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GLOSARIO

Bobinadora: maquina que enrolla el material.

Brigada: Grupos de personas organizadas y capacitadas para emergencias, mismos que seran
responsables de combatirlas de manera preventiva o ante eventualidades de un alto riesgo,
emergencia, siniestro o desastre.

Capacidad Instalada: Nivel méaximo con el que cuenta una empresa para producir bienes.

Capacitacion: Accion de brindar las herramientas y métodos necesarios para desarrollar una
actividad en concreto a una persona.

COPPASST: Comité Paritario de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Diagrama: Grafico que simplifica y esquematiza la informacion sobre un proceso o sistema.
Gestion: Serie de actividades destinadas a lograr un objetivo.

Insumo: Bien que sirve de materia prima para producir otro.

Lean Manufacturing: Modelo de gestion que se enfoca en minimizar las pérdidas de los
sistemas de manufactura al mismo tiempo que maximiza la creacién de valor para el cliente final.

Lycra: Fibra sintética conocida por su gran elasticidad y resistencia.

Matriz De Riesgos: Herramienta que permite identificar los riesgos a los que esta expuesta una
empresa.

Mejora Continua: Actividad de analizar los procesos que se usan dentro de una organizacion o
administracion, revisarlos y realizar adecuaciones para minimizar los errores de forma
permanente.

Optimizar: Obtener los mejores resultados en el desarrollo de una tarea siendo eficaz y eficiente.
Prelacion: Que tiene prioridad sobre otra cosa.

Proceso: Conjunto de operaciones a la que se somete algo para elaborarlo o transformarlo.
Producto: Elemento obtenido por resultado de una serie de operaciones.

Protocolo: Secuencia de pasos detallada a seguir en determinada actividad.

Recubridora: Maquina especializada en realizar puntadas.

Referencia: Es la identificacion Gnica de un producto en concreto para realizar seguimiento
logistico en cuanto a especificaciones y cantidad en inventario.

Reproceso: Accidn de someter nuevamente a proceso un producto no conforme.

Riesgo: Medida de la magnitud de los dafios frente a una situacion peligrosa.



Rotulado: Informacion que permite la identificacion visual de las caracteristicas de un elemento

Sistema Productivo: Modo como se utilizan y se combinan los factores productivos para llevar a
cabo su transformacidn y posteriormente convertirlos en bienes y servicios.

Telar: Maquina que entrelaza el hilo urdido para convertirlo en tejido.

Urdidora: Maquina que prepara los hilos para ser procesados por el telar.



INTRODUCCION

Prosaltex S.A.S. es una empresa del sector textil que se desempefia en la fabricacion de elasticos
para la confeccion de ropa interior y exterior femenina y masculina, ubicada en el sector de Itagi,
Medellin lleva mas de dieciocho afios en servicio, contando con un personal de treinta y ocho
empleados incluyendo operarios, administrativos, conductor y personal de oficios varios, su
sistema productivo funciona con maquinas bobinadoras, recubridoras y telares principalmente.

La disposicion del equipo (maquinaria, edificacion, elementos fisicos en general) y areas de trabajo
representan un problema inevitable para las plantas industriales, desde el momento en el que se
ingresa equipo al edificio este ya representa un problema de ordenacion, la interrogante que surge
en este momento es, por lo tanto: “;debemos tener una distribucion? Mejor preguntarnos: ¢buena
la distribucion que tenemos?” (Muther, 1970, pag. 17).

Muther define la distribucién en planta como la implicacion de la ordenacion fisica de los
elementos industriales, incluyendo, tanto los espacios necesarios para el movimiento del material,
almacenamiento, trabajadores indirectos y todas las otras actividades o servicios, como el equipo
de trabajo y el personal de taller.

El movimiento innecesario, ocasionado por una gestion deficiente respecto al disefio de las vias
por donde recorre el personal operario, representa uno de los siete desperdicios del lean
manufacturing mencionados por el disefiador de procesos productivos de Toyota (Ohno, 1988),
resumido en el libro de Administracion de Operaciones, los “movimientos innecesarios:
desplazamientos innecesarios de las personas o recorridos adicionales para obtener los materiales.”
y junto con las deficiencias en los inventarios, el “exceso de inventarios: demasiado inventario
debido a lotes muy grandes, articulos obsoletos, pronosticos deficientes o una inadecuada
planeacion de la produccion” (Roger Schroeder, Susan Meyer Goldstein, Johnny Rungtusanatham,
2005), representan los errores fundamentales que pueden ser optimizados mediante una
distribucion en planta optima.
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1. PROBLEMA

1.1. PLANTEAMINETO

En la empresa Prosaltex S.A.S. se evidencian varias problematicas relacionadas principalmente
con la distribucién actual de la planta y factores secundarios en temas relacionados a los sistemas
visuales, sefializaciones de peligro y la seguridad y salud en el trabajo.

Al realizar una primera inspeccion a la planta de produccion de textiles se identificd que algunas
zonas, no se encuentran delimitadas de manera correcta como se observa en la ilustracién 1.

llustracion 1 Zona de Tintoreria PROSALTEX S.A.S

(Fuente: elaboracion propia)

Ademaés, las maquinas utilizadas en el proceso productivo, donde hay un constante flujo de
operarios, estan ubicadas demasiado cerca la una de la otra, lo que puede generar accidentes,
violando uno de los principios de la distribucion de planta segin Richard Muther; el principio de
la satisfaccion y de la seguridad como se observa en la ilustracion 2.



llustracién 2 Zona de Hilado PROSALTEX S.A.S.

(Fuente: elaboracion propia)

Por otra parte, se identifico la falta de gestion que existe en relacion a la ubicacion de el producto
en espera de ser procesado con respecto a su adecuado manejo, es decir, no hay un sistema visual
Optimo para tener control sobre este proceso evitando errores que incurran en el retraso para la
productividad de la empresa como se puede evidenciar en la ilustracion 3.



llustracion 3 Almacén de reprocesos

(Fuente: elaboracion propia)

En adicion se identificd que la zona donde se ubican los productos con defectos que seran
reprocesados, no se encuentra identificada, lo que implica posibles confusiones al momento de
ubicar el producto terminado junto con el producto en reproceso por parte de operarios nuevos en
la empresa o por descuido.

Se evidencid la falta de sefializacion de riesgo de las maquinas, principalmente en las zonas de
hilado donde el espacio para transitar es muy pequefio especialmente en la zona de calderas donde
hay superficies calientes expuestas, 1o que aumenta la tasa de accidentalidad directamente,
adicionalmente algunas maquinas cuentan con sefializaciones en varios idiomas donde no se logra
ver a primera vista el idioma espafiol lo que podria entorpecer el proceso o causar un accidente de
la misma manera.

llustracion 4 Zona de Calderas PROSALTEX S.A.S.

(Fuente: elaboracién propia)



llustracion 5 Zona de Calderas PROSALTEX S.A.S.

(Fuente: elaboracién propia)

Los compresores se encuentran ubicados actualmente justo en frente del bafio de hombres dejando
un espacio muy estrecho al momento de una emergencia, lo que genera un factor de riesgo muy
elevado para el personal operario.



lustracion 6 Compresor, vista interior en bafios PROSALTEX S.A.S

| FAVOR APAGAR
L LALUZ AL SALR
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(Fuente: elaboracion propia)



llustracion 7 Compresor, vista exterior bafios PROSALTEX S.A.S.

(Fuente: elaboracién propia)

La zona de quimicos no esta identificada y los elementos quimicos adentro de la misma no estan
rotulados lo que repercute en riesgos para el personal que opere en el area, ademas de que no se
cuenta con un kit de derrames quimicos, sumado a esto la zona de calderas esta justo al lado de la
zona de quimicos lo que genera un riesgo aun mayor en caso de explosion en zona de calderas.

lustracion 8 Zona de Quimicos y Zona de Calderas PROSALTEX S.A.S.

(Fuente: elaboracion propia)



Tabla 1 Causa y Efecto

Posibles causas Situacién Efectos Pregunta Objetivos
Zonas de flujo Alto riesgo de | ¢Como disefar General Especifico
no delimitadas | Distribucion de accidentalidad | una distribucion
Magquinaria no zonas de Movimientos | de planta que Disefiar una Identificar las
operativa almacenamiento innecesarios | contemple distribucion falencias en
Sefializacién de | Y maquinaria no que no estandares de de planta que las zonas de
maquinaria estan en su agregan valor | seguridad, una | facilite la almacenaje
deficiente estado optimo al producto correcta identificacion Disefiar
Falta de Reprocesos | Sefializacion de las areas ajustes para
personal Aumento de | Visual y una de la
Identificacion costos de optimizacion de | almacenaje, distribucion
de materia en inventarios las zonas de procesos de planta
proceso almacenamiento | productivos y actual en pro
inadecuada en la empresa zonas de de mejorar la
Zonas de PROSALTEX | riesgos productividad
almacenamiento S.AS? Evidenciar
poco zonas de
optimizadas riesgoy
Falta de orden eliminarlas
Evaluar el
impacto de la
nueva
propuesta de
mejora

1.2. FORUMULACION DEL PROBLEMA

(Fuente: Elaboracion Propia)

¢Como disefiar una distribucion de planta que contemple estandares de seguridad, una correcta
sefializacion visual y una optimizacién de las zonas de almacenamiento en la empresa
PROSALTEX S.A.S?




2. ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

Como primer antecedente se tiene la investigacion de PUMA. G (2011), en esta investigacion la
autora indica que el problema principal radica en que la empresa “Prefabricados del Austro” no
considerd una distribucion de planta desde su inicio por lo cual “La empresa no dispone de la
capacidad para cubrir las demandas o necesidades que presenta actualmente el mercado, no se
cuenta con una secuencia establecida en los procesos de produccion por lo que se incrementa el
tiempo al momento de producir un solo producto, aumentando los costos de produccion en
comparacion con la competencia” (Guapisca, 2011), este problema fue causado por la simple razén
de que la maquinaria fue ubicada en el orden que se iba adquiriendo sin la realizacion de un estudio
dedicado a la distribucion de los elementos fisicos (en este caso maquinaria) previo.

Para abordar el tema de investigacion la autora se enfocé en los siguientes temas para su posterior
analisis:

e Distancias Recorridas

e Espacio Fisico

e Flexibilidad en la Distribucion de Planta
e Procesos de Produccion

e Renovacion de Equipo y Maquinaria

¢ Planificacion en la Produccion

Luego de abordar los temas, la autora procede a analizar el funcionamiento actual de la empresa
en cinco momentos; en un primer momento analiza los datos informativos de la empresa, haciendo
énfasis en como opera, teniendo en cuenta, el producto que va a fabricar, su segmento de clientes
y proveedores ademas de la materia prima y deméas materiales a utilizar.

Como segundo momento analiza los procesos de la empresa, describiendo cémo funciona el
proceso de la empresa.

En un tercer momento detalla las maquinarias y equipos con los que cuenta la empresa.

Como cuarto momento analiza los puestos de trabajo, asi como el talento humano con el que cuenta
la empresa.

Y por dltimo en un quinto momento se analiza de manera general la distribucién actual de la
empresa.

Al tener claro el funcionamiento de la empresa la autora tiene la informacion suficiente para
proceder a disefiar una propuesta de mejora, plasméandola en distintos diagramas con el fin de tener
la informacion clara y concisa al momento de presentarla a la empresa.

La autora concluye su proyecto realizando un analisis de costos donde se contempla el costo para
su implementacidn (costos de adquisicion de nueva maquinaria, costos de mano de obra, etc.)

Por segundo caso se tiene la investigacion de Catherine. C, Sanchez. R, Valencia. G (2014), Los
autores de esta investigacion tratan el caso de la empresa ALAMBRES Y MALLAS S.A., una



empresa que inicio como negocio familiar y fue creciendo al punto donde tuvo que expandir sus
areas de proceso y aumentar su capacidad instalada con el fin de satisfacer la demanda, desde este
punto se da el inicio del problema, “las areas de proceso y maquinas, se instalaron teniendo en
cuenta sus dimensiones fisicas, pero sin tener en cuenta condiciones como distancias a recorrer en
cada uno de los procesos, traslados de material entre las diferentes areas de proceso,
aprovechamiento del espacio, y lo mas importante la vision integral del sistema productivo”.
(Chaparro Santos, Sanchez Aguirre, & Valencia Sanabria, 2014)

Para abordar la investigacion los autores realizaron un diagnostico de la situacion de la empresa
donde identificaron problemas como: contraflujos, exceso de movimientos, espacios reducidos
para manejo de materiales, inexistencia en demarcacion de puestos de trabajo y maquinas no
ubicadas en secuencia.

Posteriormente los autores implementaron el uso de herramientas como diagramas de causa-efecto,
diagramas de proceso, cuestionarios de evaluacion, estudios de tiempos y planos para evidenciar
la distribucion de planta existente.

Con esta informacién concebida los autores procedieron a realizar la redistribucion de los
elementos fisicos (maquinarias) para reducir tiempos de desplazamiento y aumentar la
productividad, teniendo en cuenta un presupuesto que determinaria los costos para realizar la
redistribucion en la empresa.



3.1. OBJETIVO GENERAL

3. OBJETIVOS

e Disefiar una distribucion de planta que facilite la identificacion de las areas de almacenaje,
el flujo entre los procesos productivos y disminuya las zonas de riesgos

3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS
e Verificar la correcta gestion de las zonas de almacenaje para optimizarlas

e Analizar la distribucion actual de PROSALTEX S.A.S con el fin de proponer mejoras que

permitan aumentar su eficiencia

e Evidenciar zonas de riesgo que no estén correctamente sefializadas en pro de mejorar

3.3. ACTIVIDADES A REALIZAR

Tabla 2 Actividades a realizar

Objetivo especifico

Actividades a realizar

Marco tedrico

Verificar la correcta gestion de
las zonas de almacenaje para
optimizarlas

e Identificar el sistema de
control de materiales

e ldentificar el flujo de
materiales

e Disefiar una metodologia que
considere las 5S en las zonas
de almacenaje

Numeral 5.1
(Nustracion 16 -
Flujo de materiales)
Numeral 5.2.4.3
(Metodologia 5S)

Analizar la distribucion actual
de PROSALTEX S.A.S con el
fin de proponer mejoras que
permitan aumentar su

e Identificar el tipo de
distribucion de planta actual

e Realizar un plano de las areas
donde sea posible hacer

Numerales 5.2.1y
5.2.2 (Distribucion

quimicos con rotulados
optimos

eficiencia ajustes a la distribucion actual de planta)
e Identificar posibles nuevos
espacios para almacenar
materia prima
Evidenciar zonas de riesgo que | e Identificar que zonas son
no estén correctamente potencialmente riesgosas para Numeral 1.1
sefializadas el personal operario (Nustraciones 2, 4, 5,
e Implementar sistemas 6y7)
visuales para la identificacion Numeral 5.2.3.4
de las zonas de alto riesgo Sefialética
e Delimitar las maquinarias Numeral 5.2.3.5
e ldentificar productos Rotulado de

productos quimicos

(Fuente: Elaboracion propia



4. JUSTIFICACION

La implementacion de una distribucion de planta optima permite a la empresa hacer uso eficiente
de sus instalaciones, asi como también tener todos los procesos controlados en pro de implementar
un sistema de mejora continua.

El presente proyecto de investigacion busca mejorar los procesos de la empresa PROSALTEX
S.A.S., considerando cumplir con los criterios de una buena distribucion de planta garantizando
Optimas condiciones laborales y de seguridad para el personal operario, ademas de disminuir las
ineficiencias del proceso productivo.

Lo que se busca mediante la sefializacion correcta de las zonas donde hay un alto riesgo de
accidentalidad, como lo son maquinarias bobinadoras que constantemente estan realizando un
movimiento rotacional que podria incurrir en accidentes laborales para el personal operario
circundante en esta zona del proceso, es ofrecerle al operario un estimulo visual que genere
consciencia del peligro que representa la zona donde opera aumentando asi la cautela con la que
trabaja y por ende disminuyendo considerablemente el porcentaje de que ocurra un accidente.

Mediante la optimizacion de los espacios utilizados para el almacenaje de materia prima en los
lugares adecuados, se reducen los tiempos muertos donde el operario hace recorridos que no
agregan valor al producto, asi como también, al tener un espacio ordenado los operarios pueden
trabajar de una manera mas optima donde no pierden tiempo buscando donde esté el producto que
necesitan para continuar con la operacion.

Al contar con un espacio de almacenaje optimizado se puede proceder a realizar controles de
manera mas eficiente sobre las existencias de producto terminado, el producto en proceso y el
producto en espera de reprocesos, lo que genera un beneficio econdmico con respecto a la gestion
de inventarios.



5. MARCO DE REFERENCIA

5.1. MARCO CONTEXTUAL

Antes de llamarse Prosaltex S.A.S., la empresa en sus etapas iniciales se dedicaba a realizar
procesos de confeccion, no fue hasta hace dieciocho afios aproximadamente que la empresa cambio
totalmente sus procesos convirtiéndose en una empresa del sector textil, fabricando la materia
prima que sirve de insumo para las empresas de confeccion.

El primer proceso productivo de Prosaltex S.A.S. comienza con la llegada de la materia prima,
hilos que llegan desde el interior del pais cada ocho dias y de importacion cada cinco meses donde
son almacenados en las respectivas zonas de almacenamiento, la primera actividad que se realiza
con la materia prima es en las maquinas bobinadoras, donde el hilo es acondicionado obteniendo
propiedades elasticas para luego continuar su procesamiento en la maquina recubridora donde se
obtiene finalmente un carrete con un hilo eléstico el cual posterior a este proceso se almacenay se
comercializa como insumo para empresas de confeccion.

El segundo proceso productivo de Prosaltex S.A.S comienza de la misma manera que el anterior,
primero los hilos son bobinados y luego pasan a la recubridora, pero en este proceso el hilo recubre
la lycra y luego pasa hacia la maquina bobinadora nuevamente para ser enrollado en carretes que
se almacenaran cerca del siguiente proceso, donde posteriormente pasaran a otra maquina, el telar,
en esta maquina el hilo de los carretes del anterior proceso es procesado para formar cintas elasticas,
el producto principal, las cuales son almacenadas y revisadas mientras pasan por un proceso de
plegado para finalizar con el almacenamiento de las mismas, algunas de estas referencias ya estan
listas para ser despachadas.

Al tener almacenadas las cintas elasticas, dependiendo del pedido, pueden procesarse en la

tintoreria empleando elementos quimicos para dar distintos colores y asi obtener varias referencias
para la venta, luego de este proceso, las cintas elésticas pasan el almacén de producto terminado en
donde seré despachado.

Las zonas de almacenaje ubicadas adyacentes al proceso final de plegado contienen producto
terminado en cajas identificadas por referencia, donde por medio de la misma se identifica el
producto que sera enviado a tintoreria y a la bodega de producto para despachar.

Prosaltex S.A.S cuenta con un equipo de trabajo de treinta y ocho personas en total de los cuales
diecinueve son operarios que se dividen en tres jornadas laborales (diurnas y nocturnas) de ocho
horas cada una.

En el apartado de maquinaria cuentan con veinticuatro telares, dos bobinadoras, dos recubridoras,
una urdidora y tres maquinas de tintoreria.

Se tienen registradas alrededor de sesenta referencias para la venta que se producen a partir de el
pedido de un cliente, principalmente empresas confeccionistas, es decir que la empresa trabaja bajo
un sistema de produccion por pedido.

A continuacion, se relacionan las maquinarias y zonas de almacenaje en PROSALTEX S.A.S.:



llustracion 9 Zona de almacenaje Materia Prima PROSALTEX S.A.S.

(Fuente: Elaboracion propia)

llustracion 10 Bobinadora Prosaltex S.A.S.

(Fuente: Elaboracion propia)



llustraciéon 11 Almacén de Carretes PROSALTEX S.A.S.

(Fuente: Elaboracién propia)

llustracion 12 Telar PROSALTEX S.A.S

(Fuente: Elaboracion propia)



(Fuente: Elaboracién propia)

lustracion 14 Producto en espera de Proceso Tintoreria PROSTALTEX S.A.S.

(Fuente: Elaboracion propia)



Recepcion

llustracion 15 Zona de Tintoreria PROSALTEX S.A.S.

(Fuente: Elaboracién propia)

Almacen

lustracion 16 Flujograma del Proceso PROSALTEX S.A.S.
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(Fuente: Elaboracién propia)




En cuanto al aspecto de seguridad y salud en el trabajo PROSALTEX S.A.S. cuenta con un registro
de los incidentes que han ocurrido dentro de la planta, el sistema consiste en documentar todos los
aspectos relacionados a el accidente laboral, especificamente dando una descripcidn de que ocurrid
en el momento, por que ocurrid y como evitar que vuelva a suceder, en la ilustracion 17 se evidencia
el caso de un mecénico que sufrié de una herida por un elemento cortopunzante ubicado en la caja
de herramientas, donde se evidencié que el elemento no se encontraba en estado 6ptimo para su
uso ya que le faltaba el mango (elemento de agarre).

lustracion 17 Registro de accidentes laborales PROSALTEX S.A.S.

/ Prosaltex

Lecciones aprendidas

Accidente herida por bistur{
Mecanico

°
s
“
'3
!
3

Consecuencia: El
* El trabajador sufrjg una herida Profunda con Sangrado ab
'0 abundante.

cQué o causo?

> la g
. ::::Ila no tenla mango de agarre y proteccion
2 lla se encontraba en un lugar que no corresponde.

(Fuente: Elaboracion propia)



5.2. MARCO TEORICO

5.2.1 Distribucion de planta

5.2.1.1 Principios de la distribucién de planta segiin Muther

Principio de la integracion en conjunto: una distribucion adecuada debe considerar la
correlacion que existe entre la maquinaria, el hombre, los materiales, las actividades
auxiliares y demas factores que pudiesen ser implicados a manera de que el flujo de
cualquier proceso sea el mas efectivo; como ejemplo se puede definir el caso ficticio donde
en el proceso de fabricacion de un producto se requiere que una maquina sea operada por
un mecanico y un operario al mismo tiempo ya que la misma requiere de lubricacion
constante y también se requiera para el proceso de una persona que constantemente realice
un estudio de tiempos, por lo cual es de suma importancia considerar un espacio de trabajo
que permita que el flujo de movimiento de los trabajadores y de el flujo de todas las
actividades relacionadas al proceso fluya de la misma manera en conjunto.

Principio de la minima distancia recorrida: Todo proceso implica el movimiento de la
materia por lo cual las estaciones donde se realiza algun proceso deben estar adyacentes la
una con la otra, es decir, donde termina la primera operacion debe iniciar la segunda, con
el objetivo de que se reduzcan al maximo los tiempos que no agregan valor al producto.

Principio del flujo de materiales: Este principio va de la mano con el principio de la minima
distancia recorrida, haciendo este énfasis en el flujo de recorrido de la materia, indicando
que el material debe seguir un flujo sin interrupciones siguiendo un orden l6gico donde el
siguiente proceso es directamente una continuacion del anterior, (Muther, 1970) indica que
este principio no limita al material a seguir un movimiento rectilinea sino que se basa en
implementar un constante progreso.

Principio del espacio cubico: Enfocado en la economia, este principio establece que el
espacio debe ser utilizado en todas las direcciones con el objetivo de aumentar las
capacidades de almacenaje y permitir un mejor flujo de recorrido en el eje horizontal ya
que los espacios ocupados por material se encuentran en el eje vertical.

Principio de la satisfaccion y la seguridad: El principio de la distribucion de planta que
considera la integridad fisica y mental de los trabajadores, Muther indica que un trabajador
que se desempefia en un entorno seguro, se siente seguro, por ende, su productividad se
ubicara en el porcentaje optimo.

Principio de la flexibilidad: La ciencia estd en constante evolucidn, los procesos se
automatizan y la industria cada dia exige mas avances por lo que, la distribucion de planta
debe considerar una adaptabilidad constante al medio.



5.2.1.2 Naturaleza de los problemas de distribucion en planta

Reordenacion de una distribucion ya existente: Este tipo de distribucion se da cuando se
requiere renovar los procesos considerando que existen unas limitaciones dimensionales en
la edificacion, en este tipo de problemas el autor Muther define que es importante disponer
de los elementos ya existentes al maximo con el objetivo de hacerlos compatibles con los
nuevos procesos a implementar.

Ajustes menores en distribuciones ya existentes: Se da principalmente por efecto de
cambios en las condiciones de operacion ya sea por aumento de la demanda, cambios a las
caracteristicas del producto, cambio del método o renovacion de maquinaria, este problema
se focaliza en areas mas especificas donde la solucion se dara a partir del estudio de las
zonas concretas donde ocurren estos cambios.

5.2.1.3 Distribucién por proceso

Es utilizada cuando la produccion es realizada por lotes, donde la maquinaria que realiza
un mismo tipo de produccion es agrupada en un mismo lugar, en la distribucion por
procesos la disposicion de las instalaciones se agrupa de acuerdo a sus funciones. Las
trayectorias de flujo de material a través de las instalaciones de un érea funcional a otra
varian de un producto a otro (Grupo de Investigacion GEMAS, 2016).

5.2.1.4 Diagrama de flujo

El diagrama de flujo es una herramienta que permite el disefio de procesos, abarcando desde
su inicio, pasando por los disntintos elementos que intervienen dentro del mismo (procesos
y desiciones), hasta su finalizacion, en la ilustracion 20 se evidencian los simbolos mas
comunmente utilizados para su elaboracion, en la ilustracion 16 se evidencia un ejemplo de
su realizacion.



lustracion 18 Simbologia ANSI

Simbolo Nombre Funcién

Inicio / Final Representa el inicic
clo / el final de un proceso
Indica el orden de la
. ; gjecucion de las operaciones.
—_—T Linea de Flujo 2 !

La flecha indica la
siguiente instruccién.

Representa la lectura de datos
Entrada / Salida en la entrada y la impresién
de datos en la salida

) Representa cualquier tipo
Proceso .
de operacion

os permite analizar una
Decision situ , con base en los
valores verdadero y falso

Fuente: (Equipo editorial Etecé, 2021)

5.2.1.5 Diagrama relacional de actividades
Es un método grafico que permite analizar la relacion que existe entre las distintas areas de un
proceso y que a su vez evalla la importancia de la proximidad espacial entre una con la otra.

Las bases para construir esta tabla son:

e Tabla de valor de proximidad: la cual indica la importancia de la relacion entre las
actividades.

lustracion 19 Tabla de valor de proximidad

VR DEFINICION

A Absolutamente necesario
E Especialmente necesario
I Importante

0 Ordinario o Normal

U Sin importancia

X No recomendable

Fuente: (Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, 2020)



Lista de razones o motivos: la cual sustenta el motivo de la importancia de la relacion entre
cada actividad.

lustracién 20 Lista de motivos

CoD MOTIVO
Flujo de materiales

Supervision
Contactos de personal
Comparten equipos
Proceso genera ruidos
No es necesario

(| & WM

(Fuente: Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, 2020)

5.2.2. Seguridad y salud en el trabajo

5.2.2.1 COPASST

Comité Paritario de Seguridad y Salud en el Trabajo (COPASST) : Esta encargado de
promover Yy vigilar las normas relacionadas a la seguridad y salud en el trabajo dentro de
las empresas, regida por la resolucién 2013 de 1986 emitida por el (Ministerio de Trabajo
y seguridad social, 1986) , entre sus funciones principales se menciona, 1) proponer la
adopcion de medidas y el desarrollo de actividades que procuren y mantengan la salud en
los lugares y ambientes de trabajo, 2) visitar periodicamente los lugares de trabajo e
inspeccionar los ambientes, maquinas, equipos y las operaciones realizadas por el personal,
3) estudiar y considerar las sugerencias de los trabajadores, en materia de medicina, higiene
y seguridad industrial, 4) proponer y participar en actividades de capacitacion en salud
ocupacional, 5) colaborar en el anéalisis de las causas de los accidentes de trabajo y
enfermedades profesionales y proponer al empleador las medidas correctivas a que haya
lugar para evitar su ocurrencia, el COPASST estara conformado por una representante del
empleador y un representante de los empleados, se debera reunir mensualmente.

5.2.2.2 Extintores contra incendios

Como indicael articulo 220 de la resolucion 2400 de 1979 “Todo establecimiento de trabajo
debera contar con extinguidores de incendio, de tipo adecuado a los materiales usados y a
la clase de riesgo” (Ministerio de Trabajo y seguridad social, 1979) , los cuales seran
revisados en periodos no mayores a un afio y su cantidad dependera directamente de el
tamanio de la planta, la regla establece que por cada 200 metros debe ubicarse 1 extintor, se
debe contar con al menos cuatro tipos de extintores basicos donde se encuentran los de
agua, agua pulverizada y espuma, especializados en apagar fuegos de combustién solida o
liquida respectivamente y los extintores de polvo quimico empleados principalmente en
fuegos donde existe riesgo eléctrico.



5.2.2.3 Normas de seguridad industrial a considerar
e Uso de los elementos de proteccion personal
e Sefializacion y avisos de seguridad e higiene
e Prevencion y proteccion para incendios
e Condiciones de seguridad en sitios de riesgo eléctrico
e Condiciones adecuadas de seguridad para el manejo de sustancias inflamables
e Material y personal de primeros auxilios
e Personal de seguridad y proteccion
e Normasy protocolos de seguridad

Fuente: ( Equipo editorial, 2020)

5.2.2.4 Sefaletica
Establecida por el Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion (ICONTEC), la
NTC 1461 define los parametros basicos de lo que significan las sefiales segun su forma

geometrica y color, en las figura 18 y 19 se observa mas a detalle:

lustracién 21 Significado general de los colores de seguridad

Color de Significado u objetivo Ejemplos de uso
seguridad
Pare Sefales de pare
Rojo Prohibician Paradas de emergencia

Sefiales de prohibicion

Este color también se usa para prevencion del fuego, equipo contra incendios y su ubicacion

Azul " Accion de mando Obligacién a vestir equipo de proteccicn personal

Amarillo Precaucion, riesgo de peligro | Indicaciones de peligre  (fuego, explosion, radiacion,
intoxicacion, elc.) prevencion de escalones hacia arriba o
hacia abajo, obstaculos. ~/

Verde Condicion de seguridad Salidas de emergencia, estaciones de primeros auxilios y
rescate.

Fuente: (Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion, 1987)



llustraciéon 22 Forma geométrica y significado

Forma geométrica Significado

Prohibicidn o accidn de mando

Prevencion

Infarmacion (incluyendo
instrucciones)

Fuente: (Instituto Colombiano de Normas Técnicas y Certificacion, 1987)

5.2.2.5 Generalidades de la seguridad y salud en el trabajo

Para realizar un plan basico de control que considere niveles altos de salud y seguridad de todo
el personal operario de una empresa se debe tener en cuenta segun el (ICONTEC, 1997):

a.

Generalidades de la empresa: donde se considera la materia prima e insumos que se utilizan
dentro de la empresa, el equipo fiscio utilizado (maquinaria) y los procesos que se realizan.
Organizacién del trabajo: horarios de trabajo, distribucion del personal por turnos de trabajo
y sexo, beneficios al personal (economicos, educacion, vivienda, etc).

Organigrama de la empresa

Recursos: humano, financiero, tecnico y locativo.

Condiciones de trabajo: considera las areas donde se desempefia cada operario segun
exposicion al riesgo, tiempo de exposicion al riesgo, controles que regulan los riesgos,
evaluaciones ambientales.

5.2.2.6 Rotulado de productos quimicos

Tomando como referencia los estandares de la “Administracion de Seguridad y Salud
Ocupacional” (Occupational Safety and Health Administration, 2016), para el rotulado de los
productos quimicos se deben tener en considerancion en el etiquetado del producto quimico:

a. ldentificacion: incluye informacion sobre la empresa manufacturera del producto
quimico, direccion, numero telefonico, numero telefonico en caso de emergencias,
recomendaciones y restricciones sobre su uso.

b. Identificacion de peligros

c. Informacion de los componentes/ingredientes del producto quimico



oo

Indicaciones de primeros auxilios: Incluye recomendaciones sobre como minimizar los
riesgos en la salud que pueda producir en la salud de los usuarios

Indicaciones contra incendios: Incluye las indicaciones de que extintores son aptos para
combatir fuegos generados por el producto quimico

Derrames quimicos: Incluye informacion sobre como actuar en caso de que ocurra un
derrame de dicho producto quimico (equipamiento, implementos, etc.)

Indicaciones de almacenamiento: Incluye informacion de como se debe almacenar el
produto de manera adecuada

Niveles de exposicion

Porpiedades quimicas y fisicas

Estabilidad y reactividad

Efectos toxicos sobre la salud

lustracion 23 Comunicacion de Riesgos Estandar

Health Hazard Flame Exclamation Mark
* Carcinogen * Flammables * Irritant (skin and eye)
* Mutagenicity * Pyrophorics * Skin Sensitizer
* Reproductive Toxicity | * Self-Heating  Acute Toxicity (harmful)
* Respiratory Sensitizer | ¢ Emits lammable Gas | ¢ Narcotic Effects
* Target Organ Toxicity | * Self-Reactives * Respiratory Tract
* Aspiration Toxicity * Organic Peroxides Irritant
* Hazardous to Ozone
Layer (Non-Mandatory)
Gas Cylinder Corrosion Exploding Bomb
* Gases Under Pressure | ¢ Skin Corrosion/ * Explosives
Burns » Self-Reactives
* Eye Damage * Organic Peroxides
* Corrosive to Metals
Flame Over Circle Environment Skull
(Non-Mandatory) and Crosshones
* Oxidizers ¢ Aquatic Toxicity ¢ Acute Toxicity
(fatal or toxic)

Fuente: (Occupational Safety and Health Administration, 2016)



5.2.2.7 Matriz de riesgos

La matriz de riesgos es un formato que permite identificar los lugares que presentena un potencial
riesgo para los trabajadores, principalmente contiene la operacion que se realiza, la probabilidad
de que ocurra, el nivel de riesgo (alto o bajo) y las medidas de control que se tengan para dicho
proceso, en la ilustracion 21 se evidencia un ejemplo de matriz de riesgos.

lustracion 24 Matriz de Riesgos

Matriz para ejercicio de Riesgos Andlisis Cualitativo
Cadigo Causa Evento Descripcion del riesgo Prob. | Imp.| Rgo. | Objetivo
Sodienn Fall | dd At | I
alloen lared de raso general en e
RECO1 climatica - = 0.3 |0.85 Calendario
suministro electrico proyecto
Tormentas
Condicion Altos y bajos en &l
RE0Q2 climatica - suministro de energia Dafio y averia de equipo 0.1 | 08 | 009 Costo
Tormentas electrica
Condicion Desprendimientos de Averia y oxidacion de
RE0O3 climatica - ) . 05 | 06 Costo
tierra, lluvia intensa maquinaria de construccion
Tormentas
dicia
ey B Desprendimientos de Condiciones de trabajo
RE0O4 climatica - 08 | 06 Seguridad
tierra, luvia intensa peligrosas para los obreros
Tormentas
Condicion Problemas en el Atrasos en el cronograma
REQO5 climatica - transporte de maquinaria, por fechas de entrega 07 |08 Calendario
Tormentas equipo y materias primas tardias
(‘om!ldbn Liegadas tardias del Atraso en 1a ejecucion de 1a
REOO6 climatica - 08 | 05 Calendario
personal a la planta prueba piloto
Tormentas

Fuente: (Bazan, 2020)

5.2.3. Gestidn de zonas de almacenamiento

5.2.3.1 Analisis ABC

Es un sistema basado en la aplicacion del principio de Pareto (80% de las consecuencias provienen
del 20% de las causas) donde se categoriza el inventario fisico en tres zonas: Zona A, Zona B y
Zona C, siendo la Zona A la de mayor prelacion ya que en ella se encuentran los articulos de mayor
valor y que tienden a tener mejores condiciones de almacenaje (cercania, revisiones periodicas,
etc.), representan entre el 70% y 80% del valor total del inventario, la Zona B es la segunda mas
importante, representan entre el 15y 25% del valor total del inventario, los articulos ubicados en



esta zona son objeto de revision para decidir si asciende a la Zona A o descienden a la Zona C,
siendo esta ultima la que representa la mayoria del volumen de un inventario pero que sus articulos
son de menor valor (Betancourt, 2017).

Hay distintos tipos de clasificacion ABC:

e Clasificacion por precio unitario

e Clasificacién por valor total

o Clasificacion por utilizacion y valor
e Clasificacion por aporte a utilidades

La clasificacion por precio unitario se realiza en 5 pasos:

1. Obtencidn de datos: precio unitario promedio de cada articulo

2. Promedio y ordenacion de los datos: promedio de los articulos por periodos (mensuales,
semanales, trimestrales etc.)

3. Multiplicacion de porcentajes por el niamero de articulos: definir porcentajes de A, B y C para
saber cuantos articulos tomar por zona

4. Categorizacion de los articulos en las zonas

lustracién 25 Ejemplo analisis ABC por Costo Unitario

El articulo 1£ es el ae mayor valor en nuestro inventario. Ya

Articulo Promedio )
At 12 19372 sabemos que va a estar ubicado en la zona A.
Art2 16601,5
Art 10 I 156350 ;Cudntos articulos estardn en cada zona?
Art4 I 13bo3,3
ArtB I 1psaz0 Multiplicamos el nimero de articulos por los porcentajes de cada
Art7 I |10776,7 L ta g . i |
P B | os:so  Z0na Losporcentajes pueden variar segin la empresay la
Art6 I | samss naturaleza del producto, sin embargo se suelen recomendar 15, 20
Art3 B 2 ye5%paraA, By Crespectivamente. En este caso, nuestra
Art 15 6220,3 . . L .

3 inventario quedaria etiquetado asi:

Art1 [ 5844,3
Art 14 B 3548,3 ot rea )
Art13 L 36,5 * ZonaA:15*15% = 2,25 articulos
Art9 1] 2090,5 ¢ ZonaB:15*20% = 3,00 articulos
Artll 0 14118 o Zopna C: 15 * 65% = 9,75 articulos

(Fuente: www.ingenioempresa.com/analisis-abc)

5.2.3.2 Metodologia de las 5S

La metodologia 5S tiene como objeto mejorar el puesto de trabajo mediante la implementacion de
estandares de orden y limpieza de manera continua, influyendo directamente en la eficiencia de los
operarios y por ende la productividad en general.

Estructurada en 5 pasos, de manera ascendente como se evidencia en la ilustracion 23:



llustracién 26 Representacion 5S

SHITSUKE

(Disciplina)
SEIKETSU (Estandarizar)

SEISO (Limpieza e inspeccion)

SEITON (Ordenar)

SEIRI (Eliminar)

Fuente: (Manzano Ramirez & Gisbert Soler, 2016)

Seiri (Eliminar): Este paso consiste en seleccionar elementos ubicados en el espacio de trabajo y
clasificarlos en orden de importancia con el fin de descartar los elementos que no sean
estrictamente necesarios y obtener mayor capacidad dentro del espacio de trabajo.

Seiton (Ordenar): Consiste en definir para cada elemento ubicado en el espacio de trabajo, un
lugar especifico mediante sistemas visuales y delimitacion de zonas.

Seiso (Limpieza e inspeccidn): Consiste en implementar una mejora continua mediante la revision
constante de los elementos implicados en el area de trabajo para verificar su integridad y utilidad
ademas de mantener la limpieza del area.

Siketsu (Estandarizar): Consiste en desarrollar un elemento de control que permita tener
informacidn sobre el puesto de trabajo.

Shitsuke (Disciplina): Consiste en convertir el método de orden y limpieza del puesto de trabajo
en un habito para el personal operario.



Distribucién de
planta

lustracion 27 Esquema de Categorias de Analisis

Seguridad y Salud en el

Principios de
la distribucion

Naturaleza de los
problemas en
distribucion de planta

Diagramas
|
| | |
Diagrama de Matriz de Metodologia
flujo riesgos 5S

trabajo
| | | I | |
Resolucion Rortgé%%(t)oge Resolucion '\Slgrumr?g a%e Generalid_ades de
2013 de 1986 P Limicos 2400 de 1979 ingustrial la seguridad y
d salud en el trabajo
L L Extintores
COPASST contra Sefaletica
incendios

(Fuente: Elaboracién propia)




6. DISENO METODOLOGICO

La investigacion sera de tipo descriptiva ya que se definird la problematica que se presenta en la
empresa PROSALTEX S.A.S. respecto a su distribucion actual, controles de seguridad y operacion
de almacenaje.

El enfoque de la investigacion sera de tipo cualitativo ya que la investigacion se basara en el analisis
del entorno actual, donde se buscara ofrecer una propuesta de mejora al mismo.

6.1. ETAPAS PARA EL DESARROLLO DE LA PROPUESTA DE MEJORA EN LA
EMPRESA TEXTIL PROSALTEX S.A.S.

6.1.1. Etapa 1: Analizar las zonas de almacenaje

Se realizard un recorrido inicial para identificar como opera PROSTALTEX S.A.S, teniendo en
cuenta sus procesos, flujo de materiales y zonas de almacenaje obteniendo los datos mediante
inspeccion visual y evidencia fotogréfica.

Al tener conocimiento sobre el proceso productivo de PROSALTEX S.A.S. se realizaran:

¢ Flujograma de materiales

. Almacen ) Area
Recepcion o ————»| Produccion . L
principal recubridoras
Almacen de Area
reserva urdidoras
Produccto Area
. -
terminado tejedoras
A
Producto en Producto
reproceso para tintado

T

(Fuente: Elaboracién propia)




e Andlisis ABC

lustracién 28 Analisis ABC

ITEM Nombre del | Cantidad de Costo Total % Participacion | Clasificacion
Articulo Unidades unitario Vendido |Participacion| Acumulada (A-B-C)

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

(Fuente: Elaboracién propia)




Lista de chequeo 5S:

lustracion 29 Lista Chequeo 5S

Evaluacién de Organizacién

Si

Mo

ilos objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades
del area se encuentran organizados?

¢5e observan objetos danados?

En caso de observarse objetos dafados ¢5e han catalogado cdmo utiles o
inutiles? éExiste un plan de accidn para repararlos o se encuentran
separados y rotulados?

£Existen abjetos obsoletos?

En caso de observarse objetos obsoletos (Estan debidamente
identificados como tal, se encuentran separados y existe un plan de
accion para ser descartados?

£52 observan objetos de mas, es decir gquea no son necesarios para el
desarrollo de las actividades del area?

En caso de observarse objetos de mas {Estan debidamente identificados
como tal, existe un plan de accion para ser transferidos a un area que los
requiera?

Evaluacién de Orden

Si

Mo

£Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha
considerado como necesario? £Cada cosa en su lugar?

£ Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos que se
utilizan con poco frecuencia?

¢Utiliza la identificacion visual, de tal manera que le permita a las
personas ajenas al area realizar una correcta disposicion de los objetos de
espacio?

éla disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion de los
mismos? Entre mas frecuente mas cercano,

éConsidera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad
ideal?

éExisten medios para que cada elemento retorne a su lugar de
disposicion?

éHacen uso de herramientas como cddigos de color, sefializacian, hojas
de verificacion?




Evaluacién de Limpieza

Si Mo
iEl drea de trabajo se percibe como absolutamente limpia?
iLlos operarios del drea y en su totalidad se encuentran limpios, de
acuerdo a sus actividades y a sus posibilidades de asearse?
éSe han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo la suciedad
iExiste una rutina de limpieza por parte de los operarios del area?
iExisten espacios y elementos para disponer de la basura?
Evaluacion de Estandarizacion
Si Mo
£Existen herramientas de estandarizacion para mantenear la organizacion,
el orden y la limpieza identificados?
£5a utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las condiciones
de organizacion, orden y limpieza?
£Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden?
£52 cuenta con una cronograma de analisis de utilidad, obsolescencia y
estado de elementos?
£En el periodo de evaluacién, se han presentado propuestas de mejora en
el area?
£52 han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos operativos
estandar?
Evaluacion de Disciplina
Si Mo

£S2 percibe una cultura de respeto por los estandaras establecidos, y por
los logros alcanzados en materia de organizacion, orden y limpieza?

£52 percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 557

£Sa conocen situacionas dentro del periodo de la evaluacidn, no
necesariamente al momento de diligenciar este formato, que afecten los
principios 557

éSe encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la
metodologia?

Fuente: (Salazar Lépez, 2019)




6.1.2 Etapa 2: Analizar la distribucion de planta actual:

Se disefiara un plano basico de PROSALTEX S.A.S. que permita analizar el estado actual de la
distribucion de planta con objeto de identificar y realizar propuestas sobre posibles nuevos espacios
de almacenaje y areas donde se puedan realizar modificaciones.

llustracién 30 Distribucién actual Piso 1 PROSALTEX S.A.S.

Telar Almacén el 1
C1
wv
Telar g
PISO1 5 : — e
& 14
Telar
c3
Telar Telar
Telar
° Telar Telar
Telar
Almacén Tablero
reprocesos eléctrico
Telar
21 Zona de Zona de
Quimicos Calderas
Almacén
& ) ,
Area de S Tintoreria
enrollado £
<
wv
o
2 Almacén =~
O
a - - -
- Almacén Cocina Bafio
Hombres
Recepcion Kirwaicin
Almacén Subestacion
s Bodega
materia prima
producto
T terminado
o
5
c
w

Salida emergencia

(Elaboracion propia)



Recubridora

Urdidora

Urdidora

llustracién 31 Distribucion actual Piso 2 PROSALTEX S.A.S.

Almacén

Bobinadora

Almacén materia prima

Escaleras

PISO 2

Taller de
mantenimiento

w
©
{ &
Q
©
Q
wv
i
Urdidora Urdidora
© ©
—
] S o
=l ° .8
e B 5
= | = | [=4
)
4]
£
=
a
©
=
Q
—
©
€
c
O
Q
©
£
<
wv
©
E o
2
©
Q
w
[V H]

Oficinas

Administrativas

(Elaboracion propia)




o Diagrama relacional de actividades: se analizara el movimiento necesario que se da en el
momento que se desarrolla el proceso productivo de PROSALTEX S.A.S. para identificar
si es posible realizar modificaciones en la distribucién actual.

lustracion 32 Diagrama relacional de actividades

Recepcion

Almacén

Recubridora

Tejedora

Tintado

Almacén Producto Terminado

Rt

Letra Descripcion
Absolutamente necesario
Muy importante

Importante
Esta bien
Mo es necesario

= ([T |O|[=—|m|F=

Mo es conveniente

(Elaboracion propia)

6.1.3. Etapa 3: Analizar zonas de riesgo

Al tener establecidos los problemas evidenciados en los recorridos iniciales, se realizara la
propuesta al jefe de planta para conformar el COPASST, donde se asignaran roles a cada miembro
correspondientes al estudio de la seguridad dentro de las instalaciones teniendo en cuenta las
distintas areas operativas y administrativas.

6.1.3.1 Realizar capacitaciones
Con el objetivo de realizar mejoras al puesto de trabajo y areas de almacenamiento

e Mediante capacitaciones realizadas al personal administrativo y operativo enfocadas en la
metodologia 5S, se daran las herramientas necesarias para generar estandares de orden y



limpieza que mejoraran la eficiencia de las zonas de almacenamiento reduciendo a su vez
tiempos de desplazamientos dentro de los procesos.

Con el objetivo de realizar mejoras a la sefializacion y rotulado de productos quimicos

e Mediante capacitaciones realizadas al personal administrativo y operativo enfocadas en
sefialética industrial y de riesgos quimicos, se daran las herramientas necesarias para que el
personal administrativo tome en consideracion las medidas necesarias para identificar
zonas de riesgo, delimitacion de maquinarias, identificacion de extintores, rutas de
evacuacion y rotulacion optima de productos quimicos.

6.1.3.2 Conformacion de equipo de brigadistas

Con el objetivo de mejorar la seguridad dentro de la empresa, se propondra al jefe de planta
designaras miembros para ser brigadistas, quienes atenderan emergencias en primera instancia
empleando conceptos de primeros auxilios, que puedan ocurrir en cualquier momento dentro de las
instalaciones de la empresa, para ingresar a la brigada se hard una evaluacion a la informacion
consignada por el voluntario en el siguiente formato:



lustracion 33 Hoja de vida Brigadistas

HOJA DE VIDA INTEGRANTES DE BRIGADA DE EMERGENCIA

La Brigada de Emergencia Basica es un grupo de personas voluntarias que hacen parte de la empresa,
debidamente organizadas, capacitadas y entrenadas para prevenir, atender y controlar las emergencias
en su fase inicial, también informan a las entidades competentes y colaborar hasta donde sus facultades
se lo permitan en la prevencion de accidentes, en el control de factores de riesgo y actuar como
facilitadores de los organismos de socorro al momento de una emergencia.

O )

Nombres y Apellidos:
Lugar y Fecha de nacimiento Edad
Direccion : Teléfono:
Cc.C De:
./
Libreta Militar No: Clase: Estatura
Estado civil: Peso: Tipo de sangre:
Tel.
EPS: Email Of./Extension
Area : Cargo :
Tipo de contrato: Termino fijo: Obra y labor Jtro: cual’
En caso de emergencia avisar a : Teléfono
Grupo al que quiere pertenecer:
Primeros Auxilios: Contra incendio:
Evacuacion : Otro Cual ?
Presenta: Molestias visuales: Alérgico a:
Usa anteojos: Medicamentos utilizados permanente:
Molestias Osteomuscuares Cual?
Fobias A que?
Estudios realizados:
Primaria : Secundaria: Técnico
Universitario: Posgrado: Otro?

(Fuente: Elaboracion propia)




Capacitacion y entrenamiento recibido:

Cursos Entidad Duracion (Horas)

Agrupaciones civicas a las cuales haya pertenecido o pertenezca (scouts, defensa civil, etc.):

Fecha de ingreso a la Entidad :

1, Mi participacion en la BRIGADA DE EMERGENCIAS es VOLUNTARIA.

2. Aungue se trate de una participacion woluntaria existe un compromiso y responsabilidad para cumplir con
todas las actividades que sean programada para la Brigada de emergencias.

3. Esta participacion no constituye un trabajo adicional o suplementario que me ha asignado la empresa

4. La empresa no esta obligada al pago de remuneracién alguna por mi participacién en la BRIGADA DE
EMERGENCIA

5. Me comprometo a cumplir con las normas que regulan el funcionamiento de la Brigada de Emergencias.

6. Me comprometo a cuidar los elementos entregados como parte del equipo de Brigadista y a reintegrar
aquellos que sean definidos por Salud Ocupacional.

Firma de brigadista: Vo. Bo. Jefe Inmediato

Fecha :

Una veztramitado este Formato sedebe: Conservar por el: Director de Brigada . Archivar en: Fisico-Carpeta Brigada.
Indexar por: Orden Alfabético Durante: 20 Afilos. Destino Posterior: Destruir

(Fuente: Elaboracion propia)



6.1.3.3 Evaluacion de riesgos mediante Matriz de riesgos

Se capacitard al personal del COPASST incluyendo al jefe de planta para implementar este
instrumento, donde se puede evaluar y tener control de los riesgos que puedan afectar a la empresa
considerando accidentes e incidentes.

El instrumento aplicado se consolida en varias etapas de informacion requerida, inicialmente de
describe el sistema al que pertenece el riesgo (calidad, ambiental, seguridad y salud en el trabajo,
etc.), luego se procede con la identificacion del riesgo, donde se identifica a que proceso pertenece
el riesgo, una breve descripcion del mismo, causas, consecuencias y la frecuencia con la que ocurre,
una vez ingresados estos datos, se inicia la fase de evaluacion, donde se obtiene el IPR (indice de
prioridad de riesgo) el cual indica que tan grave es el riesgo, posteriormente se realiza una
evaluacion a los controles que existen para prevenir o intervenir el riesgo sobre el que se esta
trabajando y las acciones que podrian implementarse en caso de no existir este control y finalmente
se define el plan de contingencia en caso de que el riesgo se materialice.



SISTEMA

lustracién 35 Matriz De Riesgos

IDENTIFICACION DEL RIESGO

ITEM

FECHADE
INCLUSION
DEL RIESGO

CAL

AvMB

INO

SST

OTRO (1: Respons.Social, 2: Cadena de
suministro, 3: 1ISO 17025
Acredit.Laboratios).

PROCESO

AREA/TEMA/
ACTIVIDAD

NOMBRE DEL DESCRIPCION DEL

RIESGO RIESGO

GENERA

AGENTE QUE LO

CAUSAS CONSECUENCIAS

FRECUENCI
A(F)

(Fuente: Elaboracion propia)

CALIFICACION
GRAVEDAD / CONSECUENCIA (G) CALIFICACION DEL RIESGO PURO

° - _ |3 @ = 2 - 2|8 IPR (indice CATEGORIA DEL
g |EB|Z2| 8 |35 |2 |82|5-~ PERDIDADE = |4¢ prioridad RIESGO
& S~ |g=s| € = = |° 2|5 CONTROL(P) del Riesgo)

0 0,00 Aceptable

o] 0,00 Aceptable

¢} 0,00 Aceptable

0 0,00 Aceptable

0 0,00 Aceptable

0 0,00 Aceptable

0 0,00 Aceptable

0 0,00 Aceptable

0 0,00 Aceptable

0 0,00 Aceptable

(Fuente: Elaboracion propia)




EVALUACION DE LOS CONTROLES EXISTENTES

CONTROLES
EXISTENTES

DOCUMENTO DE
REFERENCIA

EL CONTROL
RESPONSABLE | EL CONTROL ESTA IMPLEMENTADO | CALIFICACION DEL
DEL CONTROL | 'MPLEMENTADO < EncAz CONTROL

CATEGORIZACION |ESTIMACION REAL
DEL CONTROL DEL RIESGO_(R.
EXISTENTE Residual)

TRATAMIENTO DEL
RIESGO

TERCERO o AREA
(Tercero o Responsable
para transferir o compartr el
riesgo)

(Fuente: Elaboracion propia)

ACCIONES (Solo si el control inicial no esta implementado y/o necesita otras acciones)

ACCIONES

FECHA

RESPONSABLE
(Nombre)

PM - OM

ESTADO ACCION

(Abierta o Cerrada)

(Fuente: Elaboracion propia)




PLAN DE CONTINGENCIA EN CASO DE
MATERIALIZARSE

CONTROL DE REVISION O MODIFICACIONES

PROTOCOLO (Lo que se
va hacer inmediatamente
con Responsable)

RESPONSABLES
(Plan de contingencia).

FECHA ULTIMA REVISION
DEL ITEM

RESPONSABLE REVISION

CONTROL DE
MODIFICACIONES

(Fuente: Elaboracién propia)




6.2 PLANEACION DE LOS RECURSOS NECESARIOS PARA LA EJECUCION DEL
PROYECTO DE INVESTIGACION

Cantidad Recurso Costo Observaciones
4 meses Refrigerio 320.000 -
Logistica
4 meses Trasporte 192.000
1 Portatil 1.000.000 .
Equipo
Botas de necesario
2 pares . 200.000
seguridad
Costo total del proyecto | S 1.712.000
6.3 CRONOGRAMA DE GANTT
Agosto Septiembre Octubre Noviembre

Etapa Actividad
1|2|3(a|J1]|2|(3|]4|]1|2|3]|]4]1]|]2]3

Identificar los procesos productivos, flujo del
material y zonas de almacenaje

Analizar las zonas de Realizar flujograma de materiales

almacenaje
Realizar analisis ABC

Realizar lista de chequeo 55

Realizar plano basico de la distribucion actual

Analizar Ia distribucion Realizar diagrama relacional de actividades

de planta actual . ) .
Identificar nuevos espacios de almacenaje

Realizar propuesta de distribucion de planta

Realizar propuesta de conformacion de COPASST

Realizar la propuesta de conformacion del
equipo de brigadistas a los miembros del
COPASST

Analizar zonas de riesgo - — —
Realizar capacitacion al personal administrativo

sobre aspectos basicos del equipo de brigadistas

Realizar capacitacion al personal administrativo
sobre laimplementacion de una Matriz de
Riesgos




7. RESULTADOS.

7.1 Lista de chequeo de actividades propuestas en el disefio metodolégico:

e Recorrido inicial para identificar como opera PROSALTEX S.A.S, teniendo en cuenta sus
procesos, flujo de materiales y zonas de almacenaje obteniendo datos mediante la
inspeccion visual y evidencia fotografica.

e Andlisis ABC.

e Lista de chequeo 5S.

e Analizar el estado actual de la distribucién de planta.

e ldentificar y realizar propuestas sobre posibles nuevos espacios de almacenaje y areas
donde se puedan realizar modificaciones.

e Diagrama relacional de actividades.

e Realizar propuesta para conformar el COPASST.

e Realizar capacitaciones para:

o Generar estandares de orden y limpieza.

o Sefialética industrial y de riesgos quimicos.

o Medidas necesarias para identificar zonas de riesgo, delimitacién de méaquinas,
identificacion de extintores, rutas de evacuacion y rotacion optima de productos
quimicos.

e Proponer designacion de miembros para ser brigadistas.

e Capacitacion al equipo COPASST en la evaluacion y control de riesgos.

7.1.2 Descripcion de evidencias

7.1.2.1 Anélisis de zonas de almacenamiento:

Al realizar un recorrido inicial se identifican las operaciones con las cuales la empresa funciona
actualmente, se obtienen datos de sus procesos de produccidn, el recorrido de la materia prima a
través de los distintos procesos y su transformacién, sus zonas actuales de almacenamiento y
mediante la realizacidn de una inspeccién visual y evidencia fotografica, se identificaron varias
zonas de riesgos.

Al obtener todos los datos se evidencia que la empresa Prosaltex cuenta con cuatro (4)
operaciones de produccion que son, proceso de recubridoras, urdidoras, tejedoras y tintado, cada
una en un area especifica, existen varias ubicaciones destinadas al almacenamiento tanto de
materia prima como de producto terminado, pero no cuentan con un orden organizacional, se



encuentra &reas altamente desorganizadas, las maquinas no cuentan con sefializaciones de

emergencia, fichas técnicas, manuales de uso o estdndares de seguridad, al momento de recorrer
el &rea de enrollado se pudo evidenciar a personal trabajando sin el calzado de seguridad, y en el
area de almacenamiento quimico no se evidencia un plan de limpieza

7.1.2.2 Diagrama de flujo de procesos

Recepcion

Almacen
principal

Almacen de

7.1.2.3 Anélisis ABC

reserva

L

Produccion

Area
recubridoras

T

Produccto
terminado

I

A

S

Producto en
reproceso

t

Area
urdidoras

Area

tejedoras
e——

Producto
para tintado

S

llustracion 37 Diagrama Flujo

(Fuente: Elaboracion propia)

En la siguiente tabla, se realiza un analisis ABC de las referencias de hilado que salen del
almacén principal al area de produccion, con este podemos identificar cuales son las

referencias mas utilizadas en un periodo semestral en la empresa Prosaltex y poder clasificar

la importancia que tienen para un éptimo orden en bodegaje.




MODELO DE CLASIFICACION ABC POR ROTACION DE PRODUCTO

sku ene feb mar abr may Total 2022 | Promedio |% de Participacidn |Participaciér Desviacion Estandar
MNegro 100 134 126 146 160 666 133 16% 16% 23
Blanco 120 97 134 112 152 615 123 14% 30% 21
Gris 70 78 110 115 109 118 128 580 116 14% 44% 8
azul oscuro 96 105 112 103 109 525 105 12% 56% 6
Gris claro 68 a2 3] 74 a9 382 76 9% £5% 10
Gris oscura 72 78 62 81 64 357 7l 8% 73% 8
Yerde 45 34 40 43 38 200 40 5% 78% 4
Raja 23 34 28 25 3l 141 28 % 81% 4
Amarillo 25 18 28 24 26 121 24 3% 84% 4
Rosa 5 22 26 22 24 119 24 3% 87% 2
Azul rey 24 26 21 22 23 116 23 % 90% 2
Purpura 22 20 24 26 20 112 22 3% 92% 3
MNaranja 20 18 5 26 22 111 22 3% 95% 3
Turgquesa 24 17 24 19 23 107 21 3% 95% 3
Yioleta 12 23 20 16 23 102 20 2% 100% 4

4254

llustracién 38 Clasificacion ABC

(Fuente: Elaboracion propia)

7.1.2.4 Analisis y evidencias de lista de chequeo 5S

Al identificar los procesos y zonas de la empresa, se realizan dos (2) listas de chequeo, estas
se realizan en un formato fisico que luego sera traspasado a digital, y se diligencian al
momento de realizar el recorrido, tienen como objetivo evaluar el estado actual en el cual se
encuentra la planta, y con estos datos poder identificar los riegos y falencia que se tienen
actualmente.

Evaluacion de organizacién

SI

NO

éLos objetos considerados necesarios para el desarrollo
1 | de las actividades del drea se encuentran organizados?

2 | ése observan objetos dafiados?

En el caso de observarse objetos dafiados

3 | ése han catalogados como utiles o inutiles?

4 |separados o rotulados?

éexiste un plan de accién para repararlos o se encuentran

5 | éExisten objetos obsoletos?




En el caso de observarse objetos obsoletos
6 | ¢Estan debidamente identificados como tal? X
¢éSe encuentran separados? X
8 | {Existe un plan de accién para ser descartados? X
éSe observan objetos de mas, es decir que no son
necesarios para el desarrollo de las actividades de las X
9 | areas?

~N

En caso de observarse objetos de mas
10 | ¢ estan debidamente identificados como tal? X
éexiste un plan de accidén para ser transferidos a un area
11 | que los requiera?

Tabla 3 Evaluacion 5S

(Fuente: Elaboracion propia)

7.1.2.5 Observaciones de evaluacion de organizacion:

1. ¢Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las actividades del area se
encuentran organizados?

-No, no se cuenta con una organizacion base para los elementos requeridos en las operaciones.

-

llustracion 39 area de enrollado

(Fuente: Elaboracién propia)



2. ¢Se observan objetos dafiados?

-Si, se observan cajas en mal estado utilizadas como almacenaje de materia primea, elementos de
proteccion personal tirados en el suelo dafiados.

Guante usado™"

llustracion 40 Zona de almacenamiento

llustracién 41 Zoma de tintado

(Fuente: Elaboracion propia)



En el caso de observarse objetos dafiados.
3. ¢Se han catalogados como utiles o indtiles?

-No, no cuentan con un sistema que les permita catalogar los elementos que son Utiles o indtiles
para las operaciones.

llustracién 42 Zona de almacenamiento

(Fuente: Elaboracion propia)

4. ¢Existe un plan de accion para repararlos o se encuentran separados o rotulados?

-No, no cuentan con planes de accion para intervenir los elementos dafiados en a la empresa.

5. ¢Existen objetos obsoletos?

-Si, cuentan con materia prima acumulada de alrededor de 5 afios, también cuenta con maquinaria
obsoleta y fuera de funcionamiento hace mas de 5 afios.



lustracion 44 Zona de almacenamiento lustracion 43 Maquina fuera de servicio

(Fuente: Elaboracion propia)



En el caso de observarse objetos obsoletos.
6. ¢Estan debidamente identificados como tal?

-No, no cuentan con un sistema de identificacion o rotulacion para los elementos de la planta
como se evidencia en las imagenes anteriores

7. ¢Se encuentran separados?
-Si, estan dispersos en varias areas de la empresa en espacios destinados
8. ¢Existe un plan de accion para ser descartados?
-No, no se ha desarrollado un plan de accion para descartar o reutilizar los elementos obsoletos

9. ¢Se observan objetos de mas, es decir que no son necesarios para el desarrollo de las
actividades de las areas?

-Si, en ciertas areas se observan elementos que no son necesarios para la operacion designada
En caso de observarse objetos de mas

10. ¢estan debidamente identificados como tal?
-No, no se encuentras identificados o rotulados

11. ;existe un plan de accidn para ser transferidos a un area que los requiera?

-No, no cuentan con un plan de accién o mejora para intervenir las areas afectadas



Evaluacion de Orden S| NO
¢éSe dispone de un sitio adecuado para cada elemento que
1 | sea ha considerado como necesario?

2 | ¢Cada cosa en su lugar? X
¢Se disponen de sitios debidamente identificados para
3 | elementos que se utilizan con poca frecuencia?
¢Utiliza la identificacidn visual, de tal manera que les
permita a las personas anejas al drea realizar una correcta X
4 | disposicion de los objetos de espacio?

¢La disposicién de los elementos es acorde al grado de
utilizacién de los mismos? Entre mds frecuente mas X
5 | cercano

¢Considera que los elementos dispuestos se encuentran

6 | en una cantidad ideal? X
¢Existen medios para que cada elemento retorne a su

7 |lugar de disposicién? X
éHacen uso de las herramientas como cdédigos de color, y

8 | senalizaciones, Hojas de verificacion?
Tabla 4 Evaluacién de orden

(Fuente: Elaboracion propia)

7.1.2.6 Observaciones evaluacion de orden:

1. ¢Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que sea ha considerado como
necesario?

-No, se observan varios elementos necesarios para las operaciones en lugares distintos en cada
area

2. ¢Cada cosa en su lugar?
-No, se observan elementos fuera de sus ubicaciones seleccionadas

3. ¢Se disponen de sitios debidamente identificados para elementos que se utilizan con poca
frecuencia?

-No, no se cuenta con un espacio para los elementos de poca utilizacién

4. ¢Utiliza la identificacion visual, de tal manera que les permita a las personas anejas al
area realizar una correcta disposicion de los objetos de espacio?

-No, no cuentan con sefializaciones visuales para ninguna clase de objetos

5. ¢Ladisposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion de los mismos? Entre
mas frecuente méas cercano



-No, se observa que hay elementos de mayor frecuencia en la operacion muy alejados del &rea
6. ¢Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una cantidad ideal?

-No, se observa que hacen falta mas elementos para mejorar la organizacién de varias areas
7. ¢Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de disposicién?

-No, no se logra evidenciar un medio destinado para que los elementos de las areas retomen sus
lugares de origen

8. ¢Hacen uso de las herramientas como cddigos de color, sefializaciones, Hojas de
verificacion?

-No, no se logra evidenciar ningun elemento visual o codigos en ninguna de las areas



7.1.2.6 Analizar la distribucién actual de la planta.

Al realizar los primeros recorridos se evidencias que la empresa no cuenta con un plano base de
la planta en general, en donde se muestren los procesos y areas actuales en funcionamiento,
debido a esto se disefia un plano identificando cada area, maquina y zona de almacenamiento de
la empresa Prosaltex, con el fin de poder analizar y evaluar correctamente los datos ya antes
obtenidos.
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7.1.2.7 Diagrama de relacion de actividades

Al tener identificadas las areas, se realiza un diagrama de relacion para determinar la importancia
de relacion que tienen cada area entre si, y con ello poder evaluar la compatibilidad de las areas y
la importancia que tienen entre ellas.

Recepcio >\
N
Almacé \A\
AA U
Recubridor
A
Tejedor % !
' o
Tintad |
A
Almacén Producto >/

llustracion 47 Diagrama de relacion

(Fuente: Elaboracién propia)

Letra Descripcién
A Absolutamente necesario
Muy importante
Importante
Estd bien
No es necesario

No es conveniente
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7.1.2.8 Andlisis de zonas de riesgo

Al realizar recorridos por las instalaciones, se identificaron varios riesgos en cada area. Los
cuales se pueden ver evidencias en la siguiente tabla

Telar Almacén Talasr 1
(=

Talar g
PISO 1 3 - Telar Telar
(—— i 12
Telar
3 [
Teelar qf
10
| o Telar
Telar
Almacen Tablero
reprocesos eléctrico
Telar __|
21 s e A
k] = o tay (a1

|_11-_ —

£ Ti
H 1 ﬁ z intorera
) s
17

o
-
|3 =
5 Almacén
o
'E Almacen ‘ 19 15
Rocopcion Almackn
Almacén Subestacion
materia prima Bodega
produtta
1 -ﬁ terminado
£
[T

‘ Salida emergencia
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e Enlasiguiente tabla podemos observar los riesgos de las zonas de la planta de produccion

Numeral Area Observacion
. . Se evidencia que el botiquin de emergencia, no se le ha
Almacén de materia . . . .
1 ) realizado mantenimiento ni se han cambiado los elementos
prima
caducados
) Almacén de materia Se evidencian cajas mal estibadas que obstruyen el sendero
prima peatonal
3 Bobinadora El espacio peatonal entre las maquinas bobinadoras y
urdidoras es muy pequefio para el transito del personal
. Se observan cajas mal ubicadas obstruyendo el paso del
4 Urdidora
sendero peatonal
. Se observan carretes ubicados en el sendero peatonal,
5 Bobinadora
obstruyendo el paso al personal
. El cielo falso ubicado en el area se encuentra caido y no se ha
6 Urdidora . . . L
realizado ninguna intervencion
7 Taller de mantenimiento | Maquinas de pulido sin proteccién visual
8 Taller de mantenimiento | Se observa mal separacion de desecho peligrosos
Se observan maquinas con botones de paro de emergencia de
9 Telares L
distintos colores
10 Telar 15 Se observan maquinas sin sefalizaciones y sin fichas técnicas
11 Almacén Se observo cajas mal arrumadas
12 Almacén Se observo cajas mal arrumadas
. Se observan cuarto quimico sin seializaciones y sin fichas
13 Zona de quimicos . ..
técnicas de productos quimicos
14 Zona de quimicos No se observa un plan de limpieza
15 Zona de calderas No se observa sefializaciones de riesgo
16 Zona de calderas No se tiene control del ingreso del personal
17 Tintoreria Se evidencia que hay poca iluminacién
N Se observa que el compresor de aire se encuentra ubicado en
18 Bafio hombres ~
la entrada del bafio de hombres
. Se observan productos quimicos de limpieza junto a los
19 Cocina . P a P J
alimentos
20 Area de enrollado Se observan que los colaboradores no utilizan los EPP
. Se observan maquina automatica dafiadas y sin plan de
21 Area de enrollado a ysinp

mantenimiento o reparacion

Tabla 5 Tabla de riegos

(Fuente: Elaboracion propia)




7.1.2.9 Realizacion de capacitaciones

Se desarrolla una capacitacion enfocada en las 5s para el personal administrativo y de planta, con
la intencion de dar a conocer mas sobre el enfoque y la importancia del orden y la limpieza en las
areas de trabajo y los beneficios que traen.

LISTA DE ASISTENCIA
Capacitacién 5S/ Miércoles 4 de mayo del 2022 Realizado por: Felipe Villa
NOMBRE FIRMA CON NOMBRE
Acevedo Pineda Ana Maria Lng Yane FHecete P
|Agudelo Restrepo Luis Armando %@[m@ A EUDELD .
Arango Castario Carlos Albeiro avles Flbeo Byanoo &
Arboleda Rios Leon Jairo A i

Arenas Hurtado Yuly Andrea N P
Avendafio Mesa Augusto Oswaldo [ VA 72—/ ———

Becerra Rico Tatiana Ao 1507 (s R
Cardenas Luis Fernando

Cardona Estela Maria skl Mo Godo
Cardona Gémez Leidy Yadira

Correa Maria Natalia Move Nadohu  covea

Cortés Loaiza Brandon Stiven
Echeverri Acevedo José Manuel
Escobar Duque Héctor Mario 1

Florez Palacios Andrés Esteban Aoderee Mo L\
Gaviria Ossa Brayan Steven He——
Jaramillo Ossa Alex

Legarda Lujan Patricia Elena 27 Ctrnica

Ledn Gil Mary Luz TanJoclen 6.

Mejia Villa Diana Lucia Diovasthuoa N o, o\
Ortiz Villegas Giovanni Az il
Osorio Cano Lina Sirley [ RS Os=e2(p

Osorio Tabofda Fabi&n Santiago |

Ossa Garcia Luz Doris L Dewvie A B
Ossa Garcias Maria Irma Ly &CLx

Ramirez Rubén Dario Fb—r 1) A2y

Rios Soto Cristian Alexander Oradon RS

Sanchez Alvaran Claudia Patricia ~ ['\aiyoh Q. SO Ne?

Serna Ossa Yovanny ‘ YoupMNY ,  Segmp- O

Torres Ramirez Maria Eugenia .

Valencia Génzales Rodrigo Antonio |/ 2/

llustracion 51 Listado de asistencia
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7.1.2.10 Conformacion de equipos de brigada

Al no contar con un equipo de reaccion de emergencias (BRIGADA), se disefia una hoja de vida
para brigadistas, con el objetivo que el personal ingrese a este equipo y se capacite para
situaciones de emergencia

Prosaltex HOJA DE VIDA BRIGADISTAS
SH—— PROSALTEX S.A.S

La Brigada de Emergencia Basica es un grupo de personas voluntarias que hacen parte de la empresa,
debidamente organizadas, capacitadas y entrenadas para prevenir, atender y controlar las emergencias
en su fase inicial, también informan a las entidades competentes y colaborar hasta donde sus
facultades se lo permitan en la prevencién de accidentes, en el control de factores de riesgo y actuar
como facilitadores de los organismos de socorro al momento de una emergencia.

NombresyApeIIidos:I A)\(\(é< ESJVC\’JC\\& ‘r—')ﬂvc“él P&\ﬂcm
Lugar y Fecha de nacimiento +th' 24’/66/:!% Edad | 2F
Direccién : IC’M 30’;?1/250);(0 Tetetono: |318 4350414
C.C I iO3f%52106 De: I +—'¥Q°U!/

v
Libreta Militar No: Clase: l Estatura | i 6 D)
Al TAre—T,
Estadocivi: [ >O!ITEYO | Peso: 6 i K‘s{ Tipo de sangre: C‘}‘
[Z i 3 Tel. I
s | SLYO emen |andves.palacio.arégmail coior/Extens
Area : L.W\Pf-\a ue Cargo : CF;CKCS \}(,\\HC%
Tipo de contrato: Termino fijo: \ Obra y labor Otro: cual?
En caso de emergencia avisar a : Q\O\Ud\O\ PQ\C\(\OI Teléfono |32269F1C{53¥
Grupo al que quiere pertenecer:

Primeros Auxilios: \< Contra incendio:
Evacuacion : Otro Cual ?
Presenta: Molestias visuales: | ') Akrgicoa: M@

Usa anteojos: A\ (0 Medicamentos utilizados permanente: L'(

Molestias Osteomuscuares __| )0 cuar
\

Fobias h ) C A que?

Estudios realizados:
Primaria : X Secundaria: _L Técnico .

Universitario: Posgrado: Otro?
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7.1.2.11 Matriz de riegos

Se disefia una matriz de riegos que le permita a la empresa Prosaltex evaluar y analizar los
riesgos en la empresa como efecto de alto impacto, medio o bajo con los cuales, donde podran
otorgar prioridades de alto impacto y asi poder disefiar y planificar oportunidades de mejora o
planes de accion.

7.1.2.12 Propuesta de distribucion

Al analizar todos los datos obtenidos junto con las evidencias se disefian una propuesta para la
distribucion de planta de la empresa PROSALTEX SAS que cuenta con una solucion ideal y
solucion practica:

7.1.2.13 Solucion ideal

En la propuesta ideal se contempla mover la zona de telares izquierda mas cerca del area de
enrollado y mover el almacén de materia prima del proceso de telares a la esquina superior
izquierda donde se podria almacenar de manera mas optima la materia prima del segundo nivel.

También se contempla mover las oficinas administrativas mas cerca del area de tintoreria 'y
enrollado ya que alli finaliza el proceso y esto implica una mejora en la reduccién del desperdicio
por movimiento.

El problema radica en que esto implicaria realizar modificaciones en la infraestructura y seria
casi imposible ya que en esta zona se encuentran las columnas de la edificacion.
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7.1.2.14 Solucién Préctica.

Se crea la siguiente propuesta para la empresa Prosaltex; ya que no es posible modificar la zona
de telares, se modificara el area de enrollado, donde se ubicara més cerca de la zona de tintoreria
y el almacén de materia prima se movera a donde estaba anteriormente la zona de enrollado para
almacenar el producto terminado de los telares donde se tendra un flujo mas constante entre este
proceso Yy el almacenaje final, ademas de que es posible realizar el traslado del almacén de
producto terminado en frente de las oficinas administrativas para permitir mayor flujo.

Los beneficios esperados son que se liberara mas espacio de transito entre procesos y se obtendra
una mejora en las areas de almacenamiento, ya que cambiando de ubicacion el area de
almacenaje actual, se ubicara mas cerca del area de telares lo que disminuira los recorridos para
bdsqueda de materia prima, también al realizar este cambio para aumentar y mejorar la seguridad
de los colaboradores.
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8. CONCLUSIONES.

En el desarrollo de la investigacion se llegaron a las siguientes conclusiones:

La empresa PROSALTEX no cuenta con un sistema de seguridad industrial o un
departamento de seguridad y salud en el trabajo, lo que se ve reflejado en la cantidad de
riesgos existente en las instalaciones

Al momento de realizar la investigacion las mayores dificultades fueron detectar la
cantidad de riesgos y peligros en la planta, donde cada area sufria de varias novedades
tanto mecénicas como locativas

Al avanzar en la investigacion se lograron objetivos como el organizar el almacén
principal donde antes no contaba con el espacio suficiente para almacenar la materia
prima, después de la intervencién contaba con el espacio mas que suficiente para cumplir
con su funcion, también se logré formar una brigada de emergencias que este capacitada
para la atencion de eventos dentro de las instalaciones aumentando el novel de seguridad
dentro de la misma, se logro realizar capacitacion 5s a todos los colaboradores en la
compafiia para conocer la metodologia

Como recomendacion para futuros trabajos, es indispensable auditar sus sistemas de
seguridad y su distribucion actual, con el fin de poder seguir identificados riesgos y
evaluar las intervenciones de los planes de accién
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