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Resumen

Este articulo describe el disefio e implementacion de un programa de orden y aseo en los talleres operativos de una empresa logistica de
exportacion de banano, utilizando la metodologia japonesa de las 5S como eje estructural. El objetivo fue mejorar las condiciones de trabajo,
fortalecer la cultura organizacional, incrementar la seguridad laboral y fomentar la eficiencia operativa. A partir de un diagndstico inicial
general, apoyado en un diagrama de Ishikawa, se identificaron deficiencias en la organizacion, limpieza y disciplina en las areas de trabajo. El
proyecto se desarrollé en tres fases clave: diagndstico, intervencion y evaluacion final, que incluyeron actividades como inspecciones con
listas de verificacion, capacitaciones, sensibilizacion del personal y socializacion de resultados. Los resultados mostraron avances sustanciales
en todos los indicadores asociados al orden, la estandarizacion y la disciplina, consolidando mejoras sostenibles en el entorno de trabajo. Este
estudio evidencia que, con una intervencion bien estructurada y el compromiso del personal, es posible lograr transformaciones
organizacionales mediante herramientas simples pero efectivas como las 5S.

Palabras clave: 5S, mejora continua, orden y aseo, productividad, seguridad, talleres.

Abstract

This article describes the design and implementation of an order and cleanliness program in the operational workshops of a banana-export
logistics company, using the Japanese 5S methodology as its structural framework. The objective was to improve working conditions,
strengthen organizational culture, enhance occupational safety, and promote operational efficiency. Based on an initial general diagnosis
supported by an Ishikawa diagram, deficiencies were identified in organization, cleanliness, and discipline within the work areas. The project
was developed through three key phases—diagnosis, intervention, and final evaluation—which included activities such as checklist-based
inspections, staff training, awareness-raising sessions, and feedback meetings. The results showed substantial improvements across all
indicators related to order, standardization, and discipline, consolidating sustainable enhancements in the work environment. This study
demonstrates that, with a well-structured intervention and staff commitment, meaningful organizational transformations can be achieved
through simple yet effective tools such as the 5S methodology.
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. INTRODUCCION

El orden y el aseo constituyen pilares fundamentales en
cualquier entorno de trabajo, especialmente en areas donde se
desarrollan  actividades  operativas que involucran
herramientas, maquinaria, materiales y desplazamientos
constantes. La falta de organizacion no solo afecta la
eficiencia, sino que incrementa los riesgos de accidentes,
dafios materiales y deterioro del ambiente laboral. En el caso
de la empresa logistica, dedicada al mantenimiento vy
adecuacion de vehiculos y equipos para el sector de
exportacion de banano, se detectaron multiples problematicas
en los talleres de trabajo: acumulacion de residuos,
disposicién inadecuada de herramientas, escasa sefializacion y
ausencia de rutinas de limpieza y orden.

Con el fin de dar respuesta a esta situacion, se disefié un
programa de orden y aseo basado en la metodologia de las 5S,
herramienta proveniente del sistema de produccién japonés y
ampliamente utilizada en procesos de mejora continua. Este
tipo de metodologias han demostrado ser efectivas en la
prevencion de riesgos laborales, el fortalecimiento de la
cultura organizacional y la mejora progresiva del entorno
fisico de trabajo.

El presente articulo no se enmarca como una revision
sistematica, sino como una aplicacion préctica de la
metodologia 5S en el contexto de una empresa del sector
exportador. Su propdsito es evidenciar como herramientas
sencillas de gestion visual pueden generar cambios
significativos en las condiciones de trabajo, incluso en
periodos de intervencion de corto alcance. La implementacion
de programas de orden y aseo sigue siendo relevante en la
actualidad, en tanto favorece la seguridad, la eficiencia y la
sostenibilidad de los entornos laborales. Este articulo expone
el proceso de planeacién, ejecucion y evaluacion del
programa, asi como los resultados obtenidos y las lecciones
aprendidas para futuras implementaciones.

Il. METODOLOGIA

La implementacién del programa de orden y aseo en los
talleres de la empresa logistica. se estructurd en dos grandes
etapas: Disefio e Implementacion; cada etapa contemplo
actividades planificadas y secuenciales con el fin de garantizar
una ejecucion participativa y efectiva.

La metodologia del proyecto se orientd hacia la mejora de las
condiciones del entorno de trabajo, el fortalecimiento de la
cultura organizacional y la reduccion de riesgos, por lo que no
se contempld la medicién directa de tiempos de ciclo ni
variables cuantitativas asociadas a la productividad. En ese
sentido, el impacto de la intervencién fue evaluado a partir de

criterios cualitativos, evidencia fotografica y listas de
verificacion estructuradas en torno a los principios de las 5S.
No obstante, se reconoce que la implementacion de la
metodologia de las 5S contribuye indirectamente a una mayor
eficiencia operativa, al minimizar tiempos perdidos por
busqueda de herramientas, prevenir accidentes y optimizar la
disposicion del espacio de trabajo. Adicionalmente, dado que
se trat6 de una intervencion de alcance limitado (tiempo), no
fue posible realizar un seguimiento a largo plazo; sin embargo,
se establecieron mecanismos de control y sostenibilidad
mediante inspecciones periddicas e incentivos institucionales,
consignados en los procedimientos del area de Seguridad y
Salud en el Trabajo (SST).

A. DISENO

1) Diagnostico inicial: Se realiz6 un recorrido visual por las
diferentes areas de trabajo de la empresa para determinar
aquellas con mayores deficiencias en materia de orden y
aseo. Las areas de los talleres de mecénica (soldadura,
chasis, llanteria y diésel) y el taller de estructura fueron
identificadas como zonas criticas debido a la
acumulacién de herramientas, residuos y la falta de
rutinas de limpieza. A pesar de la naturaleza de sus
actividades, estas condiciones no debian mantenerse, por
lo que se priorizo su intervencién.

Como parte del andlisis de esta etapa, se elabord un
Diagrama de Ishikawa general con el fin de identificar
las causas raiz de las condiciones detectadas en el
conjunto de los talleres. Las causas se agruparon en
categorias tradicionales como: materiales, métodos,
mano de obra, maquinaria y medio ambiente. Este
analisis permitié clasificar los factores que incidian
directamente en el desorden y la falta de limpieza,
facilitando asi el disefio de estrategias correctivas y la
priorizacién de acciones por area.

Cabe aclarar que, dado el enfoque y los alcances del
proyecto, se optd por un analisis causal integrado en
lugar de construir un diagrama Ishikawa individual para
cada taller. Esta decision obedecié a la naturaleza
transversal de muchas de las causas identificadas, las
cuales se repetian en las diferentes areas, y al propdésito
de generar una intervencion comin con acciones
generales aplicables a todos los espacios criticos. Sin
embargo, se reconoce que un analisis especifico por
puesto de trabajo podria enriquecer  futuras
implementaciones con mayor nivel de detalle.
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posteriormente resumidos a través de gréaficos tipo radar,

m los cuales facilitaron la visualizacion del estado inicial de
e Metade” cada area. Ademas, se documentaron observaciones del
groroy oGt et personal, recomendaciones y evidencia fotogréfica.
No existen procesos de Bip —
[ Deficiencia en el orden
equipos e le; :L"::m"zi::w Desorden en
el dreade los TABLA |
talleres
Supervision ineficiente Poco espacio de almacenamiento
raltds olieten Deficiencia en el mtto de las reas
e Moy RESUMEN DE RESULTADOS DE INSPECCION 5S
Falta de seguimiento
2 o disponibidad de S INICIAL DEL TALLER DE SOLDADURA. FUENTE:
datepinho e ELABORACION PROPIA
Puntaje  Puntaje %
e Posible  obtenido Implementacidn
Fig. 1. Diagrama de Ishikawa o de causa y efecto para la probleméatica de Clasificacion (SERY)
desorden en el area de los talleres de la empresa Logistica. Fuente: Organizacin (SETON)
Elaboracion propia Aseo (SEISO)
Estandarizacion (SEIKETSU)
2) Definicion de la metodologia y actividades: Se definié la Uteplaulbeli e
metodologia de trabajo basada en la implementacién de
las 5S de la Cfi“dad- Es_ta herramle.nta fue eleqlda por su Fig. 2. Gréfico de radar de los resultados de inspeccion 5S inicial del
enfoque préctico, accesible y ampliamente validado para N
. . , . . inspeccron
promover ambientes de trabajo mas limpios, pEmpresas de servicios
organizados, seguros y eficientes. La metodologia de las
0%

5S permitié generar cambios visibles y sostenibles a
partir de acciones simples, involucrando activamente a
los trabajadores en el proceso de mejora continua.
Ademas, su aplicacién favorecio la estandarizacion de
procedimientos, la identificacion de desperdicios y la
reduccion de riesgos laborales.

Disciphea (SHITSUKE] Organirscidn (SEmoM)

37 50%

EE 1

Con base en ello, se disefi6 un plan de actividades que
incluyé jornadas de clasificacion y descarte de
herramientas innecesarias, limpieza profunda de los taller de soldadura. Fuente: Elaboracion propia
espacios, organizacion funcional del entorno de trabajo y
creacion de rutinas diarias de mantenimiento. También se
definieron métodos de verificacion mediante listas de

Estundarizacksn [SEIRETSLY Asen (SEISG)

TABLAII
chequeo, registros ~ fotograficos 'y  observaciones RESUMEN DE RESULTADOS DE INSPECCION 58 INICIAL DEL
cualitativas. TALLER DE CHASIS. FUENTE: ELABORACION PROPIA

3) Socializacion con supervisores: Se realizaron reuniones Elements Puntaje  Puntaje %
con los supervisores de las areas criticas para presentar el P —— B
programa, su justificacion y las actividades programadas. Organizacion (SEITON)
Durante estas sesiones, se definio el plan de limpieza ek i

Estandarizacion (SEIKETSU)

especifico para cada taller, incluyendo métodos, Discipling (SHITSUKE]
herramientas y asignacion de responsabilidades. Total

4) Inspeccion inicial: Se llevé a cabo una inspeccion
directa en las areas criticas utilizando una lista de
verificacion suministrada por la ARL SURA. Esta
herramienta permitié evaluar de forma estructurada el
cumplimiento de los principios de las 5S en cada taller.
Los resultados de dicha evaluacién fueron registrados
mediante calificaciones por cada uno de los cinco
componentes (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke) y
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Inspeccidn 55 ) TABLA IV
Empresas de servicios RESUMEN DE RESULTADOS DE INSPECCION 5§ INICIAL DEL
Desampelio por elemento TALLER DE DIESEL. FUENTE: ELABORACION PROPIA

Puntaje Puntaje %
Posible  obtenide Implementacion

Elemento
F0,00%

g
Clasificacicn {SEIRI) Clasificacion (SEIRI)
Organizacién (SEITON)
Aseo (SEISO)
Estandarizacion (SEIKETSU)

Discipling (SHITSUKE)

Discipling {SHITSUKE) Organizacion (SEITON) .
Inspeccidn 55
Empresas de servicios
Desempeiio por elemento
7500%
Chasificacide (SEMI)
80%
40,91%
Estandarizacicn (SEIKETSU) Aseo (SEISO)
Disciphma (SHITSLKE) Organlracide (SEITON)
3333%
Fig. 3. Gréfico de radar de los resultados de inspeccion 5S inicial del taller de
chasis. Fuente: Elaboracién propia
TABLAIII Yoo ALY,
RESUMEN DE RESULTADOS DE INSPECCION 58 INICIAL DEL
TALLER DE LLANTERIA. FUENTE: ELABORACION PROPIA Extrntrebarelin JEDRERSEY) Anea fisien)

Puntaje Puntaje 1

Posible  obtenide Implementacidn
Clasificar (SEIRI) 300 225 75,00%
Organizacién (SEITON) 240 135 56,25%
Aseo [SEISO) 180 60 33,33%
| Estandarizacicn (SEIKETSU)
Discipling (SHITSUKE)

Fig. 5. Gréfico de radar de los resultados de inspeccion 5S inicial del taller de
diésel. Fuente: Elaboracién propia
TABLAV
RESUMEN DE RESULTADOS DE INSPECCION 5S INICIAL DEL
TALLER DE ESTRUCTURA. FUENTE: ELABORACION PROPIA

Elemento

P Puntaje Puntaje %
Posible obtenido Implementacion
Inspeccicn 55 Clasificacidn (SEIRI)
Empresas de servicios Organizacidn (SEITON}
Desempefio por elemento Aseo (SEIS0)

Estandarizacidn (SEIKETSU)
Disciplina {SHITSUKE}

75, 00%
Clasificor {SEIRY)

Inspeccidn 55
Empresas de servicios
Desempefio por elemento
Disclpting [SHITSLIKE) el Orgamiracide (SEITON] ]
§5,00%
s 25% = Discipling [SHITSUKE] Organizacin [SETON)
3333% 31,25%
Estandarizackin [SEIRETSLY Aspo [SEISO)
Fig. 4. Gréfico de radar de los resultados de inspeccion 5S inicial del taller de
Ilanteria. Fuente: Elaboracion propia
36,46%
Estandavizocidn [SETRETSU : Aseo (SEISO)

Fig. 6. Grafico de radar de los resultados de inspeccion 5S inicial del
taller de estructura. Fuente: Elaboracién propia

5) Socializacién con gerencia: Con la informacién del
4
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diagnédstico y el plan de accién definido, se realiz6 una
presentacion a la gerencia con el fin de obtener su
aprobacion, garantizar el respaldo institucional y asegurar la
disponibilidad de  recursos  necesarios para la
implementacion.

6) Capacitacion del personal: Para lograr el éxito del
programa fue fundamental la sensibilizacion de todo el
personal involucrado. Se llevaron a cabo jornadas de
capacitacion enfocadas en los objetivos del programa, la
metodologia 58S, el rol de cada colaborador y la importancia
del compromiso individual y colectivo. Esta fase fortalecio
la apropiacion de los objetivos y promovio el sentido de
pertenencia.

B.IMPLEMENTACION

7) Ejecucion de actividades: Se desarrollaron las actividades
previstas en el plan, aplicando los principios de las 5S
como una filosofia de trabajo. Se promovié el orden y el
aseo como un valor diario, y no como una accion
esporddica o solo reactiva ante inspecciones. Estas
acciones incluyeron limpiezas rutinarias, reorganizacion de
estaciones de trabajo, marcacion de zonas, disposicion
adecuada de residuos, y mantenimientos preventivos.

8) Inspeccién final: Una vez culminadas las actividades, se
realiz6 una nueva ronda de inspecciones en las areas
intervenidas con el fin de medir los avances, validar los
logros alcanzados y contrastar con los registros iniciales.
Se utiliz6 nuevamente el formato de verificacion
suministrado por la ARL SURA, y a partir del
diligenciamiento de dicha lista se generaron los gréficos
tipo radar, que sirvieron como resumen visual del estado
final de cumplimiento en cada uno de los principios de las
5S. También se recolectd evidencia fotogréafica para
comparar las condiciones antes y después de la
intervencion.

TABLAVI
RESUMEN DE RESULTADOS DE INSPECCION 5S FINAL DEL TALLER
DE SOLDADURA. FUENTE: ELABORACION PROPIA

Puntaje
Posible

Puntaje %
obtenido Implementacion

Clasificacidn {SEIRI)

Clasificocion (SEIRI)
Organizacidn (SEITON)
Aseo (SEISO)
Estandarnizacidn (SEIKETSU)
Discipling (SHITSUKE)

Inspeccién 5§
Empresas de servicios
Desempefio por elemento

Clasificacion (SEIRT)
100% 1 90,003

Discipling {SHI TSUK.;.' Orgenizacidn (SEITON)
7.78%

68, 75%

58,33%

Estandarizacicn (SEIKETSU)
100,00%

Aseo (SEISO)

Fig. 7. Gréfico de radar de los resultados de inspeccion 5S final del taller de
soldadura. Fuente: Elaboracion propia

TABLAVII

RESUMEN DE RESULTADOS DE INSPECCION 5S FINAL DEL TALLER
DE CHASIS. FUENTE: ELABORACION PROPIA

Puntaje Puntaje %
Elemento

Pasible aobtenide Implementacion
Clasificacion (SEIRI) 300 285 895,00%
Organizacidn (SEITON) 240 180 75,00%
Aseo (SEIS0) 180 120 66.67%
Estt Inspeccidn 5§
Dis/ Empresas de servicios

Desempeiio por elemento I

Clasificacion (SEIR)
100% | 95,00%

Disciplina (SHITSUKE)
83,33%

Organizacidn (SEITON)
75,00%

66,675
Aseo (SEISO)

Estandarizocidn (SEIKETSU)
95,45%

Fig. 8. Grafico de radar de los resultados de inspeccién 5S final del taller de
chasis. Fuente: Elaboracion propia
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TABLAVIII
RESUMEN DE RESULTADOS DE INSPECCION 5S FINAL DEL TALLER
DE LLANTERIA. FUENTE: ELABORACION PROPIA

Puntaje
Posible

& 3 Puntaje %
emento

obtenido Implementacién
Clasificar (SEIRI)

Organizacién (SEITON)

Aseo (SEISO)
Estandarizacion (SEIKETSU)
Disciplina (SHITSUKE)

Inspeccion 55
Empresas de servicios
Desempefio por elemento

Clasificar {SEIRI}
100% g, 003

100,00%
Disciplina (SHITSUKE) Organizacicn (SEITON]

20% 78.57%

83,23%
Aseo (SEISO)

Estandarizacion fSEINE!}'g'Lyi%
Fig. 9. Grafico de radar de los resultados de inspeccion 5S final del taller de
Ilanteria. Fuente: Elaboracion propia
TABLAIX
RESUMEN DE RESULTADOS DE INSPECCION 5S FINAL DEL TALLER
DE DIESEL. FUENTE: ELABORACION PROPIA

Puntaje
Posible

Puntaje %
obtenido Implementacidn
100,00%
81,25%
75,00%
100,00%
100,00%
93,18%

Elemento

Clasificacién (SEIRI)
Organizacion {SEITON)

Aseo [SEIS0)
Estandarizacion (SEIKETSU)
Discipling (SHITSUKE)

Inspeccidn 55
Empresas de servicios
Desempeiio por elemento

Clasificacian (SEIRI)
00% _~qp0,00%

100,00%
Disciplina (SHITSUKE) Organizacidn (SEITON)
81,25%
75,00%
Estandarizacion (SEIKETSU) Asen (SEIS0)

100, 00%

Fig. 10. Gréfico de radar de los resultados de inspeccion 5S final del taller de
diésel. Fuente: Elaboracion propia

TABLAX
RESUMEN DE RESULTADOS DE INSPECCION 5S FINAL DEL TALLER
DE ESTRUCTURA. FUENTE: ELABORACION PROPIA

Puntaje
Posible

Puntaje %
obtenidoe Implementacién

Elemento

Clasificacién (SEIRT)
Organizacion (SEITON)
Aseo [SEISQ)
Estandarizacion (SEIKETSU)
Discipling {SHITSUKE)

Inspeccicn 55
Empresas de servicios
Desempeiio por elemento

Clasificacién (SEIRI)

1ok 0,00%

60%

i 40%
Discipling (SHITSUKE) 68,755 Oraanizacion (SEITON)
20%

0%

Estandarizacidn (SEIKETSU)
100,00%

Aseo (SEISO)
100,00%

Fig. 11. Gréfico de radar de los resultados de inspeccion 5S final del taller de
estructura. Fuente: Elaboracion propia

9) Socializacion de resultados: Los resultados obtenidos
fueron socializados tanto con el personal operativo como
con la gerencia. Esta socializacion permitié evidenciar los
avances logrados, reconocer el trabajo del equipo y
reforzar el compromiso con la mejora continua. Se destacé
que, aungue los logros fueron significativos, aln existian
aspectos por perfeccionar.

10) Control y seguimiento — Mejora continua: Finalmente,
se estableci6 un sistema de seguimiento periddico
mediante el diligenciamiento de formatos de evaluacion e
inspeccion que permitieron monitorear los avances,
detectar hallazgos, y generar nuevas propuestas de mejora.
El seguimiento incluyé el andlisis de indicadores
relacionados con seguridad, manejo de residuos, y estado
general de las instalaciones. Las observaciones y
recomendaciones  emitidas  buscaron  fomentar la
sostenibilidad del programa y consolidar el habito del
orden y el aseo como parte de la cultura organizacional.

I11.RESULTADOS

Los resultados obtenidos tras la implementacion del
programa fueron altamente satisfactorios, evidenciandose
mejoras significativas en todos los talleres intervenidos. Se
utilizd una lista de verificacion estructurada por la ARL
SURA para evaluar el cumplimiento de cada una de las 5S

6
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(Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke) antes y después de
la intervencion. Los datos recolectados fueron representados
graficamente, facilitando la comparacion visual y el analisis
del impacto.

A continuacién, se resumen los hallazgos por cada taller
evaluado:

A. TALLER DE SOLDADURA

TALLER DE SOLDADURA

DISCIPLINA (SHITSUKE)
ESTANDARIZACION (SEIKETSU)
ASEO (SEISO)

ORGANIZACION (SEITON)

CLASIFICACION (SEIRI)

E ,00% B \ {
0,00% 20,00% 40,00% 60,00% 80,00% 100,00%120,00%

DESPUES = ANTES

Fig. 12. Gréfico de barras con los resultados de inspeccién 5S antes y después
de la implementacion de la metodologia en el taller de soldadura. Fuente:
Elaboracion propia

Se evidencié una mejora significativa en todos los aspectos
evaluados. Destaca el incremento en Shitsuke (Disciplina),
que pas6 de 16.7% a 77.8%, lo cual refleja un cambio
importante en los habitos del personal. También se alcanzé el
100% en Seiketsu (Estandarizacién), mostrando una
apropiacion clara de los procesos definidos.

B. TALLER DE CHASIS

TALLER DE CHASIS

DISCIPLINA (SHITSUKE)
ESTANDARIZACION (SEIKETSU)
ASEO (SEISO)

ORGANIZACION (SEITON)

CLASIFICACION (SEIRI)

oA | {’

0,00% 20,00% 40,00% 60,00% 80,00% 100,00%120,00%

DESPUES = ANTES

Fig. 13. Grafico de barras con los resultados de inspeccién 5S antes y después
de la implementacién de la metodologia en el taller de chasis. Fuente:
Elaboracion propia

El gréfico anterior muestra un comportamiento de mejora
progresiva en todos los criterios para el taller de chasis. Seiri
(Clasificacion) y Seiketsu (Estandarizacion) superaron el 90%,
y Shitsuke (Disciplina) se fortaleci6 notablemente,
aumentando 50 puntos porcentuales. Esto indica una mayor
conciencia del orden y la rutina operativa.

C. TALLER DE LLANTERIA

Los resultados reflejan un progreso uniforme. Las cinco S
mejoraron con niveles destacados, especialmente Shitsuke,
que alcanzo el 100%, y Seiri (Clasificacion), que llegd al 90%.
Se observa un cambio positivo sostenido en la cultura
organizacional del area.

TALLER DE LLANTERIA

DISCIPLINA (SHITSUKE)
ESTANDARIZACION (SEIKETSU)
ASEO (SEISO)
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CLASIFICACION (SEIRI) ] ]

"I'
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DESPUES = ANTES

Fig. 14. Gréfico de barras con los resultados de inspeccién 5S antes y después
de la implementacién de la metodologia en el taller de llanterfa. Fuente:
Elaboracion propia

D. TALLER DE DIESEL

TALLER DE DIESEL

DISCIPLINA (SHITSUKE)
ESTANDARIZACION (SEIKETSU)
ASEO (SEISO)

ORGANIZACION (SEITON)

CLASIFICACION (SEIRI) : — | |
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DESPUES m ANTES

Fig. 15. Gréfico de barras con los resultados de inspeccién 5S antes y después
de la implementacion de la metodologia en el taller de diésel. Fuente:
Elaboracion propia

Los niveles de cumplimiento después de la implementacién
fueron los mas altos entre todos los talleres. La mayoria de las
S alcanzaron el 100% excepto Seiso (Aseo) y Seiton
(Organizacion), que también superaron el 75%. Esto evidencia
una apropiacion sobresaliente de la metodologia.

E. TALLER DE ESTRUCTURA
Se observaron transformaciones significativas. Las cinco S

presentaron aumentos de entre 30 y 75 puntos porcentuales. Se
alcanz6 el 100% en Seiketsu (Estandarizacién) y Seiso
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(Aseo), demostrando compromiso con la mejora continua y la
conservacion del entorno de trabajo.

TALLER DE ESTRUCTURA

DISCIPLINA (SHITSUKE)
ESTANDARIZACION (SEIKETSU)
ASEO (SEISO)

ORGANIZACION (SEITON)

CLASIFICACION (SEIRI)

= |

0,00% 20,00% 40,00% 60,00% 80,00% 100,00%120,00%

DESPUES = ANTES

Fig. 16. Grafico de barras con los resultados de inspeccién 5S antes y después
de la implementacion de la metodologia en el taller de estructura. Fuente:
Elaboracion propia

La representacién grafica de los puntajes obtenidos en cada
una de las 5S permitié evidenciar de forma clara el impacto
positivo de la implementacion del programa en todos los
talleres intervenidos. En todos los casos, se registraron
incrementos sustanciales en los niveles de cumplimiento de
cada uno de los componentes evaluados, lo cual refleja no solo
una mejora en las condiciones fisicas de los espacios, sino
también una transformacién en la cultura organizacional hacia
practicas mas ordenadas, limpias, estandarizadas y
disciplinadas.

Adicionalmente, aunque el enfoque del proyecto no contemplé
la medicion directa de variables operativas como los tiempos
de ciclo, se espera que las mejoras alcanzadas influyan
positivamente en la eficiencia de las actividades, al reducir
tiempos muertos, prevenir errores y facilitar la localizacion de
herramientas y materiales. La experiencia demuestra que,
ademas del impacto sobre la seguridad y la salud en el trabajo,
la metodologia de las 5S puede generar beneficios en
productividad, aun cuando no se haya realizado una medicién
cuantitativa especifica.

IV. CONCLUSIONES

El programa de orden y aseo implementado en los talleres de
la empresa logistica demostré ser una herramienta eficaz para
mejorar las condiciones laborales, optimizar procesos y
fortalecer la cultura organizacional. La metodologia de las 5S
resulté adecuada por su sencillez, enfoque participativo y
capacidad de generar impactos sostenibles a corto plazo.

Entre los principales logros se destacan:
e Reduccion del desorden y la suciedad en los talleres.

e Mejora en la seguridad de las areas de trabajo.
o Transformacion positiva en los habitos del personal.

e Consolidacion de rutinas que favorecen la disciplina
operativa.

Diversas experiencias en entornos industriales han
demostrado que fortalecer practicas de orden y aseo no solo
mejora las condiciones del entorno fisico, sino que también
impacta positivamente la cultura organizacional, la eficiencia
y la seguridad. Por ello, su implementacion es una estrategia
valida y pertinente para empresas que buscan avanzar en
procesos de mejora continua. Para asegurar su sostenibilidad,
el programa fue institucionalizado mediante un sistema de
incentivos al taller con mejor desempefio, acompafiado de
inspecciones periodicas ya establecidas en los procedimientos
del Sistema de Seguridad y Salud en el Trabajo (SST).
Asimismo, se recomienda mantener revisiones regulares,
establecer indicadores de cumplimiento por &rea, y fomentar la
participacién mediante el reconocimiento al esfuerzo
colectivo.
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