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RESUMEN

El establecimiento de un sistema de calidad resulta de importancia cuando se ofrece un
servicio o un producto que busca la satisfaccion de los clientes, por medio del
cumplimiento de los requisitos con procesos eficientes. En la actualidad los clientes y
entidades reguladoras de alimentos exigen cada vez niveles mas altos de calidad en sus
productos, por lo tanto es de gran importancia realizar mejorar continuas para cumplir
esos estandares.

Este proyecto se desarroll6 en el Ingenio La Cabafia S.A, donde se elaboran azucar y
mieles para consumo humano. En el departamento de elaboracién de esta empresa existe
material innecesario que dificulta la ejecucion de las actividades diarias, ocasionando
pérdidas de tiempo. Dichos problemas han hecho que los altos directivos del
departamento busquen soluciones para evitar que la empresa pierda competitividad en el
mercado, una de las cuales ha sido realizar procesos de mejora utilizando la metodologia
5’s.

Para cumplir con este objetivo, se planteé un proyecto cuya mision fue documentar la
metodologia 5’s en el departamento de elaboracion de azlcar blanca corriente, para
optimizar los procesos de la planta de produccion del ingenio La Cabafia S.A en el
municipio de Guachené, Cauca, Colombia, con el fin de lograr un ambiente de trabajo
productivo, seguro y confortable que permita elaborar productos con las especificaciones
requeridas por el cliente y las entidades de regulacién de alimentos.

En ese orden de ideas, se diagnosticaron las condiciones actuales de las areas del
departamento de elaboracion de azlcar del INGENIO LA CABANA S.A mediante el
analisis de la aplicacién de los principios basicos de la metodologia de 5'S; se
documentaron las estrategias de la metodologia 5'S de acuerdo a las deficiencias y
necesidades encontradas en areas del departamento de elaboracion; y por ultimo, se
socializaron al personal del departamento de elaboracion de azucar del Ingenio La
Cabafia S.A., los procedimientos a aplicar en sus areas de trabajo, basados en la
metodologia 5’S.

Palabras clave: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke.



SUMMARY

Quality in the last years has become an important when a service or a product is offered,
since the objective is the satisfaction of the clients through the adequate establishment of
all their requirements and the fulfillment of them with effective processes. Nowadays,
customers and food regulators demand higher levels of quality in their products; therefore
it's of great importance to perform continuous improvements to achieve those standards.

This project was developed in the La Cabafia S.A’s Company, where sugar and honey are
made from sugarcane used for human consumption. In the production department of this
company, there is unnecessary material that makes it difficult to carry out daily activities,
causing loss of time. These problems have caused the senior managers of the department
to seek for solutions to prevent the company from losing competitiveness in the market
what made them decide to carry out improvement processes using the 5's methodology.

For this reason, this project has the general objective, to document the 5's methodology in
the present white sugar production department to optimize the processes of the production
plant, of the La Cabafia S.A in the municipality of Guachené, Cauca, Colombia, to get a
productive , safe and comfortable work environment that allows to elaborate products with
the required specifications of the client and food regulation entities.

The work was directed to document the methodology 5's in the department of production
of white sugar current to optimize the processes of the production plant, of the La Cabafia
S.A. in the municipality of Guachené, Cauca, Colombia, for which the following were set as
specific objectives: To diagnose the current conditions of the areas of the sugar
processing department of the INGENIO LA CABANA SA by analyzing the application of
the basic principles of the 5'S methodology; to document the strategies of the 5'S
methodology according to the deficiencies and needs found in areas of the preparation
department; and, to socialize the procedures to be applied by the personnel of the sugar
processing department of Ingenio La Cabafia S.A., in their work areas, based on the 5'S
methodology.

KEY WORDS: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke



INTRODUCCION

En el ingenio LA CABANA S.A, el departamento de mejoramiento ambiental ha intentado
emplear la metodologia japonesa de las 5’s con programas de limpieza y orden en todas
las dependencias, como parte de una politica integral para generar valor, integrando al
trabajador y el medio ambiente con el minimo de impactos negativos y riesgos
relacionados con seguridad industrial. Sin embargo, los frutos de esta labor no son
visibles.

Una de las necesidades del departamento es la estandarizacion de los procesos y
procedimientos de limpieza del area y en los puestos de trabajo. La actual situacion
genera insatisfaccion en el ambiente laboral, aumentando el riesgo de accidentes y baja
en el rendimiento; los trabajadores cuentan con los procedimientos para el manejo de los
equipos para la produccion de azlcar, pero no para mantener el orden y la limpieza de
cada area, de manera que se pierde el entusiasmo, la eficiencia y se evidencia la
resistencia al cambio, con el agravante de que se generan pérdidas econémicas e
inconformidades en las auditorias internas CIAS (Calidad, Inocuidad, Ambiental,
Seguridad y Salud en el trabajo) y externas (INVIMA, ICONTEC, SGS, clientes).

A partir de un informe de auditoria externa del Icontec realizado en septiembre del afio
2016, se realizé un resumen de no conformidades del Ingenio la Cabafia S.A relacionado
con la resolucion 2674 del 2013 del Ministerio de Salud y Proteccion Social, donde hubo
una no conformidad en el departamento de elaboracion (produccién), con respecto a la
limpieza y orden de las areas y equipos, teniendo un puntaje del 60% y plazo hasta mayo
del 2017 para realizar acciones correctivas, las cuales no se han efectuado. La
observacion documentada por el funcionario del INVIMA en cuanto al programa de
limpieza y desinfeccion fue la siguiente: “El programa es general, falta incluir los
instructivos de las areas y equipos, las verificaciones no se realizan por persona imparcial
y con competencia para esta evaluacion” (Ingenio La Cabafia S.A., 2016).

Para contribuir con el éxito sostenido del ingenio LA CABANA S.A, sus sociedades filiales
y sus propésitos corporativos, la empresa basa su politica integral con responsabilidad
social en algunos principios como: “El logro, aseguramiento y mejoramiento continuo de la
calidad, la eficacia y eficiencia en las funciones y procesos de los Sistemas de Gestion”
(La Cabana S.A, 2018), el cual que respalda la metodologia de las 5'S para el
mejoramiento continuo de la calidad en la fabricacién de azlcar. Es responsabilidad de la
organizacion facilitar los medios para mantener los espacios laborales seguros y
confortables; ademas, debe sensibilizar a los trabajadores para que adopten una actitud
positiva al cambio, pues aunque la metodologia 5’S aparenta ser sencilla, su puesta en
marcha es un gran desafio debido a los cambios que genera en la estructura
organizacional y en los trabajadores para aumentar la productividad y continuar el proceso
de mejora continua. Desde este punto de vista, se plante6 como objetivo general
documentar la metodologia 5's en el departamento de elaboracion de azucar blanca
corriente para optimizar los procesos de la planta de produccién, del ingenio La Cabafa
S.A en el municipio de Guachené, Cauca, Colombia; los objetivos especificos fueron:
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diagnosticar las condiciones actuales de las areas del departamento de elaboracion de
azlcar del INGENIO LA CABANA S.A mediante el andlisis de la aplicacion de los
principios basicos de la metodologia de 5’S; documentar las estrategias de la metodologia
5’S de acuerdo a las deficiencias y necesidades encontradas en areas del departamento
de elaboracion; y, socializar al personal del departamento de elaboracién de azucar del
Ingenio La Cabafa S.A., los procedimientos a aplicar en sus areas de trabajo, basados en
la metodologia 5’S.
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1. MARCO REFERENCIAL

El Ingenio la Cabafia S.A. es una empresa agroindustrial Colombiana fundada en 1956
por Moisés Seinjet; la sede principal y la planta de fabricacion de azlcar se encuentra
ubicada en el departamento del Cauca, en el municipio de Guachené via Puerto Tejada,
Colombia. Las actividades del alcance o procesos desarrollados en este sitio son los
siguientes: Cultivo y cosecha de cafia de azlcar, fabricacion y comercializacion de
azlcares de cafia, mieles y otros derivados.

La figura 1 muestra la revision de cumplimiento de Requisitos Sanitarios y Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) realizada por la Division de calidad en el afio 2017
(Ingenio La Cabafia, 2017a), donde la limpieza en las &reas es de 55,6%, la cual por
normatividad de la empresa deberia ser igual 0 mayor al 80% para que sea considerada
aceptable.

Figura 1. Revisién de cumplimiento de Requisitos Sanitarios y BPM
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Fuente: Division de calidad

El departamento de Salud y Seguridad en el Trabajo (SYSO), report6é que en el afio 2017
se presentaron 28 accidentes con incapacidad y 15 sin incapacidad en fabrica, la mayoria
por golpes, heridas e irritacion, asociados con el desorden de materiales en las areas de
produccion, dafios y/o fugas de equipos por falta de mantenimiento, lo cual reafirma la
necesidad de implementar la metodologia 5’s como estrategia que ayudara a mitigar,
prevenir o reducir los accidentes. Las dimensiones de las areas y los equipos en
funcionamiento ubicados en el departamento de elaboracion, son factores que permiten
estimar el grado de dificultad que ha tenido la empresa para aplicar los procedimientos de
orden, limpieza y desinfeccion de manera eficiente.

La limpieza con mantenimiento se realiza en los paros de fabrica, de acuerdo al
memorando enviado por los gerentes de la empresa (Ver anexo A). En estas fechas se
hace la reparacion y mejora de equipos, una limpieza y desinfeccion exhaustiva de toda la
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planta, liquidacién de los equipos, con la meta de tener &reas limpias, ayudando a la
eficiencia y seguridad de los trabajadores y del producto. El departamento de ambiental
contaba con un programa de orden y limpieza (figura 2).

Figura 2. Programa orden y limpieza 5’s La Cabana
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7 CALIFICACION PROMEDIO
Fuente: Departamento de ambiental.

Inicialmente se contaba con grupos de trabajo donde cada area tenia un responsable; en
el caso del area de elaboracion, el jefe de departamento dirigia el programa (Cuadro 1).
Se encontraron seguimientos realizados en el departamento elaboraciéon en agosto de
2015 por medio de una auditoria, donde se ponderaban algunos items de acuerdo a los
pilares de las 5’s desde uno (1) hasta tres (3) y el promedio total de ellos se calificaba por
medio de graficos (Cuadro 2). Por ejemplo, la evaluaciéon promedio para el departamento
de elaboracién fue de 2 puntos, que representa lo regular que estaba el area en el
programa en ese entonces (Figura 3).

Cuadro 1. Encargados del programa 5’s La Cabana
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Molienda Henry Montes Ariel Figueroa, Carlos Correa
Elaboracion Luis Fernando Buitrago Jose Luis Castillo, Jennifer Perdomo
Refineria Luis Fernando Buitrago Daniel Rios, Omar Segura

Energia y Automatizacion Liner Bermudez Luis Fernando Buitrago, Jessica Zapata
Generacion Vapor Jose Luis Castillo Miguel Cordoba, Kelly Mufioz
Métodos de Mantenimiento Jorge Libreros Henry Montes, Jesus Rivera
Mantenimiento Elaboracion Ariel Figueroa Liner Bermudez, David Gordillo
Mejoramiento Ambiental Daniel Rios Jorge Libreros, Pedro Nel Gonzales
Laboratoriode Calidad Miguel Cordoba Hernan Dario Estrada, Reynel Buitrago

Cuadro 2. Modo de calificar la evaluacion del programa 5’s La Cabafia

PONDERAC
[o]}]
- 3

NOMERE
Cara

representa o bien queesta tu dreaen el programa

Feliz FELICITACIONES

Cara —_ 2 representa lo regular que esta tu &rea en el programa
Neutra | e ‘ SOLO FALTA UN PEQUENO ESFUERZO, ANIMATE
Cara 1 representa lomal queesta tu areaen el programa
Triste DEBES ESFORZARTE UN POCO MAS

Fuente: Departamento de ambiental.

Figura 3. Evaluacion del programa de orden y aseo del area de elaboracion que
corresponde a la oficina de elaboracion, los cuartos de control tachos, los recibidores de
masa 13, 22 cristalizadores, evaporadores, centrifugas y tachos que se evallan de
acuerdo al cuadro 2
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Fuente: Departamento de ambiental

La Divisién de Calidad diligencia el formato “Ejercicio de Trazabilidad” (Figura 4), que
incluye la siguiente informacion: tipo de producto, numero de lote, fecha de produccién y
tiempo total para medir la eficacia en la recoleccion de datos, segun las rutas de
trazabilidad hacia delante (comercial) y hacia atras (elaboracion), teniendo en cuenta que
el tiempo debe ser igual 0 menor a 2 horas. El departamento de elaboracién debe hacer
entrega de los formatos de trazabilidad que se manejan en cada una de las &reas de
produccion.

Figura 4. Formato para realizar el ejercicio de trazabilidad Division de Calidad
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Fuente: Divisién de calidad.

El cuadro 3 elaborado por la Division de Calidad, muestra el tiempo promedio que se
demord el departamento de elaboracién en el afio 2017 en dar la informacién de
trazabilidad por un reclamo (Calidad, Indicador de Trazabilidad, 2017).

Cuadro 3. Indicador de trazabilidad 2017

Ruta hacia atrds Dpto. Elaboracion
Fecha de trazabilidad Tiempo de la trazabilidad
(Dia/ Mes/ Ano) Horas Minutos
14/11/2017 50
11/12/2017 3
21/12/2017 1 37
Tiempo Total de Trazabilidad 5 27

Fuente: Division de Calidad.

Cabe mencionar que por medio del Sistema informéatico SAP (sistemas, aplicaciones y
productos) que maneja la fabrica, es posible realizar avisos de averias de equipos para
gue los operarios de mantenimiento y metrélogos vean el reporte de la falla, el equipo en
el que se encuentra, la hora en que se detectd, quien lo detectd, descripcion de la falla y
posibles causas para que estos puedan actuar en el menor tiempo posible. Para la
fabrica, se puede decir que los avisos por SAP son la simulacion de las tarjetas rojas.

Figura 5. Sistema informatico SAP (Avisos de averia)
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Fuente: Departamento de Elaboracion.

Una de las mejores herramientas para que los empleados se encuentren a gusto en su
trabajo y mejoren su productividad son los incentivos laborales, por consiguiente se anima
al personal a cumplir el programa de 5’s “un estilo de vida saludable” en sus puestos de
trabajo, de manera que mensualmente el departamento de elaboracién elige el area o
trabajador que mas se destaque, tanto en su labores como en el cumplimiento de las
normas internas de la fabrica, logrando de esta manera que realicen de manera amena y
activa sus labores cuando estas son reconocidas y publicadas en el area.

1.1 MARCO TEORICO

La mejora de la calidad se define como “el conjunto de acciones que se toman en una
organizacion para aumentar la eficacia y el rendimiento de las actividades y los procesos,
con el fin de aportar ventajas afiadidas tanto a la organizacion como a los clientes o
consumidores” (Ceacero, 2016).

Cuando una organizacion decide implantar un sistema de calidad, es sefial de que esta
dispuesta a abordar un proceso de autocritica y aprendizaje continuo, que tiene el
propésito de permanecer y crecer en su area de actividad, de ser mas competente a
través de una mejor gestion de sus procesos y una mejor asignacion de sus recursos, de
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proteger los intereses de su equipo de trabajo y de mejorar la calidad de vida de su
personal (Altamirano y Moreno, 2013).

Una manera indirecta de medir la eficiencia y/o productividad de cada uno de los procesos
del departamento de elaboracién, es por medio de los reclamos generados por los
clientes, entre ellos la cadena de tiendas de autoservicio de ventas al por mayor de
insumos comerciales Makro, quien es actualmente el mayor comprador de azlcar del
ingenio LA CABANA S.A. La mayoria de los reclamos se deben a la presencia de
elementos y/o particulas extrafias metalicas o de otros materiales encontradas en los
sacos de azucar (25 kg, 50 kg, BigBag) y de la formacion de turrones de azulcar. La
empresa ha determinado que la falta de orden y limpieza de las areas, los equipos y el
personal manipulador son algunas de las razones por las cuales se presentan dichas no
conformidades en el producto terminado, por tanto es de gran importancia aplicar la
metodologia 5’'S para reducirlo o eliminarlo.

Para que las organizaciones sean competitivas requieren de una serie de caracteristicas
gue las convierte en empresas de clase mundial. Este tipo de empresas desarrollan el
talento y potencial humano, invierten en investigacion, disefio, desarrollo e innovacion
tecnoldgica, son socialmente responsables, cuentan con una filosofia de calidad total y de
mejora continua, entre otras (Sanchez, 2016). La metodologia japonesa 5’S es una de las
herramientas, que junto con otras técnicas conforman un conjunto de cultura de
“mejoramiento continuo”, también denominado Kaizen. Esta cultura le permite a las
organizaciones ser competitivos en el mundo empresarial actual. A continuacion, se
describen de manera general los conceptos mas importantes sobre los cuales se
desarrollara este trabajo, abarcando parte del entorno en el que nace y se desarrolla la
metodologia de las 5S, su definicion y beneficios.

1.1.1 Mejora continua (Kaizen). La palabra japonesa Kaizen estd compuesta por dos
palabras: Kai, que significa “cambio”, y Zen, que significa “bueno hacia lo mejor”. Asi,
cuando se habla de Kaizen se esta refiriendo a “mejora continua” o “cambio para mejorar”.
Su fundamento tedrico consiste en ir siempre adelante en la resolucion de problemas y se
puede aplicar tanto a la vida laboral como a la vida personal, familiar o social. Cuando se
aplica en el lugar de trabajo o gemba, el Kaizen se puede definir como un sistema
enfocado hacia el mejoramiento continuo y progresivo de toda la organizacion y sus
componentes, de manera armoénica y proactiva, que involucra a todos por igual. Desde el
punto de vista estratégico el Kaizen es la accion sistemética y a largo plazo destinada a la
acumulacién de mejoras y ahorros, con el objeto de superar a la competencia en niveles
de calidad, productividad, costos y plazos de entrega (Ceacero, 2016).

1.1.2 Principios del kaizen. Los principios o0 modo de trabajar en los que se basa la
estrategia Kaizen son los siguientes (Ceacero, 2016):

Integracion de todos los sistemas de gestion: el Kaizen actiia como una sombrilla bajo
la cual se integran todas las formas de gestion de progreso (voz del cliente, gestiéon de la
calidad total, robots, circulos de calidad, sistemas de sugerencias, mantenimiento,
kanban, Just In Time (JIT), cero defectos, equipos de trabajo, relaciones sociales,
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aumento de la productividad), ademas de los sistemas de calidad, medio ambiente y
seguridad.

Mantener el nivel alcanzado y mejorarlo: es preciso llevar a cabo las distintas
actividades segun los procedimientos y las reglas establecidas y cuando se tenga
superado ese método, presentar sugerencias para mejorarlo.

Definicion de la direccidn: la direccion debe consistir en realizar, hacer aplicar y mejorar
las reglas y los procedimientos del trabajo. Para mejorar es necesario establecer primero
las reglas y posteriormente plantear siempre si es posible su mejora.

La importancia de las reglas y de estandarizacién: las reglas deben proporcionar la
mejor y la mas segura forma de trabajo y se ha de encontrar el modo de hacerlo en el
momento determinado. Son también la forma de que cada uno aproveche la experiencia
de los anteriores, de evaluar la calidad del trabajo y de prevenir los fallos. De ello se
desprende que la estandarizacién enlaza con la seguridad laboral y se convierte en un
pilar que conecta la calidad con la propia seguridad.

Mejora e innovacion. Las mejoras que se consiguen a través del Kaizen estan
focalizadas en las personas y se consiguen con el esfuerzo continuado, en oposicion a la
innovacién que se centra principalmente en la tecnologia y en las grandes inversiones
para la consecuencia de dichas mejoras.

Gestion orientada al proceso. El Kaizen parte de la premisa que mejorando los
procesos se mejora también el resultado, en cambio, Unicamente pensando en el
resultado no se estimula el trabajo de mejora. Con la utilizacion de indicadores del
proceso que evallen las mejoras efectuadas se puede otorgar los reconocimientos
oportunos por los progresos alcanzados.

Gemba (Trabajo). Es una voz japonesa que se refiere al lugar donde las personas
realizan el trabajo mediante el cual se crea el valor y en consecuencia, debe ser el lugar
mas importante para la Direccién. Cuando ocurren problemas, los ejecutivos han de
trasladarse al gemba para averiguar qué ha sucedido, buscar el origen inmediato de los
mismos, tomar las medidas necesarias, identificar la causa inicial del problema en estudio
y establecer las reglas oportunas para evitar su reaparicion.

El papel de los ejecutivos. Los ejecutivos deben desempefiar varios papeles en la
organizacion, tales como mantener las reglas establecidas, implicar a todos los miembros
de la organizacién en la mejora continua, resaltar el factor humano como elemento
fundamental para controlar la variabilidad del proceso, garantizar la seguridad, ser lideres
y demostrar su experiencia profesional.
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1.1.3 Definicién de las 5’s. “La estrategia de las 5’S es una metodologia practica para el
establecimiento y mantenimiento del lugar de trabajo bien organizado, ordenado y limpio,
a fin de mejorar las condiciones de seguridad, calidad en el trabajo y en la vida diaria.
Esta integrado por cinco palabras japonesas que inician con la letra “s”, que resumen
tareas simples que facilitan la ejecucion eficiente de las actividades laborales” (Altamirano

y Moreno, 2013).

El concepto 5S surge de la necesidad de afrontar los cambios y apoyar la correspondiente
reestructuracion corporativa. Su desarrollo ha tenido lugar a través de campafias
emprendidas en diversas empresas progresivas en afios recientes. En Japon los
conceptos 5S han llegado a ser tan familiares que es dificil encontrar una fabrica u oficina
gue no haya asumido al menos algunas de sus ideas.

No se puede juzgar el entorno 5S de una fabrica por la frecuencia con la que los
supervisores recuerdan a todos los conceptos. El juicio depende de la observacion de la
fabrica en si; en la mayoria de ellas fabricas se ven letreros “Organizacién — Orden”
aungue son poco mas que elementos decorativos. De hecho, cuanto mas se habla de
Organizacién y Orden, a veces menos personas comprenden su significado. La verdad es
que Organizacion y Orden no son palabras que se comprendan bien soélo por
descripciones. Tampoco tiene mucho valor imprimirlas en carteles y banderines. La
Organizacién y Orden son actividades a ejecutar (Guachisaca y Salazar, 2009).

1.1.4 Pilares de las 5’s. De acuerdo al libro “5 PILARES DE LA FABRICA VISUAL: la
fuente para la puesta en marcha de las 5’s”, los pilares y significados son los siguientes
(Hirano, 1997):

Pilar 1. Organizacién (seiri). Organizacién significa distinguir claramente entre (1) lo
necesario y debe mantenerse en el area de trabajo, y (2) lo que es necesario y debe
desecharse o reubicarlo. Su ejecuciéon se basa en identificar si los elementos estan de
mas y pueden ser Utiles en otra area, si es obsoleto y se deben descartar y si esta dafiado
y es necesario repararlo. Se utilizan tarjetas de colores para identificar cada una de las
tres categorias anteriores y frecuentemente se realizan revisiones de los elementos del
area para tomar decisiones al respecto bajo la siguiente metodologia (L6pez, 2013):

Necesidad baja: Uso entre 6 y 12 afios; deshacerse de ellos o ubicar a distancia del sitio
de trabajo.

Necesidad Media: Uso entre 6 y dos meses; ubicar en un &rea central del sitio de trabajo.
Necesidad Alta: Uso una vez por semana o usadas a diario; guardar cerca al lugar de
trabajo o llevarlos consigo.

Pilar 2. Orden (seiton). Orden significa organizar los modos de situar y mantener las
cosas necesarias de modo que cualquiera pueda encontrarlas y usarlas facilmente. El
Orden para las 5S no es solo ordenar, sino quiere decir ordenar de manera
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extremadamente meticulosa, y sobretodo identificar la ubicaciébn donde tiene que ir el
objeto a colocar. Es decir, en un almacén por ejemplo donde se coloca el precinto siempre
tiene que ser un sitio concreto, y en ese sitio donde hemos decidido colocar el precinto
debe estar identificado con la palabra “Precinto”, con el fin de eliminar muchas pérdidas,
sobre todo de tiempo en la busqueda de elementos o datos (Pro Optim, 2017).

Pilar 3. Limpieza (seiso). Limpieza significa limpiar suelos y mantener las cosas en
orden. Consiste en combatir las fuentes de suciedad de forma tal que desaparezcan las
causas que producen el deterioro o el mal habitat de trabajo, ya que se deben hallar en
Optimas condiciones de uso: maquinas, equipos, herramientas, documentos, mesas de
trabajo, armarios, estanterias, tableros, escritorios, suelos, paredes, areas peatonales,
ventanas, etc., ya que esta comprobado que tanto la limpieza como el orden estan
relacionados con la habilidad de realizar las tareas con destreza y calidad (Pro Optim,
2017).

Pilar 4. Limpieza estandarizada (seiketsu). Limpieza estandarizada significa que se
mantienen consistentemente la Organizacion, Orden y Limpieza. Si no existe un proceso
para conservar lo que se ha conseguido en los pilares anteriores, posiblemente se
vuelvan a acumular elementos innecesarios en el puesto de trabajo con la consecuente
desorganizacién, por tal razén, la estandarizacion implica crear un modo consistente de
hacer las tareas cotidianas. La estandarizacion de los equipamientos significa que
cualquiera puede operar dicha maquina y la estandarizacion de las operaciones significa
que cualquiera pueda realizar la operacién. En este caso es muy importante el control
visual, es decir, cualquier dispositivo de comunicacién que nos indique el estado de algo
con un solo vistazo, permitiendo identificar si esta fuera del estdndar. Ayuda a los
empleados a ver como estan haciendo su trabajo (Pro Optim, 2017).

Pilar 5. Disciplina (shitsuke). Disciplina significa seguir siempre procedimientos de
trabajos especificados y estandarizados. La disciplina conlleva a una cultura
organizacional, la cual crea un circulo virtuoso que influye a la comprension de la
necesidad de kaizen, al espiritu de trabajo, al compromiso organizacional, y a la
transferencia de conocimiento tacito dentro de la empresa, por eso kaizen no puede estar
desvinculado de una cultura organizacional que tenga entre sus elementos distintivos la
mejora continua y el aprendizaje (Maynez, Cavazos y Valles, 2016).

La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de los otros pilares de las 5’s.
Existe en la mente y en la voluntad de las personas y solo la conducta demuestra la
presencia; sin embargo, se pueden crear condiciones que estimulen la practica de la
disciplina (Vargas, 2004). La disciplina es un factor esencial para mantener los cuatro
pilares anteriores en funcionamiento, por eso no puede tomarse a la ligera. De acuerdo
con Juérez (2009):

La esencia de las 5’S es seguir lo que se ha acordado. En este punto entra el tema de que
tan facil resulta la implantacion de las 5’S en una organizacién. Implantarlo implica quebrar
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la tendencia a la acumulacion de elementos innecesarios, al no realizar una limpieza
continua y a no mantener en su debido orden los elementos y componentes. También
implica cumplir con los principios de higiene y cuidados personales. Vencida la resistencia al
cambio, por medio de la informacién, la capacitacion y brindandole los elementos
necesarios, se hace fundamental la autodisciplina para mantener y mejorar dia a dia el
nuevo orden establecido.

Las 5S no se tratan de implantar con prisa y por orden de la Direccién. Es necesario
educar e introducir cada una de las 5’s mediante la metodologia de “aprender haciendo”.
No se trata solamente de construir “carteles” con frases, esléganes y caricaturas
divertidas como medio para sensibilizar al trabajador. Estas técnicas de marketing interno
servirAn puntualmente pero se agotan rapidamente, la creacién de cultura y habitos
buenos en el trabajo se logran preferiblemente con el ejemplo (Pro Optim, 2017).

1.1.5 Beneficio de las 5’s. Entre los beneficios que aporta la aplicacion de la
metodologia 5s en una organizacién, cabe sefalar principalmente tres (Ceacero, 2016):

La implantacion de la metodologia 5s se basa en el trabajo en equipo. Permite involucrar
a todos los miembros de la organizacion en el proceso de mejora continua, los cuales se
sienten considerados ya que se valoran sus aportes y conocimientos del puesto de trabajo
y se comprometen. La mejora continua es una tarea de construccion y participacién de
todos.

Manteniendo y mejorando continuamente el nivel de las 5s se consigue una mayor
productividad en la organizacion, lo cual se traduce en: menos productos defectuosos,
averias, menos accidentes, menor nivel de existencias o inventarios, menos movimientos,
traslados inutiles y tiempo para el cambio de herramientas.

Mediante el orden y la limpieza se logra un mejor lugar de trabajo para todos los
miembros de la organizacion, puesto que se consigue: mas espacio y satisfaccion por el
lugar en el que se trabaja, mejor imagen ante los clientes y mayor cooperaciéon y
COMpromiso.
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2. METODOLOGIA

A continuacion, se presenta la propuesta metodoldgica para llevar a cabo el desarrollo de
los objetivos planteados; esta propuesta abarca desde la revision bibliogréfica, hasta la
documentacion de la forma de aplicar los cinco pilares de las 5’S en la empresa.

2.1 REVISION BIBLIOGRAFICA

Para la revision bibliografica, se conceptualizé acerca de la metodologia 5'S aplicada en
los lugares de trabajo, en especial en fabricas, ya que los métodos utilizados para
introducir las 5’S depende del tipo de empresa; incluso dentro de una misma factoria, los
métodos pueden variar segun el departamento (por ejemplo: ventas, calidad, fabrica,
direccion, etc.). Se recopil6 informacion acorde con los fundamentos por los cuales quiere
introducir la empresa las 5’s, en este caso para la combinacién de actividades y
mantenimiento en las diferentes areas donde se fabrica las mieles y el azucar.

2.2 VERIFICACION DE ANTECEDENTES

Sobre la base de un diagnéstico en que se develaron no conformidades en la empresa, se
hizo una revisién de los antecedentes sobre el programa “5’S orden y limpieza” aplicado
en todos los departamentos del INGENIO LA CABANA S.A. con el fin de verificar quiénes
son los encargados, cémo han estado implantando dicho programa, los seguimientos
realizados en los departamentos, en especial el de elaboracién de mieles y azlcar a partir
de la cafa de azlcar; se revis6 documentacién que evidencio6 la puesta en marcha y su
metodologia, con el fin conocer su estado actual y poder tomar decisiones a futuro.

2.3 DIAGNOSTICO DE LAS AREAS DEL DEPARTAMENTO DE ELABORACION

Antes de comenzar con los ajustes y la documentacion del modelo 5’S, fue necesario
detectar los focos de suciedad y los equipos en desuso o dafiados e implementos
innecesarios en cada una de las areas. De lo anterior se dejo registro fotogréfico.

Es importante entender la cultura y el clima organizacional del departamento, que son
factores determinantes para documentar la estrategia para aplicar la metodologia de las
5’s por parte del personal de cada una de las areas. Para ello se hicieron algunos
cuestionamientos con su respectiva reflexion, destacando los siguientes: ¢Por qué son
necesarias las 5'S?,;Se ven los miembros de la organizacién obligados a dedicar una
jornada completa a limpiar cada cierto tiempo en vez de trabajar normalmente?, ¢ Se esti
aprovechando el espacio en las areas de elaboracion al maximo, de manera eficaz y
racional?,¢,Se dispone del material, las herramientas y los documentos necesarios para
desarrollar el trabajo cotidiano?, ¢Se observa que ciertos documentos o herramientas
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estan mal ubicados, o que algun equipo o maquina no funciona correctamente? (Ceacero,
2016).

El diagndstico se realiz6 mediante la aplicacion de una lista de chequeo, que contenia los
principales aspectos de cada uno de los pilares de la metodologia 5’s, al inicio y al final
del trabajo, lo cual permitié realizar una comparacion entre los resultados obtenidos en las
dos etapas y generar una conclusion sobre la puesta en marcha de la metodologia en el
departamento de elaboracion. Ademas de diagnosticar las areas, se entrevisto al jefe del
departamento de elaboracion, a los supervisores de las diferentes areas, a los miembros
contratistas (aseo, mantenimiento) y a los operarios, debido a que son quienes conocen
mejor las debilidades y las fortalezas en relacion al orden y limpieza, ademéas de que
tienen informacién sobre las inconformidades de las auditorias externas e internas que se
han realizado sobre el tema en el departamento.

De acuerdo con las respuestas sobre los cuestionamientos planteados, se determinaron
las &reas en las cuales era prioritaria la ejecucion de las 5’'S, es decir, aquellas en las que
se estan afectando directamente la eficacia y productividad de los trabajadores en los
procesos de elaboracién de mieles y distintas presentaciones de azlcar.

2.4 DOCUMENTACION DE LA METODOLOGIA 5’S

Con base en las observaciones, registros y resultados obtenidos del cuestionamiento en
la fase del diagnéstico y los antecedentes, se plantearon estrategias para la
documentacion de la metodologia 5°S que permitieran el mejoramiento de las deficiencias
y aportaran soluciones a corto y mediano plazo. A continuacién se describe el paso a
paso de los procedimientos, donde se integraron los pilares de los 5’S, con el fin de
aplicarlos a las areas mas criticas del departamento de elaboracion.

2.4.1 Seiri (organizacion). Para la organizacion de las areas criticas del departamento
se clasificaron los elementos que las constituyen, con el acompafiamiento de los
empleados de las areas a organizar, teniendo en cuenta los siguientes pasos:

Realizar el registro fotografico de las areas criticas de elaboracién.

Emplear criterios de clasificacion y evaluacion de elementos.

Identificar los elementos para desechar e innecesarios de cada area.

Reubicar los elementos clasificados como innecesarios en el almacén de la fabrica; vy,
Eliminar los elementos clasificados para desechar.

2.4.2 Seiton (orden). Una vez se clasificaron los elementos necesarios y se eliminaron
los innecesarios, se ordenaron las cosas de tal modo que cada persona sepa donde
encontrarlas y devolverlas; en otras palabras, se estandarizé la ubicacion de cada uno de
los elementos, de la siguiente manera:

Se examind y definid el sitio donde se colocara cada elemento en el area de trabajo.
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Se determind la ubicacion de los elementos en el area.

Se rotul6é cada &rea donde se ubicé cada objeto o herramienta de trabajo.

2.4.3 Seiso (limpieza). Luego de ordenar los elementos se procedié a realizar la
limpieza, de acuerdo con los siguientes criterios:

Decidir la forma en la que se hard la limpieza.

Proporcionar y planificar responsabilidades de limpieza (periodos de limpieza donde se
especifica qué, cuando, dénde y quiénes), suministrando los implementos de limpieza.
Realizar la limpieza (area general y equipos).

Revisar y actualizar documentacion de los procedimientos de limpieza de equipos y areas,
teniendo en cuenta las fichas técnicas de los equipos, insumos y las caracteristicas de las
areas a limpiar.

2.4.4 Seiketsu (Limpieza estandarizada). La limpieza estandarizada debe verse como
un estado, mas no como una actividad, por este motivo se diferencia de la organizacion,
el orden y la limpieza. A continuacion se listan las acciones realizadas para estandarizar
la limpieza:

Delegar responsabilidades a un encargado por area.

Verificar el mantenimiento y continuidad de las 5S por medio de auditorias internas de
5'S, dejando registros por medio de formatos para evaluar la eficacia de la
implementacion.

Ejercer continuamente las actividades de la metodologia de las 5S.

2.4.5 Shitsuke (disciplina). La disciplina debe ensefiarse a través del ejemplo, por eso
es de suma importancia que los directivos y jefes del departamento estén comprometidos
en establecer y mantener las 5'S. De acuerdo con lo anterior, se planted la preparacion
mental de los empleados para que acepten las 5’S antes, durante y después de iniciar,
con ayudas visuales, publicacion de fotos del antes y después; en reuniones con el jefe
del departamento, un supervisor y un responsable de los procesos que se llevan a cabo
en las diferentes areas, se verificaron los avances obtenidos luego de la aplicacion de los
pilares anteriores.

2.5 SOCIALIZACION AL PERSONAL DE LAS AREAS DEL DEPARTAMENTO DE
ELABORACION DE AZUCAR DEL INGENIO LA CABANA S.A. DE LOS
PROCEDIMIENTOS A APLICAR EN SUS AREAS DE TRABAJO, BASADOS EN LA
METODOLOGIA 5°S

Para socializar los procedimientos a aplicar en cada una de sus areas de trabajo a los
miembros (jefe del departamento, supervisores de las diferentes &reas, operarios y
contratistas para aseo y mantenimiento) del departamento de elaboracion de azucar del
Ingenio La Cabaia S.A., se desarrollaron reuniones informativas con el fin de que
conozcan y adopten la estrategia a aplicar en su area y demas resultados obtenidos en el
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presente trabajo. Para esto se utilizaron recursos audiovisuales como el video beam y
algunas herramientas de evaluacion didactica, que hicieron de las reuniones de
capacitacion del personal, espacios ludicos y amenos.
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3. RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 DIAGNOSTICO INICIAL

Se diagnosticaron las condiciones de las areas del departamento de elaboracion de
aztcar del INGENIO LA CABANA S.A., mediante el andlisis de la aplicacion de los
principios basicos de la metodologia para la combinacion de actividades y mantenimiento
en las areas donde se fabrican las mieles y el azlcar. Se realizd la revisién de los
antecedentes sobre el programa “5’S orden y limpieza”, cuya composicion se muestra en
la figura 2.

Posteriormente se realizé un diagnéstico de las areas del departamento de elaboracion,
para detectar los focos de suciedad, los equipos en desuso o dafiados e implementos
innecesarios en cada una de las areas por medio de registro fotografico y se realizé un
cuestionario informal con el personal del departamento (jefe del departamento,
supervisores de las diferentes areas, miembros contratistas de aseo y/o mantenimiento y
operarios), para conocer cuales areas estan afectando directamente la eficacia y
productividad de los trabajadores en los procesos de elaboracién de mieles y distintas
presentaciones de azucar y poder trabajar en ellas.

Las preguntas realizadas fueron las siguientes:

1. ¢ Esta de acuerdo en aplicar la metodologia 5’s en el departamento de elaboracién?

2. ¢ Existen medidas adecuadas para asegurar el orden y limpieza en el area?

3. ¢Usted sabe si el departamento cuenta con un plan de capacitacion en la metodologia
antes comentada?

4. ¢;Usted como persona se siente motivado para participar activamente, aportando ideas
de mejora continua a la satisfaccion del cliente?

5. ¢Considera que existe comunicacion entre los distintos departamentos de la
organizacion?

6. ¢ Considera que el ambiente de trabajo en el que se desenvuelve es agradable?

7. ¢ Considera que en su area de trabajo los procesos se realizan con calidad?

8. ¢ Esta informado de las ventajas que tiene la implementacién de la metodologia 5’s en
su area de trabajo?

Un cuestionario es un conjunto de preguntas que se elabora para obtener informacioén con
algun objetivo en concreto, el cual en este caso fue evaluar algunos aspectos
considerados estratégicos, que mostraron resultados preliminares sobre la situacion
actual de la empresa.

Como resultado, en primera instancia se obtuvo informacion util para la planeacion de la
metodologia 5’s. Se calcul6 virtualmente la muestra de 59 personas para realizar el
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cuestionario, partiendo de una poblacion total del departamento de elaboracién de 70
personas, con un nivel de confianza del 95% y error muestral del 5%, que es la diferencia
que puede haber entre el resultado que se obtiene preguntando a una muestra de la
poblacion y el que se obtendria si se preguntara a la totalidad (Networks, 2013).

La figura 6 muestra los resultados de la aplicacion del cuestionario que se aplicé en un
diagrama de barras; se pudo concluir que la mayoria del personal estd de acuerdo en
aplicar la metodologia 5’'s en el departamento de elaboracién, dado que no existen
medidas adecuadas para asegurar el orden y limpieza cada una de las areas. Aunque el
departamento cuenta con un plan de capacitacién en la metodologia, no ha habido un
cambio significativo ya que no se ha estandarizado y en las capacitaciones se menciona
esporadicamente.

Figura 6. Respuestas al cuestionario informal 5’s
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La informacion suministrada en las capacitaciones respecto a la metodologia 5’S es muy
béasica; el personal se siente motivado en aportar ideas de mejora continua dirigidas a la
satisfaccion del cliente, pero muchas de ellas no se ejecutan por falta de presupuesto del
departamento o de interés por parte de los altos mandos de la empresa. La comunicaciéon
entre los distintos departamentos de la organizacion es débil, situacion que complica
mantener el orden y la limpieza, ya que el Departamento de Elaboracion por ejemplo,
debe tener bien definido junto con el departamento de Ambiental (encargado del
programa 5’s) los responsables y actividades a desarrollar, con el fin sostener ese
programa a lo largo del tiempo.

Solo un 36% del personal (Figura 4) esta enterado de las ventajas que tiene la
implementacion de la metodologia 5's en su éarea de trabajo; por ese motivo la
metodologia en este departamento no ha tenido el impacto esperado, de forma que
garantice calidad en los procesos y productos, aumento de la productividad y la
continuidad del proceso de mejora. Es importante tener en cuenta que el personal
considera que el ambiente de trabajo en el que se desenvuelve es agradable, porque la
mayoria esta acostumbrada a trabajar bajo condiciones que son desfavorables para
cumplir con las exigencias de la normatividad y clientes. A lo largo del recorrido por el

32



departamento de elaboracién se recolectaron evidencias fotogréficas, las cuales se
presentan en los items 3.2.1 (Seiri-organizacion), 3.2.2 (Seiton-orden) y 3.2.3 (Seiso-
limpieza) para una comparacion del antes y después de aplicar los pilares de las 5’s.
(imégenes adicionales producto de dicho ejercicio, se pueden apreciar en el anexo F). Al
final se pudo determinar la urgencia de aplicar la metodologia 5’s para lograr la
participacion de todos los miembros del departamento, de manera que se estandaricen
los procesos y se implemente el concepto de mejora continua de la organizacién, por
medio de la definicibn de un cronograma y la delegacién de responsabilidades para
realizar la limpieza en los puestos de trabajo.

El estado de limpieza en los recibidores de masa 12, 22 y cristalizadores, evaporadores,
centrifugas y tachos era bastante deficiente cuando se realizé la visita inicial.
Normalmente, las operaciones de limpieza en estos lugares de trabajo son llevadas a
cabo por aseadores de una empresa subcontratada llamada Morris S.A, con poca
participaciébn por parte de los operarios de esta area, pues designaban toda la
responsabilidad a los aseadores de Morris S.A.; ademas, no habia dias definidos para
suministrar una cantidad suficiente de implementos de aseo para ejecutar la limpieza.

En estas areas hay muchas fugas que producen regueros por los equipos de masa 12, 22
y 32 de los cristalizadores por algun dafio en la maquinaria, mal manejo en la operacién o
descuido de los operarios. También, constantemente hay condensacion de vapor por
evaporadores, regueros de azucar en centrifugas y tachos que proyectan una mala
imagen en cuanto a limpieza en la fabrica, genera insatisfaccion en el ambiente laboral,
aumentando el riesgo de accidentes y baja en el rendimiento; ademas, los trabajadores
cuentan con los procedimientos para el manejo de los equipos para la produccion de
azUcar, pero no para mantener el orden y la limpieza de cada area, de manera que se ha
perdido el entusiasmo, la eficiencia y hay resistencia al cambio, en especial por los
trabajadores mas antiguos, con el agravante de que esto representa pérdidas econdmicas
e inconformidades en las auditorias internas CIAS (Calidad, Inocuidad, Ambiental,
Seguridad y Salud en el trabajo) y externas (INVIMA, ICONTEC, SGS, clientes). Tampoco
habia claridad en las actividades de limpieza que les correspondian a los aseadores
generales de Morris S.A. de la fabrica y los operarios de dichos puestos de trabajo.

En el departamento no contaban regularmente con material necesario para desarrollar el
trabajo cotidiano (por ejemplo: trapeadores, wippes, escobas, etc.); se observaban
documentos y herramientas de trabajo mal ubicados, dafios en equipos que producian
fugas de agua, masas, aceite y/o azlcar, por lo que se elabor6 un material expositivo
llamado A3 thinking-process-model-toolshero (A3 Thinking Process, 2017), herramienta
que contribuye a la resolucion conjunta y detallada del problema, donde las causas
subyacentes son eliminadas (figura 7) para favorecer la comprension y participacion del
jefe del departamento, ingenieros de turno y el supervisor general de las areas .

Ante la evidencia gréfica, el personal coincidié en la necesidad de la implementacién de la
metodologia, razén por la cual se hizo hincapié en contribuir en equipo, de la mejor
manera. Se determind que la oficina de elaboracion, el laboratorio de calidad de azucar,
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los recibidores de masa 12, 22 y cristalizadores, evaporadores, cuartos de control tachos,
centrifugas, tachos, eran las areas mas criticas para efectuar la implementacion de la
metodologia (Anexo E).

Figura 7. A3 thinking-process-model-toolshero

Antecedente: Programa 5's Bmpieza y orden sin mpieza de dreas estandarizadas

Actualidad

Areas que requieren la implementacion de las 5% por desorganizacion como: material innecesano, focos de
suciedad, falta de discipling, que dificulta la ejecucion de tividades diarias ocasionando pérdida de tiempo
on los procesos de fabricacion de azicar (registro fotografico)

Objetivo

Plantear, ajustar ¢ implementar las estrategias de la metodologia 5°S de acuerdo a las deficiencias y
necesidades encontradas en dreas del departamento de elaboracion

andlisis: No hay estandarizacion de los procedimientos de kmpieza y orden en ks dreas de trabajo del
Departamento de Elaboracion (por ejemplo: quien, cuando, donde y cOmo)

Accidn: Implementacion de la metodologia Japonesa 5's

actividades: Seirl (organizacién), Seiton (orden), Seiso (limpleza),Selketsu (Limpleza estandarizada),
Shitsuke (disciplina).

Seguimiento: Realizar controles puntuales por medio de auditorias, para verificar si han mejorado las dreas de
elaboracdn en cuanto a mpie

Frecuencia: Bimensualmente

3.2 METODOLOGIA 5’s

Con el compromiso de la direccion y de los miembros del departamento de elaboracion, la
implantacién del modelo pasa por aplicar fase a fase cada uno de los pilares de las cinco
eses de manera sistematica utilizando las herramientas que se exponen a continuacion.

3.2.1 Pilar N°1: Seiri (organizacién). En el primer pilar del proceso de implantacién de la
metodologia 5’s, se traté de determinar cuales eran los elementos realmente necesarios
en las areas de trabajo y se separaron los elementos innecesarios.
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Para comenzar el trabajo de organizacion y/o clasificacion, se realizd un recorrido por
cada una de las é&reas criticas de trabajo realizando un inventario de herramientas,
maquinas, equipos, material, mobiliario y documentos existentes en cada puesto. Se
conto con la ayuda de los trabajadores para identificar los elementos necesarios, para asi
eliminar o almacenar en el departamento de bodega, aquellos materiales que pueden ser
Gtiles en otra dependencia del ingenio La Cabafa S.A.

El objetivo de realizar esta actividad fue principalmente, hacer un listado de la cantidad y
el tipo de elementos existentes en cada puesto de trabajo, de manera que se facilite el
trabajo en los pilares posteriores de la metodologia; ademas, el inventario es necesario
para determinar la necesidad de adquirir algiin material para optimizar las labores. En la
figura siguiente (Figura 8) se ilustra el inventario realizado a la oficina principal de
elaboracion, que tiene la firma del ingeniero encargado del departamento de elaboracion,
como constancia de que revisé y aprobd el documento realizado para inventariar los
materiales de la oficina.

Figura 7. Inventario de oficina principal de elaboracion
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K Departamento: Elaboracién
La Cabq ﬁa Division (drea): Oficina principal de elaboracién
) CUADRO DE Nombre : Luis Fernando Buitrago, Johan Betancourt
ORGANIZACION PARA LA OFICINA Fecha: 2018
Cantidad Cantidad | Cantidad a
Descripcién del articulo minima actual devolver o Comentarios
requerida reubicar
1. Lapiz 2 0 0 N.A
2. Borrador 2 0 0 N.A
3. Lapicero 2 2 0 N.A
4. Cinta il d 0 N.A
5. Grapadora 3 I 0 N.A
6. Cosedora (3 agujeros) 1 T 0 N.A
7. Cosedora ( 2 agujeros) 1 0 0 Se necesita para insertar
papeleria en carpetas de 2
agujeros
8. Tablero 1 1 0 N.A
9. Mesa 1 1 0 N.A
10. Escritorio 2 2 0 Todos tienen 3 cajones.
11. Sillas 7 8 1 Silla en mal estado
12. Calendario 1 1 0 N.A
13. Computador 2 2 0 N.A
14. Armarios de oficina 2 4 2 Acumulacién de papeleriay
elementos innecesarios.
15. Agenda 2 5 3 Regalos de proveedores.
16. Calendario 2 1 0 Adquirir para escritorio #2
17. Regla 1 0 0 Delimitar papeleria
18. Tijeras 1 0 0 Cortar papeleria
19. Marcadores 2 2 0 N.A
20. Borrador tablero 1 1 0 N.A
21. Ldmparas anti chispas 0 4 5 No hacen parte de fa
oficina, se unan en fabrica.

Luis Fernando Buitrago

Jefe Dpto. Elaboracién ( Fabrica — Refineria)

A partir de esta clasificacion, se agruparon los elementos de cada uno de los puestos de
trabajo. Se aplicé la estrategia de las “tarjetas rojas”, por la cual se sefializan todos los
elementos innecesarios, de manera que se controla el despilfarro y permite una vision
mas estrecha para diferenciar lo que es necesario y lo que no lo es. Se disefi6 para el
departamento de elaboracién una tarjeta roja (Figura 9) que permite darle una disposicion
final al elemento que se considera innecesario en el area, satisface los requisitos y
permite la realizacion del posterior inventario, que tiene como objetivo conocer cuéles
elementos son innecesarios en el puesto de trabajo y conocer las necesidades para poder

satisfacerlas en la medida de lo posible.

Figura 8. Tarjeta roja
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N° de Registro:

Area:
Nombre de elemento:

Equipo Recipientes
Instrumentos de medida Producto en proceso
Herramienta Producto terminado
Material de empaque Papeleria -libreria
Piezas Otros (Especifique)
No necesario Descompuesto

No necesario pronto Otros (Especifique)
Defectuoso
Contaminante
Material de desecho

Cantidad:
Valor ($):

Responsable:
Modo de descarte:
Firma de Autorizacion:

En la plataforma virtual que maneja la oficina principal de elaboracién, se realizé la
clasificacién de los archivos que son necesarios para los procesos que se llevan a cabo
dia a dia como la normatividad, los informes, los formatos que deben diligenciar los
operarios, los libros y demas, de manera que se elimind la documentacion innecesaria y
se determinaron los documentos que deberian actualizarse; como resultado, se retiene lo
gue es necesario, en las cantidades necesarias y s6lo cuando se necesite, para evitar de
ese modo dejar disponible informacion invalida para aquellos que hicieran uso de la
plataforma. Para especificar la informacion existente, se elaboré una hoja de Excel que
permitio el registro de la informacion que era necesaria y cuél debia actualizarse dentro
de un lapso no mayor a 6 meses revisada y aprobada por el jefe del departamento (Ver
anexo B).

3.2.2 Pilar N°2: Seiton (Ordenar). Tras ejecutar el primer pilar de la metodologia 5’s, en
la que se clasificaron aquellos elementos necesarios existentes en los puestos de trabajo
de las areas criticas de elaboracion y se eliminaron los innecesarios, en este segundo
pilar se utiliz6 la estrategia de indicadores, que es un método visual de orden que ayuda a
los operarios a trabajar con fluidez y regularidad, permitiendo que cada uno entienda
donde esta ubicada cada una de las cosas, pueda cogerlo facilmente, usarlo y devolverlo
al lugar adecuado.

Para implementar el segundo pilar, se realizé un recorrido por cada una de las areas
criticas de elaboracion para analizar el orden en que tienen los elementos que utilizan, ya
la ubicacion depende de la frecuencia de uso. En primer lugar, se retiraron los elementos
identificados con las tarjetas rojas, para desechar o almacenar en el almacén de la fabrica
segun la clasificacion que se realiz6 en la primera fase.

Posteriormente, a los elementos considerados como necesarios se les asigné un orden
segun los criterios de ergonomia y funcionalidad; en otras palabras, de una manera
adecuada en cuanto a peso, frecuencia de uso y desplazamientos. Finalmente se hizo
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uso de los controles visuales como letreros, etiquetas, etc., en los estantes, paredes,
carpetas, herramientas, entre otros, para poder identificar los elementos facilmente.

3.2.2.1 Analisis y actuaciones de orden para el puesto de trabajo “Oficina del
departamento de elaboracién y cuartos de control tachos”. En el diagndstico inicial
se encontr6 que el estado de orden en la oficina principal del departamento de
elaboracion y los cuartos de control tachos era deficiente, ya que habia gran cantidad de
documentacion innecesaria en los puestos de trabajo, no todas las carpetas estaban
etiquetadas o la informacion que se encontraba en ellas no correspondia con la etiqueta,
no tenian establecido un método de archivos para organizar las carpetas y/o archivadores
folder, para saber si la informacién que se encontraba en ellas se organizaba por temas,
alfabeto, codigos o regiones, por ejemplo, lo que producia pérdida de tiempo a los
empleados tratando de localizar la informacion que se encontraba en los estantes;
ademas, habia elementos y materiales que no correspondia al area o no tenian un uso
por un tiempo mayor a cuatro afios; la recomendacién es tener en los estantes
informacion no mayor a dos afios de antigliedad.

El orden de los documentos en las oficinas de elaboraciéon es de suma importancia, para
identificacion y trazabilidad de productos intermedios y finales, con el fin de cumplir las
especificaciones del cliente, determinar el historial o el origen del producto, facilitar la
verificacién de la informacion especifica de un producto y la recuperacién de productos en
el mercado cuando sea requerido. Un indicador de eficiencia y/o rendimiento es la
velocidad de respuesta a reclamaciones de los clientes por una no conformidad.

Para mejorar el orden en las oficinas y mejorar los tiempos de entrega de documentos de
trazabilidad a la Divisibn de Calidad, lo cual redunda en mayor eficiencia en las
respuestas a los reclamos efectuados por los clientes, se desarrollaron las siguientes
actividades:

Retiro de los elementos innecesarios de los puestos de trabajo identificados en el primer
pilar (Seiri-Organizacion). Los archivos inactivos almacenados por méas de dos afios que
podrian ser requeridos para una auditoria externa o interna, se transfirieron a una caja de
cartén y se enviaron a un almacenaje remoto (Flujo de almacenaje de documentos), como
se ilustra en la figura 10; aquella que se clasific6 segun la estrategia de las tarjetas rojas
para eliminar, debido a que claramente no se utilizaria, tuvo dos salidas: una parte se
recicl6 para usarla en impresiones y la otra se incineré en la caldera de la fabrica, ya que
los jefes consideraban esa informacion confidencial. La cantidad desechada de
documentacion para la oficina de elaboracion fueron 46,72 kg y en el caso de cuarto de
control tachos 75,54 kg.

Figura 9. Flujo de almacenaje de documentos
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Documento

l * Archivado

Carpetas de
archivo

Almacenaje de « Categorizacion
acceso ranido

Transferencia Almacenaje de documentos afo
(de carpetas actual

archivos) e [ ——

Almacenaje de documentos afo
anterior

« Transferencia (de carpetas archivos)

Almacenaje Almacenaje en cajas de carton de los
Remoto documentos de mas de dos afos de
antigiiedad

Fuente: HIRANO, H. 5 pilares de la fabrica visual

Revision de cada una de las carpetas, separando cada uno de los formatos de acuerdo a
fechas y procesos de elaboracién de azlcar. Se elimind documentacion cuyas versiones
estaban desactualizadas como por ejemplo algunos formatos de registro de los procesos
y se hizo lo propio con la normatividad legal que ya no estaba vigente o que estaba
derogada.

Determinacién del sitio donde se colocaria cada elemento en el area de trabajo: para ello
se defini6 la frecuencia de uso de los materiales catalogados como necesarios, para asi
saber que tan cerca o lejos debia estar de los operarios.

Definicion tanto de la forma como de la disposicion de los elementos en el area: se
unieron y encuadernaron los documentos de la oficina formando tomos, en folders que se
almacenaron en estantes; de esta forma hay mas orden pero se ocupa un mayor volumen
y la clasificacion, transferencia y descarte es mas dispendiosa; sin embargo esta forma de
almacenar la documentacion permite protegerla y preservarla mas tiempo dentro de la
fabrica, ya que al mantenerse en contacto con los operarios, se pueden ensuciar.
Ademas, hay una gran cantidad de estos folders en las oficinas, los cuales pueden
reutilizarse para reducir costos. Para organizar los folders en los estantes se realizo lo
siguiente:

Inicialmente se midieron los estantes y folders (largo x ancho x lado), de manera que se
pudiera disponer de espacio suficiente entre las carpetas y facilitar su acceso a los
trabajadores. Después de medir las divisiones del estante y los folders, se procedio a
calcular las areas para determinar cuantos folders cabian de forma horizontal y vertical en
cada uno de los espacios, para evitar el desperdicio y aprovechar mejor la capacidad del
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estante, teniendo en cuenta que es el principal de la oficina. Una vez se ordend la
documentacién en los folders, se etiquetd por temas y por fechas y se organizé en el
estante (Figura 11).

Figl:II"EI %O. Orden y medidas del estante (antes y despues)

- w Y

30cm D1

33,5 cmD2

23 cm D3

20 ctmD4

El proceso de rotulacion se realiz6 para los folders, las areas donde iba cada objeto o
herramienta de trabajo y las zonas del area de trabajo con el uso de imagenes, para
ilustrar de manera mas clara y sencilla. Se etiquetaron los folders de los archivos,
teniendo en cuenta que esa es la clave para localizar los documentos posteriormente,
mejorando asi la eficiencia al reducir el tiempo de busqueda.

La organizacion se hizo por temas de interés, etiquetando de modo descriptivo y claro,
evitando titulos vagos como “otros”, “varios”, etc. Los folders se colocaron de acuerdo a la
ruta de trazabilidad de despacho de producto terminado (hacia delante, ver figura 12) y de
elaboracion azucar (hacia atras, ver figura 13), para asi tener dichos formatos de manera

visible y rapido acceso.

El orden facilité que las actividades de produccion o administrativas se realicen de modo
gue se evite el despilfarro, incluyendo la pérdida de tiempo durante su busqueda. En el
caso de la oficina de elaboracion, también se organiz6 la informacion por carpetas en la
plataforma virtual que se maneja, para tener informacién de normas, informes, formatos
de produccion, libros, etc. (Figura 14).

Figura 11. Ruta de trazabilidad de despacho de producto terminado (hacia delante)
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Formna 3000-9-3044

I Inspeccicn de wehiculos
paatransporte de anicar

Remisionde pedido-peso

Fuente: Division de calidad.

Figura 12. Ruta de trazabilidad de elaboracion azucar (hacia atrés)

| |
Forma | [ Trazabiidad variables l‘ |
dspmtgnmn) Corlrol operacidn ‘ Control centrifugas Control proceso de
Control por rolura Conlrol produccién secadoras masa pimera masa primera
de cada tumo hora - hora |

Forma 6300-59-3046
lista de ejecucidn y

vesificacidn de 18D de
eqipos y drea de
emase

Fuente: Division de calidad.
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Figura 13. Formatos de trazabilidad de Agroindustrias del Cauca S.A. y La Cabafia en la
oficina del departamento de elaboracion

FORMATOS DE TRAZAEILIDAD DE AGROINDUSTRIAS DEL CAUCA 5.4 T LA CAEARA EM LA
OFICINA DEL DEFARTAMENTO DE ELABORACION

AErOindusin
o '"““:"'5:"': FORMATOS DE TRAZABILIDAD AZUCAR REFIHO
DOCUMENTO | EMPRESA | UBICACION FORHATD FECHA DE
ACTUALIZA ESTADD
CONTROL PROCESD ELABORACICH DEMASA 20 ACTUALIZADD
CONTROL DE CAMEID DE EMF ARUE FOR ROTURADE CADA 2 ACTUALIZADD
LIZTA DE CHERUEQ LIMFIEZA Y DESINFECCIN AREA DE 2 ACTUALIZADD
REGISTRODE CALIERACIGHEASCULA 2 ACTUALIZADD
FRODUCCITHHORA-HORAENEMFATUE INDUSTRIAL 2 ACTUALIZADN
schonpUsTre|  CTIMADE  [FONTROLDEPESHENF ACADE AZIGAR EN SAGOSDESKG 2 ACTUALIZADN
TRAZRBILDAD (7 | DEFARTAHENTD [REGISTRO E LINFIEEA, GONTROLDETMANES T TOLY 05 2 ACTUALIZADN
| DEELABORACIOH | CONTROL CENTRIFUGADD 2 ACTUALIZADN
REFINADID 2 ACTUALIZADO
DOSIFIGACIEHINEUMOS AU MIOS REFINER & 2 ACTUALIZADN
SEGUIMIENTO EPECIFICACIONE FARAHUMEDADEN 2 ACTUALIZADN
REGISTRODE VERIFICACION DEL FUNCIDNAIENTO DEL
ACTUALIZADO
DETECTORDE METALES LINER 50 kg 20t
Bt
laCabuia FORMATOS DE TRAZAEILIDAD 241% AZDCAR ELARCA
FECHA DE
DOCUMENTO | EMPRESA | UBICACION FORHATD e £STADO
FRODUCCION HORA-HORA EHEMFATUE INDUS TRIAL 20 ACTUALIZAIN
CONTROL FORROTURA DE CADA TURND BKE T ACTUALIZADD
COTROL CEHTRIFUGAE HAZAFFIMERALT] T ACTUALIZADD
OFICINADE  [CTETADE EJECUGION T VERIFIGACIGNOE LIMFIEZADE CRUTF O3
TRAZABILOAD | LAcaEARaz.A | DEPaRTaMENTO |viRea DEL EmPacaDER 2 ACTUALIZAD
DEELABORACIOH | CONTROL DE PESU EMFAGADD AZUCAR EN SACOS DESOKG 2 ACTUALIZADN
CONTROL DEOPERACION SECADIRAS 2 ACTUALIZADN
GOMPROBACION FOR TURND DELA CALIERACION ERSCULAS
DEL EHFACADERD 2 AETUALIZADO
[, .
La Cubafu FORMATOS DE TRAZAEILIDAD 241# AZUCAR ORGANICA
TECHE DE
DOCUMENTO | EMPRESA | UBICACION FORHATD ACTUALIZA
cuin ESTADD
GONTROL DEFRODUCCION MIELFIHAL 20 ACTUALIZADO
&7IiaR T FRYA AT F &R& RF-FRAGF SN FIR-F&R i arTIIa Fann
LIETA DE CHERUEQ EXIETENCIAS DE ELEMENTOS DE TRAEAJD
OFICINADE ACTUALIZADO
DEHTRD DEL EMF ACADERD (IMPLEMENTOE DEL 2
TRAZAEILIDAD | LACABARAS.A | DEFARTAMENTD k
0 b pgope gy IR BE IFIEZA T EONTROLDETHANES 2 ACTUALIZAIN
REGISTRODE VERIFIGACIOH DEL FUNCIONAHIENTO DEL CTUALZADD
DETECTOR DE METALES LINEA BIG-BAG, 2
TARANDAIERATORIAMALLA 54) 2 ACTUALIZADO

3.2.2.2 Analisis y actuaciones de orden para el puesto de trabajo “Laboratorio de
Calidad”. En el laboratorio de calidad no habia una gran cantidad de elementos
innecesarios en los puestos de trabajo, al momento de realizar el diagnostico inicial. Sin
embargo, era necesario el uso de controles visuales para especificar las zonas o indicar la
existencia de algun tipo de peligro, pues aunque los trabajadores conocian la ubicacién de
las herramientas, ésta no estaba especificada, siendo necesaria para el personal ajeno al
laboratorio; ademas, las practicas que se realizan en los laboratorios pueden presentar
riesgos de origen y consecuencias diferentes relacionados con las instalaciones de los
laboratorios, los productos quimicos que se manejan y las operaciones que se realizan.

Las actividades que se llevaron a cabo en estas areas de trabajo fueron las siguientes:

42



Disposicion de los elementos innecesarios existentes en el puesto de trabajo, que habian
sido clasificados y separados de los elementos necesarios en la primera fase del proceso
de implantacion (Seiri -Organizacion).

Determinacién de zona especifica para los elementos de proteccién personal (EPP). Con
esta determinacion se ve mas organizado el laboratorio y permite que los trabajadores
tengan inventariados sus elementos de proteccion (Ver figura 15).

Figura 14. Asignacion y sefializacién de zona especifica para los elementos de proteccion
personal (antes y después)

Rotulacion del material y demarcacion de las otras zonas donde se guardan, para mayor
control visual y comunicacion, pues esto permite reducir el tiempo de busqueda de algun
material que se utilice en los procesos y evita contaminacion cruzada (Ver figura 16).

Figura 15. Sefalizacion de campana extractora con los materiales que se encuentran en
su interior

43



Organizacién de manera que quede estrictamente lo necesario para el operario, en las
cantidades minimas requeridas de los materiales, lo que permite tener un inventario de los
elementos, se evita el despilfarro, es mas facil identificar cuando se ha perdido un
elemento y facilitan la ubicacion y uso, lo que permite trabajar con fluidez y regularidad.

Demarcacion de la zona donde quedaron ubicados los implementos de aseo y el area del
agua destilada con su respectiva rotulacion (Ver figura 17). Con esto se pretendi6 tener en
orden los implementos de aseo como wippes, escobas, trapeadores, jabones,
desinfectantes, etc.,, ya que la limpieza, desinfeccion y esterilizacion son tareas
fundamentales para reducir los riesgos en este entorno donde se presenta alta carga
micro bacteriana asociada con la contaminacion. Es necesario tener claridad de la
ubicacién de estos materiales para su facil acceso y uso cuando sea requerido.

Figura 16. Demarcacion de la zona de implementos de aseo y el area del agua destilada
con su respectiva rotulaciéon

Marcacién de las carpetas que hacian falta y ubicacion en los cajones correspondientes,
para la rapida localizacién de los documentos, organizandolos por temas evitando la
pérdida de tiempo durante su busqueda (Ver figura 18).

Figura 17. Marcacion de carpetas (antes y después

P
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Colocar avisos alusivos a los equipos que se encuentran en el area, zonas de peligro y
salidas de emergencia (Ver figura 19), de manera que se facilite la salida en caso de un
suceso y se tenga la precaucion de utilizar todos los elementos de proteccién personal en
las zonas de peligro. Estas actividades se pueden consultar en el item “Analisis y
actuaciones de orden para el puesto de trabajo Laboratorio de Calidad”.

Figura 18. Avisos alusivos en el laboratorio de Calidad

3.2.2.3 Anadlisis y actuaciones de orden para el puesto de trabajo “Los recibidores
de masa 13 22 y cristalizadores, evaporadores, centrifugas y tachos”. En el
diagndstico inicial se encontr6 desorden en los recibidores de masa 1% 2% y
cristalizadores, evaporadores, centrifugas y tachos. Habia gran cantidad de elementos
innecesarios repartidos por todos los puestos de trabajo, que era necesario eliminar o
trasladar a la bodega de almacenaje; ademas, las herramientas de trabajo con las que se
hace mantenimiento y limpieza, estaban en distintas zonas sin sefializacion alguna. Las
actividades que se llevaron a cabo en estas areas de trabajo fueron las siguientes:

¢ Disposicion de los elementos innecesarios en los puestos de trabajo, que habian sido
clasificados y separados de los necesarios en la primera fase del proceso de implantacion
(Seiri -Organizacion); con la ayuda de los contratistas de aseo Morris S.A., se mejor6 la
imagen del puesto de trabajo, se gand y liber6 el espacio ocupado por elementos
innecesarios, para la seguridad de los trabajadores y la reduccion de los indices de
accidentalidad como se puede ver en la figura 20.

¢ Delimitacion de las zonas de acumulacion de la chatarra producto del mantenimiento
de la maquinaria o de las &reas en general, para bajarla por el trinche los dias miércoles
por parte de los contratistas de aseo de Morris S.A al igual que canecas de basura en
todos los niveles; las zonas elegidas son las mas proximas al trinche, para facilitar la
labor, de manera que se reduce el desplazamiento del trabajador a la hora de su
despacho. Cabe mencionar que los elementos considerados como chatarra, son
manejados por el departamento de ambiental, que se encargan de su disposicion final
(ver figura 21).
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e Ordenamiento de implementos de aseo de calentadores en baul (ver figura 22).
Figura 19. Despojo de elementos innecesarios en los recibidores de masa 12, 22

Figura 20. Orden de los tarros de basura en zonas estratégicas de las diferentes areas
(antes y después)

Figura 21. Ordenamiento de implementos de aseo de calentadores en ball (antes y
después)
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e Ordenamiento del cuarto de insumos quimicos que se utilizan en estos puestos de
trabajo, para tener ordenada e inventariada la cantidad de sustancias que utilizan en la
preparacion del azlcar y evitar tener tarros y/o costales de sustancias como azufre, acido
fosférico, peroxido y floculante, esparcidas por toda la planta. De esta forma se evita la
manipulacion por parte de otros operadores diferentes al operario de insumos quimicos de
la fabrica. Por seguridad, fue necesario poner un candado y una tarjeta indicando el
nombre del responsable de la manipulacién en los diferentes turnos, para evitar causar
dafios en el azucar final y en quien lo esté manipulando (Ver figura 23).

Figura 22. Ordenamiento del cuarto de insumos quimicos (antes y después
gFee -

e Verificacién de que las sefiales reglamentarias y preventivas de la fabrica estuvieran
bien organizadas, en los puestos de trabajo y limpias de manera que los trabajadores
tuvieran precaucion a la hora de desplazarse por estas zonas y acataran la informacion
gue hay en ellos para evitar accidentes (ver figura 24).

Figura 23. Revision de sefalizacion reglamentaria y preventiva de la fabrica en los
puestos de trabajo
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3.2.3 Pilar No.3: Seiso (limpieza). Luego de haber ordenado los puestos de trabajo, de
verificar que estaban libres de elementos innecesarios y de haber ordenado los elementos
necesarios, se implemento la tercera fase de la metodologia 5’s, para tratar de conseguir
gue los equipos, herramientas e instalaciones que conforman las areas criticas tuvieran
un aspecto limpio que perdurara en el tiempo, que permitiera tener un ambiente laboral
mas llevadero y diferente a como se encontraba en primera instancia, antes de ejecutar la
limpieza de los mismos.

Se hizo un recorrido por cada uno de los puestos de trabajo para observar el estado de
limpieza de cada uno de ellos y determinar la forma en que esta se debe realizar,
desarrollarla para el area general y los equipos, proporcionar Yy planificar
responsabilidades de limpieza (frecuencia, qué hacer, cuando, dénde y quiénes),
suministrar los implementos y revisar y actualizar documentaciéon de los procedimientos
de limpieza de equipos y areas, teniendo en cuenta las fichas técnicas de los equipos,
insumos Yy las caracteristicas de las areas a limpiar. A continuacién se presenta el analisis
de las actuaciones relacionadas.

3.2.3.1 Analisis y actuaciones de limpieza para el puesto de trabajo “Oficina del
departamento de elaboracion y cuartos de control tachos”. La oficina principal del
departamento de elaboracion tenia un problema de organizaciéon y orden, mas no de
limpieza, ya que cuenta con una aseadora general que cuenta con detergente, jabon
liguido, papel higiénico, escoba, recogedor, trapeador y limpido (ver figura 25).

Figura 24. Limpieza y orden de los estantes de la oficina (antes y después)

-~y
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La aseadora general realiza aseo diariamente al bafio, limpia la mesa de juntas, los
escritorios, limpia los estantes, puerta y ventanas, saca la basura, barre y trapea el lugar a
la mitad de la jornada laboral, teniendo en cuenta que los administrativos manejan un
horario de trabajo de 7:00 a.m.- 5:00 p.m., por tanto esta oficina siempre se vera limpia.
Los trabajadores de esta area se comprometen a no acumular papeles y a revisar
mensualmente los cajones para verificar que no haya basura dentro de ellos, que todo se
encuentra en orden, teniendo cuenta que a esta oficina llegan algunos clientes de la
empresa, proveedores, auditores, etc., y por lo tanto debe permanecer impecable, como
se muestra en la figura 26.

A diferencia de la oficina de elaboracion, los cuartos de control tachos no contaban con
una persona encargada del aseo general; por esta razén no se habian establecido
responsables para mantener la limpieza, de manera que los cuartos de control
permanecian bastantes sucios. Uno de los mayores problema era el bafio de los
supervisores y operarios del cuarto de control, para ello se utilizaron desinfectantes como
hipoclorito para desmanchar el inodoro y el piso, teniendo en cuenta que el departamento
de elaboracion es donde se procesa el azlcar, por tal razon, el bafio debe permanecer
limpio para evitar contaminacion en la manipulacién de los equipos durante los procesos
(ver figura 27).

Figura 25. Limpieza de la oficina de elaboracién _(3n.t_’e£y después)

\ o

Figura 26. Limpieza del bafio de control tachos (antes y después)
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Como los turnos que maneja la fabrica para los trabajadores son 6:00 am - 2:00 pm, 2:00
pm - 10:00 pm, 10:00 pm - 6:00 am, 6:00 am - 6:00 pm y 7:00 am - 5:00 pm, entonces se
puso como reglamento que los supervisores e ingenieros de esta area deben entregar sus
puestos de trabajo limpios al final del turno; de esta manera habria mas compromiso y
colaboracién entre los comparfieros de trabajo. Se debe entregar limpio el mobiliario, el
suelo, la puerta, las ventanas, los estantes y los botes de basura.

3.2.3.2 Andlisis y actuaciones de limpieza para el puesto de trabajo “Laboratorio de
Calidad”. El estado de limpieza del laboratorio de calidad era bueno cuando se realizo el
registro fotogréfico en el diagnostico inicial. Los materiales, la puerta, el suelo, las
ventanas, el mobiliario se encontraban limpios, pues esta operacion se realiza
periédicamente y en la actualidad, ademas de los trabajadores, hay practicantes que
soportan la operacion.

Los trabajadores frecuentemente recorren la sala para mirar si hay derramamientos de
guimicos que pueden hacer dafio a la salud, se utilizan guantes de goma para proceder a
limpiar, se barre y trapea completamente la sala, con un trapo limpio y seco se quita la
suciedad de las mesas de trabajo, y se lavan y cambian las toallas y vasos que utilizan
para realizar las pruebas de laboratorio.

La limpieza, desinfeccion y esterilizacion, son tareas fundamentales para reducir la carga
microbiana que se puede presentar por contaminacion en las pruebas, para cumplir con
las especificaciones de calidad e inocuidad del azucar. La limpieza es el paso inicial e
importante para los procesos de desinfeccion y esterilizacion, por eso en el laboratorio se
utiliza agua, soluciones detergentes y productos para reducir la contaminacion bacteriana,
ya que la suciedad contenida en las superficies crea una barrera que impide la accion de
agentes desinfectantes y esterilizantes, que pueden afectar los resultados de las pruebas
gue se realizan constantemente.
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3.2.3.3 Andlisis y actuaciones de limpieza para el puesto de trabajo “Los recibidores
de masa 1?3 22 y cristalizadores, evaporadores, centrifugas y tachos”. Las
actuaciones realizadas para estos puestos de trabajo fueron las siguientes:

Revision y actualizacion de documentacion de los procedimientos de limpieza de
equipos y areas. Se tuvieron en cuenta las fichas técnicas de los equipos, insumos y las
caracteristicas de las areas a limpiar. Para ello, junto con los ingenieros de la fabrica y la
supervision de la division de calidad, se actualiz6 la Norma de PROCEDIMIENTO
OPERATIVO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION del departamento de elaboracién, con el
codigo 6000-AD-322, que tiene como objetivo: “Describir y establecer el reglamento y las
instrucciones para realizar la limpieza y desinfeccion de equipos, utensilios, instalaciones
y personal en las areas de la planta; con el fin de mantener condiciones seguras de
manipulacion en el proceso de elaboracion de azlcar, y de higiene para proteger la
inocuidad del producto final, la salud de los trabajadores y la de los consumidores” (Dpt.
Elaboracién, 2018).

Se actualizé el punto 3.3 de la norma que zonifica las areas, diferenciando lo que
compone el area gris de la blanca, teniendo en cuenta que la primera se describe como
de riesgo bajo, minimo o nulo de contaminacién cruzada, mientras que el area blanca es
donde hay un riesgo alto de contaminacién de productos en proceso, productos
semielaborados, productos terminados, personal etc. Todo esto se llevé a cabo para
poder revisar los procedimientos que se realizan en cada una de esas areas para la
limpieza y desinfeccién de las zonas y sus equipos, para cumplir con el objetivo de esta
norma (Ver Anexo F).

Para actualizar esa norma también fue necesario hacerlo con los Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), para que fuese aplicada por los
operarios y contratistas de aseo de equipos en los paros de mantenimiento establecidos
por la empresa y hacer una buena limpieza y desinfeccion de los equipos.
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Figura 27. Puntos actualizados de la norma del procedimiento operativo de limpieza y
desinfeccién

[ No.EDIC.5

CODIGO
NORMA 6000-AD-321
o TIPO DE NORMA
g PROGRAMA DE LIMPIEZA Y ADMINISTRATIVA
La Cabana DESINFECCION Pagina 3 de 14
CLASIFI- A " AREAS APLICABLES -

CACION
Area que tiene contacto con el exterior, con
caracteristicas normales de limpieza y
mantenimiento, es decir, orden y limpieza visible.
Mantiene un programa de control de plagas
(insectos y roedores). No requiere un sistema de
suministro de aire controlado, aunque se debe crear
condiciones para facilitar la remocion de calor y
contribuir a la comodidad del personal.

Riesgo Minimo o Nulo de contaminacién cruzada
de materias primas, insumos, materiales de
empaque, productos en proceso, productos
semielaborados, productos terminados, personal,
etc.

o Parqueaderos
¢ Oficinas
e Cuartos de

almacenamiento de
residuos

o Areas de molienda
o Talleres de

mantenimiento

Area que tiene contacto con el exterior, con
caracteristicas normales de limpieza y
mantenimiento, es decir, orden, limpieza visible, libre
de humedades; areas cerradas con ventilacién
natural y/o natural forzada cuando los equipos se
encuentran cubiertos o protegidos del ambiente;
control y restricciones en la circulacién de personal,
materiales y productos, mantiene un programa de
control de plagas. No requiere un sistema de
suministro de aire controlado, aunque se debe crear
condiciones para facilitar la remocién de calor y
contribuir a la comodidad del personal.

Riesgo Bajo de contaminacién cruzada de
materias primas, insumos, materiales de empaque,
productos en proceso, productos semielaborados,
productos terminados, etc.

Clarificacién
Evaporacion
Cocimiento
Centrifugacion
Secado

Areas de
almacenamiento
de insumos y
material de
empaque
Bodegas de
producto
terminado

ELABORO FECHA EMISION APROBO

DEPTO. ELABORACION 2010-06-24 GERENTE FABRICA
REVISO FECHA DE ACTUALIZACION COORDINO

EQUIPO DE INOCUIDAD 2018-02-09

RSION SIN FIRM

FORMA 9300-9-1005 NQTA:~ijtﬁALQUIE VEI
VERIFIQUI
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Figura 28. (Continuacion)

|~ No.EDIC.5 ]

CODIGO'
NORMA 6000-AD-321
i ‘ i TIPO DE NORMA
5 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y ADMINISTRATIVA
La Cabaﬁa DESINFECCION Pagina 4 de 14

Areas cerradas donde se han establecido
condiciones ambientales especificas con manejos
de diferenciales de presion controlados, control
estricto de circulacion de personal, materiales y
productos; para controlar la carga microbiana, | e Area de envase de
particulas ambientales, temperatura y humedad producto terminado
relativa

Riesgo Alto de contaminacién de productos en
proceso, productos semielaborados, productos
terminados, personal etc.

AREA BLANCA

b.- Para las areas denominadas como area blanca, es necesario realizar un control
microbiolégico y practicas de desinfeccion utilizando agentes detergentes y
desinfectantes.

c.- Se deberan establecer controles con el fin de prevenir, controlar y detectar los
posibles focos de contaminacion biolégica, quimica o fisica, y ademas se tomaran
medidas eficaces para evitar la contaminacion de los alimentos por contacto directo o
indirecto con materias primas que se encuentren en fases iniciales.

d.- Se deberan establecer los siguientes controles de zonificacion entre las diferentes
clases de areas mencionadas anteriormente:

Condiciones ambientales para la planta de fabricacién de aztcar

ELABORO FECHA EMISION APROBO

DEPTO. ELABORACION 2010-06-24 GERENTE FABRICA

ViSO FECHA DE ACTUALIZACION "COORDINO

EQUIPO DE INOCUIDAD 2018-02-09 DEPTO. ING. IND. Y NORMALIZACION
FORMA 9300-9-1005 UALQUIE FIRMAS DI CUMENTO ES:UNA COPL) DA.

Fuente: Dpt. Elaboracion.
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Con la ayuda de la ingeniera encargada del area de refineria, se revisaron y modificaron
las frecuencias y/o periodicidad, insumos y sustancias a utilizar, responsable(s),
composicion del equipo (superficies y materiales), tipo de limpieza, materiales e
implementos a utilizar y tiempo a emplear en cada una de esas actividades del edificio de
elaboracion y sus equipos como centrifugas, secadoras, elevador de azlcar humedo y
seco, filtros de aire del empecedero, tornillos sin fin 1,2,3 y 4, sistemas OGA, entre otros
(ver figuras 29 y 30).

Figura 28. POES Edificio Elaboracion

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA DE EQUIPOS Y

A SUPERFICIES DEL AREA
- LaCabana Fecha de actualizacién: 2018-02-09
INOMBRE DEL EQUIPO/SUPERFICIE EDIFICIO DE ELABORACION
agyggi:_%g;j DEL EQUIPO (SUPERFICIES Y [Concreto, laminas, hierro, acero al carbon, vidrios
JRESIDUOS A REMOVER Polvillo, azicar, miel, residuos ordinarios y plasticos y otros
IATERIALES E IMPLEMENTOS A UTILIZAR [Escoba, manguera para agua , mascarilla, wippal, , valde escurridor, guantes.
TIPO DE LIMPIEZA lLimpieza himeda y en seco
INSUMOS Y SUSTANCIAS A UTILIZAR JAgua.
[FRECUENCIA/PERIODICIDAD lsemanal ( por 4reas )
—
[TIEMPO PROMEDIO A EMPLEAR De acuerdo a la necesidad.
RESPONSABLE(S) contratistas de aseo y operarios La Cabafia
ISupervisor Elaboracion y Supervisor Mejoramiento Ambiental

C| T
- AETiGAD IMPLEMENTO A|UT1LIZAR POR REAPONBABLE SUSTANCIAS TEMP EMPO
IDAD Nombre % Conc. *C. (Min)
[Trapeador, Escoba, guantes, Balde
idor de trapeador,jabon liquido,
1 Jlistar los elementos a utilizar ippal, Blanqueador, maguera, JAseador m—— — — 20
Kesoxidante para equipos acero
fnoxidable.
2 [Sefializar el area a limpiar sefalizador de prevencion piso mojado JAseador e — e 5
3 Barrer parte exterior del cuarto Escoba y recogedor JAseador —_— -_— — 15
4 Barrer el interior cuarto Escoba y recogedor JAseador —_— —_— —— 30
Limpiar estructuras y recipientes,
5 femoviendo residuos de polvo Wippall Jaseador Agua potable —_— Ambiente 20
isibles
L] [Conectar manguera Manguera Jrseador Agua potable — Ambiente 10
JAdicionar agua en todo el area
fsuperficies, recipientes y equipos) — ,
7 on el fin de remover las particulas Mangera JAseador Agua potable Ambiente 10
fdheridas
JAdcionar jabon en superficies, JAgua potable,) .
& Lecipientes y esparcir con wippal Escoba fseador Jabon == Ambients 10,
e stregar completamente, las . agua, jabon,
9 Luperficies, recipientes y equipos wippal, guantes, escoba Aseador desoxidante — Ambiente 30
[Enjuagar reisiduos de jabon y 5
10 Lecoxidante Mangera y escoba JAseador Agua potable —_— Ambiente 20
[Evacuar residuos y secar exceso de
jagua de pisos con escoba, trapeador
1 balde escurridor. Con wippal Trapeador, balde escurridor, wippal  JAseador Agua potable —_— - 45
feliminar los excesos de agua en los
fecipientes y equipos.
JRevision visual por parte del
12 Jsupervisor para detectar y corregir —— [Supervisor — e — 30
posibles fallas
[En caso de dtectar fallas repetir los wippal, mangura, balde escurridor, iy 2
3 pasos 5, 7, 12 guantes, escoba, trapeador jrseador \gua potable Ea Amblente %
j-impieza de elementos de aseo y Agua, jabon,
14 [pacer almacenamiento de elementos —_— JAseador : a — Ambiente 20
=2 . planqueador
fen el sitio establecido
15 erificar aseo con el checklist — [Supervisor —_— —_— — 20
AfITADIZANA BAD. ICET AEATA £ ABABAFIA oEIcANA BAD
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Figura 29. POES centrifugas automaticas
PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO DE LIMPIEZA DE EQUIPOS DEL

AREA GRIS
O = Fecha de actualizacion: 2018-02-17
%< LaCabafa
[NOMERE DEL EQUIPO/SUPERFICIE [CENTRIFUGAS AUTOMATICAS
OMPOSICION DEL EQUIPO (SUPERFICIES Y [xcrro AL GARBON

IMATERIALES

IRESIDUOS A REMOVER Polvillo, aztcar, miel y otros
Controles, tarjeta de seguridad, candado, llave, EPP, manguera para agua caliente y alta
IMATERIALES E IMPLEMENTOS A UTILIZAR resion, bomba o dosificador.
ITIPO DE LIMPIEZA Limpieza himeda
NSUMOS Y SUSTANCIAS A UTILIZAR hipoclorito al 0,25% (333ml/l solucion); ver procedimiento 6800-AD-330
[FRECUENCIA/PERIODICIDAD Una vez por mes o de acuerdo a necesidades y/o paros de mantenimiento
[TIEMPO PROMEDIO A EMPLEAR proxi (de rdo a i
lAseo: Supervisor de centrifugas y operario de drea
RESPONSABLE(S) 2 L
[Mantenimiento: Supervisor, Operario
IMPLEMENTO A UTILIZAR SUSTANCIAS TEMP TIEMPO
. ABLE
N ACTIVIDAD POR ACTIVIDAD RESPONS; ey O o i
1 Liquidar Equipo Controles [Operario — — — 20
alistar los implementos a Jpesion, llaves para abrir 5
2 utilizar fnanhole Operario S R 20
Realizar permiso i
3 fespacios confinados y fforma 4300;3—126057. 4300-8- Supe_rvnsor o — ey 3
energia cero =
JAbrir y levantar la tapa de) ; — e s
4 Keguridad del equipo = [Operardo !
[Coger manguera con
jvalvula de control para 0
& agua cliente y aita PP [Operario Agua apta I — 1
oresion
PP, manguera con control
6 JAbrir vélvula de control  Jpara agua caliente y alta fOperario Agua apta 1
presion
QUIPD,COTY e NANG BT IEPP, manguera con control
7 ::mm:“m'g\?eﬁéz':ﬁa s fparaagua caliente y aita [Operario Agua apta 90-100 15
arti idas en JPresion
L avar area exterior del L
equipo con chorro de PP, manguera con control
8 agua regulado hasta para agua caliente y alta Operario Agua apta 90-101 15
kemover las particulas  fporesién
fadheridas.
Revisién visual por parte iS
de! supervisor para . upervisor
9 detectar y corregir Formato N* 6900-9-3096 [Centrifugas P——— — rr—— 2
jposibles fallas
EPP, manguera con control
de detectal = #
10 E?I::::pezr :asos rs y g paraagua caliente y alta Operario Agua apta e on < 20
presion
RpTCaT SoTuCIon ] "
i (Hi i valde de 20 litros, . hipoclorito de § y manejo de soluciones q
" de Sodio) dentro y fuera fumigadora cacorra [Operario sodio (15%) de limpieza y Amblente 15
el eguing, 2 4n Ao00-AD-
Dejar actuar el solucion
i (Hi| Hipoclorito de; —— —
12 bie Sodio) (de 152 20 Cronometro operario Sodio 5a20
Jminutos)
{Enjuagar hasta quit;r
13 odo rastro de sglucxbn Mangur;eglaa z‘aela agua operario P 15
le Sodio)

Creacion de un check-list para los aseadores subcontratados y operarios. En el
check-list aparecen sus responsabilidades en las &reas, lugares a realizar la limpieza,
espacio para especificar que se hizo diariamente con respecto a la limpieza vy
observaciones. Para los aseadores generales de la fabrica, el cronograma no tiene dias
especificos para realizar la limpieza en todas las areas, porque solamente se cuenta con
cuatro personas para ello; ademas, se debe tener en cuenta que en la fabrica existen
bastantes fugas que son criticas y en su correccion todos deben apoyar; ademas, el
supervisor de turno de elaboracion y la encargada en supervisar la empresa
subcontratada verifican que se realizaron las actividades, mediante la observacion de lo

actuado y el diligenciamiento del respectivo registro.
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La limpieza diaria de parte de los aseadores de Morris S.A., esta enfocada a las
escaleras, pasamanos, pasillos, remocion de polvo, telarafia y limpieza de condensacién
de vapor para evitar charcos; limpieza de duchas de emergencia, drenaje, canales, rejillas
y ventanas; por su parte, los operarios y ayudantes de mantenimiento se encargan de los
derrames de grasas, mieles y azlcar, limpieza de la superficie de equipos y de dejar la
chatarra en las zonas designadas para ello (Ver figura 31).

Figura 30. Formato de Check list de limpieza

La Cabana
ECKLIST DE LIMPIEZA EN AREAS DE ELABORACION.  Fecha:

ITEM |LUGARES A REALIZAR LIMPIEZA RESPONSABLES AREA DE ELABORACION w MIE|JUE |VIE|SAB|DOM OBSERVACIONES
1 nivel: bombas de jugo
encalado, liquidacién
1 |Limpieza asefializacion del drea Aseador clarificadores de jugo, bomba de

vacio, foso de recuperado, aztcar
fundido Y HTM.

Entrada lado centrifugas,
centrifugas, Cto. Control
centrifugas, lado empacadero,
lado bombas de inyeccién,

2 |Limpieza derrames de grasas, mieles, aztcar Operario

2 nivel: filtro tromel piso
cristalizadores, drea semillero v|
tacho continuo, drea de tolvas
3 |Limpieza derrames de agua por condensacion Aseador familiares, recibidores de masa
1ra,2,day cristalizadores, antigua
torre sulfitacién, bombas de
transferencia, guemador de

3 nivel: Debajo de tachos, lado
bandas de azucar, lado filtros,
tanque cachazon, calentadores,
cabezales masa 1ra, 2day 3ra.

4 |Limpieza de equipos en el drea Operario

4 nivel: Tachos, calentadores,
semilleros, evaporadores, curato
5 |Limpieza de escaleras Aseador control tachos, sistemas de
bagacillo, clasificadores de
azucar.

L Area tanques de miely estacion
6 |Limpieza pasamanos Aseador

de cal
7 |Limpieza pasillos Aseador
8 |Limpieza ventanas, puertas y vidrios de la drea Aseador Area de empacadero
i6n y limpieza de los recipi de resid
9 . Y f Aseador
enel érea

Limpieza de duchas de emergencia, drenajes, canales,
10 .. Aseador
rejillas y reporte del estado. VB. Supervisor de aseo fabrica

Separacién y evacuacion de material en el drea Ayudantes de

11 P y ( V! L VB. Supervisor elaboracién
Chatarra) mantenimiento

12 |Limpieza en espacios confinados Aseador/operario

FORMA 6900-9-3099

La limpieza en espacios confinados como el interior de los equipos y el despojo de la
chatarra se realiza semanalmente. Este registro se hacia en un formato de relacion de
aseo a equipos en el departamento de elaboracion, realizado por los contratistas Cargar
Empresas S.A.S, el cual era revisado por los supervisores de turno al finalizar la limpieza
y desinfeccién, para poder validarlo como limpio con porcentajes iguales o mayores al
90% segun la inspeccion.

Representacion grafica en los planos del departamento de elaboracién. En los
planos se demarcaron junto con el ingeniero de elaboracién y la supervision del jefe del
departamento, las areas que le correspondian a cada ingeniero para que ellos junto a los
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supervisores supieran donde debian controlar y monitorear el orden y la limpieza que
realizan los contratistas de aseo general y los diferentes operarios de los recibidores de
masa 12, 22 y cristalizadores, evaporadores, centrifugas y tachos y las demas éareas del
departamento, teniendo en cuenta el checklist de limpieza en areas de elaboracion (Ver
figura 31). A continuacién se muestran las demarcaciones de las areas con su respectivo
responsable del monitoreo de orden y limpieza (ver cuadro 4).

Cuadro 4. Las demarcaciones de las areas con su respectivo responsable del monitoreo
de ordeny limpieza

Niveles de Dpt. Elaboracion. Responsables
1 nivel: bombas de jugo encalado, liquidacion clarificadores de Ingeniero de purificacion y
jugo, bomba de vacio, foso de recuperado, azlcar fundido y HTM. clarificacion

Entrada lado centrifugas, centrifugas, Cto. Control centrifugas,

: i Ingeniero de cristalizacion.
lado empacadero, lado bombas de inyeccion, 9

Oficina de elaboracion. Jefe de Departamento.

2 nivel: filtro tromel piso cristalizadores, area semillero y tacho
continuo, area de tolvas familiares, recibidores de masa 1ra, 2a y
cristalizadores, antigua torre sulfitacion, bombas de transferencia,
guemador de azlcar y compresores.

Ingeniero de cristalizacién.

3 nivel: Debajo de tachos, lado bandas de azucar, lado filtros, | Ingeniero de purificacion y
tanque cachazon, calentadores, cabezales masa 1ra, 2da y 3ra. clarificacion

Ingeniero de cristalizacion e

4 nivel: Tachos, calentadores, semilleros, evaporadores, curato ; N
Ingeniero de purificacion y

control tachos, sistemas de bagacillo, clasificadores de azucar.

clarificacion
. . L, Ingeniero de purificacion
Area tanques de miel y estacion de cal 9 € purit y
clarificacion
Area de empacadero Ingeniero de cristalizacion

Suministro de elementos de aseo para operarios. Se determiné que gquincenalmente
se realizaran las reservas en el almacén del Ingenio La Cabafia S.A. A los operarios por
niveles de la fabrica, se le suministran wippes (12 unidades), una escoba, detergente
liquido, jabdn liquido para manos, trapeadores (solo para cuartos de control), entre otros
materiales para realizar sus funciones de limpieza y sus labores. Para constar que se hizo
entrega de los materiales de aseo, se hace firmar por quienes recibieron dichos
implementos. La figura 32 muestra un ejemplo de las reservas que se generan para
realizar las actividades de aseo en fabrica, las cuales se organizaron en unas carpetas
para llevar un control sobre la entrega de materiales que contenia la firma de quien recibia
el material por area, observaciones del estado del material y ademas, para saber la
cantidad exacta en que llegaba cada elemento que se pedia, pues muchas veces en el
departamento de almacén no disponian de todos los materiales que se solicitaban en la
reserva.

Luego de realizar la limpieza y desinfeccion en la fabrica del Ingenio La Cabafia S.A, junto
a la programacién de mantenimiento, se disefié una lista de chequeo de arranque de
fabrica para verificar si el equipo y/o area esta en estado mecanico e inocuidad éptimo,
para ser liberado por parte de los supervisores de turno e ingenieros. En caso de que se
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evidencien inconformidades, se procede a realizar nuevamente la limpieza o revision de
mantenimiento, hasta que cumpla con las especificaciones de inocuidad y mecanica.
Figura 31. Reserva de material

Figura 32. Lista de chequeo de arranque de fabrica
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~ LID 1A Uk CHEQUEQ

ARRANQUE DE FABRICA
Q&E lg | .:I!

Filtros tromel = »”
TK Encatedo // o \
T A 7 = )
TX claro S // /
T jogo o v/ v /
clarificadores de jugo # 1.2,34.5 .// // =l /
Clarificadores de moladura 1.2 / {
Tanque HTM // // \
Recibidores masa prmera 1234.5y8 / / \
h Recibidores masa segunda 1A, 18 // l/;/ / |
Cnstaitzadores masa 9-21 / / / (
Area contrifugas automaticas // / / \
Area centrifugas Continuas ‘// ’/ / \
Sinfin No. 1 ‘/ '/ 3
Sinfin No. 2 //' ///
Elevador de canjilones azucar humeda v / % /
i 77 7 \
Secadors de xzicar # 2 // A )
bandas de azucar soca // / : /
Clasificadora de azocar seca 1y 2 2 7 {
Tolva #1 50 kg // f « \
Tolva #3 80 kg // . : ) =
Totva # 1 Familiares // / Z ; ‘;‘g,, 2
otv:lzhm‘%// 4 /él Z

8

P e
=l R !

Fuente: Departamento de elaboracion.
En el pasillo del primer nivel de la parte trasera del area de centrifugas se evidenciaba

desborde frecuente de espuma causado por la fermentacion de la meladura que
obstaculizaba el libre acceso, por tal razén, los aseadores de Morris S.A., decidieron
programar su limpieza todos los dias. Dicho pasillo se puede observar en el formato de
limpieza de la figura 34. A continuacion se muestra el antes y después de la limpieza en

esta area.

Figura 33. Limpieza de pasillo trasero del area de centrifugas (antes y después)
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En el area de centrifugas habian muchos regueros de meladura por las frecuentes fugas
de los equipos. Después de realizar mantenimiento a dichos equipos y limpiar la zona
gquedd como se muestra a continuacion (ver figura 35):

Figura 34. Limpieza y mantenimiento de equipos en el area de centrifugas (antes y
después)

p_~d

RN

Se realiz6 limpieza y mantenimiento a las bombas del primer nivel de centrifugas, para
evitar vertimentos de material (meladura) y a su vez la utilizacion de agua caliente para
mandarlo por las canaletas, pues el uso de agua caliente representa un peligro para los

operarios que manipulaban las mangueras. A continuacién se muestra el antes y después
de esa area (Ver figura 36).

Figura 35. Limpieza y mantenimiento en bombas primer nivel (antes y después)
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Para la limpieza del area de los recibidores de masa 1ra, 2da y cristalizadores en el
segundo nivel fue necesario hablar con los operarios de cada turno para el cambio
frecuente de las canastillas donde caen los residuos de masa qué se filtran por los
tornillos para evitar un desbordamiento en el area, ya que este puede ser un riesgo para
los trabajadores, pues la eliminacion de estos derrames requiere de la aplicacion de agua
caliente (ver figura 37).

Figura 36. Limpieza del area de recibidores de masa lra, 2da y cristalizadores (antes y
después)

La bomba de recibidores de masa 1lra, 2da y cristalizadores también tuvieron
mantenimiento por fugas que ocasionaban derrames. Normalmente, se presentaba
dificultad a la hora de su limpieza ya qué esta area le correspondia a los aseadores de
Morris S.A., los cuales no tenian permiso para manipular las mangueras de agua caliente
para su limpieza. Con ayuda de operarios capacitados para el uso de agua caliente se
limpiaron los derrames (Ver figura 38).

61



Figura 37. Limpieza y mantenimiento de bomba de recibidores de masa 1lra, 2da y
cristalizadores (antes y después)

En el nivel 3 luego de ordenar las mangueras que se encontraban alrededor de los
clarificadores de jugo con el fin de previnir accidentes laborales, se limpiaron los equipos y
el piso de material azticarado. La figura 39 muestra el cambio que tuvo esa area luego de
realizar la limpieza.

Figura 38. Limpieza de clarificador de jugo y alrededores en el nivel tres (antes 'y después)

e

Se realizé limpieza en el nivel 4 de tachos con el fin de combatir las fuentes de suciedad
de forma tal que desaparecieran las causas que generaban deterioro o un mal habitat de
trabajo. Se limpiaron los pisos del material azucarado al igual que los equipos ya que se
deben hallar en éptimas condiciones de uso para mejorar el ambiente laboral (ver figura
40).

Figura 39. Limpieza de area de tachos (antes y después)
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3.2.4 Pilar No.4: Seiketsu (Limpieza estandarizada). La limpieza estandarizada se
logra cuando se mantienen apropiadamente los tres primeros pilares; su fundamento se
basa en que la organizacién, orden y limpieza se mantienen e incorporan en las
actividades diarias. Con el fin de conservar las mejoras que se lograron con relacién al
orden y la limpieza en los distintos puestos de trabajo del departamento de elaboracién,
mediante la aplicacion practica de las tres primeras S, se desarrollaron actuaciones para
crear los habitos y estandares necesarios. Las actuaciones desarrolladas se explican a
continuacion.

3.2.4.1 Verificaciéon del mantenimiento y continuidad de las 5s por medio de
auditorias internas, dejando registros por medio de formatos para evaluar la
eficacia de la implementacion. Mensualmente se realizd una inspeccidon 5’'s con
personal de la divisibn de calidad y el departamento de ambiental, para observar la
eficiencia en la sustentacién de los tres primeros pilares (organizacion, orden, limpieza);
se aplicé una evaluacion de programa de orden y aseo y al finalizar con la supervision de
la divisién de calidad se entregd un informe de metodologia 5’s en cada una de las areas
en PowerPoint de aproximadamente diez paginas con ilustraciones fotogréficas,
descripcion de hallazgos y posibles soluciones para que en la préxima auditoria hubieran
mejoras y un avance significativo al pasar el tempo. Ademas, el informe tenia el resultado
de la auditoria con sus recomendaciones generales y un formato en Excel con la
ponderacion de la auditoria (Evaluacion de programa de orden y aseo).

Dentro de la plantilla de auditoria del programa “5’S orden y limpieza”, el departamento de
mejoramiento ambiental encargado de la implementacion de las 5'S en todo el ingenio,
maneja los siguientes pilares a evaluar: Seiri (Seleccion), Seiton (Orden), Seiso
(Limpieza), Seitsuke (Disciplina), y Seiketsu a la que llamaron seguridad, teniendo en
cuenta lo siguiente: “En el area se debe asegurar la integridad del trabajador y mejorar la
calidad de vida del mismo. Se deben manejar los permisos especiales, usar dotacion
acorde a normas, EPP requerido en el area” (Perdomo, 2018). Este dltimo no tiene el
nombre de limpieza estandarizada, porque el departamento de ambiental asi lo decidi6 y
por politicas de esta, esta seria la Unica plantilla para evaluar las 5’s dentro de la fabrica;
dado que siempre se ha manejado de esta forma, todos los trabajadores hablaran en un
mismo idioma, por tal razon, es importante en las capacitaciones del personal hablar
sobre la importancia de la limpieza estandarizada, para que tengan presente qué es
importante estandarizar los procesos de limpieza y orden para sostener las 5’s a través
del tiempo. En la figura 41 se muestra la auditoria realizada al laboratorio de calidad en
octubre del afio 2018.
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Luego de la auditoria realizada se elaboré un informe en Power Point con el registro
fotogréfico de la inspeccion realizada, la descripcion de hallazgos encontrados y de las
recomendaciones a implementar para mejorar antes de una préxima auditoria, asi como
por ejemplo, el informe realizado al laboratorio de calidad (Ver anexo C). Por medio de
este informe, los trabajadores conocieron los aspectos a mejorar, cuales eran sus
deficiencias y realizaron una comparacion fotografica de los cambios que se habian
ejercido (Ver Anexo E).

Después de hacer un seguimiento trimestral, se pudo notar una gran diferencia en los
resultados de la auditoria, porque trabajaron fuertemente en la seleccién y orden de los
implementos que utilizaban; ademas, hubo disciplina de parte de los trabajadores para
que se sostuvieran los cambios realizados a través del tiempo. En los informes de
seguimiento se hacia una comparacion fotogréfica del antes y el después resaltando los
cambios positivos que se obtuvieron y lo que debia mejorar en un corto lapso de tiempo
(Ver anexo D). En la figura 42 se muestra la auditoria realizada al laboratorio de calidad
en enero del afio 2019.

Figura 40. Evaluacion del programa aseo y orden para laboratorio de calidad (octubre
2018)
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EVALUACION DE PROGRAMA DE ORDEN Y ASEO
"UN ESTILO DE VIDA SALUDABLE"

FECHA oct-18
AREA Laboratorio de Calidad LC: Laboratorio de Calidad
POR Mayra Obregén, Sara pérez - seMlior,
b v
Cara feliz, equivale 3 puntos y Cara neutra, equivale 2 puntos y Cara triste, equivale 1 puntoy o ﬂ
representa lo bien que esta tu o representa lo regular que esta tu representa lo mal que esta tu ‘g
area en el programa | area en el programa. SOLO FALTA area en el programa. DEBES
FELICITACIONES UN PEQUENO ESFUERZO, ANIMATE ESFORZARTE UN POCO MAS
SENTIDO LC PROM OBSERVACIONES

Los equipos, maquinas y/o herramientas, muebles y enseres que
estan en el drea son los necesarios para realizar el trabajo (lo util
y sin excesos).

* Verifique que si se encuentren objetos dafiados, obsoletos o 2 2,0
innecesarios esten almacenados y debidamente marcados
para tal fin.

15- SEIRI
SELECCION

Informacion reportada en el

informe de la auditorioa ( Anexo

1) En POWERT POINT

Las zonas asignadas para almacenamiento de: materias primas,
producto en proceso, producto terminado, material no conforme,
residuos, Elementos de Proteccion Personal (EPP), sustancias 2 2’0
quimicas, extintores, kit contra derrames se encuentran
identificadas y/o demarcadas.

Informacién reportada en el
informe de la auditorioa ( Anexo

1) En POWERT POINT

Los equipos, maquinas y/o herramientas estan clasificados e
identificados.

* Verifique que todas las estanterias y lugares para 2

almacenamiento de equipos, maquinas y/o herramientas estén 2I0
identificados o etiquetados con el nombre del articulo a

25 -SEITON
ORDEN

Informacién reportada en el

informe de la auditorioa ( Anexo

de la manera correcta.

almacenar. 1) En POWERT POINT
Los equipos, maquinas y/o herramientas, sustancias quimicas Informacion reportada en el
estdn ubicados o almacenados en el lugar que les corresponde y 2 2’0 informe de la auditorioa ( Anexo

1) En POWERT POINT

La documentacién y formatos requeridos se encuentran

actualizados, disponibles en el area, organizados y limpios. 2 2 0
* Verificar documentacion de calidad (regitros diarios, planes de ’
control...).

Informacidn reportada en el
informe de la auditorioa ( Anexo

1) En POWERT POINT

Las columnas, techos, paredes, pisos, puertas y ventanas estan
limpias.

* Verifique que no existan: derrames, goteras, averias, telarafas, 2 2'0
vasos o envolturas en el piso, polvo acumulado y cualquier otro
tipo de residuos.

Informacidn reportada en el
informe de la auditorioa ( Anexo

1) En POWERT POINT

Los residuos estan dispuestos de acuerdo a la clasificacién de 2 2 0
los recipientes. ’

Informacion reportada en el
informe de la auditorioa ( Anexo

35-SEISO

LIMPIEZA

Los uniformes y EPP del personal estan limpios y en buen estado. - -

Informacion reportada en el
informe de la auditorioa ( Anexo

Los avisos, carteleras y carteles se encuentran actualizados, en
buen estado y limpios.

Por ejemplo: Cartelera general, estandares de proceso, 2 2'0
sefalizacién de los peligros, sefiales de evacuacion.

Informacién reportada en el
informe de la auditorioa ( Anexo

1) En POWERT POINT

Las zonas de trabajo, trdnsito y almacenamiento se encuentran
iluminadas.

Informacién reportada en el
informe de la auditorioa ( Anexo

Las zonas, areas de circulacidn, rutas de evacuacién, salidas de
emergencia se encuentran visualmente demarcadas y 2 2,0
despejadas.

Informacién reportada en el
informe de la auditorioa ( Anexo
1) En POWERT POINT

No existen elementos que sobresalgan del suelo en los lugares
de transito.
* Verifique cables, enrejillados, tuberias, lineas de conduccién.

Informacién reportada en el
informe de la auditorioa ( Anexo
1) En POWERT POINT

4S -SEITKETSU
SEGURIDAD

Las formas de almacenamiento / apilamiento son estables y

Informacion reportada en el

un lugar visible, se respetan los horarios).

seguras.

* Verifique que: las bases sean firmes, no sobresalgan de las 2 2'0 informe de la auditorioa ( Anexo
estanterias, no generen riesgo y sean adecuadas segun el

producto. 1) En POWERT POINT

Las personas conocen y cumplen las normas de seguridad Informacion reportada en el
(utilizan el uniforme y los EPP adecuadamente, portan el carné en 2 2'0 informe de la auditorioa ( Anexo

1) En POWERT POINT

Se cumplen rigurosamente los estandares establecidos de:
seleccion, orden y limpieza, y hay evidencia en la apariencia 2 2’0
general del drea.

55 -SHITSUKE
DISCIPLINA

Informacidn reportada en el
informe de la auditorioa ( Anexo
1) En POWERT POINT

Se corrigen corrigen las causas de las no conformidades.

Informacidn reportada en el
informe de la auditorioa ( Anexo
1) En POWERT POINT

CALIFICACION PROMEDIO 2 2

Informacidn reportada en el
informe de la auditorioa ( Anexo
1) En POWERT POINT

DEPTO ELABORACION/ CALIDAD

Figura 41. Evaluacion del programa aseo y orden para laboratorio d
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o
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fin. POWERT POINT

Las zonas asignadas para almacenamiento de: materias primas,

producto en proceso, producto terminado, material no conforme, 7
residuos, Elementos de Proteccién Personal (EPP), sustancias &
quimicas, extintores, kit contra derrames se encuentran identificadas ‘i

informacién reportada en el informe

de la auditorioa { Anexo 1) En

y/o demarcadas. POWERT POINT

L . e . " 4 Informacién reportada en el informe
0s equipos, y/o herr estan ¢ e

identificados.

* Verifique que todas las estanterias y lugares para almacenamiento de la auditorioa ( Anexo 1) En

de equipos, inas y/o herrami estén identificados o

25 -SEITON
ORDEN

etiquetados con el nombre del articulo a almacenar. & POWERT POINT

Informacién reportada en el informe
de la auditorioa ( Anexo 1) En

Los equipos, maquinas y/o herrami ustancias quimicas estan
ubicados o almacenados en el lugar que les corresponde y de fa

manera correcta. & POWERT POINT.

La documentacién y formatos requeridos se encuentran actualizados, informacién reportada en el informe

disponibles en el drea, organizados y limpios. TR

p de la auditorioa ( Anexo 1) En

* Verificar documentacién de calidad (regitros diarios, planes de 2 270 ( )

control...). i POWERT POINT

Las columnas, techos, paredes, pisos, puertas y ventanas estan ‘| Informacion reportada en el informe

limpias, i

* Verifique que no existan: derrames, goteras, averias, telarafias, 2. 2,0 de la auditorioa { Anexo 1) En

vasos 0 envolturas en el piso, polvo acumulado y cualquier otro tipo

de residuos. 2 POWERT POINT
2 Los residuos estan dispuestos de acuerdo a la clasificacion de los < Informacién reportada en el informe
= E recipientes. 270 ;| delaauditorioa { Anexo 1) En
a2 Informacion reportada en el informe

Los uniformes y EPP del personal estén limpios y en buen estado. de la auditorioa { Anexo 1) En

Los avisos, carteleras y carteles se encuentran actualizados, en buen
estado y limpios.
Por ejemplo: Cartelera general, estdndares de proceso, sefializacion
de los peligros, sefiales de evacuacion.
Las zonas de trabajo, transito y almacenamiento se encuentran
iluminadas.

Informacion reportada en el informe
2’0 de la auditorioa { Anexo 1) En

POWERT POINT
Informacién reportada en el informe
de la auditorioa { Anexo 1) En

-|Informacion reportada en el informe
2,0 de la auditorioa { Anexo 1) En
: POWERT POINT
Informacién reportada en el informe
de la auditorioa ( Anexo 1) En
POWERT POINT
Informacion reportada en el informe

Las zonas, dreas de circulacion, rutas de evacuacion, salidas de
emergencia se encuentran visualmente demarcadas y despejadas.

No existen elementos que sobresalgan del suelo en los lugares de
transito.

* Verifique cables, enrejillados, tuberias, lineas de conduccién.

45 -SEITKETSU
SEGURIDAD

Las formas de almacenamiento / apilamiento son estables y seguras.
* Verifique que: las bases sean firmes, no sobresalgan de las

2,0 de la auditorioa { Anexo 1) En
estanterias, no generen riesgo y sean adecuadas segun el producto. i

POWERT POINT
Informacién reportada en el informe
de la auditorioa { Anexo 1) En
POWERT POINT
Informacién reportada en el informe
de la auditorioa { Anexo 1) En
POWERT POINT
informacion reportada en el informe.
de la auditorioa { Anexo 1) En
POWERT POINT

Las personas conocen y cumplen las normas de seguridad (utilizan el
uniforme y los EPP adecuadamente, portan el carné en un lugar

visible, se respetan los horarios).

Se cumplen rigurosamente los estandares establecidos de: seleccion,
orden y limpieza, y hay evidencia en la apariencia general del drea.

58 -SHITSUKE
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Se corrigen corrigen las causas de las no conformidades.

Informacién reportada en el informe
de la auditorioa { Anexo 1) En
POWERT POINT

CALIFICACION PROMEDIO

DEPTO ELABORACION/ CALIDAD

De acuerdo a las auditorias realizadas al departamento de elaboracion, de la metodologia
5’s (organizacion, orden, limpieza, limpieza estandarizada, disciplina), desde el mes de
septiembre hasta enero, se obtuvo lo siguiente:
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Figura 42. Calificacion auditoria 5S al departamento de elaboracién que corresponde a la
oficina de elaboracion, los cuartos de control y tachos, mirando entre esos niveles de
manera general los recibidores de masa 1%, 22, cristalizadores, evaporadores, centrifugas
y tachos que se evaltan de acuerdo al cuadro 2

EVALUALIUN Ut PKUGKAMA UE UKUEN Y ASEU
"UN ESTILO DE VIDA SALUDABLE"
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CALIFICACION PROMEDIO

DEPTO MESORAMIENTO AMBIENTAL / ELABORACION
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Como se puede observar en la anterior figura, el promedio del departamento de
elaboracion durante toda la documentacion de la metodologia fue 2.7, que corresponde a
una cara neutra, significa que esta regular. Si comparamos este resultado con el obtenido
por el departamento de ambiental en el afio 2015 (Ver figura 3), podemos notar que el
orden y aseo del departamento de elaboracion cambié notoriamente, especialmente en
las oficinas porque los trabajadores empezaron a responsabilizarse del cumplimiento de
las especificaciones y recomendaciones para que su ambiente laboral mejorara, siendo
un lugar mas ameno que permitiera trabajar limpia y ordenadamente.

En atencion al lineamiento dado por el jefe del departamento de elaboracion, diariamente
se enviaban por la plataforma virtual (Grupo de WhatsApp), registros fotogréficos de
dafios de equipos, regueros de material o cualquier anomalia en la planta para ser
solucionada rapidamente. También se hicieron informes trimestrales en Power Point®,
pero estos eran revisados y controlados por la divisibn de calidad y por politicas de
confidencialidad de la empresa, no fue posible documentarlos en el presente trabajo.

Para que el departamento de elaboracién obtenga como resultado una cara feliz, es
necesario que diariamente se corrijan las causas de las no conformidades que se
exponen en los informes al culminar cada una de las auditorias. Cabe mencionar que en
la plantilla de evaluacidn se encuentran 16 items a evaluar y para ello es necesario un
trabajo arduo a largo plazo, donde constantemente se capacite a los empleados sobre la
importancia de aplicar las 5’s en el trabajo y no se desista de aplicar la metodologia.

3.2.4.2 Medicién del tiempo de trazabilidad. Se planted la revisidbn bimensual de cada
una de las carpetas de la oficina de elaboracién, cuartos de control y laboratorio de
calidad, donde se verifica que estén separados por fechas, cada uno de los formatos de
acuerdo a los procesos de elaboracion de azlcar, ademas se dispondra en cajas
rotuladas, la documentacion que se debe sacar de los folders para que quede espacio y
pueda ocuparse con los formatos mas recientes que diligencian los operarios en los
procesos y su respectiva normatividad.

El cuadro 5 realizado por la Division de Calidad, muestra un tiempo promedio en que se
demoraba el departamento de elaboracion en dar la informacién de trazabilidad de ruta
hacia atras por un reclamo en el afio 2017 (Calidad, Indicador de Trazabilidad, 2017) y se
compara con el tiempo promedio que se demor6 en el afio 2018 (Calidad, Indicador de
Trazabilidad, 2018) luego de ejecutar la metodologia 5’s, debido a que se organizaron en
carpetas todos los formatos que se utilizan en el area de elaboracién como se muestra en
la figura 17, lo que facilit6 encontrar la informacion cuando se pedian los documentos de
trazabilidad.

Conforme a la diferencia que hay entre el tiempo promedio total de la ruta hacia atras de
elaboracion entre el aflo 2017 y 2018, se puede decir que ha mejorado considerablemente
al reducirse 1 hora y 21 minutos, aproximadamente, para entregar la documentacion
respectiva a esa trazabilidad; esto significa que se ha tenido un impacto positivo desde
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que se aplico la organizacion, el orden, la limpieza, la estandarizacion y la disciplina en

este proceso.

Cuadro 5. Indicador de trazabilidad ruta hacia atras elaboracién 2018

Ruta Hacia Atras Dpt. Elaboracién
Fecha de trazabilidad Tiempo de la trazabilidad
(Dia/ Mes/ Afio) Horas Minutos

11/09/2018 1 10
15/10/2018 16
23/10/2018 40
22/11/2018 55
06/12/2018 1 5

Tiempo Total de Trazabilidad 4 6

Como se puede observar en el afio 2017 sélo se realizaron tres ejercicios de trazabilidad
en el departamento de elaboracién (Ver cuadro 3) mientras en el afio 2018 se hicieron
cinco ejercicios. Lo anterior se debe a qué en el afio 2018 hubieron cambios en la
produccion de azucar, pues el departamento estaba innovando en la fabricacién de
azucar organica, que tuvo algunos errores en su ejecucion, por tal razén, repercutian en la
calidad del producto y por ese motivo incrementaron los ejercicios de trazabilidad de la
ruta hacia atras para identificar en cuél etapa del proceso se producia el problema;
ademas del afio 2017 al 2018 se presentaron anomalias en algunos equipos de
produccién, desgastes representados en particulas sélidas que se identificaban en los
sacos de azucar cuando se hacian los analisis de calidad, por tal razén se tomaron
medidas como el cambio de filtros, paros de maquinaria para su respectiva revision y
correccion del problema.

No es posible mencionar el motivo por el cual se llevé a cabo el ejercicio de trazabilidad
en cada fecha por razones de confidencialidad de la empresa, pero en general, la
variacion del tiempo en los ejercicios de trazabilidad depende generalmente del tipo de
producto y presentaciones (saco 50 kg, 1 ton, familiar), nimero de lote, fecha de
produccién, la causa del ejercicio de trazabilidad, ya sea para hacer seguimiento a los
reclamos de un cliente o un simulacro. Para la trazabilidad se consulta el nimero de lote a
que consecutivo se refiere y con este consecutivo se identifican los datos requeridos hacia
atras en el proceso, ya que hay procesos que tienen menos formatos que otros, lo que
reduce el tiempo en la blUsqueda de documentos; ademas, cabe resaltar que el tiempo
mejord en el afio 2018 respecto al afio anterior por la aplicacion de los pilares de las 5’s
que permitié una diferencia sustancial en la optimizacién del tiempo y en la facilidad de
encontrar los documentos que se piden en la ruta de trazabilidad de elaboracién azucar y
producto terminado por la divisién de calidad.

3.2.5 Pilar No.5: Shitsuke (Disciplina). La disciplina es hacer un habito de los
procedimientos correctos de mantenimiento dentro de la fabrica y aplicar de manera
constante y apropiada lo que ha sido establecido en los pilares anteriores. La metodologia
5s no tendrd un largo camino si no estan involucradas todas las personas del
departamento de elaboracion. El éxito requiere un desarrollo que abarque a todos,

69



teniendo en cuenta que los altos directivos deben estar visiblemente comprometidos, para
contagiar apropiacion y entusiasmo al resto de empleados. Las actuaciones desarrolladas
en relacion con la disciplina se explican a continuacion:

3.2.5.1 Socializacién al personal de las areas del departamento de elaboracion de
azucar del Ingenio La Cabafia S.A., sobre los procedimientos a aplicar en sus areas
de trabajo, basados en la metodologia 5’S. De acuerdo con lo anterior, se llevaron a
cabo reuniones con los empleados para que aplicaran las 5'S antes, durante y después
de iniciar labores, con ayudas visuales, publicacion de fotos del antes y después; de igual
manera, en reuniones con el jefe del departamento, un supervisor y un responsable de los
procesos gue se llevan a cabo en las diferentes areas, se verificaban los avances que se
obtuvieron luego de la aplicacion de los pilares anteriores.

Durante las fechas estipuladas para mantenimiento (Ver anexo A), limpieza y desinfeccion
de la fabrica, se realizaron las capacitaciones de buenas practicas de manufactura,
seguridad industrial, medio ambiente y metodologia de las 5’s. Estas charlas tenian una
duracién de ocho horas aproximadamente por dos semanas, teniendo en cuenta que
habia que capacitar a todo el personal de fabrica entre los diferentes turnos que manejan
(6:00 am-2:00 pm, 2:00 pm-10:00 pm, 10:00 pm-6:00 am, 6:00 am-6:00 pm y 7:00 am-
5:00 pm).

3.2.5.2 Capacitacion al personal sobre la metodologia 5’s. Para esto se utilizaron
recursos audiovisuales como el video beam y algunas herramientas de evaluacion
didactica, que hacian de las reuniones de capacitacion del personal, espacios ludicos y
amenos (Ver anexo G).

Mediante la presentacion PowerPoint se explicaron temas como la mejora de la calidad,
las diferencias entre ser eficaz y eficiente, la definicion de KAIZEN (mejoramiento
continuo), historia de la metodologia 5’s junto con videos ilustrativos, la importancia de
aplicar las 5’s en la empresa, tipos de resistencia a la metodologia, los beneficios que
tiene una empresa al aplicar dicha metodologia, juegos, descripcion detallada de
organizacion, orden, limpieza, limpieza estandarizada y disciplina. También se mostraron
fotografias donde se apreciaban los cambios que obtuvo el departamento de elaboracién
al aplicar el programa de limpieza y orden, junto con un quiz al finalizar la capacitacion
para evaluar que tan efectivo fue este proceso y determinar si las 5S estan formando
parte del quehacer habitual de las personas (Figura 44).

Uno de los juegos realizados en las capacitaciones fue la dindmica de fila ordenada, que
consiste en que todas las personas de cada fila se separan de acuerdo a los colores de la
camiseta, de esa separacion se ordenaban de acuerdo a cada color y se contaba
posteriormente la cantidad de colores en cada grupo; ademas, se hacian dramas
ilustrando la aplicacion de la metodologia japonesa 5’s. Esto permitia que los trabajadores
entendieran la importancia del control visual en sus puestos de trabajo por ejemplo, para
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evitar retrasos en sus labores y tener claridad sobre los materiales que tienen alrededor,
lo que disminuye el tiempo de busqueda de sus elementos (Figura 44).
Figura 43. Capacitaciones Metodologia 5’S

Figura 44. Participacion en actividades ludicas para el aprendizaje de 5’S

Otro juego de la aplicaciéon de las 5’s consiste en ubicar cada namero en el recuadro
gue aparecia en pantalla y a partir del nimero uno, tenian que mirar cuantos podian
contar del uno al treinta en quince segundos, teniendo dificultades ya que el recuadro
ademas de numeros tiene letras y otros simbolos que no corresponden. Al pasar el
tiempo se separa lo que no es necesario, como letras y simbolos, y se dan otros quince
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segundos para contar. Luego se ordenan los numeros, se aplica la limpieza y se
cuenta nuevamente, con el fin de ver la diferencia de tiempos en que se tardaban de
encontrar los nimeros cuando habia muchos elementos innecesarios y cuando estaba
solamente lo necesario de manera limpia y ordenada.

En grupos de trabajo tenian un minuto para encontrar las tarjetas del color
correspondiente (rojo, azul, verde, amarillo), debian ordenarlas de manera descendente
de nueve a cero y entregarlas, dando conclusiones sobre la importancia de aplicar 5’s no
solo en la empresa, sino también en su vida diaria.

Para que una persona aprobara una evaluaciéon, debia ponderar minimo el 70% de la
nota, de la misma forma que en las auditorias externas que realiza el ICONTEC cuando
hace revision de las capacitaciones; de lo contrario, deben mostrar soporte de que se
realizé un refuerzo que indique que el individuo tuvo claridad en el tema de la
capacitacion, o repetirla.

Conforme a las normas de la division de calidad, que es la encargada de vigilar la
efectividad de las capacitaciones de la empresa, si la nota del quiz era inferior al 70%, se
hacia un refuerzo en cada una de las areas de aproximadamente media hora durante las
siguientes semanas, ya que no podian parar las actividades laborales por mucho tiempo y
se entregaba un soporte fotografico de que se habia realizado. En el anexo G se
presentan los quiz de algunos trabajadores con sus respectivas notas.

Cuadro 6. Indicador de capacitacién 2018 Division Calidad

Area Aprobados Reprobados #participantes Parumpamon por AproQados por
area area

Elaboracion 57 29 86 40% 35,8%
Envase 51 19 70 32,5% 32,1%
Comercial 25 2 27 12,5% 15,7%
Laboratorio 20 4 24 11,2% 12,6%
Morris 5 2 7 3,2% 3,1%
Mejoramiento 1 0 1 0,5% 0,6%
ambiental

Total 159 56 215 100% 100%

Al observar el indicador de capacitacion y el porcentaje de aprobados por areas 2018
realizado por la Division de Calidad, se resalta la importancia de reforzar de manera
permanente a los trabajadores del departamento de elaboracion, que incluye el laboratorio
de calidad y también los contratistas de aseo de Morris S.A., que tienen 35,8%, 12,6% y
3,1% respectivamente de aprobados por area en temas de metodologia 5’s y de inocuidad
alimentaria. Durante las capacitaciones fue posible ver que los trabajadores sabian que la
metodologia de 5’s es un programa de limpieza y orden, pero no tenian conocimiento de
sus componentes, del paso a paso a seguir para ponerlo en practica y de las ventajas que
se obtienen al aplicarlos.
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4. CONCLUSIONES

Las condiciones de orden, limpieza y seguridad industrial mejoraron considerablemente
en el departamento de elaboracion del Ingenio La Cabafia S.A, debido a que los puestos
de trabajo estdn mas despejados, mantienen las herramientas de manera ordenada,
evitando el despilfarro de tiempo y la pérdida de dichos elementos. Se espera que este
programa se mantenga a largo plazo, y no solo durante la realizacion de la préactica
empresarial.

La implementacion de las 5’s es el punto de partida en el desarrollo de las actividades de
mejora, que aseguraran un mejor desempefio del departamento de elaboracién, por tanto
los directivos deben aplicar su larga experiencia de trabajo para ensefiar cdmo hacer las
cosas de forma correcta.

La capacitacion a los operarios y directivos de las areas de trabajo, se considero la parte
mas importante dentro de la aplicaciéon de la metodologia 5’s, ya que gener6é en los
participantes las competencias y el compromiso adecuados para la ejecucién y posterior
éxito del proyecto, que esta sujeto al cambio de cultura durante la realizacion de las
actividades laborales diarias. Hay que tener en cuenta que la empresa ha sido muy
tradicional, que tiene habitos de trabajo establecidos y cuenta con unos pocos
trabajadores qué se les dificulta adoptar nuevos habitos de trabajo, por tanto hay que
tener continuidad en dichas capacitaciones y apoyo constante de los encargados durante
todo el proceso.

La implementacion efectiva de las 5’s en la empresa no requiere herramientas poderosas;
No es necesario que sean costosas, pero si efectivas. De hecho, es de gran importancia
utilizar herramientas tan simples que ayudan con el control visual como las tarjetas rojas,
fotografias del antes y el después, carteleras, sefales, boletines, entre otras que
estimulan a los trabajadores a la participacion del programa de limpieza y orden.

Luego de la documentacion de la aplicacion de la metodologia 5’s en el departamento de
elaboracion del ingenio La Cabafia S.A., se puede notar el cambio de actitud que genero
el desarrollo de las actividades de organizacion, orden y limpieza sobre los trabajadores.
Estaban trabajando en lugares mas agradables a la vista, reduciendo el reproceso,
aumentando su capacidad instalada y costos de operacion que se venian generando hace
mucho tiempo atras. La parte mas dificil de realizar es la limpieza estandarizada, porque
el departamento tiene personal propio y subcontratado y diferentes turnos qué dificultan
su ejecucion; de ahi proviene la importancia de las constantes capacitaciones y ejecucion
plena de la disciplina.
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5. RECOMENDACIONES

Se recomienda involucrar mas a la alta direccion en la metodologia 5’s “programa de
orden y limpieza” del departamento de elaboracion, para que ellos se comprometan no
solamente con la asignacion de recursos si no con su implementacién y su sostenimiento
a lo largo del tiempo.

Se recomienda documentar un manual de bolsillo 5’s para los ingenieros encargados de
cada area del departamento de elaboracion, el cual proporcionaria un apoyo en los
momentos oportunos de una manera practica, con informacion general y especifica de
cada uno de los pilares.

Para crear las condiciones que promuevan o favorezcan la adopcion de la disciplina, los
funcionarios y contratistas tienen que continuar aprendiendo mas sobre implementacion
de las 5’s, colaborar en su difusion del conocimiento empleando las lecciones de un
punto, participar en la formulacion de planes de mejoras continuas y participar
activamente en la promocién de dicha metodologia.

La aplicacién de la metodologia 5’s se puede hacer extensiva a otros departamentos del
ingenio La Cabafia S.A. con ayuda de la divisién de calidad, capacitando al personal de
las otras é&reas permitiendo asi un beneficio integral para toda la compafiia,
estandarizando los procesos en todas las areas.

Realizar un control mensual o trimestral por parte de las directivas de cada area, para
tomar las decisiones pertinentes y uno por parte de los funcionarios de cada area, en este
caso los supervisores de turno e ingenieros, para mantener las condiciones de orden,
limpieza y seguridad.

Dotar a los empleados con la cantidad y en las frecuencias establecidas, de los elementos
de limpieza requeridos para ejercer las funciones del programa orden y limpieza, de esta
manera no habra excusa para mantener en 6ptimas condiciones sus lugares de trabajo.
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ANEXOS

ANEXO A. Comunicacién de calendario de limpiezay mantenimiento de equipos

N
> LaCabana Agr Oindustrias

del Cauca

05 de enero de 2018

Sefor(es)

Jorge Libreros - Herndn Estrada - Miguel Cordoba - Maria Elena Ponce - Diego Caicedo-
Javier Pérez - Edgardo Fajardo - Eduardo Ocoro - Diego Mayorga - Carlos Gonzalez-
Jesis Rivera - Vicente Perdomo - Fernando Correa - Jair Larrahondo - Adrian Cardona

Cordial saludo,

Nos permitimos enviarles para su conocimiento las fechas programadas para realizar Limpeaza y
desinfeccion en las Areas Blancas de Ingenic La Cabafia y Agroindustrias del Cauca para el afla 2018 asi.

LIMPIEZA Y DESINFECCION:
Enero 03 ° Marzo 02 Absril 19 Junio 01
Agosto 02 Octubre 02 Noviembre 14 Enerc 2019

Para lo cua! solicitamos su colaboracion ¥ realizar su pregramacion de mantenimiento para tener libres los
equipos de esta &rea a partir de las 07.00 a.m. E! anterior programa sera confirmado con 24 heras de
anticipacion y esta sujeto a cambios de acuerdo a necesidades, Cualquier inquietud o sugerencia favor
comunicarla a este Dpto

Agradezco su valiosa ayuda y colaboracion.
Atentamente,
'\-.
K/
W/
N4
Luis Ferna Buitrago
Jefe Dpto : aboracion (Fabrica - Refineria)

Fuente: Jefe Dpto. Elaboracion (Fabrica- Refineria).
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ANEXO B. Normas y formatos de los procesos de elaboracion de azlucar

¥ LaCabana NORMAS Y FORMATOS DE PROCESOS
EMPRESA |UBICACION| PROCESO NORMAS ¥ FORMATOS e DL
CODIGOY/O FORMA ESTADO OBSERVACION
NORMA PROCESO DE
CRISTALIZACION EN MOVIMIENTO DE
IMASA TERCERA CODIGO 6900-FP-130 09, DESACTUALIZADO REVISAR Y ACTUALIZAR
SUATAEOR FORMATOMEDICION DE LA COLADA COLOCAR FECHA DE
S PREPARACION CRISTAL PRIMITIVO FORMA 6900-9-3082 NO TIENE DESACTUALIZADO MODIFICACION
1A CABARA ng m( 'u"AM"' CRISTALIZAC! )
SA ENTODE ON  |FORMATO ANALISIS MASAS COLOCAR FECHA DE
FOl DESACTUALIZADO DIFICACION
PRIMERAS RMA 6900-8-3083 NO TIENE MO
ON
FORMATO ANALISIS MASAS COLOCAR FECHA DE
SEGUNDAS FORMA 6900-9-3084 NO TIENE DESACTUALIZADO MODIFICACION
FORMATO ANALISIS MASAS COLOCAR FECHA DE
TERCERAS FORMA 6900-9-3085 NO TIENE DESACTUAUZADO MODIFICACIGN
A~
4 LaCabafia
NORMAS Y FORMATOS DE PROCESOS
FECHA DE
EMPRESA | UBICACION PROCESD NORMAS Y FORMATOS o i
CODIGOY/O FORMA ESTADO OBSERVACION
2 PLATAFOR
LA CABARA [MA :lgs gL |NORMA PROCESO DE ELABORACION
SA [VIRTUAL 10 DE MIEL VIRGEN
| DEPARTAM CODIGO 6900-FP-125 08/08/2015{ DESACTUALIZADO REVISAR Y ACTUALIZAR
~
sk LaCabaiia
NORMAS Y FORMATOS DE PROCESOS
FECHA DE
EMPRESA |UBICAGION| PROCESO NORMAS Y FORMATOS o 5
[: FORMA ESTADO OBSERVACION
PLATAFOR
MA
LA CABARA VIRTUAL NORMA FICHA DE PRODUCTO coDIEo
en |DEPARTAM| EMPAQUE SI0G A 148
ENTO DE
E"“BONO' A NORMA OPERACION EQUIPOS
EMPAQUE PRODUCTO TERMINADO  CODIGO 6900-0P-123
¢ LaCabana E
NORMAS Y FORMATOS DE PROCESOS
FECHA DE
EMPRESA |UBICACION| PROCESO NORMAS Y FORMATOS ; RCTGALEACOn
C ¥/O FORMA ESTADO (OBSERVACION
PLATAFOR
MA .
VIRTUAL NORMA PROCESO DE FILTRACION DE
LA CABARIA DEPARTAM FILTRADO | CACHAZA CODIGO 6900-FP-118 09, DESACTUALIZADO REVISAR Y ACTUALIZAR
A entoDE | CACHAZA
oA NORMA OPERACIGN FILTROS DE
oN CACHAZA
CODIGO 6900-DP-113 09/06/2010{ DESACTUALIZADO |REVISAR Y ACTUALIZAR
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¥ Lacabana

61 NORMAS Y FORMATOS ACTUALIZACION it
C FORMA ESTADO (OBSERVACION
NORMA PROCESO DE CLARIFICACION
j DESACTUALIZADO
DE MELADURA CODIGO 6300-FP-118 09/05/2015 LZAL MIRAR VIGENCIA Y ACTUALIZAR
INORMA OPERACION DEL EQUIPO
CLARIFICADOR DE MELADURA CODIGO 6900-0-119 09/09/2015 DESACTUALIZADO MIRAR VIGENCIA Y ACTUALIZAR
PLATAFOR
\TO CONTROL PROCESO
MA oA FORMA 6900-9-3010 /072017 MIRAR VIGENCIA
e (CLARIFICACION DE MELADURA Y
LA CABARA PREPARACION DE FLOCULANTE DESAC
DEPARTAM|  ON DE
SA | eNTODE | MELADURA OB DE
S ESPECIFICACIONES DE pH EN
i MELADURA SULFITADA Y
CLARIFICADAAROMESDIA FORMA 6900-9-3017 01/08/2005 _|pEsac MIRAR VIGENCIA Y ACTUALIZAR
m
PORCENTAJE DE REMOCION DE
TURBIEDAD EN LOS CLARIFICADORES MIAR VIGEMOA
DE MELADURA FORMA 6900-9-3031 04/04/2017 ___|ACTUALIZADO
|GRAFICO DE CONTROL PARA COLOR Y| IMIRAR VIGEMCIA'
TURBIEDAD EN MELADURACLARA | FORMA 6900.9-3033 o7/03/2017 _|acTumLzapo
P iacosans 2= e
¥ e
68| PROCESO NORMAS ¥ FORMATOS i gad FECHA DE
CODIGOY/O FORMA ESTADO OBSERVACION
B NORMA PROCESO DE ELABORACION |  CODIGO 6300-7-120
MA DE MASA PRIMERA 18/01/2018 AC NA
VIRTUAL |COCIMIENTO|
s c‘:“‘“ DEPARTAM |  DE MASA
m‘""m PRIMERA | -ONTROL PROCESO MASA 1RA FORMA 6900-9-3021 DESACTUALIZADO IMIRAR VIGENCIA Y ACTUALIZAR
ON E
SEGUIMIENTO DE ESPECIFICACIONES |  FORMA 6900-:3077 COLOCAR FECHA DE
DE PUREZA Y BRIX MASA PRIMERA NOTIENE DESAC MODIFICACION
3¢ LaCabaia
v DE PRC
6n| PROCESO NORMAS Y FORMATOS m‘;":“‘u:o“
ODIGOY/O FORMA ESTADO | OBSERVACION
! INORMA PROCESO DE ELABORACION
B DE MASA SEGUNDA 0%/09/2015
R CODIGO 6900-FP-126 DESACTUALIZADO REVISAR Y ACTUALIZAR
LA CABARA n‘zlmm Oﬁ"l IO
= ENTODE | seainpa |EORMATO LIMMEZA DE SONDAS (COLOCAR FECHA DE
MONOTRACK TACHO CONTINUO FORMA 6900-9-3066 NOTIENE DESACTUALIZADO MODIFICACION
ELABORACI
74 RMATO SEGUIMIE
ESPECIFICACIONES DE PUREZA MIEL, ;
MASA SEGUNDA Y BRIX MASA SORMABI00-8078 COLOCAR FECHA DE
SEGUNDA ‘ NOTIENE DESACTUALIZADO |mMopiRcacion
=
3 LaCabafa
NORMAS Y. FORMATOS DE PROCESOS
=
on| ProcEsO NORMAS ¥ FORMATOS St fEaA T
C FORMA ESTADO OBSERVACION
Tt By O
NORMA PROCESQ DE PREPARACION
POLVILLO, ELABORACION CRISTAL
PRIMITIVO ¥ DESARROLLADO CODIGO 6900-FP-128 28/02/2018 ___|ACTUALIZADO NA
PLATAFOR NORMA PROCESO DE ELABORACION
b DE MASA TERCERA CODIGO 6900-FP-129 09/03/2015 DESACTUALIZADO REVISAR Y ACTUALIZAR
ot || DA s
LR el FORMATO CONTROL PROCESO TORMAS0.9. 302 20N :
DESACTUALIZADO |
Sl TERCERA | ¢\ ABORACION CRISTAL REVISAR ¥ ACTUALIZAR
ON
FORMATO CONTROL PROCESO DE
Fms- FORMA 6900-9-3026 22/08/2015 __|DESACTUALZADO REVISAR Y ACTUALIZAR
FORMATO SEGUIMIENTO DE
|ESPECIFICACIONES DE PUREZA Y BRIX COLOCAR FECHA DE
[MASA TERCERA FORMA 6900-9-3079 NOTIENE DESAC MODIFICACION
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ANEXO C. Informe de metodologia 5’s en el laboratorio de calidad

INFORME DE
METODOLOGIA 5’S
EN EL
LABORATORIO DE
CALIDAD

S
== A 6 Elaborado por: Mayra Obregdn, Sara Pérez
Sy ‘A 6 Q Departamento: Calidad

fecha: mayo de 2018

HALLAZGO SOLUCION

Dentro de los cajones se * Determinarzona especifica para EPP
encontraron elementos de °* Sefalizar con una lista los materiales
proteccion personal (EPP), que estardn en su interios.

articulos no identificados y * Organizar de manera que quede

desorganizacion estrictamente lo necesario para el
operario en las cantidades minimas
requeridas
HALLAZGO
Material no identificado
Arrume de articulos
(desorden)

Materiales de vidrio y plastico
con sustancias

SOLUCION

Eliminar lo innecesario

Sefalizar con una lista los materiales|
que estaran en el interior del cajon.
Ordenar los materiales evitando
arrume en la zona

Limpiar la suciedad
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HALLAZGO

¢ Material y drea no
identificado

« Carpetas sin nombre

SOLUCION

¢ Demarcar tanto el area
donde mantiene el envase
al igual que el , teniendo
en cuenta que no todo el
mundo tiene
conocimiento de la
sustancia o informacién
que se encuentra en su
interior.

HALLAZGO
* No hay concordancia .
entre la sefializacion y
lo que se encuentra

SOLUCION

Colocar una lista especificando
los materiales de vidrio vy
car la zona donde estardn

q

dentro del cajon.

Se encontraron EPP ,
vasos y otros
elementos que no son
de vidrio.

Los elementos de aseo
no estan sefializados.

ubicados los implementos de
aseo.

Reubii los que
estdn en ese cajon que no
hacen parte de materiales de
vidrio y/o implementos de
aseo.

HALLAZGO

« Areas y elementos de
trabajo NO
identificados por

medio de avisos.

SOLUCION

* Demarcar tanto el darea
donde mantiene el
material al igual que el .

* Tener estrictamente lo
necesario y la cantidad
minima requerida en los
puestos para ver con
claridad los elementos a
utilizar.

* Organizar los elementos
de acuerdo a la frecuencia
de uso ( lo que mas utilizo,
mas cerca)
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HALLAZGO

* Material no identificado

* Arrume de articulos (desorden)

* Elementos en zonas diferentes a
las que se les ha adecuado.

* Suciedad en el drea.

SOLUCION

* Eliminar lo innecesario

* Ordenar los materiales evitando
arrume en la zona

* Limpiar la suciedad

* Re-ubicar los elementos en sus zonas
especificas

HALLAZGO SOLUCION

* Hay control visual en * Marcar las carpetas que hacen
las areas falta y ubicarla en los cajones

* Estin sefalizadas la donde van las carpetas.
mayoria de carpetas ¢ Colocar un aviso en el darea

donde estan los equipos .

RESULTADO DE AUDITORIA

Cara neutra, equivale 2 puntosy
" representa loregular que esta tu
area enel programa. SOLO FALTA
UN PEQUENO ESFUERZO, ANIMATE

NOTA: VER FORMATO EXCEL (Ponderacién de
auditoria)
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HALLAZGO

* Material no identificado

* Arrume de articulos (desorden)

* Elementos en zonas diferentes a
las que se les ha adecuado.

* Suciedad en el drea.

SOLUCION

* Eliminar lo innecesario

* Ordenar los materiales evitando
arrume en la zona

* Limpiar la suciedad

* Re-ubicar los elementos en sus zonas
especificas
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ANEXO D. Informe de seguimiento de metodologia 5’s en el laboratorio de calidad
(Power Point)

SEGUIMIENTO AUDITORIA 5’S
EN EL LABORATORIO DE
CALIDAD

Presentado por : Mayra Obregén, Sara Pérez

RESULTADOS

RESULTADOS
Se sefializaron con una lista los materiales que se encuentran
en su interio y se organizé de que qued:

estrictamente lo necesario para el operario

RESULTADOS

* Se asigndé una zona especifica para los elementos de
proteccion personal (EPP) y se sefializé6 por medio de un
aviso alusivo para que siempre permanezcan en esta
zona.
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RESULTADOS

¢ Se demarcaron las zonas donde mantiene el material al igual
que cada uno de ellos, lo que permite mayor control visual y
comunicacion.

* Organizaron los elementos de acuerdo a la frecuencia de uso (
lo que maés utilizo, mas cerca)

RESULTADOS

* Colocaron avisos alusivos especificando los materiales de vidrio y
demarcaron la zona donde estaran ubicados los implementos de
aseo.

* Reubicaron los elementos que estan en ese cajon que no hacen
parte de materiales de vidrio y/o implementosde aseo.

RESULTADO
Marcaron los envases de agua destilada y los cajones para
identificar con claridad lo que se encuentra en su contenido.
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RESULTADOS

RESULTADO

Ahora es mas facil identificar las dreas y
el lugar donde se encuentran ubicados
ciertos elementos, lo que permite mayor
comunicacion entre los trabajadores y un
mejor ambiente laboral.

COSAS POR MEJORAR

HALLAZGO
Material no identificado
Arrume de articulos
(desorden)

Materiales de vidrio y plastico
con sustancias

SOLUCION

Eliminar lo innecesario

Seiializar con una lista los materiales
que estaran en el interior del cajon.
Ordenar los materiales evitando
arrume en la zona

Limpiar la suciedad

Hablar con el responsable de este
cajon para agilizar el proceso

HALLAZGO

* No hay concordancia entre la
sefializacion y lo que se encuentra en
el estante.

SOLUCION

* Reubicar los elementos que estdn en
ese estante que no corresponden al
aviso y/o colocar una sefia donde
aparezcan los elementos que estdn
ahi.
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RECOMENDACIONES
I

* Limpiar la suciedad (cajones, areas y articulos) con una frecuencia
establecida, un encargado, y un tiempo estipulado para ello,
reduciendo la contaminacién y obesidad visual. ( por Ejm:
Telaraiias, suciedad adherida a las paredes).

* Marcar los tarros que hacen falta.

RESULTADO DE AUDITORIA

Carafeliz, equivale 3 puntosy
representalo bien que estatu
area en el programa.
FELICITACIONES

NOTA: VER FORMATO EXCEL (Ponderacién de
auditoria)
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ANEXO E. Registro fotografico recorrido inicial

Figura 1. Escritorio de supervisores e ingenieros
—

Figura 2. Estanteria general de formatos y normas para supervisores y operarios
; I - —
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Figura 4. Laboratorio de Calidad. Los recibidores de masa 1?2 22 y cristalizadores,
evaporadores, centrifugas y tachos
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Figura 5. Nivel 1
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Figura 6. Nivel 2

Figura 7. Nivel 3

Figura 8. Nivel 4
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ANEXO F. Registro fotografico actuaciones de orden, limpieza y desinfeccidon
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ANEXO G. Registro fotografico capacitaciones 5°S

Figura 1. Charlas
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Figura 3. Quiz de capacitaciones

W LesO ows -
v L\/—\_c‘

1. (Consiste en establecer el modo en que deben ubicarse e identificarse los
I rios, de que sea ficil y rapido encontrarios,
utilizarios y reponerios?

A Seiri 3 ‘/),] O\}{ z

B Seso P

& Seiton#”
ztm&mg;.mmadmmmw7
X Verdadero”

8. Falko
:.L&mmamuwmnhd’uﬂw7
A Mejotat el nivel de fimpiaza de los lugares L {

B. Mantener el nivel de impieza que se tiene

C. Dejar on ol espacio de trabajo lo que saa InGtil

4. (El total del sistema permite aumentar los gastos de tiempo y energia?
A. Verdadero

W Faso?

5.:C on distinguir faciim una normal de otra que no lo
es, mediante una norma visible para todos a través de dispositivos y
soportes visuales?

A Organizacién
X Control visual?”
C. Discipina y hitbito

6. LEl control Visual ayuda a mantener las tres fases organizacién, orden y
limpleza? /

X Vardadero
B. Falso

7. LEl propésito de clasificar significa retirar do los puestos de trabajo todos
los olementos que no son necesarios para las operaciones de
e © de ofici ?

A Identificar elementcs innecesarios
B Epmuondehommudon//

B Ejecucion de Ia clasficacién

8. LE) i6n de la limp p i tivar la actitud de limpieza del
umo«mmyp'mmmmlncwnyﬁmwm
elementos? &

X Verdadero [/

B. Faiso

9. ¢Existe en la mente y en la d de las p y solo la di

P 1a 15 sin -

— )

B. La estandarizacion
C. La organizacién
10. :Es un beneficio de la én de la y hacer

las normas del sitio de trabajo?

/
A Verd-doy
K Falso £
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@, {C\" Q t\\’g‘?\f\;{f\l&l L/‘(ﬂ "\." C V{xVQ 2; U\(’i‘% X&)

O\
1. (Consiste en establecer el modo en que deben ubicarse ¢ identificarse los
rlak rios, do que sea facil y ripido encontrarios,
utilizarios y reponerios? J ,
A Seir O \ ¢
B. Seiso V4 QS

\@seion

2. ¢Las 58 30n las iniciales de cinco palabras japonesas?

~f
vadoro y =
B Falso —r /
3. LEs un objetivo de las S8 una metodologia de calidad?
¥ Mojorar el nivel de Impieza de los kgares £~ "’/L“

B. Mantener of nivel de limpiaza que se tione

C. Dejar en el espacio de trabajo lo que sea indtil

4, ¢Elwualmmmmvlumdounpoymh?
A Verdadeco

#Faso X

5. ¢(Consiste en distinguir faciimente una situacién normal de otra que no lo
©3, mediante una norma visible para todos a través de dispositivos y
soportes visuales?

ﬁOwum
B Control visual
C. Discipina y habito

6. LEl control Visual ayuda a mantener las tres fases organizacién, orden y
limpioza?

[ <

B. Falso

7. (Bl propésito de clasificar significa retirar de los puestos de trabajo todos

los elementos que no son necesarios para las operaciones de
ot o de ofici o ?

HC \dentificar elementos innecesarios

B.E dela

s

C. Ejecucién de Ia clasificacion

8. (Ejecucion de la limpieza p de i ivar la actitud de limpieza del
sitio de trabajo y lograr la clasificacién y el orden de los
clementos?

%lmo &

B. Falso

9. (Existe en la mente y en la voluntad de las personas y solo la conducta
d lap ia, sin go?

~A La disciplina
B. La estandarizacién g

C. La organzacion

10. ¢E= un beneficio de la ejecucién de la limpi petar y hacer resp
las normas del sitio de trabsjo?
¥ erdadero

74

B. Faiso
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