rom. eRuta
& D peru CExportadora 7

Estrategia 5S:
Optimizando la eficiencia

operativa

Lima, 01 de julio de 2026

HEBERT
ZEVALLOS TEJADA

hezevallost@gmail.com




Hebert Zevallos Tejada

Especialista en mejora continua, gestion de calidad e inocuidad.

Ingeniero de la UNAC, con especialidad en Gestidon de Calidad, Lean Six Sigma Black
Belt, Gestidon de Calidad en Laboratorios y Gestion de Inocuidad. Trabaja desde hace 16
anos con empresas del sector manufactura (industrial y alimentos), salud, textil y
servicios facilitando la implementacion, mejora y auditoria de sistemas de gestion de
calidad e inocuidad y en procesos de mejora, a través de la metodologia PDCA, DMAIC
y modelos de gestion (ISO). Su objetivo es que se obtengan resultados orientados a la
mejora sostenible, productividad, eficiencia y rentabilidad de los procesos; asi como en
el aumento de la competencia y cultura del personal.

Adema3s es:
Auditor lider de inocuidad (HACCP - FSSC 22000) y Calidad (ISO 9001) para Global

Certification Bureau.

Docente del Instituto para la Calidad de |la Pontificia Universidad Catdlica del Peru
Perteneciente a Comités Técnicos (Mipymes y Restaurantes) del colegio de Ingenieros
del Peru.
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{ Las 5s y sus Fases de La oportunidad
beneficios preparacion de mejorar la
productividad

l Cierre de ideas
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Las 5s y sus

beneficios

SEIRI: CLASIFICAR

(Eliminar lo innecesario)
. — = _ <t

SEITON: ORDENAR

(Un lugar para cada cosa)

SEIKETSU:
ESTANDARIZAR

(Crear normas visuales)

—
Al




Razonemos
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L_as 5s

El programa 5S es una filosofia de trabajo que permite desarrollar un plan sistematico para hacer visibles los desperdicios o MUDAS
qgue limitan la eficiencia.

Que, a través de la aplicacion de herramientas, nos ayuda a generar mayor productividad (eficiencia), asi como crear y mantener
continuamente el orden y la disciplina; preservando la seguridad y salud en el trabajo y el medio ambiente; generando el compromiso
del personal, en |la busqueda de la perfeccion.

1. SEIRI 3. SEISO 5. SHITSUKE
(Seleccionar) (Limpiar) (Autodisciplina)

Eliminar lo innecesario Limpiar para inspeccionar Sostener la auditoria y
del taller. y prevenir fallas. la mejora continua.

2. SEITON
(Organizar)

Un lugar exacto para
cada herramienta.

4. SEIKETSU
(Estandarizar)

Crear normas visuales para
mantener el estado 6ptimo.

Un proceso ciclico de re-educacién que transforma la fabrica fisica y la mentalidad del operador.




Las 5s: Tan simple como esto




Las 5s: Tan simple como esto




ﬂmotor de accion vs. El chasis de
sostenibilidad

35: Seiso 2S: Seiton

LAS “S” OPERATIVAS 1S: Seiri N LAS “S” FUNCIONALES
(EL MOTOR) fou ) (EL CHASIS)
Seiri, Seiton, Seiso Seiketsu, Shitsuke

General el cambio fisico, la
limpieza y la traccion inicial.

Sin ellas, el motor se desarma por
vibracioén (caos). Proveen la
estructura mental, las normas vy la
auditoria que impiden que la
fabrica retoceda a su estado
original.

Son acciones directas en el Gemba
(piso del proceso)

5S: Shitsuke
4S: Seiketsu

3S: Seiso




Beneficios generales

Reducir errores
humanos en
procesos.

Reforzar la
estandarizacion de
los procesos.

Mejorando
tiempos de
entrega.
Reduce el Lead-
time.
Reducir tiempos
de acceso.

Disminuir pérdidas
por obsolescencia
de inventario.
Economia de
espacio.
Extender vida util
de herramientas y
equipos.




Mas que limpieza:
un cambio de filosofia

Lo que si son las 5s:

= Una estrategia para eliminar un
desperdicio (Muda).

= Un sistema de control visual para
detectar anomalias.

= Un cimiento para el Lean
Manufacturing, TPM y Six Sigma.

= Un mecanismo para mejorar la
seguridad y la moral del equipo.

Lo que no son las 5s:

= No son un programa de “orden y
limpieza estética.”

= No son una moda pasajera.

= No son una actividad aislada para
“cuando haya tiempo”.

= No son una tarea exclusiva del
personal de limpieza.

“Cuando se implementa sin excelencia o miserablemente, los colaboradores lo
notan y la contradiccion es muy grande”.

Hebert Zevallos Tejada




7 + 1 Desperdicios

SOBREPRODUCCION TIEMPO DE TRANSPORTE
ESPERA
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CONOCIMIENTO
NO UTILIZADO



El impacto tangible de la rentabilidad

Seguridad

Reduccioén de
accidentes al eliminar
obstaculos y
derrames.

Calidad

Menor tasa de
defectos; los errores
se hacen visibles
inmediatamente.

Eliminacion de
tiempos muertos
buscando
herramientas (reduc-
cion de Lead-times).

5

Costos

Extension de la vida
atil de los equipos y
reduccion de
inventarios
obsoletos.

&

T

Moral

Fomento del trabajo
en equipoy
dignificacion del
puesto de trabajo.

‘ ‘ Insight Clave: El 80% del éxito

depende del compromiso gerencial.
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Fases de
preparacion




Fase 0: Preparacion y estrategia

Compromiso gerencial: La alta direccion debe liderar
con el ejemplo, no solo delegar.

El comité 5s: Formar un equipo multidisciplinario
(Gerencia, RRHH, Mantenimiento, Planta).

Area piloto: No intentar cambiar toda la empresa a
la vez. Seleccionar un area critica para demostrar
resultados rapidos.

Registro fotografico: Tomar fotos del estado actual
desde angulos fijos para comparar el “antes vy
después”.

Estructura del Comité

Lider 5S

Facilitadores

Auditores

Ll’dgres de
Area




Fase 0: Preparacion y estrategia

No son necesariamente los
jefes

Debes tener a un
verdadero lider que
guiera trabajar

Los que se conforman vy les
daigual, por eso nunca
participan

Deben ser muy
comunicativos

Titulo

El mas antiguo o el que le

Son personas de Ce o
cae bien “al de arriba”.

confianza para todos.

No son personas negativas
o que dicen “siempre
hemos hecho esto asi”

Quieren un verdadero
cambio de chip

©O 0 0 ©O




Fase 1: Difusion del proceso

O

Comunicacion
escrita a través de
periddicos murales

o a través de

correos

Reuniones por areas
con los trabajadores
mas cercanos a los
lideres

Reuniones con todo el
personal donde se
plantearan objetivos y
beneficios del proyecto,
asi como, expectativas de
tener las 5°S.
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La
oportunidad
de mejorar la

productividad

CLASIFICACION

ORDEN

mejorando.
Fomentar los

esfuerzos en 0 2

S’ METODOLOGIA organizar el

espacio de
trabajo de
forma eficaz.
2
6 Mejorar el

nivel de orden

limpi d
los lugares. LIMPIEZA

INTERNALIZACION Ao P
” DDG

ESTANDARIZACION



ESTADO ANTERIOR

Clasificar y descartar

* Separar lo necesario de lo innecesario para una
actividad determinada.

* Separar estrictamente lo vital de lo util.

* Es importante recalcar que aqui no se te pide que
botes nada, solo que clasifiques los objetos.

* El activo mas caro es el espacio en la planta o en los
procesos.

“Tener en el darea todo lo que necesitamos y solo lo que necesitamos para el

trabajo que vamos a realizar en esa drea”.

Expertos en manufactura esbelta




¢Como sé que utilizo?

A

Censo de la utilizacion

; Organizar
¢Es necesario? 4

(Pasar a 2S)

Vender / Regalar /
Transferir

cTiene valor?

Desechar / Reciclar

Estrategia Clave: La regla de las 48 horas. Si algo no se ha usado en 48 horas en el area de trabajo,
no pertenece a esa area inmediata.

20



Herramienta tactica 1: Tarjeta roja

Pasos para identificar lo innecesario.
@ ﬂ Identifica el objeto
© innecesario.
@. 2 Completa la tarjeta con fecha y
© motivo.
g @ Coloca la tarjeta visible en el
© objeto.
=) Mueve el objeto a la Zona de
é}o Descarte.

MODELO Neo.1

LD MNo.

TARJETA ROJA

ACCION SUGERIDA
|:| Agrupar en espacio separado
[[] Ehminar
[ ] Reubicar
[ ] Reparar
[ ] Reciclar

Comentario

Fecha p/concluir accion S S

MODELO No. 2

TARJETA ROJA 5'S
Informacidn Gen-

Propuesta por FResponsabile de drea

Area Jf Depio.
Descripcidn de articulo,

CATEGORIA
I Mdquina/Equips H material gastable
H Hemamienta Il Materia prima
I Instrurnento H Trabajo &n proceso
I Partes edciricas H Producto temminado
H Partes mecdnicas H Otros
COTROSACOMENTARIO

RAZON DE TARJETA

M innecesanio H Defectucso

H Fuera de especiicaciones. [l Oinos
Oriros

ACCION REQUERIDA
—
H Agrupar en espacio separado
M Retomer

Oiros:

Fechainicio_/_/__  Final de laaccidn__J7_f__

21



Herramienta tactica 2: Zona de
descarte

REGLAS DE LA ZONA
1 ﬁ Ubicacion: Un area designada y
* \Udhl/ delimitada, lejos del flujo principal.
2 Registro: Todo lo que entra debe
. registrarse en la Planilla de Control.

Tiempo Limite: Los objetos no pueden
3. vivir aqui. Definir fecha de disposicion
(ej. 30 dias).

4 @ Destino Final: Vender, donar, reciclar
= o tirar.

I CONTROL DE DESCARTE N
FECHA OBJETO MOTIVO DESTINO

{ 1|1 I 1

1 I 1 [i ]




Organizar

Identificar y ubicar los objetos
necesarios.

Aplicar netamente Ila gestidn
visual (introducir la S4).

Zonificar, identificar.

Nada sobre el suelo.

Ajustar contenedor a contenido.
Mejorar accesibilidad.

Stocks ajustados.

Inventarios actualizados

Punto de Uso

Uso Diario / Horario

“Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar”.

Expertos en manufactura esbelta

Metodologia de las 3 F

1. Facil de ver
2. Facil de acceder
3. Facil de retornar



Herramienta tactica 3: Gestion
visual

ALL DE MANTENIMIENTO

A [T ] |




INVENTARIO

De Materia Prima e
insumos.

De maquinaria,
herramientas y equipos

De Producto terminado

KARDEX

De Materia Prima e
insumos.

De maquinaria (Ficha de
equipo)

De Producto terminado

Herramienta tactica 4:
Documentacion

ESTRUCTURA
Organigrama de la empresa
Manual de

Responsabilidades  segun
Organigrama de la empresa
Fichas del personal de la
empresa

PLANOS

Plano de la empresa

De distribucion del
Almacén de M.P

De distribucion del

Almacén de P.T

CODIFICACION

De las maquinas
De los utensilios y equipos
por area

PEDIDOS
Nota u Orden de Pedido



Beneficios

Encontra

Encontramos

facilmente los objetos

necesarios para las

Ahorro

Economizar tiempos y

movimientos

Control

Mejora el control de

materiales




Eliminar fuentes de suciedad

= Detectar y suprimir fuentes de suciedad.

= Mejor que limpiar es no ensuciar.

= Limpiar e inspeccionar el sitio de trabajo y los equipos para
prevenir la suciedad, implementando acciones que eviten, o
disminuyan, la suciedad y hacer mas seguros los ambientes.

“No es solo limpiar, es identificar las causas por las cuales las cosas y los procesos

no son como deberian ser”.

Expertos en manufactura esbelta




Herramienta tactica 5: Asighacion

¢ Qué (Comolo ¢Cuando ¢Conqué ¢Quiénlo

limpio? limpio? lolimpio? lo limpio? limpia?

LAVADERO | INODORQ | PISOS OBSERVACIONES
N° RESPONSABLE FECHA

CF | NC | CF | NC | CF | NC




Beneficios

1] 2

&

Detecta

Detectar y suprimir

fuentes de suciedad.

S 4
4 ~
’ )

Accionable Conserva

Evita ensuciar los Aumentarad la vida util
productos elaborados. de los equipos e
instalaciones, evitando
paradas.

Asegura

Se produce menos
accidentes.

73

Amigable

El lugar de trabajo
adquiere un mejor
aspecto.



Estandarizar

= Hacer que las actividades se realicen de la misma
manera para obtener un mismo resultado.

= Sefalar anomalias y la aparicion de desperdicios.

= Mantener los logros alcanzados en las 3 primeras S.

EL PRINCIPIO DE LOS 3 NO ESTANDAR

(Memoria Visual)
SIN RETROCESO

-qu_{}

PROGRESO

A
N

NO articulos NO desorden. NO suciedad.
innecesarios.




Herramientas tacticas 6

ncontrar la mejor
manera de
visualizar rapiday
claramente las

Desarrollar
normas
especificando lo
que debe hacer

Disefiar
procedimientos y
programas para
gue las 3S sean
parte de los
habitos, acciones y
actitudes diarias.

situaciones
anomalas para
gue los procesos
se realicen de
manera correcta

cada empleado en
su area de trabajo
y a las 3S
implementadas.




Disciplina y mejora continua

Respetar las normas establecidas y autodisciplina. Hacer lo correcto cuando nadie supervisa

Puntos clave para la disciplina:
= (Capacitacion continua.

= Elejemplo de los lideres.

= Reconocimiento publico.

5°s
Habito

MEJORAR

>

NIVEL DE HABITO




La ecuacion Kaizen

[KAI (Cambiar)] + [ZEN (Mejorar)] = Transformacion de Ventaja Competitiva

Tacticas Clave:

= Auditorias 5s.

= Gestion visual de indicadores en planta.

= |ncentivos por mejoras sugeridas por operarios.

SHITSUKE

(Auditorias)

KAIZEN

(Mejora Continua)
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La brecha del exportador:
Tradicional vs. Clase mundial

Fabrica Tradicional Fabrica 55
Tu.empo?; e 0 Horas perdidas buscando @ Flujo continuo, herramientas
Alistamiento h : .
(Set-up) erramientas. a la vista.
Seguridad Accidentes reactivos, lTJ“ 2 stg:\%nm;;;ed::;ﬁ:;
Laboral pisos bloqueados. S18 Iibgerados /P
Gestion de Compras duplicadas por e Tableros Kanban, reposicion
Materiales inventario oculto. visual JIT.
Preparacion para = Dias de estrés limpiando =) La planta esta “Siempre
Exportacion @\ antes de una auditoria. EO Lista”.




No es algo aislado a las normas ISO

LAS SOPORTA




La eficacia operative es el idioma
del comercio global

( Simplificar la fabrica es hacer eficiente la exportacion de mafana, sin P
L desperdicios la operacidon genera dinero a través del ahorro )
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