estan debidamente identificados los objetos que son de uso
permanente? (etiquetas de color).

2. ¢Existen herramientas, muebles o equipos que no agreguen valor al
puesto de trabajo?

3. ¢Existen materiales o repuestos innecesarios para el puesto de trabajo
o desempeiio de sus funciones?

4. ¢Existen riesgos visibles de seguridad? (aceite o agua en el piso, pasillos
obstruidos, entre otras).
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Solo lo necesario para realizar el trabajo diario

ALTA UTILIZACION

NECESARIOS

MEDIA UTILIZACION

BAJA UTILIZACION

OBJETOS

REMATE

CHATARRA

%
%
!

NO NECESARIOS

BASURA

oddu UUE
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Solo lo necesario para realizar el trabajo diario

GRADO DE NECESIDAD

FRECUENCIA DE USO

METODO DE DISPOSICIONl

llevar con el funcionario.

o No utl(l,.lzo el afio 4’" Eliminar (chatarra/remate) ]
BAJ
Utiliz6 apenas 1 vez en
los Glmos 6 4 12 meses. —l"l Poner en stock en lugar apartado ]
Iljtﬂl,lzo. a12)enzs 1 vez en Poner en stock en lugar central, J
MED|O > a en el lugar de trabajo.
tiliza + de 1 vez por mes.
Utiliza 1 vez por semana.
) Poner en stock en lugar proximo
[ ALTO ™ | Utiliza todos los dias. [ al lugar de ~ trabajo o ]

11

Utiliza todo el tiempo.
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Solo lo necesario para realizar el trabajo diario

12

Distinguir lo necesario de lo innecesario

Debemos mirar cada objeto a nuestro alrededor y
preguntarnos:

éDebemos tirarlo?. ¢Algun otro departamento lo utiliza?
¢iDebe ser enviado para reparacion/mantenimiento?

¢Debemos colocarlos en lugares distantes del lugar de
trabajo?

¢Debe quedar proximo al lugar de trabajo?

'.-I'I.

¢Debe quedar en el lugar de trabajo? ,ﬁ’@«l UNIVERSIDAD
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ESTANDARES 2° S: SEITON

Asignar un lugar fijo, logico y conveniente a
cada herramienta o material que si se
hecesita.
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ESTANDARES 2° S: SEITON

Asignar un lugar fijo, légico y conveniente a cada
herramienta o material que si se necesita.

SEITON

2 "S”

IORGANIZAR

1. ¢Existe seialética para identificar lugares especificos o zonas de
trabajo?

2. éLos elementos se ubican en su lugar inmediatamente después de su
uso?

3. éExisten lugares definidos y ordenados para guardar materiales y/o
repuestos?

4. ¢Estan identificadas las herramientas o equipos necesarios con su
silueta o etiqueta correspondiente?
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ESTANDARES 3° S: SEISO
Hacer una limpieza excepcional para inspeccionar

,'gmmg-l viwiVERSIDAD
*Q7° ALBERTO HURTADO

15



16

ESTANDARES 3° S: SEISO

Hacer una limpieza excepcional para inspeccionar

3 11 SII
SEISO / LIMPIAR

1. ¢Esta actualizado y en curso el plan de mantenimiento auténomo de
limpieza?

2. ¢Cuenta con articulos e implementos para realizar limpieza en el lugar de

trabajo, y su ubicacidn se encuentra definida?

3. éEl piso, las maquinas o articulos estan sin polvo, grasa o aceite?

4. é{La zona de transito y vias de evacuacion estan senaladas, despejadas y

libres de obstaculos?

16
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v Realizamos dias de la Gran Limpieza.

v Definimos la frecuencia con que se

limpiara cada lugar o elemento.

v Definimos el responsable de llevar a

-]

cabo las acciones de limpieza.
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ESTANDARES 4° S: SEIKETSU
Establecer las nuevas condiciones como

normales

.RSIDAD
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ESTANDARES 4° S: SEIKETSU

Establecer las nuevas condiciones como normales

4 n SII
SEIKETSU / ESTANDARIZAR

1. ¢Se mantiene y monitorean constantemente la aplicacidn de las tres
primeras "S" en el lugar de trabajo?

2. ¢Existe informacidn visual disponible en la zona de trabajo?

3. éLos estandares 5 "S" son reconocidos y aplicados correctamente en esta
zona?

4. ¢ Los extintores estan con su mantencion al dia, tableros eléctricos y

mangueras de incendio limpios identificados y libre de obstaculos? "

)0

AT



ESTANDARES 5° S: SHITSUKE
Sostener el esfuerzo para no perder lo avanzado.
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ESTANDARES 5° S: SHITSUKE
Sostener el esfuerzo para no perder lo avanzado.

1. ¢El trabajador utiliza sus implementos de seguridad o ropa adecuada a
su funcion?

2. éSe ha capacitado en el programa 5S al equipo de trabajo?

3. éEl supervisor lidera la disciplina con retroalimentacion y
reconocimientos?

5 11 SII
SHITSUKE / DISCIPLINAR

4. ¢Se ha tomado en cuenta las recomendaciones de auditorias previas?,

DO

21
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BODEGA CENTRAL NEHUENCO - COLBUN

CHECK LIST APLICACION § 5

Nomire Evatuador [

Zana de Tranaja [

N“Zona

Fecha de
Evaluacion

arse
SEIKETSU 2
EsTAMDARIZAR

T
SHPLIRGAR

MANTENER EN EL LUGAR DE TRABAJO UN

1. gEstan debidamente identificados 105 0bjetos que son de uso permanente?
(etiquetas de color).

2. cExisten herramientas, muebles o equipos que o agreguen valor al
puesto de trabajo?

3. Existen materiales o repuestos innecesarios para el puesto de trabajo o
Gesempeno de sus funciones?

4. ¢Existen riesgos visibles de seguridad? (aceite o agua en el piso, pasilios
obstruidos. entre otras).

L gExiste sefaletica para identificar lugares especificos o zonas de
trabajo?

2. cLos elementos se ubican en su lugar inmediatamente después de su uso?

3. ¢Existen lugares definidos y ordenados para guardar materialesy/o
repuestos?

4. ¢stan identificadas las herramientas o equipos necesarios con su silueta
o etiqueta correspondiente?

4 ¢Esta actualizado y en curso el plan de mantenimiento autonomo de.
limpieza?

2. ¢Cuenta con artfculos e implementos para realizar limpieza en el lugar
e trabajo, y su ubicacion se encuentra definida?

3. 61 piso, 1as maquinas o articulos estan sin polvo, grasa o aceite?

4 gla zona de transitoy vias de evacuacién estdn senaladas, despejadasy
libres de abstaculos?

1. ¢Se mantiene y monitorean constantemente la aplicacion de las ires
brimeras”S* en el lugar de trabajo?

2. ¢Existe informacion visual disponible enla zona de trabajo?

5. dLos esténdares s *S* son reconocidos y aplicados correctamente en esta
zona?

4. ¢Los extintores de incendios estan con su mantencion al dia, limpios
identificadosy libre de obstaculos?

L ¢El trabajador utiliza susimplementos de seguridad o fopa adecuada a su
funcion?

2.¢se hacapacitado en el programa 55 al equipo de trabajo?

5. ¢El supervisor lidera la disciplina con retroalimentaciony.
reconocimientos?

a_¢se ha tomado en cuenta las recomendaciones de auditorias previas?

REGULAR

CAMENTE LO NECESARIC

(Marque con una )

OBSERVACIONES (Margue con un Vsi cuenta con
observacio al reverso)

uEno EXCELENTE

RPARA

LIMPIAR P

RA

HABITO

Ponemos en practica las 5°S a traves de las Auditorias periodicas.
Asi le damos sustentabilidad a la metodologia de las 5°S




Auditoria

Resultado Promedio Auditoria 55
Servicio Pesado vespucio

57%

0% 0%

22-10-2014

Por Definir

D Meta ®Resultado Auditoria

23

Resumen de Resultados Auditoria 5’S Vespucio
= Area 1° Auditoria % 120%
Q 22-10-2014 ’
Puntaje obtenido 1o

1 |RECEPCION PATIO 18 50% 80%
2 |RECEPCION SALA 29 ﬂ
3 |DEPARTAMENTO GARANTIAS 32 o
4 |OF. JEFE SERVICIO CAM 26 40%
5 JOF. TORRE CONTROL / JEFE TALLER 23 o
6 |OF. JEFE SERVICIO MAQ 26
7 |OF. PLAN. TERRENO MAQUINARIA 23 0%
8 |PANOL 18 50%
9 |OF. JEFE TALLER MAQ 20 56%
10 [PASILLO 22 | 61% |
11 IMAQUINARIA 18 50%
12 |COMPONENTES 20 56%
13 |CAMIONES 17 47%
14 |PATIO CAMIONES 0
15 INAVE PM 18 50%

PROMEDIO 20,7 57%
© 0% a 29% ple con pocos req 0
§ 30% a 59% Cumple con varios requisitos 5S
w

CUMPLIMIENTO’METODOLOGTA 58
NAVE MANTENCION PREVENTIVA (PM)

0%

30%

60%

| Cumple cor

s de 5S (Auditoria 5S / entre 0% — 29%) \

:

| Cumple cor s de 5S (Auditoria 5S / entre 30% — 59%) \

| Cumple cor

S requisitos de 55 (Auditoria 55 / entre 60% — 100%) |
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Evaluaciones Periddicas

1°S
CLASIFICAR

co s YA 20
AUTODISCIPLINA 4 ORDENAR

4°S 3°S
ESTANDARIZAR LIMPIEZA
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SEIRI

(Clasificar)
www.nikunjbhoraniya.com Mantener sélo
lo necesario.
SEIDO S SEITON
(Estandarizacion) P o (Ordenar)
Unificar el trabajo 2 (@) o Mantener todo
a través de normas. en orden.
=
=l [LO
SEISHOO SEISO
(Coordinacion) (Limpiar)
Actuar como equipo Mantener todo
con los companeros. limpio.
|
("
SHITSUKOKU SEIKETSU
(Compromiso) (Bienestar)
Ir hasta el final Cuidar salud
en las tareas.

Ni/
@ SHIKARI SHITSUKE
(Constancia) (Disciplina)
Perseverar en los Mantener un
buenos habitos. comportamiento fiable.

&

fisica y mental.

o7
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Bins empty and returned to tocations

r.\ “ Assembly Daily 55 Checklist |

\’ ‘\t Complete at end of each day J

Week C

The importance of Standrdise in 5S G4

Assembly Area - Zone 1

Responiidie Operators Intialy

Ladders and steps returned to locations

|
| Shovels & Brooms in correct area 7

)oh Packs in correct area

No u.m..a ] missing tools (report .m
Consumables refilled if required

All trolieys clean, orderly and in correct location R (B ey
|PPE = P A

e ==
Correct jobs in correct bays 1 %l
Yools oﬁ away and stored correctly 1
Hardware store area clean and ﬂay
Floors sweﬂ dean including under benches

“Vdean for Agreed Actions for improvement should be written on the “35 kmprovement Actions” sheet
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Poka- Yoke

Poka-Yoke es una técnica de calidad desarrollada

por el ingeniero japonés Shigeo Shingo en los
afios 1960°s, que significa "a prueba de errores".
La idea principal es la de crear un proceso donde

los errores sean imposibles de realizar.

El concepto es simple: si no se permiten los errores
en la linea de produccion, entonces la calidad sera

alta y el reproceso sera bajo.

@J UNIVERSIDAD
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Tipos de errores causados por el

factor humano en las operaciones
1. Olvidar. El olvido del individuo.

2. Mal entendimiento. Un entendimiento incorrecto / inadecuado.
3. Identificacion. Falta identificacidn o es inadecuada la que existe.
4. Principiante/Novatez. Por falta de experiencia del individuo.

5. Errores a proposito por ignorar reglas 6 procedimientos. A propodsito por
ignorancia de reglas o politicas.

6. Desapercibido. Por descuido pasa por desapercibida alguna situacion
7. Lentitud. Por lentitud del individuo o algo relacionado con la operacidon o sistema.

8. Falta de estandares. Falta de documentacion en procedimientos o estandares de
operacidon(es) o sistema.

9. Sorpresas. Por falta de analisis de todas las posibles situaciones que pueden
suceder y de la sorpresa.

10. Intencionales. Por falta de conocimiento, capacitacién y/o integracién del
individuo con la operacién o sistema se dan causas intencionales.



Finalidad

La finalidad del Poka-Yoke es la
eliminar los defectos en un
producto ya sea previniendo o
corrigiendo los errores que se
presenten lo antes posible.

m UNIVERSIDAD
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Algunos ejemplos...
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http://es.wikipedia.org/wiki/Imagen:Type_A_USB_connector.jpg

Técnicas Poka-Yoke

Segun la funcion que desempenan, estas
tecnicas son de dos tipos: PREVENTIVAS
y de DETECCION.

Técnicas
oka-Yok <

s tes de produci
el error

PREDICCION

na vez producid

ETECCION

il
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Dispositivos de Deteccion

Métodos de contacto:

» interruptores de limite
» interruptores de contacto

» transformadores diferenciales

Métodos de no-contacto:

» sensores de proximidad
» sensores fotoeléctricos
» sensores de area

» sensores de metal

m UNIVERSIDAD
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Ejemplos de Poka-Yokes en la oficina...

» Formularios de colores determinados para su mas facil
identificacion y archivo, evitando el archivar en un lugar
incorrecto y de hacerlo poder identificar rapidamente el
error.

» Calculos automaticos por computadora, lo cual evita
errores de calculo manual, y la utilizacion de lector de
codigo de barras para evitar el error de carga de datos,
sean estos importes o codigos.

» Bandejas de escritorios por temas, lo cual implica un
orden de prioridades en materia de lectura y archivo.

485 UNIVERSIDAD
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Algunos ejemplos...

L S
; S8 SN y X

SELF PARKING y

\ I
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Algunos ejemplos...

Uandeor 42"
Yo Enter
Playtown
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Algunos ejemplos...

= CVS/pharmacy
\ﬂ America's #1 pharmacy. Online. With WébMD

Welcorme! Enjoy browsing our site,

Healthier Living : Drug Doublecheck

Drug Doublecheck

@ contains © starts with

Please provide atleast two letters.

DRUGS s’
DRUGS 2

. Item 3
Interactions
between drugs e
or drugs and food |
can endanger
your health. ' search for items |

m UNIVERSIDAD
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Algunos ejemplos...
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Algunos ejemplos...
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Algunos ejemplos...
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Un dispositivo Poka-Yoke suple las tareas repetitivas o
acciones que dependen de la vigilancia, inspeccion o
memoria de los trabajadores liberandolos de ellas, para asi
dedicar el tiempo y mente de ellos para buscar mas
creatividad y actividades de valor agregado.
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De acuerdo a la siguiente fotografia:

1. Justifique detalladamente la necesidad de implementar metodologia 5S como
solucion.

2. Explique de forma clara y precisa la eleccion y aplicacion de cada “S”
implementada.

3. Simule un plan de implementacidn por etapas y construya una carta Gantt para
el periodo definido (etapas, secuencia, plazos).

. . - e
) ) ) 3
r f - ¥y
i < 1 )
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De acuerdo a la siguiente fotografia:
1. Indique y explique 5 dispositivos Poka Yoke” a utilizar para la gestion de
“preventiva de errores”
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