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Resumen

La presente investigacion evalud el impacto preliminar de la metodologia 5S en los
procesos operativos y el entorno organizacional de la estacion Mariquita de Cenit. El
estudio empled un enfoque cuantitativo con disefio cuasi experimental tipo pre y post test
durante dos semanas, diagnosticando inicialmente desorden visual, fallas en limpieza, baja
estandarizacion y limitaciones en la cultura organizacional. La intervencion abarco las
cinco etapas del método (clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina)
mediante la participacion del personal directo y contratista, evaludndose los progresos con
auditorias y listas de chequeo.

Los resultados evidenciaron un incremento superior al 100% en el puntaje promedio
general, el cual ascendié de 79,2 a 177,4 puntos tras cuatro auditorias. Las principales
mejoras se concentraron en las etapas de Seiri (clasificacion), Seiton (orden) y Seiso
(limpieza), con avances especificos de 67% en estandarizacion, 51% en orden, 45% en
disciplina, 43% en limpieza y 42% en clasificacion respecto a la linea base. Estas acciones
permitieron la retirada de elementos innecesarios, la reubicacion de herramientas y la
optimizacion de rutinas de aseo en dareas criticas como la sala de operaciones, el
gravitografo, la porteria, las bodegas de herramientas y la cafeteria. Los cinco indicadores
clave de gestion (KPI) alcanzaron un 100% de cumplimiento en la ejecucion de las
auditorias programadas, garantizando la trazabilidad de los datos.

Aunque las dimensiones de Seiketsu (estandarizacion) y Shitsuke (disciplina) mostraron
avances mas moderados dado que requieren la consolidacion de hébitos y controles
visuales a mas largo plazo, las encuestas de percepcion y el registro fotografico
confirmaron un cambio de actitud positivo y una sensibilizacion efectiva en el personal. Se
concluye que la metodologia 5S es altamente efectiva para transformar las condiciones
operativas en el corto plazo; sin embargo, la sostenibilidad de los logros dependera de la
continuidad en el seguimiento y del fortalecimiento de la cultura de mejora continua en
fases posteriores.

Palabras clave: Metodologia 5S, productividad, organizacion del trabajo, mejora continua

y cultura organizacional



Introduccion

En el entorno industrial actual, las organizaciones enfrentan el desafio permanente de
optimizar su desempefio operativo, garantizar la seguridad de sus procesos y maximizar la
eficiencia en el uso de los recursos. En el sector de hidrocarburos, donde la confiabilidad
operacional resulta critica, la implementacion de metodologias de mejora continua se ha
consolidado como un pilar fundamental para sostener la competitividad y la excelencia
operacional.

Dentro de la cadena de valor del petréleo en Colombia, la etapa de Midstream juega un rol
estratégico. En este contexto se destaca a como una empresa de Transporte y Logistica de
Hidrocarburos S.A.S., compaiia filial del Grupo Ecopetrol. Cenit representa la segunda
empresa mas grande del pais por activos y se posiciona entre las diez principales en
ingresos operacionales y utilidades (Cenit Transporte y Logistica de Hidrocarburos S.A.S.,
2026) . Su infraestructura abarca cerca de 9.000 kilémetros de oleoductos y poliductos,
cuatro puertos, 51 estaciones y siete cargaderos y descargaderos por los que se moviliza la

mayor parte del crudo y refinados del territorio nacional.

N

GRup°r-~eTRon. cenit

Figura 1. Logo Grupo Ecopetrol y Cenit.

Dentro de esta red operacional, la Estacion Mariquita perteneciente al sistema de transporte
Puerto Salgar — Cartago — Yumbo cumple una funcién indispensable en la recepcion y
reimpulso, mediante bombas centrifugas, de productos refinados como Gasolina Motor,

Gasolina Extra y Diesel con destino final a la ciudad de Yumbo.
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Figura 2. Ubicacion geografica de la estacion Mariquita.

Para mantener los estandares requeridos en instalaciones de este impacto, la filosofia Lean
Manufacturing ofrece herramientas clave como la metodologia de las 5S: Seiri (clasificar),
Seiton (ordenar), Seiso (limpiar), Seiketsu (estandarizar) y Shitsuke (mantener/disciplinar)
(Senthil Kumar et al., 2022). Esta metodologia no solo se enfoca en la organizacion fisica
del espacio de trabajo y en la reduccion de desperdicios o tiempos improductivos (Muotka
et al., 2023), sino que impacta de forma integral la cultura organizacional, promoviendo la
satisfaccion del personal, el compromiso con la calidad y la seguridad laboral (Kanabar et
al., 2024; Mazur et al., 2024)

El propoésito del presente trabajo es articular los principios de las 5S en la Estacion
Mariquita para intervenir de manera estructurada las condiciones operativas locales,
promoviendo habitos de disciplina, estandarizacion y eficiencia que fortalezcan la cultura

de mejora continua en la organizacion.



11

1. Marco conceptual
El presente estudio se fundamenta en conceptos clave relacionados con la mejora
continua, metodologia 5S y la gestion de procesos operativos dentro de entornos

industriales.

1.1. Mejora continua.

La implementacion efectiva de iniciativas de mejora continua requiere articular una
estructura administrativa solida con una lectura precisa del contexto en el que opera la
organizacion. Por un lado, el proceso operativo y administrativo constituido
tradicionalmente por las fases de planificacion, organizacidon, direccion y control
formuladas por Henri Fayol actua como el esqueleto metodologico de la gestion. Como
sefiala (Lopez, 2019) esta estructura de cuatro fases conserva una vigencia universal
debido a su capacidad para adaptarse a las necesidades especificas de cada empresa,
sirviendo de base para estandarizar, evaluar y optimizar las actividades productivas.

Por otro lado, ninglin proceso operativo se ejecuta en el vacio. El entorno organizacional
compuesto por el micro y macroentorno externo, asi como por el ambiente interno (clima,
liderazgo y cultura), determina las fuerzas directas e indirectas que condicionan el
desempefio institucional (Miranda Roque, 2021) . Comprender este entorno es un requisito
indispensable para la mejora continua, ya que permite diagnosticar correctamente los
cuellos de botella, anticipar riesgos externos y priorizar proyectos alineados con la realidad
de la empresa. En sintesis, mientras el proceso operativo aporta la disciplina metodologica
para ejecutar el cambio, el andlisis del entorno garantiza que los esfuerzos de mejora sean
viables, relevantes y sostenibles en el tiempo.

En términos concretos, la mejora continua es una filosofia de trabajo orientada a
eliminar desperdicios, mejorar la calidad y aumentar la eficiencia de manera sostenida, no
como un esfuerzo puntual sino como una forma permanente de operar. Puede definirse
como una filosofia y metodologia de trabajo que fomenta la mejora constante para alcanzar
objetivos organizacionales, actuando como un concepto paraguas bajo el cual se agrupan
multiples herramientas y estrategias aplicables tanto en produccién como en las demas

areas de la compania. Es un concepto amplio que abarca desde técnicas hasta una
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transformacion cultural completa en diversos escenarios tanto laborales como
profesionales. Como lo plantean Sudrez Barraza y Miguel Davila en su articulo
"Encontrando al Kaizen: Un andlisis teérico de la mejora continua" (Suarez Barraza &
Miguel Déavila, 2008) , para Ohno, fundador del Sistema de Produccion Toyota, la mejora
continua se entendia como algo que "tiene dos vertientes principales: es eterna e infinita",
reafirmando que no es un programa aislado, sino un elemento filoséfico del modelo de
negocio (Productivity, 2026). A continuacion, se describen dos herramientas que se

catalogan dentro de la definicion de la mejora continua.

1.2. Metodologia de las Ss.

Es un programa que tiene sus origenes en Japdn y esta destinado a mejorar y sostener las
condiciones de organizacion, orden y limpieza en los espacios de trabajo. Su simplicidad
y practicidad permite ser aplicado a todo el personal de las organizaciones.

Esta metodologia se constituye como un proceso de educaciéon para mejorar el
comportamiento las actitudes de las personas. Implica la mejora continua del lugar y las
condiciones de trabajo involucrando a todo el personal (Tomé Bernardo Argibay et al.,
2018).

Con la implementacion de las 5S como herramienta de mejora continua se obtienen
areas mas limpias y seguras para el personal, mejora la calidad del producto y procesos
operativos, reduce perdidas, detecta necesidades de mantenimiento, incrementa la
disciplina en las personas y estimula buenos habitos y mejora la productividad. Su nombre

proviene de cinco términos japoneses que se describiran a continuacion.

1.2.1 Seiri (Clasificar).

En esta etapa es el primer paso para la implementacion de las 5S en la cual consiste en
identificar aquellos objetos que resultan innecesarios, basicamente se realiza la accion de
separar los elementos necesarios de los innecesarios.

En la clasificacion se debe escoger y trabajar con un rea piloto y determinar los recursos

necesarios en dicha area. Las cosas que no sirven para el trabajo no se deben guardar, ya



13

que estan son consideradas como elementos innecesarios. Otra de acciones del Seiri es
definir criterios de utilizacion y la frecuencia de las herramientas o elementos en esta area
piloto. Retirar los elementos innecesarios y disponerlos en areas con estos descartables.
Finalmente se deben identificar las causas para evitar nuevas acumulaciones (Tomé
Bernardo Argibay et al., 2018).

Las herramientas o acciones para utilizar son las tarjetas rojas y el registro de estas. Las
tarjetas rojas se utilizan para sefialar elementos innecesarios donde finalmente se tomara la

decision de eliminar, vender o reubicar en otro sector.

1.2.2 Seiton (Ordenar).

La etapa Seiton u ordenar viene después de clasificar y retirar los objetos innecesarios,
se debe continuar con el orden y para ello, se deben ubicar los elementos de acuerdo con
la frecuencia de utilizacion. El lema general de esta fase es “Un lugar para cada cosa y cada
cosa en su lugar”

En esta etapa de las 5S se deben distribuir los elementos de la mejor manera en el espacio
fisico disponible, ubicando los items de acuerdo con la frecuencia de utilizacion definida
en la primera etapa. Guardar los elementos semejantes en un mismo lugar y utilizar rétulos
de colores para identificar los materiales.

Importante en la implementacion es el criterio de utilizacion de los elementos, mientras
mas se utilice, mas cerca debe estar del personal o del operador que la utilice. Ordenar e
identificar solamente lo que es necesario de manera que cualquier pueda ubicar
rapidamente (Tomé Bernardo Argibay et al., 2018).

Dentro de las herramientas a utilizar son los formatos de registro de ubicacion que
permite conocer e identificar de manera rapida y eficaz la ubicacion de cada elemento

necesario.
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1.2.3 Seiso (limpiar).

Esta etapa esta enfocada en la limpieza, pues se debe eliminar la suciedad de lugar e
identificar las causas que la originan para poder tomar acciones correctivas.

Mantener limpio un lugar aporta beneficios considerables tras su aplicacion, puesto que
mejora la imagen de la empresa ante los clientes y personal externo, permite promover
practicas de higiene para el cuidado de la salud de las personas, disminuye el riesgo de
accidentes y finalmente impiden que los productos o materiales se dafien o ensucien con
facilidad (Tomé Bernardo Argibay et al., 2018)

El trabajo de las actividades se considera que se ha finalizado completamente cuando la
limpieza del sector y de las herramientas utilizadas se ha realizado, y estas son guardadas
en los lugares fijos establecidos. Las herramientas para utilizar en esta etapa son los planes

de limpieza, instructivos de limpieza y los formatos de registro de limpieza.

1.2.4 Seiketsu (estandarizar).

Esta previamente a la quinta etapa del programa de las 5S es la estandarizacion de las
tres ya descritas, y este consiste en mantener las condiciones ya logradas en las primeras
tres fases. Aqui se deben disponer de métodos que garanticen que los problemas de
seleccion, orden y limpieza queden evidenciados rapidamente, integrando las tres al trabajo
de rutina.

Como herramienta principal de implementacion son los controles visuales o acciones
que permita realizar estos seguimientos y consolidaciones de las fases. Algunos de los
métodos de control visual con la marcacion o delimitacion de las ubicaciones, codificacion
con colores, guardas o protecciones transparentes, identificacion de contornos e

identificacion de areas de limpieza.

1.2.5 Shitsuke (disciplina).

A diferencia de las etapas anteriores, la disciplina no es observable a simple vista, esta
es una cualidad intrinseca del ser humano que no puede medirse, sin embargo, resulta

fundamental para todo proceso de mejora continua. Implica convertir en habito los métodos
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establecidos para el mantenimiento del orden y la limpieza (Tomé Bernardo Argibay et al.,
2018).

Resulta importante establecer normas simples y cumplirse, definiendo procedimientos
de reuniones para discutir acciones de mejora y mantener actualizado el panel de estas
mejorar con indicadores e informacion relevante. Fundamental establecer un cronograma

del programa, de las capacitaciones y de las auditorias internas.

1.3. Metodologia Six Sigma.

El six sigma o también conocido como seis sigmas es una metodologia estricta de
mejoramiento continuo desarrollada por Motorola en los afios 80, enfocada en el
cliente(Mantilla Celis & Sanchez Garcia, 2012) . Esta estructurado por el proceso DMAIC;
Definir, Medir, Analizar, Implementar y Controlar. Utiliza métodos estadisticos con el fin
de: Definir los problemas y situaciones a mejorar, Medir para obtener informacion y datos,
Analizar la informacion obtenida, Implementar mejorar a los procesos y, por ultimo,
Controlar los procesos o productos con el objetivo de alcanzar resultados sostenidos, lo
que a su vez genera un ciclo de mejoramiento continuo. (Mantilla Celis & Sanchez Garcia,
2012).

Esta metodologia contribuye a la reduccion de defectos en el proceso aportando valor
tanto al cliente como a la empresa, empleando herramientas que logran la reduccion de
fuentes de variabilidad con el objetivo de reducir estos defectos. El objetivo de reduccion
de defectos de seis sigma se logra mas rapido con el enfoque esbelto de eliminacion del

desperdicio y de actividades que no agregan valor (Bevan et al., 2006)
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2. Planteamiento del problema.
En el sector de transporte e infraestructura de hidrocarburos, la confiabilidad y la fluidez
de las operaciones dependen no solo de la integridad mecanica de los ductos y equipos,
sino también de la calidad de la gestion en las estaciones. La Estaciéon Mariquita, como
componente fundamental del sistema Puerto Salgar — Cartago — Yumbo de Cenit S.A.S.,
maneja de forma continua el recibo y bombeo mediante bombas centrifugas de productos
refinados clave (Gasolina Motor, Gasolina Extra y Diésel).
En la estacion se identifico un evidente desorden visual, deficiencias recurrentes en las
practicas de orden y limpieza, y una falta de estandarizacion en la disposicion y
organizacion de herramientas y espacios de trabajo. Adicionalmente, se evidenciaron
limitaciones en los canales de comunicacion y en la transferencia de novedades operativas
entre el personal, sumado a una baja madurez en la cultura organizacional orientada hacia
la mejora continua.
Todo esto mostro sintomas de impactos negativos en la eficiencia general de la estacion.
La falta de organizacion fisica y la ausencia de estandarizacion incrementan los tiempos
improductivos (muda) asociados a desplazamientos innecesarios y a la busqueda
prolongada de herramientas o repuestos. En operaciones de transporte de fluidos con
bombeo continuo, la demora en maniobras sencillas o en la atencion de novedades
interrumpe el ritmo operativo, eleva la fatiga laboral y reduce el aprovechamiento eficiente
de los recursos disponibles (Muotka et al., 2023)
Asimismo, el desorden visual y la falta de limpieza inciden de forma directa sobre la
seguridad industrial. La acumulacion de elementos fuera de lugar y las fallas en el
mantenimiento basico del area aumentan la probabilidad de actos y condiciones inseguras
(tropezones, caidas, derrames no detectados a tiempo), afectando la percepcion de
seguridad del personal y distorsionando los compromisos corporativos de calidad y
prevencion de riesgos (Kanabar et al., 2024)
Desde el punto de vista organizacional, estas falencias reflejan la falta de una estructura
que favorezca la sostenibilidad de los procesos en el tiempo. Como sefialan (Mazur et al.,

2024) , la ausencia de controles visuales y de estdndares claros impide que los cambios
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positivos perduren, promoviendo habitos de trabajo desestructurados y desincentivando el
compromiso del personal con la mejora continua.

Por consiguiente, el problema principal radica en la deficiente gestion del orden, la
limpieza y la estandarizacion operativa en la Estacion Mariquita, situaciéon que genera
tiempos improductivos, incrementa los riesgos operacionales y limita el fortalecimiento de
una cultura de disciplina y excelencia operacional compatible con el liderazgo de Cenit en
el segmento Midstream.

De no intervenirse mediante una metodologia estructurada como las 5S (Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu, Shitsuke), la estacion continuard operando bajo esquemas reactivos,
comprometiendo la eficiencia en el reimpulso de combustibles y la sostenibilidad de sus
estandares de trabajo.

(De qué manera la implementacion de la metodologia 5S permite intervenir
sistemdticamente la falta de orden, limpieza y estandarizacion para optimizar los procesos

operativos y fortalecer la cultura de mejora continua en la Estacion de Cenit en Mariquita?
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3. Objetivos

3.1. Objetivo General
Evaluar la implementacion de la metodologia de las 5S en los procesos operativos y el

entorno organizacional de la estacion Mariquita, Cenit.

3.2. Objetivos especificos

e Diagnosticar la situacion inicial de orden, limpieza, organizacion y estandarizacion
en las areas seleccionadas de la estacion mediante listas de chequeo, auditorias 58S,
para establecer una linea base del proyecto.

e Desarrollar el implementa el plan de accion basado en los cinco principios de
metodologia 5S (seiri, seiton, seiso, seiketsu y shitsuke) para eliminar espacios de
trabajo y eliminar desperdicios.

e Evaluar el impacto de la metodologia mediante la comparacion de indicadores
operativos y organizacionales antes y después de la intervencion, determinacion el

nivel de mejora y sostenibilidad alcanzado.
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4. Metodologia
La presente investigacion se desarrolld bajo un enfoque aplicado, orientado a la mejora de
los procesos operativos mediante la implementacion de herramientas de mejora continua.
El estudio tuvo un alcance descriptivo con evaluacion preliminar, basado en un andlisis
antes y después de la implementacion de la metodologia 5S.
Asimismo, se empled un disefio no experimental, dado que no se manipularon variables
externas, sino que se observd el comportamiento de los procesos en su entorno real tras la
intervencion.
El trabajo se desarroll6 de manera secuencial en tres grandes momentos que combinaron
mediciones cuantitativas, iniciando con una observacion cualitativa del entorno. En primer
lugar, se llevo a cabo una fase de diagnostico en la que se aplico un analisis tipo auditoria
mediante una lista de chequeo (checklist) disefiada para calificar de cero a cinco cada
criterio de clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina; este mismo
instrumento, junto con el formato de encuesta de percepcion y las actas de reunion
utilizadas durante el estudio, se encuentra referenciado en los anexos del presente
documento. Luego de realizar ese diagnostico inicial se dio paso a la fase de
implementacion, en la cual se sensibilizo al personal sobre los principios de la metodologia
y se ejecutaron de manera progresiva las cinco etapas de las 5S —<clasificar, ordenar,
limpiar, estandarizar y disciplinar—, apoyandose en el registro fotografico y en el mismo
checklist para verificar los avances logrados en cada una de las cuatro auditorias
intermedias realizadas durante las dos semanas de intervencion. Finalmente, en la fase de
evaluacion se aplico una auditoria posterior y una encuesta de percepcion de cierre, cuyos
resultados se compararon con la linea base para establecer, de un lado, los indicadores
cuantitativos de mejora en cada dimension y de otro lado, las cualidades observadas en el
comportamiento y la actitud del personal frente a los cambios implementados.
Esta secuencia de diagndstico, implementacion y evaluacion se ilustra en el flujograma
metodoldgico a continuacion, permitié mantener coherencia entre el enfoque cuantitativo
—sustentado en los puntajes de los checklist— y el enfoque cualitativo —sustentado en la
observacion directa, el registro fotografico y la percepcion del personal— a lo largo de

todo el estudio.
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DIAGNOSTICO IMPLEMENTACION EVALUACION
Auditoria inicial 55 Sensibilizacion + 55 Auditoria final +
(checklist, anexos) (Seiri - Seiton - Seiso encuesta percepcion
registro fotografico - Seiketsu - Shitsuke)

Seiri Seiton Seiso Seiketsu Shitsuke

(Clasificar) (Ordenar) {Limpiar) (Estandarizar) (Disciplina)

h 4

instrumentos aplicados en las tres fases ( ver anexos) : lista de chequeo 55 ( checklist, escala 0 - 5) en cuatro auditorias
encuesta de percepcion ( escala 1 - 5), registro fotografico, actas de reunion con el personal

Figura 3. Clasificacion y depuracion de materiales.

4.1. Tipo de estudio.

El presente trabajo se define como una investigacion aplicada de enfoque mixto y
alcance descriptivo-preexperimental, orientada a la resolucion de una problematica
practica de orden, limpieza y productividad en la estacion Mariquita de Cenit. Para ello,
integra herramientas cuantitativas como encuestas para medir la percepcion y satisfaccion
del personal, junto con técnicas cualitativas como el registro fotografico para evidenciar la
transformacion fisica del area de trabajo en una evaluacion de antes y después. Asimismo,
articula una fase de intervencion operativa mediante jornadas de capacitacion, las cuales
permiten formar al personal en los principios metodologicos adoptados y garantizar la

sostenibilidad del proceso en el tiempo.

4.2. Poblacion.

La poblacion de este estudio estuvo conformada por el personal operativo y
administrativo que labora de forma activa en la empresa del sector de hidrocarburos Cenit,
quienes participaron de manera directa en la ejecucion de la metodologia 5S. Se trata de
una poblacion de tipo laboral, caracterizada por su alta especializacion técnica y su sujecion

a estrictos protocolos de seguridad industrial propios del sector hidrocarburos. Los
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participantes comparten un entorno organizacional regulado y el objetivo comun de

optimizar el orden, la limpieza y la eficiencia operativa en sus puestos laborales.

4.3. Muestra.

La muestra seleccionada para la implementacion del programa 5S estuvo conformada
por el personal operativo asignado a las areas criticas de infraestructura y logistica en la
base de la empresa Cenit en Mariquita; especificamente, se integro a los colaboradores que
se desempenan en el area del gravitografo, la bodega de cafeteria, el cuarto de herramientas

y la sala de operaciones.

4.4. Variables.

Tabla 1. Variables.

Variable Tipo Indicador
Implementacion 5S Independiente Nivel de cumplimiento 5S
Eficiencia operativa Dependiente Tiempo de busqueda de
materiales
Organizacion del area Dependiente Puntaje auditoria 5S
Satisfaccion del personal Dependiente Encuesta de percepcion
Condiciones del entorno Dependiente Lista de chequeo

4.5. Instrumentos.
A continuacion, se mencionan los instrumentos aplicados a la investigacion.

- Lista de chequeo 5S
Escala de 0 a 5 para cada criterio.
Ejemplo:

Tabla 2. Ejemplo lista de chequeo 5S.

Criterio Puntaje

Elementos innecesarios retirados 0-5
Herramientas identificadas 0-5




22

Sefializacion adecuada 0-5
Limpieza del area 0-5
Estandares visuales implementados 0-5

- Encuesta de percepcion

Escala Likertde 1 a 5.

Ejemplos:

*  “Encuentro facilmente los materiales que necesito”
*  “El area de trabajo se encuentra organizada”

* “Lametodologia implementada facilita mi trabajo”

e “Percibo un ambiente laboral mas ordenado”

4.6. Fase del estudio 1: Diagnostico.
En esta fase se realiza aplicacion de auditoria inicial 5S, medicion de indicadores base,

registro fotografico y pre-test (ver Anexo 2).

4.7. Fase del estudio 2: Implementacion.
En esta fase se realiza sensibilizacion del personal, aplicacion de las 5S, y disefio de

sefializacion y estandarizacion.



4.8. Fase del estudio 3: Evaluacion.

En esta fase se realiza auditoria posterior, post test, encuesta de percepcion y

comparacion de resultados.

Tabla 3. Diagrama de Gannt.
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Semana 1

Semana 2

Actividad

Lun

Mar

Mié

Jue

Vie

Lun

Mar

Jue

Vie

Planeacion del
proyecto

Diagnostico
inicial y
auditoria 5S

Aplicacién de
encuesta inicial

Implementacion
Seiri
(Clasificar)

Implementacion
Seiton
(Ordenar)

Implementacion
Seiso (Limpiar)

Implementacion
Seiketsu
(Estandarizar)

Implementacion
Shitsuke
(Disciplina)

Evaluacion
final y auditoria
post
intervencion

Analisis de
resultados e
informe final
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4.9. Indicadores de resultado.
Los siguientes son los indicadores KPIs de resultados que se establecen para la

eficacia de la implementacion de la metodologia 5S.

% Eficacia en clasificacion

* % Eficacia en orden

* % Eficacia en Limpieza

* % Eficacia en Estandarizacion
* % Eficacia en Disciplina

%35S=((Puntaje después- puntaje antes) /puntaje maximo) *100

4.10. Analisis estadistico.

Estadistica descriptica: porcentajes de mejora.

El estudio se llevo a cabo en la estacion Mariquita de la empresa Cenit S.A.S., donde
se identificaron condiciones iniciales caracterizada por:

- Desorden visual en las areas de trabajo

- Deficiencias en orden y limpieza

- Baja estandarizacion de espacios

- Limitaciones en la comunicacion operativa

- Aspectos incipientes de cultura organizacional asociada a la mejora continua
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5. Implementacion

La implementacion de la metodologia 5S se desarrollé durante un periodo de dos semanas
en las areas seleccionadas de la Estacion Mariquita de Cenit. Las actividades fueron
ejecutadas con la participacion del personal operativo y administrativo involucrado en los
procesos objeto de estudio, siguiendo las etapas propuestas por la metodologia japonesa de
mejora continua.

El proceso inici6 con una fase de sensibilizacion y diagndstico, seguida de la aplicacion de
cada uno de los componentes de las 5S: clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y
disciplinar. Finalmente, se realiz6 una evaluacion posterior para identificar los cambios

generados tras la intervencion.

5.1. Sensibilizacion del personal

Como actividad inicial, se llevo a cabo una jornada de socializacidon con los
colaboradores de la estacion. Durante este espacio se presentaron los objetivos del
proyecto, el cronograma de trabajo y los principios fundamentales de la metodologia 5S.
Asimismo, se explico la importancia de la participacion de los trabajadores para lograr

mejoras sostenibles en los procesos operativos y en las condiciones del entorno laboral.
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Figura 4. Jornada de sensibilizacion sobre la metodologia de las 5S.

5.2. Diagnostico inicial

Posteriormente, se realizd una inspeccion de las areas seleccionadas con el proposito
de identificar oportunidades de mejora relacionadas con el orden, la limpieza, la
organizacion de materiales y el manejo documental. De manera simultanea, se aplico la
lista de chequeo 5S y se efectuo el registro fotografico de las condiciones iniciales.

Los hallazgos obtenidos permitieron establecer una linea base para la medicion de los

cambios generados por la intervencion.



Figura 5. Condiciones iniciales observadas en las areas intervenidas.
5.3. Aplicacion de Seiri (Clasificar)
Durante esta fase se revisaron los materiales, herramientas, equipos y documentos
presentes en las dreas intervenidas, con el fin de diferenciar aquellos necesarios para la

operacion de los elementos que no aportaban valor al desarrollo de las actividades.
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Como resultado, se retiraron materiales obsoletos, se reorganizaron recursos de baja

utilizacion y se optimizo el uso de los espacios disponibles.

Figura 6. Clasificacion y depuracion de materiales.
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5.4. Aplicacion de Seiton (Ordenar)

Una vez finalizada la clasificacion, se procedi6 a organizar los elementos conservados
de acuerdo con criterios de funcionalidad, accesibilidad y frecuencia de uso. Se asignaron
ubicaciones especificas para materiales y documentos, facilitando su identificacion y
consulta.

Adicionalmente, se implementaron mecanismos de identificacion visual para favorecer

el mantenimiento del orden en las diferentes areas.

Figura 7. Organizacion e identificacion de materiales y herramientas.
5.5. Aplicacion de Seiso (Limpiar)
La etapa de limpieza incluy¢ actividades de adecuacion de espacios, eliminacion de
residuos y organizacion de areas de almacenamiento. Ademas de mejorar las condiciones
fisicas del entorno, esta actividad permiti6 identificar situaciones que podian afectar la

eficiencia de los procesos o generar riesgos innecesarios.
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La participacion del personal favorecio la apropiacion de las mejoras implementadas y

fortalecid el compromiso con el mantenimiento de ambientes de trabajo adecuados

Figura 8. Actividades de limpieza realizadas durante la intervencion.
5.6. Aplicacion de Seiketsu (Estandarizacion)

Con el proposito de mantener los avances obtenidos, se desarrollaron acciones de
estandarizacion orientadas a establecer criterios comunes para la organizacion de los
espacios y el almacenamiento de materiales. Se implementaron sefializaciones,
rotulaciones y mecanismos visuales que facilitan la identificacion de los recursos y

permiten detectar desviaciones de manera oportuna.

Figura 9. Sefalizacion y mecanismos de estandarizacion implementados.
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5.7. Aplicacion de Shitsuke (Disciplina)

Finalmente, se promovio la adopcion de habitos orientados a la mejora continua y al
mantenimiento de las condiciones alcanzadas durante el proyecto. Se enfatiz6 la
importancia del seguimiento periddico y de la responsabilidad compartida de todos los
colaboradores para conservar el orden, la limpieza y la organizacion de las areas de

trabajo.

Conos: 3"}‘-’;"‘);0\1\% 2

Feches *nivacion 54
1.5 -2026

4-0Ce-2016

Figura 10. Actividades de seguimiento y apropiacion de la metodologia 5S.

5.8. Evaluacion posterior a la implementacion
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Una vez concluidas las actividades de intervencion, se aplicaron nuevamente los
instrumentos de evaluacion definidos en la metodologia del estudio. La comparacion
entre las condiciones iniciales y finales permiti6 identificar mejoras en la organizacion de
los espacios, la ubicacion de materiales, las condiciones de limpieza y la percepcion del
personal respecto al entorno de trabajo.
Los resultados obtenidos constituyen una evaluacion preliminar del impacto de la

metodologia 5S en los procesos operativos de la Estacion Mariquita de Cenit.

Figura 11. Estado final de las areas intervenidas después de la implementacion.

5.9. Limitaciones del estudio
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Una de las principales limitaciones de la investigacion fue el corto periodo de
evaluacion (dos semanas), lo cual restringe la posibilidad de analizar la sostenibilidad de
los resultados en el tiempo. Por lo anterior, los hallazgos deben considerarse como
preliminares, recomendandose un seguimiento continuo que permita validar la

permanencia de las mejoras implementadas.
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6. Resultados y Discusion

Finalmente se hacen los analisis respectivos de los datos, las encuestas realizadas y las
actividades de seguimiento (check list 5S) (ver Anexo 1 y 2) que se ejecutaron durante la
fase de implementacion. En el siguiente capitulo se abordaran los resultados obtenidos de

la investigacion.

6.1. Evaluacion general de la implementacion de las 5S

Tras la implementacion de la metodologia de las 5S en la estacion Mariquita durante
un periodo de dos semanas, se realiza la evaluacién comparativa antes y después con los
resultados tomados a partir de las auditorias previas y finales (estas fueron realizadas el
29 de mayo y 4 de junio del 2026). En el anexo 2 se evidencia el instrumento utilizado
para la evaluacion.

Los resultados evidencian una mejora significativa en los indicadores evaluados de las
fases de la 5S como clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina. A nivel
general, el puntaje promedio paso de 79,2 a 177,4, lo cual representa un avance
destacable en el corto plazo, aunque por acortado plazo de implementacion de la
investigacion el estado de madurez de la metodologia estaria en un rango intermedio. La
siguiente tabla demuestra los resultados finales obtenidos en la auditoria previa y final.

Tabla 4. Resultados obtenidos por area en auditorias iniciales y finales.

Area evaluada Puntaje final Puntaje final Promedio
obtenido auditoria | obtenido auditoria | resultados iniciales
inicial final y finales

Sala de 110 182 146

operaciones

Gravitografo 73 176 124,5

Porteria 73 177 125

Bodega de 76 178 127

herramientas
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Bodega de 64 174 119
cafeteria

Promedio 79,2 177,4 1283
resultados

6.2. Resultados por dimension de las 5S

A continuacion, se exponen los resultados obtenidos tras la evaluacion de cada una de
las dimensiones del programa implementado en la estaciéon Mariquita. Durante la
evaluacion individual el mecanismo de recoleccion de datos se hizo a través de los check
list de auditorias de las 58S, las cuales evaluacion de manera general todas las aristas de la
metodologia.

Se realizo el seguimiento a través de cuatro auditorias en total, la inicial realizada el
25 de mayo, la segunda el 29 de mayo, la tercera el 01 de junio y finalmente la auditoria
del 4 de junio del 2026.

Para el desarrollo de los resultados en cada una de las dimensiones se generaron los
KPI mencionados en el capitulo de la metodologia; instrumentos, obteniendo como
resultado 100% para los cinco indicadores de gestion, ya que se programaron cuatro
auditorias durante las dos semanas y estas se ejecutaron completamente. De lo anterior se
analizan los resultados obtenidos y se complementa la investigacion con las evidencias

fotograficas obtenidas de la medicion visual.



6.2.1. Seiri (clasificar).
Para el componente Seiri se toman los resultados obtenidos de las cuatro auditorias,
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obteniendo resultados positivos ascendentes demostrando eficacia en la implementacioén

de la practica.

Para los cinco espacios evaluados se evidencia un comportamiento positivo, arrojando

como resultado mejoras significativas en la seleccion de los elementos necesarios e

innecesarios de los espacios de trabajo. La siguiente tabla contiene los resultados de las

cuatro auditorias para el primer componente.

Tabla 5. Resultados obtenidos 1S para las cuatro auditorias.

Espacio . Audltorla Auditoria 2 Auditoria 3 Auditoria
inicial (25 de .. final (04 de
evaluado (29 de mayo) | (01 de junio) o
mayo) junio)
Sala de 13 15 16 18
operaciones 14 16 18 19
. 8 11 14 18
Gravitografo 9 3 15 13
, 10 14 16 18
Porteria 12 16 17 18
Bodega de 8 9 12 17
herramientas 7 13 15 18
Bodega de 4 12 14 18
cafeteria 9 10 13 16
(178 —94)

* 9% Eficacia en clasificacion=

200

=042 x100 =42 %



6.2.2. Seiton (ordenar).
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Para La organizacion de herramientas y le sefializacion de los espacios, elementos y

objetos presentaron mejoras significativas. Antes se tenia una ubicacion aleatoria y

desordenada de las herramientas, elementos de aseo, utensilios, formatos, documentacion

y otros accesorios esenciales para las actividades laborales. Tras la implementacion de

Seiton ahora se evidencia una disposicion estratégica y sefializada. La siguiente tabla

encontramos los resultados obtenidos de las cuatro mediciones realizadas en la practica

de la 2S.

Tabla 6. Resultados obtenidos 2S para las cuatro auditorias.

Espacio . Audltorla Auditoria 2 Auditoria 3 Auditoria
inicial (25 de .. final (04 de
evaluado (29 de mayo) (01 de junio) .
mayo) junio)
Sala de 10 13 15 17
operaciones 12 14 17 18
. 9 13 14 18
Gravitografo 7 T 14 T
. 6 13 16 18
Porteria 7 1 15 T
Bodega de 5 11 15 18
herramientas 7 12 17 19
Bodega de 6 10 13 17
cafeteria 5 9 12 17

De los resultados obtenidos se destaca el crecimiento positivo de estos, demostrando

que la practica seiton tuvo una significativa implementacion.

(176 — 74)

. % Eficacia en orden=

200

=0.51x100=51%



6.2.3. Seiso (limpiar).
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En esta dimension de las 5S se evidencia un mayor avance respecto a las otras

dimensiones, ya que el personal argumentaba que esta disciplina y habito de limpieza es

mas accesible y de facil realizacion. Se alcanzo niveles 6ptimos y un impacto positivo en

la seguridad y en la percepcion del entorno laboral, puesto que después de realizar

jornadas de limpieza en los espacios evaluados, estos se encontraban limpios y con una

ambientacion mas agradables para el perceptor del entorno. Vemos en la tabla los

resultados obtenidos de las cuatro mediciones realizadas en las dos semanas evaluacion

de la investigacion.

Tabla 7. Resultados obtenidos 3S para las cuatro auditorias.

Espacio . Audltorla Auditoria 2 Auditoria 3 Auditoria
inicial (25 de .. final (04 de
evaluado (29 de mayo) (01 de junio) .
mayo) junio)
Sala de 17 18 19 20
operaciones 17 17 18 19
. 8 11 14 18
Gravitografo 5 1 3 T
. 9 13 15 18
Porteria 6 13 E 17
Bodega de 7 11 14 17
herramientas 4 10 14 18
Bodega de 12 15 16 18
cafeteria 8 12 16 18

Los resultados de la primera medicion versus la tltima tienen un incremento den la

limpieza de un 43%

. % Eficacia en Limpieza=

(180 — 94)

200

=043 x100=43%
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6.2.4. Seiketsu (estandarizar).
Se lograron avances iniciales en la implementacion de practicas estandarizadas como
el uso de sefalizacion visual y la definicion basica de las normal, estandares,
procedimientos y protocolos establecidos o por definir.

Tabla 8. Resultados obtenidos 4S para las cuatro auditorias.

Espacio . Audltorla Auditoria 2 Auditoria 3 Auditoria
evaluado inicial (25 de (29 de mayo) (01 de junio) fmgl (04 de
mayo) Jjunio)
Sala de 4 10 15 18
operaciones 7 13 14 18
. 4 10 12 18
Gravitografo 5 10 15 17
Porteria 4 13 15 18
4 10 15 18
Bodega de 4 10 15 17
herramientas 6 12 13 18
Bodega de 4 10 14 17
cafeteria 6 10 15 18
(177 — 42)

) ., = 0.67 x 100 = 67.5% )
. % Eficacia en Estandarizacion= 200 de mejora en

la estandarizacion de los elementos

6.2.5. Shitsuke (disciplina).

Los cambios en disciplina y cultura organizacional fueron moderados generando
mayor sensibilizacion en el personal tanto directo de Cenit como personal contratista. De
acuerdo con los resultados obtenidos de las cuatro mediciones se dan indicios de habitos
organizacionales. En la tabla siguiente podemos observar como los resultados fueron
incrementales lo que significa que hubo recepcidn positiva por parte del personal

evaluado.



Tabla 9. Resultados obtenidos 5S para las cuatro auditorias.
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Espacio . Audltorla Auditoria 2 Auditoria 3 Auditoria
inicial (25 de .. final (04 de
evaluado (29 de mayo) | (01 de junio) .
mayo) junio)
Sala de 4 10 14 17
operaciones 12 14 16 18
Gravitografo 411 7 ii i 2 } 3
, 4 10 15 18
Porteria 1 13 14 17
Bodega de 6 11 14 18
herramientas 12 15 17 18
Bodega de 7 12 15 17
cafeteria 13 14 16 18
(176 — 85)
. Lo ———=0.45x 100 =45.5%
. % Eficacia en Disciplina= 200

6.3. Evaluacion global de desempeiio de las 5SS

De acuerdo con los resultados obtenidos de las cuatro mediciones, el registro
fotografico de antes versos después y las encuestas de percepcion realizadas (ver anexos),
se evidencio un incremento general de la implementacion del programa 5S. Inicialmente
se encontraba un nivel bajo con poca percepcion de los habitos organizacionales y buenas
practicas de cuidado y seguridad.

Dada la problematica inicial presente en la estacion Mariquita, posterior a la
implementacion y la medicion de los escenarios previos, se observan cambios
importantes y mejoras a los procesos organizativos del entorno. Debido a que el personal
es recurrente y se encontraba realizando sus funciones laborales durante los dias en que
se tomaron las evaluaciones, se encontr6 un entorno personal inspirado por los cambios y

resultados que destacan visualmente las areas de calificacion. Estas observaciones previas



y finales las encontramos en las actas de reuniones con el personal evaluado el 29 de

mayo y el 4 de junio. (ver anexo; actas de reuniones).
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Conclusiones

Se identifico que la estacion Mariquita presentaba condiciones iniciales caracterizadas por
la deficiencia en aspectos como desorden visual, deficiencias en la limpieza, deficiencias
en la organizacion y clasificacion de elementos necesarios para las actividades laborales y
una cultura organizacional desalineada a los propdsitos superiores, mision y vision, con
poco enfoque hacia la mejora continua y limitaciones en la comunicacion operativa. Esta
condicidn y diagnostico permitid establecer parametros iniciales de evaluacion y una linea
base clara, evidenciando la necesidad de intervencion mediante herramientas de

mejoramiento continuo como la metodologia de las 5S.

La implementacion de la metodologia de las 5S permiti6 realizar acciones concretas de
mejora en ambitos de clasificacion de materiales y herramientas, organizacion de los
espacios de trabajo, establecimiento de practica estandarizadas orientadas a la limpieza y
disciplina. Estas acciones generaron cambios significativos en el entorno operativo,
especialmente en el uso de los espacios, la disposicion de herramientas y la mejora de las
condiciones de limpieza, orden y aseo. No obstante, los componentes relacionados con la
estandarizacion y disciplina obtuvieron un de avance debido al corto tiempo de
implementacion. Por lo anterior, se decide seguir con la implementacion y seguimiento de

la préctica para la evaluacion de los aspectos de sostenibilidad en el mediano y largo plazo.

El mayor incremento en Estandarizacion (67%) y Orden (51%) se debe a que partian de

una linea base casi nula, donde la répida instalacion de infraestructura visual, sefialética y
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demarcaciones generé un salto cuantitativo inmediato. En contraste, la Clasificacion
(42%), 1a Limpieza (43%) y la Disciplina (45%) mostraron avances mas moderados porque
no dependen solo de cambios fisicos instantaneos, sino de la tramitacion de descartes y de

la transformacion gradual de los héabitos operativos del personal.

Los mayores avances se observaron en las tres primeras fases; orden, limpieza y
sefializacion, mientras que los aspectos organizacionales como disciplina y cultura de
mejora continua presentaron logros moderados. Con los resultados obtenidos, se confirma
el impacto positivo de la implementacion de la metodologia 5S en el corto plazo, aunque
estos deben considerarse de caracter preliminar, ya que la constancia y mantenimiento
(sostenibilidad) de las mejoras requiere unas etapas prolongadas de seguimiento y

evaluacion para la apropiacion por parte del personal.

En resumen, la aplicacion de las 5S en la estacion Mariquita demostrd ser una estrategia
significativa para las mejoras iniciales en los procesos operativos y en las condiciones
laborales. Sin embargo, la consolidacion de estos resultados dependera del fortalecimiento
de la estandarizacion, la disciplina y el compromiso organizacional, asi como de la
implementacion de mecanismos de seguimiento que permitan evaluar su sostenibilidad en

el tiempo.

Por ultimo, se recomienda dar continuidad a la implementacion de la metodologia en la

estacion Mariquita, considerando los resultados favorables obtenidos durante las dos
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semanas de aplicacion. Para garantizar la sostenibilidad de las mejores alcanzadas y evitar
la pérdida de los avances obtenidos, es esencial fortalecer la cultura organizacional
mediante programadas de sensibilizacion, capacitacion y acompafiamiento tanto al
personal propio como a contratistas. La estrategia de sostenibilidad a largo plazo sera
efectiva si se acompana del establecimiento de cronogramas periodicos de auditoria,
seguimiento y evaluacion de las practicas implementadas, con indicadores que permitan
medir su cumplimiento y efectividad en el tiempo. Integrar la metodologia 5S a las
actividades rutinarias permite consolidar y mantener hébitos que aseguren los beneficios
obtenidos y estos a su vez se podran convertirse en parte de la gestion cotidiana de la

estacion.
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