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RESUMEN
El presente trabajo de titulacion se centra en una propuesta para la optimizacion de procesos

productivos de la empresa Tactical Lince Gear dedicada a la fabricacién de chalecos de
proteccion antibalas, para determinar la situacion actual de la empresa, se realizé el
levantamiento de informacién de cada area de la empresa como la administrativa, cortado,
cosido, termosellado y ensamble. Esto se realiz6 por con el objetivo de resolver los
problemas que se encontraron en los procesos productivos de la empresa, se buscé la
estandarizacion de los tiempos y procesos de produccion, y garantizar la seguridad de los
operarios mediante la adecuacion de cada puesto de trabajo y el uso de equipo de proteccion
personal. Posteriormente, como mejora de los procesos, se desarrolld un manual de
procedimientos como propuesta. Este manual contiene, un organigrama funcional de la
empresa, diagrama de flujo funcional, caracterizacion de procesos, procedimientos de
produccidn, indicadores de calidad, medidas de control basadas en las matrices INSHT
posterior a la identificacion de riesgos de cada area de trabajo, entre otros. Como resultados
se espera la implementacion del manual de procedimientos propuesto para la empresa y sirva
de ayuda en la estandarizacion de procesos, asegurando la satisfaccion de las necesidades del
cliente, e implementacion medidas de seguridad para la prevencion de accidentes en los
puestos de trabajo. Por Gltimo, se recomienda el seguimiento del proceso de estandarizacion
para medir la eficacia de la propuesta y realizar capacitaciones al personal sobre la

importancia de la gestion de procesos y riesgos laborales.

Palabras claves: proceso, tiempos, seguridad industrial, optimizacién, estandarizacion,

controles, indicadores, calidad.
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ABSTRACT
This degree work focuses on a proposal for the optimization of production processes of the

company Tactical Lince Gear dedicated to the manufacture of bulletproof vests, to determine
the current situation of the company, it was conducted the collection of information from
each area of the company as the administrative, cutting, sewing, heat sealing and assembly.
This was done with the objective of solving the problems that were found in the company's
production processes, standardizing production times and processes, and guaranteeing the
safety of the operators by adapting each workstation and the use of personal protective
equipment. Subsequently, as a process improvement, a procedures manual was developed as
a proposal. This manual contains a functional organization chart of the company, a functional
flow diagram, process characterization, production procedures, quality indicators, control
measures based on the INSHT matrices following the identification of risks in each work
area, among others. As a result, it is expected that the proposed procedures manual will be
implemented for the company and will help in the standardization of processes, ensuring the
satisfaction of customer needs, and implementation of safety measures for the prevention of
accidents in the workplace. Finally, it is recommended that the standardization process be
monitored to measure the effectiveness of the proposal and to train personnel on the

importance of process and occupational risk management.

Keywords: process, times, industrial safety, optimization, standardization, controls,

indicators, quality.
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INTRODUCCION

Antecedentes de los chalecos antibalas

Los chalecos de proteccion, también conocidos como chalecos antibalas, se utilizan para
resguardar a las personas de lesiones provocadas por proyectiles, como balas y fragmentos de
explosivos. Estan disefiados para mitigar y dispersar la energia del impacto, disminuyendo la
penetracion y el dafio al cuerpo del usuario. Han evolucionado significativamente desde sus
origenes como simples capas de tela hasta transformarse en prendas altamente avanzadas que
salvan vidas. Su desarrollo comenzé en la década de 1860, cuando el Dr. George Emory

Goodfellow introdujo capas de seda en los chalecos para reducir la penetracién de las balas [1].

Un avance significativo lleg6 en la década de 1960 con el desarrollo de fibras sintéticas como
el Kevlar. Esto permitio la creacion de chalecos mucho mas ligeros, flexibles y efectivos que
los anteriores. El Kevlar, inventado por Stephanie Kwolek en 1965, es una poliamida sintética
que se distingue por su gran resistencia a la traccion y su habilidad para absorber energia,

haciéndolo ideal para la proteccion balistica [1].

En los dltimos afos, ha incrementado el uso de chalecos antibalas debido a conflictos armados
y aumento de la violencia, esto ha impulsado una demanda cada vez mayor de proteccion
personal. A esto se suma el desarrollo de nuevos materiales y tecnologias que han hecho que
estos equipos sean mas ligeros y eficaces, volviéndolos mas accesibles para diferentes sectores

de la poblacion contribuyendo a esta tendencia.

Problema de estudio

La empresa “Tactical Lince Gear”, especializada en la produccion de chalecos de seguridad,
tiene como objetivo ser reconocida como uno de los principales fabricantes de equipos de
seguridad a nivel nacional. Sin embargo, enfrenta desafios significativos en sus procesos
productivos, lo que dificulta el cumplimiento de su misién y vision. No estan definidos los
procedimientos y tiempos de produccion teniendo inconveniente con tiempos de entrega para
clientes. Carece de indicadores para medir los procesos productivos en la fabricacion de
chalecos, lo que dificulta determinar el cumplimiento de las especificaciones del producto v,
la falta de nomenclatura en la lista de materiales para la fabricacién de chalecos de seguridad
crea dificultad al ensamblarlas piezas del producto. Estos problemas afectan la eficiencia

operativa y aumentan el riesgo de errores en la produccion.



Por otro lado, no se cuenta con una politica de seguridad en el trabajo a pesar de utilizar
maquinas laser, maquinas de cortado y costura. Maquinas que pueden afectar al personal
aumentando el riesgo de lesiones y accidentes. Es importante abordar estos desafios con una
propuesta para estandarizar los procesos productivos y mejorar la eficiencia y seguridad

industrial de la empresa a través de los procesos que forman el producto.

Justificacion

Este estudio busca mejorar los desafios que tiene la empresa "Tactical Lince Gear" en la
fabricacion de chalecos mediante una propuesta de estandarizacion de los procesos
productivos. El propdsito es mejorar la eficiencia, calidad y seguridad en las operaciones para

asi obtener mejoras en los resultados acorde a la estandarizacion de procesos.

Se espera obtener mejoras en los procedimientos de fabricacion para cumplir con las
especificaciones del chaleco, llevar un flujo de procesos productivos Optimos, mejorar las
condiciones laborales y aumentar la competitividad de la empresa en el mercado para satisfacer

al cliente.

Mediante las politicas de seguridad, se podra determinar medidas preventivas y correctivas de
seguridad, mejorarlas condiciones de los puestos de trabajo reduciendo los riesgos laborales y

promoviendo un ambiente seguro de trabajo.

Grupo objetivo

Entre los interesados se encuentran las empresas nacionales que desean un crecimiento
especializado en la fabricacion de chalecos de proteccion, objeto del estudio que carece de
procedimientos estandar de fabricacién. Ademas, abarca las empresas que enfrenan desafios
similares, para examinar las deficiencias en sus procesos de produccién y considerar posibles

soluciones.

Por ultimo, los autores del estudio, ya que, mediante este obtendran el titulo de Ingeniero

Industrial, utilizando los conocimientos adquiridos durante su formacion académica.



OBJETIVOS

Objetivo general
Disefiar una propuesta de estandarizacion de los procesos productivos en una empresa de

fabricacion de chalecos de proteccion.

Objetivos especificos

Analizar la situacién actual de la empresa en los procesos productivos.

e Identificar oportunidades de mejora para los procesos productivos, a través del analisis
de la informaci6n obtenida de la empresa.

e Determinar un plan de mejora para aumentarla eficiencia de los procesos productivos.

e Diseflar medidas de control para la seguridad de los puestos de trabajo.

Metodologia

La metodologia por utilizar en la investigacion se basa en responder los objetivos planteados.
Se utilizara la metodologia de investigacion bibliogréafica para obtener la informacion necesaria
con enfoque en la optimizacion de procesos productivos y seguridad industrial. La obtencion
de datos para determinar la situacion actual de la empresa y para el disefio de procesos
estandarizados se hard de manera cualitativa y cuantitativa a través de la recoleccion de
informacion directamente de los trabajadores, analisis de tiempos en cada etapa del proceso de
fabricacion, la implementacion de indicadores de control de los procesos productivos y la

identificacion de riegos en los puestos de trabajo.



CAPITULO |

Marco Tedrico

1.1 Normativa de los chalecos antibalas

Las normativas para la fabricacién de chalecos de proteccion personal son esenciales, debido
a que estos equipos son cruciales para quienes enfrentan riesgos balisticos en su trabajo o
actividades, como los servidores publicos y los agentes de seguridad privada. La eficacia y
seguridad de estos chalecos estan estrechamente ligadas a la calidad de los materiales
empleados, el disefio y el proceso de produccion. Para asegurar que los chalecos antibalas
proporcionen la proteccidn necesaria, al no existir una normativa oficial en Ecuador, se acogen
a la normativa Internacional del Instituto Nacional de Justicia N1J Standard-0101.06 de Estados
Unidos de América, que establecen los requisitos que deben cumplirse durante su produccion.
Estas regulaciones garantizan que cada chaleco cumpla con los criterios de calidad y seguridad

necesarios para proteger a los usuarios en situaciones de riesgo [2].

1.2 Proceso

Un proceso es una serie de actividades ordenadas secuencialmente para convertir las entradas
en salidas con valor afiadido y son gestionados mediante controles, indicadores y recursos.
Cada actividad del proceso debe contar con objetivo, responsable y lugar de ejecucion con sus

respectivos insumos [3].
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Programar la
mejora
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~

Figura 1. Esquema de procesos de mejora en una organizacion [4].



La Figura 1 muestra la relacién de procesos en organizaciones con el enfoque en programas

mejora, gestion de proyectos y gestion los retos.

1.2.1 Tipos de Procesos

Los tipos de procesos se componen de tres tipos de procesos: gobernantes, claves y de apoyo.
Independientemente del tipo de organizacion, sus productos, objetivos, o estructura, siempre
incluirén estos tres tipos de procesos. La clasificacion de un proceso como gobernante, clave o
de apoyo depende de la naturaleza especifica de la organizacion, por lo que no se puede hacer
una clasificacion genérica. Este analisis debe hacerse para cada tipo de entidad, ya que un
proceso que es clave para una organizacion puede ser de apoyo o gobernante para otra, y

viceversa [3].

En la organizacion de los procesos de una empresa, independientemente el producto ofrecido,
el tipo de empresa 0 como esté constituida, siempre se usaran tres tipos distintos de procesos
que se relacionan entre ellos, Esta clasificacion dependera de la naturaleza de las
organizaciones ya que los procesos de las empresas se adaptan a las necesidades de la misma,

por lo que las caracteristicas de los procesos varias entre organizaciones [3].

1.2.1.1 Procesos Gobernantes

También llamados como procesos administrativos 0 procesos estratégicos, estos procesos son
encargados de cumplir los objetivos tanto de la mision como los objetivos de la vision de la
empresa. Los procesos gobernantes describen las actividades principales y como afectan a la
organizacion siendo los parametros principales para considerar para la toma de decisiones, por
lo que son el grupo de procesos con mas impacto en la organizacion a nivel interno. Dentro de
las responsabilidades de estos procesos se encuentran la planificacion e implementacion de
estrategias, gestion de recursos, control y supervision de la calidad, asi como la administracién

de los procesos dentro de la empresa [3].

1.2.1.2 Procesos clave

También se les denomina procesos que afiaden valor, procesos de ejecucion o procesos
fundamentales, y se encargan de crear un producto y/o proporcionar un servicio que ofrezca
valor afiadido y cumpla con las necesidades del cliente externo a la empresa. Segun el tipo de

organizacién y su alcance, los procesos pueden ir desde el ingreso de materia hasta la



comercializacion de un producto o servicio e incluir otros procesos que se adapten a las

especificaciones de los clientes [3].

1.2.1.3 Procesos de apoyo
Llamados también procesos facilitadores o de soporte, su objetivo es el brindar soporte a los

tipos de procesos mencionados con anterioridad [3].

1.2.2 Mapa de procesos

El diagrama de procesos proporciona una representacion visual detallada de las operaciones
dentro de una organizacién, mostrando como se interconectan y el orden en que se llevan a
cabo. En otras palabras, es una ilustracion grafica de la administracién de procedimientos en la
empresa. Este tipo de diagramas brinda una perspectiva general de las actividades, facilitando
la comprension del funcionamiento organizacional al ofrecer una visién integral del tipo de

empresa [5].

............................................................ Procesos estrctegfcos R

Procesos fundamentales

Atencion S Satisfaccion :
clientes Pe clientes :

Gestion Gestion Gestidn de la Gestidn de los Servicios
Personal Econémica Informacion Activos Generales

Requerimientos clientes

Aprovisiona-

Gestion Juridica s v

* Drocesos de soporte . |

Figura 2. Mapa de procesos [4].
En la figura 2 se visualiza el mapa de procesos donde esta divididos en 3 procesos: Procesos
estratégicos, procesos fundamentales y procesos de soporte. En cada proceso se determina la

operacién para llegar hasta los clientes satisfechos.

Clientes satisfechos



1.2.3 Planificacion de Proceso

Cada proceso satisface la necesidad de lograr objetivos. Por lo tanto, su constitucion debe ser
planificada. La planificacion permite establecer los requerimientos de recursos, materiales y
otros recursos que la organizacién debe disponer y suministrar para garantizar su rendimiento,
asi como los métodos de control y evaluacién para verificar la eficacia de la organizacion. La
planificacion también toma en cuenta los estandares que se deben cumplir tanto en el proceso

(procedimiento estandar) como en el resultado final (estandar del producto) [3].

1.2.4 Gestion de Procesos

La gestion de procesos es efectiva para gestionar la informacion crucial requerida para la toma
de decisiones y estd orientada a que la alta direccion logre alcanzar las planificaciones y
objetivos mediante el uso de indicadores de control. También ayuda a detectar problemas en

los procesos, tales como cuellos de botella y préacticas ineficaces, entre otros [6].

La gestion de procesos se presenta como la solucidn moderna en administracion para las
organizaciones que necesitan adaptarse a condiciones en constante cambio y cumplir con
estandares y exigencias cada vez mas elevados. Este enfoque representa una evolucion
administrativa en la continua busqueda de todas las organizaciones por satisfacer a sus clientes
de manera efectiva. Ademas, la gestion de procesos permite una mayor flexibilidad y
adaptabilidad, fomentando la innovacidn y la mejora continua en las operaciones de la empresa.
Esta metodologia no solo aumenta la eficiencia interna, sino que también mejora la capacidad
de la organizacion para responder a desafios externos, garantizando su competitividad y

sostenibilidad a largo plazo [6].

1.3 Estandarizacion

Es una secuencia de ejecucién definida para el procedimiento, lo que implica que las
actividades deben seguir un orden especifico. Este estdndar debe estar respaldado por la
documentacion adecuada para garantizar su cumplimiento, y se conoce como procedimiento
estandar [3].

Ademas de los procesos, tanto los recursos como los insumos también deben estar
estandarizados para asegurar que las entradas sean de calidad y que las salidas también cumplan

con el criterio de que "entradas de calidad promueven salidas de calidad" [3].



1.3.1 Estandarizacion Interna

Este tipo de estandarizacion se refiere a la definicion de un patron especifico para ejecutar un
procedimiento. En este caso, las actividades siguen un orden de ejecucién predeterminado, y
las diversas formas de ejecucion estan documentadas y conocidas. Este proceso documentado

se denomina procedimiento estandar y garantiza un cumplimiento uniforme [3].

1.3.2 Estandarizacion Externa
Este tipo de estandarizacion incluye elementos externos que, al ser estandarizados, se

convierten en patrones a seguir para completar el plan y asegurar que se alcancen sus objetivos

[3].

1.4 Productividad

Es una métrica de desempefio empleada en las empresas, que esta vinculada con la eficacia en
la ejecucion de procesos, la produccion y el uso de recursos. Proporciona tres aspectos
fundamentales: la transparencia en los procedimientos, la rendicion de cuentas de los
individuos y sus funciones, y la evaluacion a traves de indicadores. Estos elementos estan
estrechamente conectados con la administracion de los procedimientos en la empresa y su nivel

de complejidad [7].

1.5 Tipo de Producciones

Los tipos de produccién de la empresa incluye varios métodos diferentes que se utiliza para
optimizar la produccién del producto. Estos incluyen fabricacion por proyecto, en serie, por
lotes, justo a tiempo (Just in Time). Cada tipo de produccion tiene sus propias caracteristicas y
ventajas, desde la personalizacidn hasta la eficiencia de la produccién en mas. La seleccion del
método de produccion esta influenciada por factores como la demanda del mercado y la

habilidad de la empresa para ajustarse a distintos métodos de fabricacion [8].



1.5.1 Produccién por proyecto
Se utiliza para fabricar productos Gnicos o personalizados segun las especificaciones del

cliente. Cada proyecto puede requerir un enfoque Unico y especializado [8].

1.5.2 Produccién por lotes
En este método, el producto se fabrica por lotes, lo que significa que se produce por
determinada cantidad de unidades antes de pasar a otro producto o lote. Es comin en las

industrias como la alimentaria y farmacéutica [8].

1.5.3 Produccion por serie
En este método, consiste en fabricar productos en grandes volimenes y de manera continua a
lo largo de un proceso de produccion ininterrumpido. Este método es coman en la fabricacion

de bienes de consumo como automoviles, electrodomésticos y productos electrdnicos [8].

1.5.4 Produccion en masa
Muy similar a la produccion en serie, la produccion por masa se enfoca mas a la estandarizacion
y eficiencia de la linea de produccion. Se utilizan métodos con tecnologia y ensamblaje para

producir grandes cantidades de productos a costos reducidos [8].

1.5.5 Produccion justo a tiempo (JIT)
Este método produce productos solo cuando sean necesarios, Eliminando la necesidad de
mantener inventarios innecesarios. Se fundamenta en una planificacion detallada de la

produccién y en la entrega oportuna para el ensamblaje [8].

1.6 Diagrama de flujo

Es un diagrama completo que describe los procedimientos desde la recepcidén de materia prima
hasta la entrega del producto final. El diagrama contiene de forma secuencial las operaciones,
inspecciones, tiempos de espera o demoras, almacenajes y tiempos requeridos para la salida
del producto final sin importar quién los ejecute. Este diagrama permite analizar los procesos

de forma maés precisa [9].



1.6.1 Simbologia American Society of Mechanical Enginners (ASME)
A continuacion, en la figura 3 se detalla la simbologia American Society of Mechanical

Enginners (ASME) utilizada para la creacion de diagramas de flujo con su respectivo proceso.

OPERACION p— La operacion sucede cuando se cambia alguna de las
y D caracteristicas fisicas o quimicas de un objeto,
| cuando se ensambla o cuando se empaca. Es decir,
A ) son aquellas actividades que normal, agregan
T valor.
INSPECCION — La inspeccion sucede cuando se examina un objeto

para verificar 1a cantidad o la calidad de cualquiera
de sus caracteristicas

TRANSPORTE El transporte se presenta cuando se mueve un objeto
F b de un lugar a otro (especialmente de un puesto de
b trabajo a otro), excepto cuando tal movimiento es

y parte de la operacion o es provocado por el operador
L de la estacion de trabajo durante la operacion o
inspeccion
DEMORA Un objeto tiene demora cuando las condiciones no
— . permiten que se realice de inmediato el siguiente

)\ paso segln el plan

ALMACENAJE A 4 El almacenaje se da cuando un objeto se mantiene
h y protegido contra la movilizacién no autorizad

Figura 3. Simbologia ASME para diagrama de flujo [9].

1.6.2 Simbologia American National Standard Institute (ANSI)
A continuacion, en la figura 4 se detalla la simbologia Amercican National Estandar Institute

(ANSI) utilizada para la creacion de diagramas de flujo con su respectivo proceso.

Simbolo Significado ¢ Para qué se utiliza?
Indica el inicio y el final del diagrama de
Inicio / Fin Operacién flujo.

Simbolo de proceso, representa la
Operacion [/ Actividad realizacién de una operacion o actividad
relativas a un procedimiento.
Representa cualquier tipo de documento
Documento que entra, se utilice, se genere o salga del
procedimiento.

Indica la salida y entrada de datos.

Datos

Indica el depdsito permanente de un
Almacenamiento / Archivo | documento o informacién dentro de un
archivo.

Indica un punto dentro del flujo en que
Decisién son posibles varios caminos alternativos.

Si/No

Si/No

Conecta los simbolos sefialando el orden
Lineas de flujo en que se deben realizar las distintas
operaciones.

Conector dentro de pagina. Representa
la continuidad del diagrama dentro de la
misma pégina. Enlaza dos pasos no
consecutivos en una misma pagina.
Representa la continuidad del diagrama
en otra pagina. Representa una conexién
o enlace con otra hoja diferente en la que
continua el diagrama de flujo.

Conector

Conector de pagina

alo + KLU0

Figura 4. Simbologia ANSI para diagrama de flujo [9].
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1.6.3 Diagrama de Flujo Funcional

Este flujograma emplea los mismos iconos que el diagrama de flujo vertical, pero organiza la
informaciéon de forma horizontal. Es util para identificar a las personas, departamentos o
entidades involucrados en un proceso o rutina especifica. Se emplea frecuentemente para
visualizar las tareas y responsabilidades de cada participante, facilitando asi la comparacion de
la distribucién de tareas y la optimizacién o redistribucién del trabajo de manera mas eficiente

[9].

Analista de negocios Dueiio del negocio Comité de gestion de proyectos

Inicio
1

No

— iAprobado?

Si

No

¢Necesita Si
presupues ¢Aprobado?
to?

| W

F;n
Figura 5. Diagrama de Flujo Funcional [9].

En la figura 5 se muestra un diagrama de flujo funcional usando la simbologia ANSI

explicando el proceso de implementacion de mejora.

1.6.4 Diagrama de Flujo Detallado

Este flujograma, frecuentemente llamado grafico de analisis de procesos, esta compuesto por
secciones y trazos. Las secciones incluyen simbolos que representan operaciones, movimiento,
supervision, periodos de espera y almacenamiento, mientras que los trazos muestran la
secuencia de las etapas y detallan los roles de los empleados en cada fase del procedimiento.
Este tipo de diagrama es valioso para estructurar procedimientos, facilitar la capacitacion del
personal y mejorar la eficiencia del trabajo. También ayuda a detectar areas de mejora y

redundancias en el proceso, fomentando una mayor eficiencia operativa [9].
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En la figura 6 se visualiza un diagrama de flujo donde se detalla el orden de procesos
acompafiado de la su simbologia respectiva.

N Descripcién de Pasos

Encargade de la STSCS confecciona |a)
1 |Guia Metadalogica para presentacion de los
LS.

Encargado de la STSCS solicita y remil
2 |via soree electronico) Guia Metodaisgical

ara su incorporacion en la pag. web de
MMIDEPLAN

5 Encargado de la Ul incorpara la Guia en la)
paagina web der MIDEFPLAM.

4 Contralor alabora el respective ILCS
5 Contralor  remite copia del  informme &l >.
FIDEFLAM. a) Escrito b) Correos Electrdnico

a8 Encargado recibe v salla los ILCS.

+ |Ercargado de la UG e asigna MO folio. 1o
registra en ol sistema y remite s AME

AL N 121

8 Secrotaris del AME recibe los ILCS.

Secralaria del AME remile =l ILCS a lal
STSCS

A

10 |Encargado de la STSMCS recibe los ILCS

Encargado de |la STSMNCS  wverifica 15
11 |informacicn de los ILCS con base en la)
Gula Metodoldgics

LCumple con o solicitado en la Guial
rdetodolagica? Mo cumple: Encargado de 14|

i

12 |STSMCS comunica al ©S1 que complets - —
informacion. Si cumple: sigus con el pasol =i
13,
13 Encargado de la STSNCS elabara malriz
con informacidn relevanie de los ILCS.
14 Encargado de la STESNCS elaboral -
diagnoatico de los ILCS.
15 Encargado de la STSHCS ramite) -
diagnostico a jerarca institLcional |
LEs  necesaric  emitir  lineamienios  wol -‘_H_h"‘-—-—_
45 |directrices? No es necesario: Sigue con el -
pasas 17, Si es necesario: Encargado de) =i q\ "
STSMCS elabora lineamienlos o directrices o
18 |Encargado de la STSMNCES archiva ILCS \\

Figura 6. Diagrama de Flujo Detallado [9].

1.6.5 Diagrama de Blogues
Este diagrama de flujo ilustra el proceso mediante una secuencia de bloques interconectados,
cada uno con un proposito especifico. Emplea una simbologia mucho mas elaborada y variada

en comparacion con los diagramas previos, sin limitarse a las lineas y columnas fijas del gréafico

9.

A continuacién, en la figura 7 se visualiza un diagrama de bloques en simbologia ANSI que

detalla sus respectivos procesos.
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Materias primas solidas
Producto fino {<2mm)

Licor de lavade Aditivo

Gasas/polvos |
l ‘ H2504 NH3 Gases ;-.-l;u, Gasnatur 3ll l Aire o
NH32 : L L v l'-‘-:?
> Lodo
Preneutralizador . Etapa dVC' —1 Etapadesecado
HPO4 granulacion

.

Producto
Molienda |e—2muese ] Etapade cribado 71

(>4 mm)

Producto Etapade Etapade

—] PR

recubrimiento enfriamiento —F

i

Aditivo

Figura 7. Diagrama de Bloques [9].

1.7 Indicadores

Un indicador es una referencia numérica o de texto utilizada para evaluar y medir el grado de
cumplimiento de un proceso, comparado con un estandar para determinar si se logro el
objetivo. Los indicadores también son proveedores de informacion y se convierten en

elementos clave para tomar decisiones basadas en datos reales [3].

Generalmente, el indicador facilita la medicion del proceso y establece su nivel de conformidad
con las normativas y estandares de salida. El proceso puede tener varios indicadores, pero debe
ser al menos uno. Basado en el principio de mejora continua “no puedo mejorar lo que se

desconoce y lo que no se mide se desconoce” [3].

1.7.1 Indicadores de Productividad

El indicador de productividad son parametros que identifican problemas que limitan el
rendimiento apropiado de las operaciones, buscan mejorar y adecuar los procesos para el
cumplimento de metas y optimizacion de recursos, garantizando la permanencia de las

actividades en el tiempo [10].

1.7.2 Indicadores de Calidad
Los indicadores de calidad son herramientas que facilitan la evaluacion de calidad de un

producto, servicio o proceso. Su principal funcion se basa en proporcionar informacion acerca
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de la calidad y deben ser empleados para guiar la toma de decisiones en mejoras contintas

integrandose con otras estrategias de gestion de calidad [11].

1.8 Seguridad y Salud Ocupacional

Es una herramienta clave para asegurar un ambiente de trabajo mas protegido. Las empresas
deben comprender la importancia de crear un marco legal e institucional que reduzca y regule
efectivamente los riesgos de incidentes y problemas de salud laboral. También es esencial
cumplir con las normativas internas y las regulaciones legales para asegurar que el entorno
laboral sea saludable y seguro desde el punto de vista de la higiene para todos los empleados
[12].

La seguridad laboral se encarga de gestionar los riesgos asociados con las operaciones,
procedimientos y actividades comerciales, asi como otros elementos del entorno laboral.
Incluye diversos aspectos, como la prevencion de riesgos, la estabilidad en el entorno de trabajo

y el bienestar general de los empleados, abarcando su salud fisica, mental y social [13].

La higiene ocupacional es esencial para la salud de los empleados y el éxito empresarial. Esta
area incluye una serie de actividades, procedimientos y estrategias que promueven y protegen
la salud de los empleados en su entorno laboral. Adoptar un enfoque preventivo para minimizar
los riesgos laborales, prevenir problemas de salud y accidentes en el lugar de trabajo y

optimizar las condiciones de trabajo para garantizar un entorno seguro y saludable [14].

1.8.1 Riesgo

Efecto que desencadena un peligro, es decir, es la relacion del porcentaje de probabilidad de
que suceda una lesion o dafio y el impacto o consecuencia del suceso. Este concepto tiene
mucha relacion con los elementos peligrosos presentes en el entorno laboral que puedan

desencadenar en un accidente perjudicando la salud el trabajador [15].

1.8.2 Matriz de Riesgo
El proposito principal de una matriz de riesgos es identificar, medir y planificar acciones para
reducir los riesgos. En gran parte de las empresas, la gestion de riesgos se basa en las

experiencias anteriores, se busca cambiar este enfoque, con el objetivo de eliminar o minimizar
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los riesgos que enfrentan las empresas en la mayor medida posible. Se han desarrollado

diversas herramientas, como las matrices de riesgos [16].

En la figura 8 se indica la estimacion de riesgos donde se evalua la relacion entre la
probabilidad y la severidad, donde trivial donde no se necesita tomar acciones de mitigacion

de riesgo y muy alto indicando la correccion inmediata.

SEVERIDAD
Baja Media Alta
Baja Trivial Tolerable Moderado
PROBABILIDAD Media Tolerable Moderado Alto
Alta Moderado Alto -

Figura 8. Estimacion de riesgos [16].

1.8.3 Accidente

Es el resultado de la probabilidad de que ocurra un una lesion o consecuencia, es decir, que es
la generacidn de afectaciones a la salud fisica del trabajador mas conocido como accidente
fisico. Si no existe afectaciones a la salud fisica del trabajador y solo existe dafio material, no

se considera como accidente, sino como incidente [15].

1.9 Riesgos laborales

Es la probabilidad que se desarrollen enfermedades y accidentes relacionadas al desempefio de
actividades dentro del cargo y que afecten a la salud de los individuos generando dafio fisico y
psicoldgico en la realizacion de las actividades dentro de su cargo. Si la probabilidad de que se

produzca una afectacion grave a la salud se habla de un riesgo grave [15].

1.9.1 Riesgos Fisicos
Son riesgos que se encuentran dentro del ambiente laborar, este término es usado para

mencionar factores de riesgo presentes en el area de trabajo como es iluminacion, ruido,
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humedad, temperatura y ventilacion. La posibilidad de ocurrir cada uno de estos factores varia
entre un rango de posibilidad alta y baja por lo que, la actividad de la persona es normal hasta

que ocurra un accidente [15].

1.9.2 Riesgos Quimicos

Son riesgos relacionados a la exposicion y uso de sustancias quimicas, estas sustancias pueden
producir contaminacion del ambiente y afectaciones a la salud de las personas que se exponen
a su uso dentro de sus labores. La intoxicacion por estas sustancias es una de las principales
causas de mortalidad y morbilidad de los trabajadores pudiendo llegar hasta la aparicion de
nuevas enfermedades superando a las afectaciones de salud por microorganismo vy

enfermedades progresivas [15].

Para que una sustancia quimica nociva produzca una intoxicacion en la persona, es necesario
que se tenga contacto directo con el quimico mediante vias respiratorias y digestivas, y por

contacto dérmico y absorcion mucosa [15].

1.9.3 Riesgos Biologicos

Se relaciona con la manipulacion de microorganismos genéticamente modificados que son
susceptibles a generar alergias, lecciones o infecciones mediante la reproduccion de bacterias
a traves del traspaso de material genético. Para poder manipular estos microorganismos, se
deben usar normas que protejan al trabajador con el objetivo de disminuir efectos de contagio

0 evitar por completo la contaminacién [15].

1.9.4 Riesgos Ergondmicos

Son situaciones donde la probabilidad de sufrir lesiones esta relacionada con el disefio de
puestos trabajo y con las anatomia y biomecéanica del cuerpo, es decir, que cualquier actividad
que ocasione sobre esfuerzo fisico, posturas y movimientos forzados o inadecuados, fatiga
fisica y lesiones osteomusculares, son considerados riesgos ergondémicos. Las afectaciones
fisicas en la espalda son las que ocurren con mayor frecuencia debido que es sometida a cargas
de objetos pesados en trabajos de mucha demanda fisica y trabajos de oficina con movimientos

forzosos y tiempos prolongado de trabajo [17].
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1.9.5 Riesgos Psicosociales

Consiste en el impacto en la salud, el desempefio y la satisfaccion laboral debido a factores
relacionados con condiciones que afectan el estado mental del trabajador, tales como las
condiciones organizacionales, las habilidades y requerimientos del empleado, problemas tanto
dentro como fuera de la organizacion, estrés, carga de trabajo y presion laboral. Las
manifestaciones de estas afectaciones también pueden manifestarse a través de enfermedades

mas graves, como patologias organicas, psicosomaticas y emocionales [17].

1.9.6 Riesgos Mecénicos
Son riesgos que se generan por la manipulacién de herramientas y equipos de trabajo en los

lugares de trabajo [17].

1.10 Prevencion de Riesgos Laborales

La administracion de riesgos en el trabajo se enfoca en identificar y anticipar posibles peligros
en el ambiente laboral, implementando medidas preventivas para evitar accidentes y asegurar
condiciones de trabajo seguras para el personal. Es responsabilidad de la organizacion
garantizar el bienestar y la proteccion de sus trabajadores mediante la implementacion de

medidas de seguridad adecuadas y la creacion de un entorno de trabajo protegido [18].

En el entorno empresarial actual, es necesario que las acciones relacionadas con la seguridad y
salud ocupacional creen ambientes laborales seguros que protejan a los empleados en sus areas
de trabajo. Esta medida esta en los requisitos gubernamentales para garantizar la proteccion de

los empleados [19].

1.10.1 Piramide del marco normativo de seguridad y salud en el trabajo conforme a la

legislacion actual en Ecuador

A continuacidn, en la figura 9 se indica la piramide de marco normativa de salud y seguridad

en el trabajo conforme a la legislacion actual en el Ecuador.
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finicion: Ley fundamental de un Estado, que define el régimen de derechos y libertades de las p y las funciones e instituciones de la
organizacion politica; es el fundamento y fuente de la autoridad juridica, que sustenta la vida de la Repiblica y de su gobierno.
jiemplo: Art. 34- de la Constitucion de la Repiblica del Ecuador, los mandatos constituyentes 4 y 8.

Definicion: Acuerdo formalmente pactado entre dos o mas Estados y que tienden a la creacion, modificacion o extincion de los Derechos y
Obligaciones reciprocas. |

Conveniso  \EJemplo: El convenio celebrado por el Ecuador con la OIT nimero 155 quien trata sobre seguridad y salud de los trabajadores. Parte 4.

\ratados intemacionales\ACcion a nivel de empresas, Art. 16. J
ratificados por el pais.

finicion: Leyes organicas son las que regulen la organizacion y funcionamiento de las instituciones creadas por la Constitucion.
Las leyes ordinarias se aprobardn con la mayoria absoluta de los miembros de la Asamblea Nacional. La mayoria simple es el voto
. \avorable de la mitad mas uno de los asambleistas presentes en la sesion del Pleno; y, por mayoria absoluta, el voto favorable de la
et oo, \milad mis uno de los miembros de la Asamblea Nacionl,
Ejemplo: La ley organica del servicio publico Art. 23 lit. Ly M. ]
Ejemplo: Titulo IV de los riegos del trabajo, Cap. 1. Art 350 351
finicion: Un decreto es toda disposicion administrativa que provenga de una autoridad o poder superior compuesto por
normas o reglamentos, dependiendo de la legislacion de cada pais, un decreto puede ser emanado directamente por el
-presidente, por el primer ministro o por el Consejo de Estado.
Ejemplo: DECRETOS 2393. Art 15, De la unidad y seguridad de higiene del trabajo. Parrafo 1.

Decretos - Reglamentos dictados por el cjecutivo.

Definicion: Es un acto administrativo, unilateral, expedido por la autoridad comp o autoridad nominadora que

contiene decisiones de cardcter general.
B ey dictades poros chmplo: El acucn‘lo ministm:al nimero MDT-2017-0135. Cap. 4. Obligaciones en materia de seguridad, salud del |
 Grganos de la funcidn cjecutiva. bajo y gestion integral de riesgos. Art 16.

Figura 9. Piramide del marco normativo de seguridad y salud en el trabajo conforme a la legislacion actual en
Ecuador [15].

1.11 Mejora Continua

La mejora continua se centra en la optimizacion ininterrumpida de los procedimientos, bienes
y prestaciones dentro de la empresa. Basada en la aspiracion hacia la excelencia, esto requiere
de un proceso continuo que requiere el compromiso y participacion de todos los miembros de
la organizacion. Este enfoque no solo tiene como objetivo mejorar la eficiencia y la calidad
de los bienes y servicios, sino también desarrollar una cultura creativa y proactiva dentro de
la empresa [20].
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CAPITULO 11

Situacidn actual de la empresa Tactial Lince Gear

2. Procedimiento metodoldgico

El método de disefio de la investigacion incluye tres etapas. En la primera etapa se realiz6
recopilacion bibliografica esencial para avanzar en la investigacion. La segunda etapa es reunir
los datos precisos para evaluar la situacion actual de la empresa tactical lince gear, y la tercera

etapa es desarrollar una propuesta para estandarizar el proceso productivo.

La recopilacion de datos se la realiz6 mediante observacion directa de los operarios y mediante
el cronometraje de cada estacion de trabajo. Se obtuvieron datos detallados sobre el proceso de
produccién de chalecos de seguridad y la relacion con las condiciones sanitarias y de seguridad
de cada puesto de trabajo, ademas de identificar la materia prima, herramientas, maquinas y

equipos utilizados en el desarrollo de cada actividad.

Por otro lado, también se obtuvo informacion sobre salud y seguridad en el trabajo mediante la
observacion y analisis de las condiciones de las estaciones de trabajo y el grado de riesgo al
que esta expuesto cada operador mediante la aplicacion de encuestas y uso de matriz de

evaluacion de riesgos laborables.
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2.1 Ubicacion de la empresa
La compafiia Tactical Lince Gear se dedica a la fabricacion de chalecos antibalas y proporciona
una gama de alternativas para cumplir con los requerimientos de sus clientes. Esta empresa esta

situada al norte de Quito en el Sector del Comité del Pueblo, entre las calles Eloy Alfaro y la

Higuera en el departamento Portezuelo I1I.
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Figura 10. Ubicacion de la empresa Tactical Lince Gear mediante Google Maps.

En la figura 10 se muestra la ubicacion de la empresa Tactical Lince Gear mediante la

plataforma de Google Maps.
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2.2 Layout de la empresa

En la figura 11 se encuentra detallado el diagrama de recorrido para el proceso de produccién

de chalecos.
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Figura 11. Layout de la empresa Tactical Lince Gear.
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2.3 Simulacion de los procesos productivos de Tactical Lince Gear

Este diagrama tiene como objetivo ilustrar la distribucion de la empresa Tactical Lince Gear,
asi como detallar el funcionamiento de cada actividad en el proceso de produccion de los
chalecos antibalas. Ademas, se incluyen aspectos especificos como la disposicién de las

maquinas, las areas de almacenamiento, y las rutas de flujo de materiales.

En la figura 12 se observa el diagrama de distribucion del lugar de trabajo que ha sido disefiado

utilizando software de simulacion de procesos.
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Figura 12. Simulacion de operaciones en la empresa Tactical Lince Gear.
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2.4 Diagrama de flujo funcional de los procesos productivos
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Figura 13. Diagrama de Flujo Funcional de los procesos productivo de la empresa.

En la figura 13 se visualiza las actividades de las cuatro areas principales: corte, cosido,

termosellado y ensamblaje. En el area de corte, el proceso inicia con la preparacion de la

maquina de corte laser, seguido de la colocacion de la tela y la decision de cortar accesorios o

bases del chaleco.
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Las piezas recortadas se recogen y se trasladan a la zona de cosido. En el &rea de cosido, se
procede a coser las piezas principales, secundarias y los accesorios de los chalecos. Luego, se
verifica la conformidad de las piezas, y si cumplen con las especificaciones, se trasladan al area
de ensamblaje. Si no cumplen, se corrigen las fallas. En el &rea de termosellado, se prepara la

maquina y se colocan las tapas balisticas como el kevlar.

Se aplica presion y calor para sellar las tapas balisticas, y si estan correctamente selladas, se
traslada al area de ensamblaje. En el area de ensamblaje, se recogen las piezas de los procesos
anteriores y se ensamblan manualmente con precision y cuidado. Si los chalecos estan

correctamente ensamblados, se empacan para su entrega, finalizando asi el proceso.

2.5 Registros de tiempos

En el estudio de tiempos de los procesos llevados en la empresa para la fabricacion de chalecos,
se construyo tres tablas separando el proceso de cortes de piezas, costura 'y armado de chalecos
y accesorios donde se registran los tiempos detallados de cada actividad para la confeccion

total del chaleco de proteccion.

En la figura 14 se identifican las actividades y tiempos de cortes, la figura 15 indica los tiempos
para la fabricacion de accesorios y la figura 16 muestra las actividades tomadas para el armado

y cosido del chaleco final, los tiempos estan expresados en segundos.
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HOJA TIEMPOS DE OBSERVACION

NOMBRE DEL PROCESO: Corte de piezas de tela y espuma Fecha: 23/05/2024
Realizado por: Carlos Acosta y Jeremy Criollo
P - Ly L\
Descripcion actividad D |::> \-J D \‘/
48 Observaciones
Corte de cuadradados
Separar las piezas recortadas y sobrantes 10
Corte rectangular 84
Separar las piezas recortadas y sobrantes 13
Corte de medio rectangulo 82
Separar las piezas recortadas y sobrantes 9
Corte hexagonal 213
Separar las piezas recortadas y sobrantes 10
Corte de rejilla rectangular 48
Separar las piezas recortadas y sobrantes 16
4 corfes de espuma cuadrada 43
Separar las piezas recortadas y sobrantes 12
4 corte de espuma tipo D 35
Separar las piezas recortadas y sobrantes 9
2 corles para compartimento de cargador 4
Separar |as piezas recortadas y sobrantes 8
Corte de cargador extendido 4
Separar las piezas recortadas y sobrantes 11
Corte de faldon 33
Separar las piezas recorladas y sobrantes 14
2 cortes de lengileta 4
Separar las piezas recortadas y sobrantes 11
Corte de U espaldar 44
Separar las piezas recorladas y sobrantes 1
Corte para pieza de atracadora 125
Separar las piezas recortadas y sobrantes 13
Corte de malla rectangular 45
Separar las piezas recortadas y sobrantes 10
Corte de componentes accesorios 140
Trazado de lineas para corte 492
Cortes del trazado 595
Separar las plezas recortadas y sobrantes 15
Translado de |as piezas a la zona de costura 10
Totales:| 232200 | 10,00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Totales (%):| 100% 0% 0% | 0% | 0% |Suma total de tiempos: 2332.00

Figura 14.Diagrama de flujo de cortes.
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HOJA TIEMPOS DE OBSERVACION

NOMBRE DEL PROCESO:

Costura y armado accesorios

Fecha: 23/05/2024

Realizado por: Carlos Acosta y Jeremy Criollo

Descripcién actividad u —> ;-, b \'/
Poner broches del chaleco y bolso % Observaciones
Cocidos bolso accesorios 1196
Atracado bolso accesorios 103
Pulido bolso 327
Armado final accesorios 350
Totales| 2071 0 0j0] 0
Totales (%):| 100% | 0% | 0% | 0% | 0% [Suma total de tiempos: 2071.00

Figura 15. Diagrama de flujo de Costura y armado de accesorios.

HOJA TIEMPOS DE OBSERVACION

NOMBRE DEL PROCESO: Armado y cosido Fecha: 23/05/2024
Realizado por: Carlos Acosta y Jeremy Criollo
Descripcion actividad H —— u \\'/
478 Observaciones
Trazado de lineas de disefio del chaleco
Translado al area de cosido 7
Recorte de reatas y velcross 1312
Armado del cargador cuello 275
Costura las piezas de pulmones 490
Translado de tapa delantera y trasera a area de atracadora 10
Tiempo de atracadora (delantero y trasero) 558
Atracadora tela con reguladores 239
Atracadora laterales 437
Transporte de piezas de atracadora a area de cosido 12
Armado y cosido de chaleco 4048
Pulido (total) 1100
Inspeccion del chaleco terminado 240
Se almacena el chaleco terminado 0 60
Totales| 9177 29 0 60
Totales (%):| 99% 0% 0% 1% |Suma total de tiempos: | 9266.00

Figura 16. Diagrama de flujo de cosido y armado de chalecos antibalas.

2.6 Descripcion de materiales usados para la fabricacion de chalecos antibalas

La tabla 1 se indica la cantidad de materiales para la produccién mensual de chalecos de

seguridad antibalas.
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Tabla 1. Materia prima por mes para realizar 150 chalecos.

Materia Prima

Material Cantidad mensual
Kevlar 1 rollo de 50 metros
Polietileno de alta densidad 30 metros
Tela Cordura 200 metros
Espuma de polietileno 50 metros
Velcros 100 metros

Hilo de alta resistencia

50 rollos de 1000 metros

Cintas elasticas

30 metros

Broches y hebillas de

plastico o metal

300 unidades

2.7 Modelos y especificaciones de los chalecos antibalas

En la tabla 2, se indica los modelos con las descripciones y caracteristicas de cada modelo de

chaleco.
Tabla 2. Tabla de modelos de los chalecos.
Modelo Descripcion Caracteristicas
Raptor Chaleco ligero y versatil para 4 bolsillos modulares, disefio

uso tactico, ideal para
operaciones rapidas y
patrullaje. El modelo mas
comun y popular, ofreciendo
una excelente relacion calidad-

precio.

ergondmico, sistema de ajuste
rapido, proteccion balistica, alta

durabilidad y comodidad

Modelo reforzado para maxima
seguridad en situaciones de alto
riesgo, proporcionando una

proteccidn superior.

5 bolsillos reforzados, resistencia,
material multicapa Kevlar,
comodidad superior con acolchado
adicional, sistema de ajuste

avanzado

Spartan Lite

Chaleco basico y ligero

disefiado para uso general y

3 bolsillos multifuncionales,

disefo liviano, movilidad
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patrullaje, ofreciendo
movilidad optimizada y

proteccion esencial.

optimizada, proteccion balistica,

sistema de ventilacién avanzado

Spartan Pro Version avanzada del Spartan
Lite, ideal para misiones
prolongadas que requieren

mayor durabilidad y ajuste

6 bolsillos tacticos, proteccion,
material antiabrasion, ajuste
ergondmico mejorado, sistema de

ventilacién y confort

ergonémico.
Interceptor full  Chaleco de alta precision y 5 bolsillos estratégicos, ajuste
laser proteccion, incorporando mediante corte laser, proteccion

tecnologia de corte laser para

un ajuste personalizado.

balistica, sistema de distribucion
de peso, correas ajustables y
confortables.

Interceptor GIR ~ Modelo especializado para
operaciones tacticas de alto
riesgo, ofreciendo alta
resistencia y comodidad

superior.

7 bolsillos especializados,

resistencia con Kevlar multicapa,
confort mejorado con espuma de
memoria, proteccion, sistema de

ajuste tactico

Phantom Chaleco tactico de uso
intensivo, disefiado para
unidades especiales y disefio

moderno.

4 bolsillos de alta capacidad,
materiales ultrarresistentes, disefio
aerodinamico, proteccion, sistema

de liberacion rapida

VIP Chaleco discreto y comodo,
ideal para uso diario y
proteccion ejecutiva,
ofreciendo alta movilidad y

discrecion.

2 bolsillos discretos, disefio
minimalista, alta movilidad,
proteccion balistica, materiales
ligeros y transpirables, sistema de

ajuste invisible

2.8 Evaluacion de la capacidad de produccion

La capacidad de produccion de la empresa varia segin el modelo de chaleco antibalas
fabricado. Sin embargo, cuando se enfocan en un solo modelo, como el modelo Raptor, que es

el mas comin y demandado, la produccién puede alcanzar hasta 15 chalecos por dia. La
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capacidad de produccion va a depender de la cantidad de errores que se deban corregir en los
chalecos antibalas.

La tabla 3 indica la capacidad de produccion maxima que tiene la empresa en la fabricacion de

sus modelos comparandolos con el modelo Raptor su principal chaleco de fabricacion.

Tabla 3. Capacidad maxima de produccidn.

Modelo Capacidad de produccion maxima
(UNIDADES)

Raptor 15
Gladiador 11
Spartan Lite 12
Spartan Pro 11
Interceptor full laser 10
Interceptor GIR 7
Phantom 7
VIP 10

2.9 Clientes

Los principales clientes de la empresa son entidades de seguridad y fuerzas del orden,
incluyendo policias, agentes de transito, agentes de seguridad privada y fuerzas armadas. Sin
embargo, los chalecos también estan disponibles para cualquier persona que desee adquirirlos,
aungue los clientes mas frecuentes son aquellos pertenecientes a instituciones de seguridad

publica o privada.

Las ventas generalmente se realizan bajo pedido, y aunque no se requiere una certificacion
especifica para la compra, se recomienda que los compradores se aseguren de cumplir con las

normativas locales y nacionales relacionadas con el uso de chalecos antibalas.

2.10 Evaluacion y medicidn de los defectos en el proceso de produccién
La gestidn de defectos en la produccién de los chalecos antibalas se enfrenta a varios desafios.
Los defectos mas comunes incluyen cortes incorrectos y costuras mal realizadas. Estos

problemas se corrigen de inmediato, ya que la empresa no cuenta actualmente con un sistema
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formal de control de calidad e indicadores. La excelencia del producto final se basa

considerablemente en la experiencia y el criterio de las empleadas encargadas de la confeccion.

No se lleva un registro sistematico de los defectos, y no se han implementado medidas

especificas para evitar errores.

La empresa reconoce la necesidad de mejorar en esta area y esta considerando implementar

procedimientos de gestion de calidad adecuados para garantizar que todos los productos

satisfagan los estandares de seguridad y calidad exigidos por sus clientes.

2.11 Identificacion de los procesos actuales de la empresa

Latabla 4 identifica las actividades que se realizan en cada proceso del a elaboracion de chaleco

dando la descripcion del area, el tiempo, la cantidad que se elabora y los equipos de proteccion

que son utilizados.

Tabla 4. Identificacion de los procesos.

Identificacion de actividades por procesos

Areas Descripcion Equipos de
Resultado esperado proteccion
personal
Administrativo Se encarga de la 8 horas de trabajo No aplica

planificacion de la
cantidad de chalecos a
fabricar, esto mediante la
gestion de recursos como
la gestion de proveedores
y clientes.

Se encarga de mantener
un control de inventario
de la materia prima.

Se encarga de asignar la
cantidad de materia
prima a utilizar por

proceso
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Cortado

El &rea comprende los

principales cortes a

100 piezas en el modelo
principal cada 20

Durante el

proceso no se

precision que se minutos. utiliza equipos
requieren para armar de proteccion
todo el chaleco, estos Nota: Varia personal
cortes son realizados de  dependiendo el modelo
forma manual o del chaleco
automatica con ayuda de
software.

Cosido Esta area empieza a unir 1 chaleco cada 190 Durante el

las piezas fabricadas minutos proceso no se
mediante cosido. utiliza equipos
Una vez terminado el de proteccion
chaleco, se realiza las personal
inspecciones para Nota: Varia

eliminar residuos y dependiendo el modelo

verificar si existen fallas. del chaleco

En el area de ensamble, 4 piezas en el modelo Durante el

una vez terminadas las
piezas, se encarga de
ensamblar los accesorio
0 bolsos, ademas de
etiquetas, broche y

accesorios.

principal en 41 minuto

Nota: Varia acorde al

modelo

proceso no se
utiliza equipos
de proteccion

personal

2.12 Seguridad y Salud ocupacional de la empresa Tactical Lince Gear

2.12.1. Identificacion de riesgos en la empresa

Al medir el nivel de riesgo, se consideran los procesos involucrados en la productividad,
identificando los riesgos y la probabilidad de sus consecuencias para los trabajadores. Los
niveles de riesgo resultantes tabulados para cada puesto utilizando informacion de la matriz de

riesgos. Para ello, a cada empleado se le hicieron una serie de preguntas.
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El riesgo se evalua utilizando la Matriz de identificacion de riesgos laborales por puesto de
trabajo, proporcionado por el Instituto Nacional de Seguridad e Higiene en el trabajo también
conocida como (INSHT).

Riesgo Accioén y temporizacion
Trivial (T) No se requiere accion especifica
Tolerable (TO) No se necesita mejorar la accion preventiva. Sin embargo

se deben considerar soluciones mas rentables o mejoras
que no supongan una carga econdmica importante.

Se requieren comprobaciones periddicas para asegurar
que se mantiene la eficacia de las medidas de control.

Figura 17. Descripcion de la valoracion de riesgos [21].

2.12.1.1. Estimacion de riesgo en el area de cosido y armado
En el area de cosido como la parte de las maquinas de coser se presentan diversos riesgos, por
lo que se consideran los peligros mas influyentes, como lo es la mala postura y la posibilidad

de tropiezo debido a los residuos textiles en el suelo como otros peligros méas frecuentes.

Estos resultados se obtuvieron luego de realizar inspecciones en cada lugar de trabajo
utilizando una férmula de evaluacion de riesgos. Este enfoque permite una evaluacion detallada
de riesgos especificos para la toma de decisiones con el objetivo de mitigar los riesgos

identificados, como se muestra en la ecuacion, nivel de riesgo por los riesgos identificados.

Estimacion de riesgo= P*C Ec.l
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Figura 18. Area de cosido.

La figura 18 muestra las condiciones de trabajo del area de cosido, como se puede ver, existen
problemas en las condiciones de trabajo como lo son las posiciones forzadas de trabajo, poco
orden y falta de inmobiliario de los puestos de trabajo son considerados como riegos
moderados. Los cables de la maquinaria sueltos en suelto son considerados un riego importante
debido a que puede generar tropiezo y corto circuitos en el sistema eléctrico. El detalle de estos

riesgos puede consultarse en el apartado de anexos

2.12.1.2. Estimacion de riesgo en el area de cortes

En el area de corte se presentan dos situaciones: se utiliza una maquina laser de precision y una
cortadora manual. Ambas presentan varios riesgos. En el caso de la cortadora manual, la
inestabilidad de la cuchilla es una preocupacion importante. Ademas, en ambas maquinas, los

empleados no utilizan ningun tipo de equipo de proteccion personal.

La maquina laser que se muestra en la figura 19, al realizar sus funciones de corte, desprende
un humo que, si se inhala durante mucho tiempo, podria ser perjudicial para la salud del
operador. Asimismo, las conexiones eléctricas estan demasiado cerca de la maquina y situadas
sobre una superficie inadecuada, ya que el piso es de moqueta, lo cual podria ser inflamable en

caso de un fallo eléctrico.
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Figura 19. Maquina laser a precision.

Ademas de estos riesgos, es importante considerar la falta de capacitacion adecuada en el uso
de los equipos como es la cortadora manual, figura 20. Aumenta las probabilidades de
accidentes. La implementacién de procedimientos de seguridad y el uso de equipos de

proteccion personal son esenciales para mitigar estos riesgos.

Figura 20. Cortadora Manual.

A través del analisis de riesgos, se obtienen los resultados se destaca que el riesgo mas
significativo es la falta de equipo de proteccion personal, la emision de humo de la maquina

laser y las conexiones eléctricas. Ver tabla del analisis en anexos.
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2.12.1.3. Estimacion de riesgo en el area de termosellado

En el &rea de termosellado se identifican varios riesgos, principalmente la disposicion del cable
de alimentacion que se extiende por el suelo hasta la maquina de termosellado. Para reducir el
riesgo de tropiezos, se ha colocado una alfombra sobre el cable, como se observa en la figura
21. Sin embargo, esta medida no elimina completamente el riesgo y puede incluso afadir otros
problemas, como la posibilidad de que la alfombra se desplace o se desgaste, creando nuevos
peligros.

=
S
-4
g
E)
2

Figura 21. Area de termosellado.

Ademas de los riesgos de tropiezos, es importante considerar el riesgo eléctrico asociado con
el compresor y la maquina de termosellado. La proximidad de los cables a las areas de alto
trafico aumenta la probabilidad de dafios al cableado, lo que podria provocar cortocircuitos o
descargas eléctricas. También es crucial garantizar una adecuada ventilacion del area, dado que
el termosellado puede liberar vapores 0 humos que pueden resultar dafiinos para la salud de los
empleados si se inhalan durante periodos prolongados. Estos resultados se pueden ver en la

seccién anexos.
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2.12.1.4. Estimacion de riesgo en el area de Ensamblado
En el &rea de ensamblado se pudieron identificar pocos riegos méas relacionas a ergonomia,
debido a que esta area no se realiza ningin trabajo con maquina y solo es manipulacion

completa del producto final. La posicion de trabajo se pude observar en la figura 22.

Figura 22. Area de Ensamblado.

Debido a la falta de inmobiliario adecuado, existen riesgos ergonémicos por posiciones
forzadas tanto de pie como posiciones curvadas pudiendo generar afectaciones a largo plazo,

los resultados de la identificacion de riegos se pueden ver en la seccién anexos.

2.13 Analisis de los resultados basado en encuesta psicosocial a los trabajadores

En la siguiente tabla 5 se detallan las preguntas empleadas en el cuestionario aplicado a los
empleados. Estas preguntas se disefiaron para evaluar las condiciones de trabajo y encontrar
areas de mejora en la empresa. Ademas de proporcionar datos especificos sobre la satisfaccion
y las preocupaciones de los empleados, los resultados de esta encuesta serviran como base para

implementar acciones correctivas y optimizar el entorno de trabajo.
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Tabla 5. Formulario empleado para el analisis de datos.

PREGUNTAS

Nivel de afirmacidn

Completamente
de acuerdo

Parcialmente
de acuerdo

Poco de
acuerdo

En
desacuerdo

En mi trabajo se reconoce y se da
crédito a la persona que realiza un
buen trabajo o logran sus objetivos.

2

2

2

1

Mi jefe inmediato esta dispuesto a
escuchar propuestas de cambio e
iniciativas de trabajo.

Mi jefe inmediato establece metas,
plazos claros y factibles para el
cumplimiento de mis funciones o
actividades.

Mi jefe inmediato interviene, brinda
apoyo, soporte y se preocupa cuando
tengo demasiado trabajo que realizar.

Mi jefe inmediato me brinda
suficientes lineamientos y
retroalimentacion para el desempeiio
de mi trabajo.

Mi jefe inmediato pone en
consideracion del equipo de trabajo,
las decisiones que pueden afectar a
todos.

En mi trabajo se informa regularmente
de la gestidn y logros de la empresa o
institucidn a todos los trabajadores y

servidores.

En mi trabajo se respeta y se toma en
consideracion las limitaciones de las
personas con discapacidad para la
asignacion de roles y tareas.

En mi trabajo tenemos reuniones
suficientes y significantes para el
cumplimiento de los objetivos.

Las metas y objetivos en mi trabajo son
claros y alcanzables.

Siempre dispongo de tareas y
actividades a realizar en mi jornaday
lugar de trabajo.

Considero que tengo los suficientes
conocimientos, habilidades y destrezas
para desarrollar el trabajo para el cual

fui contratado.
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En mi trabajo aprendo y adquiero
nuevos conocimientos, habilidades y
destrezas de mis compaiieros de
trabajo.

En mi trabajo se cuenta con un plan de
carrera, capacitacion y/o
entrenamiento para el desarrollo de
mis conocimientos, habilidades y
destrezas.

En mi trabajo se evaltia objetiva 'y
periodicamente las actividades que
realizo.

Las instalaciones, ambientes, equipos,
magquinaria y herramientas que utilizo
para realizar el trabajo son las
adecuadas para no sufrir accidentes de
trabajo y enfermedades profesionales.

Tengo un trabajo libre de conflictos
estresantes, rumores maliciosos o
calumniosos sobre mi persona.

TOTAL

65 29 15 11

TOTAL (%)

54.17 24.17 12.50 9.17

En la tabla 5 la encuesta realizada tuvo una suma total de 120 respuestas entre todas las

preguntas realizadas a los trabajadores, se muestra que los trabajadores estan un 54.17%

completamente de acuerdo con las preguntas en relacién con su puesto de trabajo, un 24.17%

parcialmente de acuerdo, 12.50% poco de acuerdo y 9.17% en desacuerdo.
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2.14 Analisis de la situacion actual de la empresa

Actualmente, Tactical Lince Gear no tiene una gestion adecuada de procesos productivos y
seguridad que garantice la calidad y cantidad de sus chalecos antibalas para los clientes. Se ha
determinado que existe una falta de gestion del inventario debido a la ausencia de registros
fisicos o digitales que validen las cantidades de materia prima almacenadas y su descarga

respectiva cuando se utiliza.

No se realizan seguimiento y control en cada etapa del proceso productivo ya que no existe un
procedimiento o estandar que asegure el cumplimiento de los requerimientos; actualmente, los
controles del producto se lo realizan de forma empirica lo que provoca fallos frecuentes. No
existen indicadores de produccion, por lo que no se puede determinar la eficiencia de sus
procesos ni implementar mejoras continuas. Para la planificacion de produccién no existe un
andlisis adecuado que determine la capacidad de chalecos que se pueden hacer en un tiempo
determinado por lo que se planifica de forma empirica lo que ocasiona retrasos en la entrega

del producto final.

La falta de orden y limpieza en los puestos de trabajo debido a la ausencia de procedimientos
necesarios. La falta de una politica de seguridad expone a los empleados a riesgos derivados
del uso de las maquinas de cosido, aumentando la probabilidad de accidentes. En conjunto,
estos defectos amenazan al crecimiento de la empresa, la seguridad y la reputacion de la

empresa.

Para hacer frente a estas situaciones, se deben tomar medidas oportunas, se propone
implementar un manual de procedimiento donde explique el propésito del manual, el alcance
del manual, un glosario de términos, normas y disposiciones generales junto con otras
especificaciones técnicas Utiles para la optimizacion de procesos productivos de Tactical

Lince Gear.
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CAPITULO 11
3.1 Propuesta de mejora para Tactical Lince Gear
Con base en toda la informacion expuesta en el capitulo dos relacionada con el anélisis de la

situacion actual de la empresa Tactical Lince Gear, se elabora la propuesta de mejora.

Las sugerencias buscan incrementar la eficiencia de la empresa mediante la utilizacion de
diversas herramientas enfocadas en la produccién de chalecos de seguridad, ademas de ofrecer

soluciones para optimizar la seguridad en las areas y puestos de trabajo.

Como parte de las propuestas de mejora se ha desarrollado un organigrama funcional, control
de inventario, propuesta de caracterizacion de procesos, propuesta de indicadores, medidas de
control de seguridad industrial para las trabajadoras para cada area y puestos de trabajo y por

ultimo se desarrollara un manual de procedimientos.

3.2 Propuesta de un organigrama funcional

El organigrama funcional es una herramienta esencial para cualquier empresa, ya que
proporciona una estructura clara y bien definida que facilita la asignacién de responsabilidades
y mejora la comunicacion interna. Al dividir la empresa en areas especializadas, permite una

mayor eficiencia operativa y optimiza el uso de recursos.

A continuacion, en la figura 23, se define un Organigrama funcional para optimizar la
eficiencia operativa y fortalecer la estructura organizativa de Tactical Lince Gear. Este
organigrama busca especificar las funciones y facilitar el flujo de informacidn dentro de la

empresa, asi como fomentar una mejor coordinacion entre las diferentes areas de la empresa.
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Figura 23. Organigrama funcional de Tactical Lince Gear.

3.3 Propuesta para la implementacion de control de inventario

El control de inventario es fundamental para el éxito de cualquier empresa de productos o
materiales. La implementacion de un sistema para gestionar el inventario eficazmente ofrece
muchos beneficios que ayudan a mejorar el rendimiento de la empresa y aumentar las
utilidades, sabiendo las existencias de materia prima y materiales semielaborados de la empresa
se conocera la cantidad maxima de produccién de chalecos, ademas de determinar tiempos de

adquisicion de materia prima.

Se realiz6 una propuesta de control de inventario utilizando un registro digital de movimientos
de materia prima y productos semielaborados, como se indica en la figura 24. Ademas, se
elabor6 un registro fisico que detalle los movimientos diarios del inventario, ver registro en

anexo.
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INVENTARIO FINAL
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Figura 24. Formato para control de inventario.

Este diagrama ilustra el proceso de gestion de inventario desde la entrada hasta la salida de
productos. Cada articulo que ingresa al almacén recibe un cédigo Unico que lo identifica, junto
con la cantidad y la fecha de recepcion. Al momento de la salida, el mismo codigo se utiliza
para registrar la cantidad despachada y la fecha de salida. El inventario final se calcula en
tiempo real mediante la resta de las salidas a las entradas, garantizando una visibilidad precisa

del stock en todo momento.

3.4 Propuesta de caracterizacion de procesos productivos de la empresa Tactical
Lince Gear
La caracterizacion de los procesos es fundamental para tener una idea del desempefio de las

tareas en la empresa. Permite optimizar recursos y mejorar la calidad de los resultados.

A continuacién, en las tablas 6 a 10, se presenta la caracterizacion de los procesos

administrativo, corte, cosido, termosellado y ensamblaje.
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Tabla 6. Caracterizacion del area Administrativa.

Caracterizacion de procesos

Nombre del proceso:

Administrativo

Mision del proceso:

Gestionar eficientemente los recursos financieros y materiales para asegurar el

funcionamiento éptimo de la empresa.

Responsable:

Jefe de Financiera.

Recursos:

Software contable.

Descripcion de procesos

Proveedores Entradas Actividades Medidas de control | Salidas Cliente
e Toma de *  Cantidad
decisiones. de
e Empresas e Control de materia
de e Pedidos inventarios. e  Cumplimiento prima a
. .. .. - Corte
seguridad de *  Gestion de de gestidén utilizar. .
; .. . . (interno)
privadas y chalecos. compras. administrativa. e Cantidad
publicas. e  Planificacion de
de produccion chaleco a
de chalecos. fabricar.

Tabla 7. Caracterizacion del Area de Cortado.

Caracterizacién de procesos

Nombre del proceso:

Cortado

Mision del proceso:

Proveer piezas de materiales cortados con precisién para la fabricacién de
chalecos antibalas.

Responsable:

Jefe de produccion

Recursos: Maquina de corte laser, moldes, material textil.
Descripcién de procesos
Proveedores Entradas Actividades Medidas de Salidas Cliente
control
e  Piezas
e Proveedores | » Piezas de Configuraciéonde la | * Verificacién 321‘::;13;
de material textil. mAaquina de corte. de Pi '
- . ; .jones . iezas ..
balistico. « Espuma de Corte de materiales clnnenmlones cortadas e Cosido
e« Inventario polietileno. seglin moldes para de las piezas de es ulma (interno)
interno. e Moldes de chalecos. cortadas. de P
corte. ..
polietileno
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Tabla 8. Caracterizacion del Area de Cosido.

Caracterizacién de procesos

Nombre del proceso:

Cosido

Misién del proceso:

Cosido de las piezas de textil cortadas para el material balistico mediante
costuras seguras y resistentes.

Responsable:

Jefe de produccion.

Recursos: Mdéquinas de coser pesadas industriales, hilos de alta resistencia, agujas,
operadoras de cosido.
Descripcion de procesos
Proveedores Entradas Actividades Medidas de Salidas Cliente
control
- e  Partes
e  Preparacion de lelant
e  Proveedores . vales . . delanteras
de e  Piezas 111atnI:11ale.s. e Verificacion y trascras
. cortadas de e  Cosido piezas de la cosidos
materiales . lelanteras v . . SIUOE
textil. delanteras y mtegracion fel Ensambl
de costura. . traseras del ecta de las as . nsamble
e Inventario . H11Io.f-.: de Ialta hal corr ecta de las chaleco. (Interno)
Int resistencia clialeco. . piezas. e  Accesorio
ntermo. e  Cosido de piezas de .
. s cosidos
accesorios.
del
chaleco.

Tabla 9. Caracterizacion del Area de Ensamble.

Caracterizacion de procesos

Nombre del proceso:

Ensamble

Misién del proceso:

Ensamblar las piezas cosidas y otros accesorios para formar el chaleco
antibalas completo

Responsable:

Jefe de calidad y Operadora 1.

Recursos: Herramientas de ensamblaje, broches, cintas elasticas, piezas cosidas.
Descripcién de procesos
Proveedores Entradas Actividades Medidas de Salidas Cliente
control
. Ensamblaje d
e Piesas de . nsamblaje de
piczas de los
chalecos - . . :
e  Proveedores cosidas chalecos cosidos. e Verificacion e  Chalecos
de broches. ) ' ¢ Colocacién de de ensamblaje antibalag e  Clientes
. e  Broches
e Inventario . broches. adecuado de completos finales.
s  Cintas . . .
Interno. e *  Ajuste de cintas. piezas.
elasticas .
e Etiquetas e  Etiquetado.
quetas e  Embalaje
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Tabla 10. Caracterizacién del Area de termosellado.

Caracterizacion de procesos

Nombre del proceso: Termosellado

Misién del proceso: Asegurar la produccién de placas balisticas de alta calidad y durabilidad

mediante el termosellado de capas de kevlar.

Responsable: Jefe de calidad

de kevlar.
« Inventario
interno.

¢  Kevlar

en
rollos.

temperatura de la
maquina de
termosellado a

de medidas de
las tapas
balisticas.

balisticas de
medidas
(25%x30 cm).

Recursos: Maquina de termosellado, kevlar, personal capacitado.
Descripcion de procesos
Proveedores Entradas Actividades Medidas de Salidas Cliente
control
e Recepcion de
material.
e  Corte de Kevlar en
capas.
s  Proveedores *  Preparacion de *  Verificacion e  Placas

s  Ensamble
(interno)

120°C.

s Sellado hermético
de las placas
balisticas.

Tactical Lince Gear ha distribuido las tareas entre sus cinco areas principales como la
administrativa, corte, cosida, termosellado y ensamblaje. Esta estructura garantiza que las
actividades y controles establecidos cumplan con los objetivos de produccion definidos por

area.

3.5 Propuesta de un control de calidad

La gestion de calidad es el procedimiento esencial para asegurar que un producto o servicio
cumpla con los estandares establecidos y las expectativas del cliente. Su propdsito principal es
detectar y corregir fallos o problemas antes de que lleguen al cliente final, asegurando asi tanto

la satisfaccion del cliente como la imagen de la empresa Tactical Lince Gear.

A continuacion, en la tabla 11, se presenta una propuesta de gestion de calidad que detalla las

especificaciones del producto durante el proceso de produccion.
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Tabla 11. Control de calidad de chalecos.

CONTROL DE CALIDAD

Fecha de elaboracién: 19/07/2024

Elaborado por: Jeremy Criollo y Carlos

Acosta

Revisado por: Gerente General

Aprobado por: Gerente General

Proceso

Control

Especificaciones

Responsables

Recepcion de

Verificacion de documentacion
de los materiales recibidos
como el kevlar, polietileno de
alta densidad y espuma,
asegurando que las cantidades

y tipos en funcidn con la orden

Validar la orden de compra
con la recepcion de

materia prima.

Jefe de

materia de compra. calidad y jefe
prima Revisidn de las condiciones de | Los rollos de kevlar deben | de produccion
almacenamiento y transporte | estar intactos y sin
de los materiales, asegurando | humedad, los materiales
gue no hayan sido expuestos a | deben llegar bien
condiciones que  puedan | empacados.
comprometer su integridad.
Calibracion de la maquina | Revisar parametros de
laser. Anexos
_ _ Jefe de
Corte Validacion de las piezas _
) calidad y
cortadas con las medidas de
Operadora 1
molde.
Utilizar procedimiento | Cumplir acorde el modelo
establecido de cosido | requerido.
) asegurando una union fuerte y Operadora 2,
Cosido ]
consistente de los componentes 3y4

del chaleco.
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Revisar manualmente las
costuras para detectar
cualquier defecto o

inconsistencia.

Inspeccionar todas las

costuras para detectar
cualquier defecto, como
puntadas sueltas, huecos, o

desviaciones del patron.

Verificar que los paneles
balisticos (tapas de kevlar)
cumplan con las dimensiones

especificadas.

Dimensiones de las tapas
balisticas de (25 x 30) cm.

Asegurar que la maquina de
termosellado esté configurada
correctamente y en buen

estado.

Temperatura establecida
de 150°C.

Termosellado

Realizar el sellado bajo
condiciones controladas,
siguiendo el tiempo y

temperatura recomendados.

Tiempos de sellado de 10

a 30 segundos.

Verificar que todas las piezas

(delanteras 'y espaldar) vy
componentes adicionales
(placas  balisticas, cintas,

velcros) estén disponibles y en

buenas condiciones.

Chalecos que cumplan las
especificaciones segun el

modelo.

Asegurar que todas las
herramientas y maquinas estén

operativas.

Calibracion de maquinas

segun modelo de chaleco.

Operadora 5
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Ensamblaje

Ensamblar los componentes
del chaleco siguiendo el orden
y método establecidos,
asegurando la union de las

piezas.

Armado completo de los
componentes del chaleco.

Realizar una inspeccion final
del chaleco ensamblado para
asegurar que cumpla con los
estandares de calidad y
funcionalidad.

Revision de fallos del

chaleco.

Operadora 6y
jefe de
calidad

3.6 Propuesta de indicadores de calidad

Para asegurar la excelencia en la fabricacion de chalecos antibalas, es fundamental establecer

y monitorear indicadores de cada proceso de la empresa. A continuacion, se propone un

conjunto de indicadores de calidad que permitirdn evaluar y mejorar continuamente los

procesos de produccion y los productos finales.

Desde la tabla 12 hasta la tabla 16 se visualiza los indicadores de calidad para procesos de la

fabricacion de los chalecos.
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Tabla 12. Indicadores de calidad area administrativa.

INDICADORES PARA TACTICAL LINCE GEAR

Proceso:

Administrativo

Nombre del indicador:

Eficiencia en la Gestion Administrativa

Tipo de indicador:

Eficiencia

Objetivo:

Asequrar el correcto flujo de informacion, eficiencia en la gestion documental.

Expresién Conceptual;

Evaluar la capacidad del departamento para manejar tareas y proyectos administrativos de
manera eficiente, cumpliendo con los plazos de entrega establecidos.

Expresion Matematica;
R.C.E: Rendimiento de cumplimiento de entrega.
TE.E: Tiempo esperado de entrega.
T.R.E:Tiempo real de entrega.

~ (T.E.EE-T.R.E)
T.EE
. Porcentaje de tareas completaas a tiempo . _—
Unidad o) J P d Responsabilidad: Departamento Administrativo
0
Meta: Por definir
Periodo Mensual
Tabla 13. Indicadores de calidad &rea de corte.
INDICADORES PARA TACTICAL LINCE GEAR
Proceso: Corte
Nombre del indicador: Precision y calidad en el corte de materiales textiles
Tipo de indicador: Calidad
Objetivo: Garantizar la precision en el corte de materiales conforme a las especificaciones técnicas del chaleco

Expresién Conceptual:

Monitorear y evaluar la precision de los cortes realizados en el departamento de corte para
asegurar la conformidad con las especificaciones técnicas del chaleco segin el modelo.

Expresion Matematica:

Nimero de piezas cortadas correctamente

x 100

Numero total de piezas cortadas

Unidad: Porcentaje de cortes sin defectos (%) Responsabilidad: Departamento de Corte
Meta: Por definir
Periodo: Semanal
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Tabla 14. Indicadores de calidad area de cosido.

INDICADORES PARA TACTICAL LINCE GEAR

Proceso: Cosido
Nombre del indicador: Durabilidad de Costuras en los chalecos
Tipo de indicador: Calidad
Objetivo: Asegurar la calidad, durabilidad de las costuras, utilizando métodos establecidos y materiales adecuados para chalecos antibalas.
Expresion Matematica:
Expresion Conceptual:
Asequrar que las costuras realizadas sean uniformes y resistentes, evitando fallos que puedan | Nimero de piezas cosidas correctamente X100
comprometer la integridad del producto. Namero total de piezas cosidas
. Porcentaje de costuras que cumplen con los estandares o .
: . . : Departamento de Cosido
Unidad de calidad establecidos (%) Responsabilidad P
Meta: Por definir
Periodo: Diario
Tabla 15. Indicadores de calidad area termosellado.
INDICADORES PARA TACTICAL LINCE GEAR
Proceso: Termosellado
Nombre del indicador: Calidad en el Proceso de Termosellado
Tipo de indicador: Calidad
Obictivo: Asegurar la correcta unién de las capas de kevlar mediante el sellado hermetico, cumpliendo con los estandares de proteccin
Jetie: requeridos.
Expresion Matematica:
Expresion Conceptual:

Nimero de piezas con errores

Evaluar la efectividad del termosellado en la produccion de tapas balisticas, asegurando la
integridad y la proteccion del producto final.

x 100

Nimero total de piezas sellada

Unidad: Porcentaje de produlc 1ostermosellados e Responsabilidad: Departamento de Termosellado
cumplen con los estandares (%)

Meta: Por definir

Periodo: Semanal
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Tabla 16. Indicadores de calidad area ensamble.

INDICADORES PARA TACTICAL LINCE GEAR

Proceso: Ensamble
Nombre del indicador: Eficiencia y Calidad en el Ensamblaje
Tipo de indicador: Eficiencia y calidad

Garantizar el ensamblaje correcto y funcional de todas las partes del chaleco, cumpliendo con los estandares establecidos de

Objetivo: calidad.

Expresion Matematica:

Expresion Conceptual: Numero de chalecos conformes
Monitorear la eficiencia del ensamblaje de productos, asegurando que se cumplan los estdndares | wimero total chalecos ensamblados

establecidos de calidad.

x 100

Unidad: Porcentaje de produF tos ensambla.dos fue Responsabilidad: Departamento de Ensamble
cumplen con los estandares de calidad (%)

Meta: Por definir

Periodo: Diaria

3.7 Propuesta de procedimiento de fabricacion

El procedimiento de fabricacion es un documento crucial en cualquier entorno industrial. En él
se describe detalladamente cémo llevar a cabo un determinado proceso de fabricacion,
sirviendo como una guia integral para asegurar una produccion de productos consistente y
eficiente, asegurando que el procedimiento se ejecute de manera uniforme en cada uno de los
chalecos. La propuesta de procedimiento de fabricacion para los chalecos se detalla en el

manual de procedimientos que se encuentra en los anexos.

3.8 Propuestas de mejora de la seguridad industrial

3.8.1 Propuesta de medidas de control de seguridad para las trabajadoras

Implementar un plan de gestion de control de riesgos laborales es fundamental para toda
empresa que quiera garantizar la seguridad y salud de los trabajadores, evitar incidentes,
accidentes y enfermedades profesionales y crear un entorno de trabajo seguro y saludable,

logrando asi una mejor productividad y enfoque a la produccién de chalecos.

A continuacion, en las figuras 25 a la 28 se muestran las acciones recomendadas que se deben

tomar para poder mitigar o reducir riesgos en los puestos de trabajo.
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3.8.1.1 Plan de accidn de control de riesgos en el &rea de cosido

IDENTIFICACION DE PELIGROS, RIESGOS, CONTROLES Y DENFENSAS

PLAN DE ACCION DEL CONTROL DE RIESGOS

PELIGRO FUENTE MEDIO TRABAJADOR
;zgﬁm VALORACION DEL RIESGO
DESCRIPCION e de C
CLASIFICACION DEL RIESGO Eli EPP
Resbalamiento por Se debe hacer  |Areas de trabajo limpias
MECANICO pisadas sobre esfuerzos para y libres de objetos y NIA NA NA NA
objetos reducir el riesgo residuos
Electrocuciony Tomar acciones C
analetizar el cableado x
FISICO e por urgentes para de maquinas y NA NA Se"a";gcr:g"s;:sm"as NA
eléctricos direcios reducirel riesgo herramientas
o
Q
3
3} Alteraciones neuro Sustitucién y adaptacion
g misculo Se debe hacer de inmobiliario de
@ ERGONOMICOS esqueléticas por esfuerzos para NA oficina para la mejora NA NA NA
8 posicion forzada reducir el riesgo ergonomica de puestos
S sentada de trabajo
2
Cortes y
< : Establecer
lastimaduras por Tomar acciones t
MECANICO obielos, urgentes para NA NA NA plocedientoe e, | Sl e S=oundad
herramientas o reducirel riesgo manpacion segua de para‘coftes
superficies. maquinas
Estrése Consid | <
Insatisfaccion Se debe hacer d°ﬂ5| lerar al::lhcacmn
PSICOSOCIAL Laboral por ntmo esfuerzos para NA NA NA @ pausas acivasy NA
2 3 definir horanios de
de trabajo reducir el riesgo b d %
impuesto trabajo adecuados

Figura 25. Plan de accion de control de riesgos en el area de cosido.

En la figura 25, se describe los controles que se deben hacer en el area de trabajo de cosido,

el principal problema que se plantea es la electrocucion y quemaduras por contacto eléctrico

directo, este problema debe tratarse primero y luego se debe tratar los riesgos considerados

como moderados.
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3.8.1.2 Plan de accidn de control de riesgos en el &rea de corte

IDENTIFICACION DE PELIGROS, RIESGOS, CONTROLES Y DENFENSAS

PLAN DE ACCION DEL CONTROL DE RIESGOS

PELIGRO FUENTE MEDIO TRABAJADOR
PUESTO/
MAQUINA VALORACION DEL RIESGO
DESCRIPCION il Controles de Controles
CLASIFICACION DEL RIESGO Eli EPP
Cortes y
Kistmacueas po No senecssite rocids?n::lirs de |Guantes de seguridad
MECANICO objetos, To mejorar la accion NA NA NA o ; e
S manipulacion segura de para cortes
herramientas o preventiva Ry
superficies. q
/AREEE0NEE et Considerar aplicacién
misculo No se necesita de pausas activas
ERGONOMICOS esqueléticas por TO mejorar la accion NA N/A N/A d e% it Borstios & ey N/A
movimiento preventiva trabajo adecuados
corporal repetitivo "
E.m:ﬁg: . Zy Se debe hacer Colocacién de superficie
] FISICO il ol esfuerzos para NA noinflamable en puestos NA NA NA
- d
8 Heciicos difecios reducir el riesgo de maquina
w
Q
Q
<
i
% A‘ecs:l(l);esoern i Se detie hacer R(:(L;;C(;;::Ilg:m?ede Uso de mascarilla
QUMCo exposicién a gases ’:::’;:z:l:i::r: WA N NEY actividades de para gases
por quemado 9 produccion
Fomentar la rotacion de
tareas para reducir la
|ns§rs.1sr1éa?;§on Sg/ddebe hacer exposicion continua al
PSICOSOCIAL Citbional esfuerzos para NA N/A levantamiento manual y NA NA
o etmwg::i reducir el riesgo permitir descansos para
P prevenir la fatiga
muscular
Resbalamiento por Se debe hacer | Areas de trabajo limpias
MECANICO pisadas sobre esfuerzos para y libres de objetos y N/A NA N/A N/A
objetos reducir el riesgo residuos

Figura 26. Plan de accion de control de riesgos en el area de corte.

En la figura 26, se describe los controles que se deben hacer en el area de trabajo de corte,

existen varios problemas con la caracteristica de ser moderados, de deben tratar de reducir los

riesgos moderados para luego poder continuar con los tolerables.
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3.8.1.3 Plan de accién de control de riesgos en el area de termosellado

IDENTIFICACION DE PELIGROS, RIESGOS, CONTROLES Y DENFENSAS

PLAN DE ACCION DEL CONTROL DE RIESGOS

PELIGRO FUENTE MEDIO TRABAJADOR
PUESTO/
MAQUINA VALORACION DEL RIESGO
DESCRIPCION i de Ci
CLASIFICACION DEL RIESGO Eli EPP
Resbalamiento por Se debe hacer | Areas de trabajo limpias
MECANICO pisadas sobre esfuerzos para y libres de objetos y NIA NA N/A NA
objetos reducir el riesgo residuos
ARasdciones ey Considerar aplicacion
misculo No se necesita de pausas activas
ERGONOMICOS esqueléticas por mejorar la accion NA NA NA P y N/A
pizgpaate preventiva definir horarios de
trabajo adecuados
corporal repetitivo
o
3
o iﬁﬂ:ﬁsﬁ" g’ Se debe hacer | Canaletizar el cableado
2 FISICO a gitess msp esfuerzos para de maquinas y NA NA NA NA
E eléctricos directos reducir el riesgo herramientas
E
w
a
8
§ 2 contgggsapor Sscebe hacer: procigi:l:rcgs de
8 FISICO temperaturas atas r::'::‘?::;e p:ra° NA NA NIA manipulacion segura de Guantes para calor
(calor) 9 maquinas
Reducir el tiempo de
Afecciones enla Se debe hacer e
exposicion entre Uso de mascarilla
QUIMICO salu_d por esfueAlzosApnrl NA NA NA adiividades de para gases
exposicion a gases reducir el riesgo 2
produccion
Insgfsrfiigdn Se'debelhacer p(oca?r:l:ﬁgs de
PSICOSOCIAL Laboral por esfuerzos para NA NA NA manipulacion segura de A
reducir el riesgo 3
insegundad maquinas

Figura 27. Plan de accién de control de riesgos en el area de termosellado.

En la figura 27, se describe los controles que se deben hacer en el area de trabajo de

termosellado, existen varios problemas con la caracteristica de ser moderados, de deben tratar

de reducir los riesgos moderados para luego poder continuar con los tolerables.
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3.8.1.4 Plan de accién de control de riesgos en el &rea de ensamblado

IDENTIFICACION DE PELIGROS, RIESGOS, CONTROLES Y DENFENSAS

PLAN DE ACCION DEL CONTROL DE RIESGOS

PELIGRO FUENTE MEDIO TRABAJADOR
PUESTO/
MAQUINA VALORACION DEL RIESGO
5 DESCRIPCION it Controles de Control:
CLASIFICACION DEL RIESGO Eli ing NS EPP
Resbalamiento por No se necesita _ ;i
MECANICO pisadas sobre T0 mejorar la accion NIA Bediselo Y sistiiaon NA NIA NA
o de cableado
g objetos preventiva
@
o
- Alteraciones neuro Sustitucion y adaptacion Considerar aplicacion
& musculo Se debe hacer de inmobiliano de gl a[.::was
w ERGONOMICOS esqueléticas por esfuerzos para NA oficina para la mejora NA de‘;mr fioraos dev N/A
a posicion forzada reducir el riesgo ergonomica de puestos
trabajo adecuados
§ de pie de trabajo
<
i
% Aneracl_one? neuro Se debe hacer Cdonsxderar a;:tlcaclbn
ERGONOMICOS ol esfuerzos para NIA NA NA Shimodnstisid NA
esqueléticas por B A definir horarios de
2 reducir el riesgo ¢
posicion encorvada trabajo adecuados

Figura 28. Plan de accion de control de riesgos en el area de ensamblado.

En la figura 28, se describe los controles que se deben hacer en el area de trabajo de

ensamblado, se muestran dos riesgos moderados los cuales deben ser atendidos, al ser riesgos

ergondmicos se deben realizar controles administrativos como pausas activas con el fin de

reducir estos riesgos.

3.9 Propuesta de manual de procedimientos

El manual de procedimientos a ser implementado en la empresa Tactical Lince Gear, brindara

a los empleados la oportunidad de realizar un adecuado seguimiento de sus actividades

laborales. EI manual incluira: el objetivo del manual, el alcance de su desarrollo, las

definiciones, las normas y disposiciones actuales, organigrama funcional, flujograma y tiempo

de produccidn. Las especificaciones seran Gtiles para optimizar el proceso de produccion. Este

manual se puede observar en los anexos.
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3.10 Resultados esperados
Se espera que la implementacion de estos procedimientos dé como resultado la estandarizacion
del proceso de fabricacion, asegurando que cada etapa se complete en tiempos establecidos y

cumpla con las especificaciones del producto para la satisfaccion del cliente.

La implementacion de medidas de control para prevenir riesgos en las maquinas de cosido,
corte y termo sellado acompariado de capacitaciones sobre la importancia del uso adecuado de
equipos de proteccion personal ayudaran a crear un ambiente de trabajo seguro y saludable.
Ademas, se espera que los registros y mecanismos de control establecidos permitan un
seguimiento efectivo del cumplimiento en cada etapa del proceso, ayudando a identificar y

eliminar a tiempo cualquier defecto de fabricacion.
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CONCLUSIONES

En el analisis de la situacién de la empresa Tactical Lince Gear se encontrd problemas
donde se explica la falta de definicién de los procedimientos operativos, lo que genera una
gran variabilidad en los productos terminados y el seguimiento de las especificaciones de
los chalecos. Ademas, no se tiene tiempos de produccion establecidos, lo que impacta en
la planificacion y la entrega del producto. La empresa carece de control de inventario de
materia prima, productos semielaborados y producto final. Por otro lado, no existe un
estudio de riesgos laborales de los puestos de trabajo y tampoco se evidencia el uso de
equipos de proteccion personal lo que expone a los trabajadores a accidentes laborables.
Para la mejora de los procesos productivos se debe introducir la caracterizacion de cada
proceso definiendo las actividades a realizar en cada etapa, establecer un organigrama
funcional claro que defina los roles de cada trabajador. Ademas, se deben implementar
controles e indicadores de calidad y productividad para la optimizacion de la linea de
produccién. Ademas de implementar registros de inventario para controlar las existencias,
y la mejora de seguridad en los puestos de trabajo mediante el uso de equipos de proteccion
personal.

Como plan de mejora para los procesos productivos se propone incluir un manual de
procedimientos donde se establezca normas y guias para cada etapa del proceso de
produccién. Con el fin de optimizar procesos y garantizar la seguridad de trabajadores.

La implementacion de un plan integral de seguridad laboral es fundamental para garantizar
un entorno de trabajo seguro y saludable. Este plan debe incluir el disefio de medidas de
control especificas para cada puesto de trabajo, la elaboracion de un plan de accién para
abordar los riesgos identificados y promover el uso adecuado de los equipos de proteccion

personal.
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RECOMENDACIONES
Se aconseja la implementacion del manual de procedimientos con un enfoque en la
mejora continua, para optimizar cada proceso, promover la eficiencia y garantizar la
calidad en todas las areas de produccion.
Se recomienda realizar un seguimiento al proceso de estandarizacién de la empresa con
el fin de analizar la eficacia de la propuesta.
Se sugiere llevar a cabo un andlisis estadistico para evaluar la cantidad de equipos de
proteccion personal necesarios. Esto permitira establecer un presupuesto anual
adecuado, evitando asi la falta de equipos en el futuro y garantizando que se mantenga
un nivel adecuado de proteccion para todos los empleados.
Se recomienda realizar capacitaciones a los trabajadores de la empresa sobre gestion de
procesos Yy riesgos laborales, con el objetivo de cumplir con las normativas del
ministerio de trabajo y garantizando el conocimiento de procedimientos y prevencion

de riesgos laborales.
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Anexo 1. Nivel de riesgo en el area de cosido.

ANEXOS

IDENTIFICACION DE PELIGROS, RIESGOS, CONTROLES Y DENFENSAS

PUESTO/
MAQUINA

ACTIVIDADES

NUMERO DE
PERSONAS

DESCRIPCION
DELA
ACTIVIDAD

O>»zZ2--4C2

PELIGRO

PROBABILIDAD

CONSECUENCIA

CLASIFICACION

DESCRIPCION
DEL RIESGO

Baja

Media

Alta

Ligeram
ente
Dafiino

Dafiino

Extremadament
e Dafiino

OPERADOR DE COSIDO

Seleccién de piezas y ensamble de piezas del chaleco por costura

Sl

MECANICO

Resbalamiento por
pisadas sobre
objetos

SI

FISICO

Electrocuciény
quemaduras por
contactos
eléctricos directos

Sl

ERGONOMICOS

Alteraciones neuro
musculo
esqueléticas por
posicion forzada
sentada

SI

MECANICO

Cortes y
lastimaduras por
objetos,
herramientas o
superficies.

Sl

PSICOSOCIAL

Estrés e
Insatisfaccion
Laboral por ritmo
de trabajo
impuesto
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VALORACION DEL RIESGO

Se debe hacer
esfuerzos para
reducir el riesgo

Tomar acciones
urgentes para
reducirel riesgo

Se debe hacer
esfuerzos para
reducir el riesgo

Tomar acciones
urgentes para
reducirel riesgo

Se debe hacer
esfuerzos para
reducir el riesgo




Anexo 2. Nivel de riesgo en el area de cortado.

IDENTIFICACION DE PELIGROS, RIESGOS, CONTROLES Y DENFENSAS
R S
ACTIVIDADES NUMERO DE v ! PELIGRO PROBABILIDAD CONSECUENCIA
PUESTO/ PERSONAS T |
MAQUINA eTaT ’l‘ o o = VALORACION DEL RIESGO
. igeram
DELA Hlm|T| A N CLASIFICACION D[f:fRRl';gé%N Baja | Media | Alta | ente |Daiino Ex"eg‘afjlame"'
ACTIVIDAD R _© Daiiino © banino
Cortes y
lastimaduras por No se necesita
SI MECANICO objetos, - X - X - - TO mejorar la accion
herramientas o preventiva
superficies.
Alteraciones neuro
musculo No se necesita
S| ERGONOMICOS esqueléticas por - X - X - - TO mejorar la accion
movimiento preventiva
corporal repetitivo
8
£ Electrodcucmny Se debe hacer
= 3§ S| FISIcO quemaduras por - X - - X - esfuerzos para
@ 2 contactos reducir el riesgo
8 § eléctricos directos 9
w >
[=} o
o ] 2 | 2
o] K]
2 k]
@
g 2
a 2 Afecciones en la Se debe hacer
5} & salud por
5 sl QUIMICO A X - - X - esfuerzos para
o exposicién a gases
[ reducir el riesgo
& por quemado
f Ets.“fis e.o Se debe hacer
sI PSICOSOCIAL nsatsfaccion X - - X - esfuerzos para
Laboral por reducir el riesgo
repetitividad 9
Resbalamiento por Se debe hacer
SI MECANICO pisadas sobre - X - - X - esfuerzos para
objetos reducir el riesgo
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Anexo 3. Nivel de riesgo en el &rea de termosellado.

IDENTIFICACION DE PELIGROS, RIESGOS, CONTROLES Y DENFENSAS
R S
ACTIVIDADES NUMERO DE v ! PELIGRO PROBABILIDAD CONSECUENCIA
PUESTO/ PERSONAS T |
| [e] VALORACION DEL RIESGO
MAQUINA DESCRIPCION n© Li
. igeram
DELA Hlim|T] A N CLASIFICACION D;:f:::gé%“ Baja | Media | Alta | ente |Daffino Ex‘;eg‘::i::e"‘
ACTIVIDAD R _© Dafiino
Resbalamiento por Se debe hacer
NO MECANICO pisadas sobre - X - - X - esfuerzos para
objetos reducir el riesgo
5 Alteraciones neuro
H musculo No se necesita
X NO ERGONOMICOS esqueléticas por - X - X - - TO mejorar la accion
3 movimiento preventiva
a corporal repetitivo
8
=
< ]
o4
g S
< g y
3 : Eeasnuitny
Q s NO FIsico a P - X - - X - esfuerzos para
% = contactos ducir el ri
x % eléctricos directos reducir elriesgo
w =8 1 1
= ©
8 ]
g 3
a 3
< £
& 5} Quemaduras por Se debe hacer
& 5 NO FISICO contacto a - X - X - esfuerzos para
] - temperaturas altas . A
) reducir el riesgo
= (calor)
£
=
<]
3
>
o
a
> "
Afecclltl);es enla Se debe hacer
Sl QUIMICO S,a., por X - - X - esfuerzos para
exposicion a gases o
reducir el riesgo
por quemado
| E:trfe: e_é Se debe hacer
NO PSICOSOCIAL nsatisfaccion - X - - X - esfuerzos para
Laboral por ) .
. y reducir el riesgo
inseguridad
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Anexo 4. Nivel de riesgo en el area de ensamblado.
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IDENTIFICACION DE PELIGROS, RIESGOS, CONTROLES Y DENFENSAS
R
NUMERO DE
ACTIVIDADES PLéRSOgAS l.l'_l PELIGRO PROBABILIDAD CONSECUENCIA
PUESTO/ I .
MAQUINA I 'L o - VALORACION DEL RIESGO
. igeram
DELA H M| T A CLASIFICACION DIEESLCRRIIEPSC(I_‘,OON Baja | Media | Alta | ente | Dafino Ex":rg::_irge"'
ACTIVIDAD R Dafiino '

2

o Resbalamiento por No se necesita
° g Sl MECANICO pisadas sobre - X X - TO mejorar la accion
a 8 objetos preventiva
< K
2 s
g [=}
b= k] .
%) ) Alteraciones neuro
g <3 masculo Se debe hacer
w 28 1 1 Sl ERGONOMICOS esqueléticas por - - X - esfuerzos para
x ] qE, posicion forzada reducir el riesgo
8 % de pie
& g
& 5 Alteraci
[ E erampnesl neuro Se debe hacer

5 sl ERGONOMICOS musculo - - X - esfuerzos para

@ esqueléticas por f .

] s reducir el riesgo

posicion encorvada




Anexo 5. Medidas parte delantera del chaleco

Anexo 6. Medidas parte trasera del chaleco

Anexo 7. Encuesta realizada a los trabajadores
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amisteric Giobierno | SHlEENpLasso
del Trabajo delEcuador

CUESTIONARIO DE EVALUACION PSICOSOCIAL EN ESPACIOS LABORALES

{ para el
1_El cuestionario es andnimo es decir no se solicita sobre el pa
2 La da es es decir que se ha de guardar, mantener y emplear con estricta cautela la informacion obtenida
3 Completar todo el cuestionano requiere entre 15 a 20 minutos
4 Antes de leer cada y opcion de En este punto es necesario identificar y valorar todos aquelios factores del
ambito psicosocial que pueden representar un riesgo para la salud y el bienestar labaral
5 Utilizar lapiz o esfero para marcar con una "X’ la respuesta que considere que describe mejor su snluacwn Es obligatorio contestar todos los. items del
cuestionarno, en caso de error en la respuesta encerrar en un circulo la misma y
6 No existen o
7 Evitar el . €n caso de solicitar al
8 El cuestionario tiene una seccion y ", que puede ser utilizada por los
opiniones.
9 Los resultados finales de la alos

|Muchas gracias por su colaboracién

DATOS GENERALES

Fecha 2/ 0#/12024

Provincia Pickunco

Ciudad Ovily

Area de trabajo ()qub Administrativa Operativa
1 Técnico /

Ninguno T ico

Educacion basica Tercer nivel

Nivel mas alto de instruccion (Maque una sola opcidn)
Educacion media Cuarto nivel

Bachillerato Otro

0-2afos 11-20afos

dentro de la

Tgoer
3-10afios superior a 21

16-24 afos 44-52afo0s

TgoaT
Edad del trabajador 0 servidor 25-34af\os superior a 53

35-43afos

Afro -

indigens ecuatoriano.

Auto-identificacion étnica Mestizo/a Blanco/a

Montubio/a Otro:

Sexo de! trabajador o servidor. Mujer.
CARGA Y RITMO DE TRABAJO o

C que son las y requernimientos que me piden otras
s fleros de trabajo. usuarios. clientes

Decido el ntmo de trabajo en mis actividades

Las actividades y/o responsabilidades que me fueron asignadas no me causan
estrés

Tengo suficiente Lempo para realizar todas las actividades que me han sido
J laboral

DESARROLLO DE COMPETENCIAS Completamente de  Parclalmente de  Poco de

Acuerdo (4) Acuerdo (3) acuerdo (2)

En desacu
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OTROS PUNTOS IMPORTANTES

En mi trabajo tratan por igual a todos, indistintamente la edad que tengan

MlLas directrices y metas que me autoim,

6 ngo, n
horario de trabajo pongo. las cumplo dentro de mi jornada y

En mi trabajo existe un buen ambiente laboral

% [A

-1 Tengo un trabajo donde los hombres y mujeres tienen las mismas oportunidades

1 En mi trabajo me siento aceptado y valorado

o Los espacios y ambientes fisicos en mi trabajo brindan las facilidades para el
acceso de las personas con di

Considero que mi trabajo esta libre de 5
burlas, ) con el fin de dafio.

Me siento estable a pesar de cambios que se presentan en mi trabajo.

M En mi trabajo estoy libre de conductas sexuales que afecten mi integridad fisica,
psicologica y moral

Considero que el trabajo que realizo no me causa efectos negativos a mi salud
fisica y mental

bl

“{Me resulta facil relajarme cuando no estoy trabajando

Siento que mis problemas familiares o personales no influyen en el desempeiio de
las actividades en el trabajo

Las equipos, y que utilizo para
realizar el trabajo son las para no suffir de trabajo y
enfermedades profesionales

| Mi trabajo esta libre de acoso sexual

“{En mi trabajo se me permite mis p! y

Tengo un trabajo libre de confli rumores o
sobre mi persona

Tengo un equilibrio y separo bien el trabajo de mi vida personal.

Estoy orgulloso de trabajar en mi empresa o institucion

En mi trabajo se respeta mi ideologia, opinion politica, religiosa, nacionalidad y

ion sexual

Mi trabajo y los aportes que realizo son valorados y me generan motivacion.

P KIS

i KA

"4 16 siento libre de culpa cuando no estoy trabajando en algo

En mi trabajo no existen espacios de uso exclusivo de un grupo d;t:;:unado d_a
i f <

4 personas ligados a un privilegio, por eje:r_\plo, c ] |
etc., mismo que causa lestar y per) mi laboral -
Puedo dejar de pensar en el trabajo durante mi tiempo libre (pasatiempos,
v de i6n, otros)
AC que me tro fisica y. 1 \(
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tablece ‘metas, plazos claros y factibles para el cumplimiento de

‘actividades
e eTviene, brinda apoyo, Soporte y se preocupa cuando tengo
ajo que realizar

0 me brinda i i y i para el

ideracion del equipo de trabajo, las decisiones que

tral
pone en cons|

afectar @ 10dos.
- MARGEN DE ACCION Y CONTROL

trabajo existen espacios de ion para debatir abi los
comunes y difs ias de opinion
= ido realizar el trabajo con ion de mis p de trabajo

areas
o es tomada en cuenta con respecto a fechas limites en el cumplimiento. de

%‘W o cuando exista cambio en mis

permite aportar con ideas para mejorar las actividades y la organizacion del

—= ORGANIZACION DEL TRABAJO

Considero que las formas de comunicacién en mi trabajo son adecuados,

accesibles y de facil comprension
n mi trabajo se informa regularmente de la gestion y logros de la empresa o

‘a todos los trabajadores y servidores
o mi trabajo se respeta y se toma en Consideracion las limitaciones de las

\as con discapacidad para la asignacion de roles y tareas
tenemos reuniones suficientes y significantes para el cumplimiento de

objetivos en mi trabajo son claros y alcanzables

dspongo de tareas y actividades a realizar en mijornaday. Iugpr,do,,

RECUPERACI!

| trabajo tengo la suficiente energia como para realizar otras

se me permite realizar pausas. de periodo corto para |
gia. 4 p
tengo tiempo

para dedicarme a reflexionar ar sobre.
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Anexo 8. Tabulacién de encuestas

Pregunta 1

En mi trabajo se reconoce y se da crédito a la persona que
realiza un buen trabajo o logran sus objetivos.

= Nivel de afirmaciéon Completamente de acuerdo = Nivel de afirmacién Parcialmente de acuerdo

= Nivel de afirmacion Poco de acuerdo = Nivel de afirmacién En desacuerdo

Pregunta 2

Mi jefe inmediato esta dispuesto a escuchar propuestas de
cambio e iniciativas de trabajo.

0

= Nivel de afirmacidn Completamente de acuerdo = Nivel de afirmacidn Parcialmente de acuerdo

= Nivel de afirmacién Poco de acuerdo = Nivel de afirmacién En desacuerdo
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Pregunta 3

Mi jefe inmediato establece metas, plazos claros y factibles para el
cumplimiento de mis funciones o actividades.

= Nivel de afirmaciéon Completamente de acuerdo = Nivel de afirmacidn Parcialmente de acuerdo

= Nivel de afirmacion Poco de acuerdo = Nivel de afirmacién En desacuerdo

Pregunta 4

Mi jefe inmediato interviene, brinda apoyo, soporte y se preocupa
cuando tengo demasiado trabajo que realizar.

0

= Nivel de afirmaciéon Completamente de acuerdo = Nivel de afirmacidn Parcialmente de acuerdo

= Nivel de afirmacion Poco de acuerdo = Nivel de afirmacién En desacuerdo

71



Pregunta 5

Mi jefe inmediato me brinda suficientes lineamientos y
retroalimentacion para el desempefio de mi trabajo.

= Nivel de afirmacion Completamente de acuerdo = Nivel de afirmacidn Parcialmente de acuerdo

= Nivel de afirmacién Poco de acuerdo Nivel de afirmaciéon En desacuerdo

Pregunta 6

Mi jefe inmediato pone en consideracion del equipo de trabajo,
las decisiones que pueden afectar a todos.

00

= Nivel de afirmacion Completamente de acuerdo = Nivel de afirmacién Parcialmente de acuerdo

= Nivel de afirmacién Poco de acuerdo Nivel de afirmacién En desacuerdo
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Pregunta 7

En mi trabajo se informa regularmente de la gestidon y logros de la
empresa o institucion a todos los trabajadores y servidores.

= Nivel de afirmacion Completamente de acuerdo = Nivel de afirmacion Parcialmente de acuerdo

= Nivel de afirmacién Poco de acuerdo = Nivel de afirmacién En desacuerdo

Pregunta 8

En mi trabajo se respeta y se toma en consideracion las
limitaciones de las personas con discapacidad para la asignacion
de roles y tareas.

0

= Nivel de afirmacién Completamente de acuerdo = Nivel de afirmacién Parcialmente de acuerdo

= Nivel de afirmacion Poco de acuerdo = Nivel de afirmacién En desacuerdo
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Pregunta 9

En mi trabajo tenemos reuniones suficientes y significantes para el
cumplimiento de los objetivos.

= Nivel de afirmacién Completamente de acuerdo = Nivel de afirmacion Parcialmente de acuerdo

= Nivel de afirmacion Poco de acuerdo = Nivel de afirmacién En desacuerdo

Pregunta 10

Las metas y objetivos en mi trabajo son claros y alcanzables.

00

= Nivel de afirmacidn Completamente de acuerdo = Nivel de afirmacién Parcialmente de acuerdo

= Nivel de afirmacién Poco de acuerdo = Nivel de afirmacién En desacuerdo
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Pregunta 11

Siempre dispongo de tareas y actividades a realizar en mi
jornada y lugar de trabajo.

00

= Nivel de afirmacion Completamente de acuerdo = Nivel de afirmacion Parcialmente de acuerdo

= Nivel de afirmacién Poco de acuerdo Nivel de afirmacién En desacuerdo

Pregunta 12

Considero que tengo los suficientes conocimientos, habilidades y
destrezas para desarrollar el trabajo para el cual fui contratado.

0D

= Nivel de afirmacion Completamente de acuerdo = Nivel de afirmacién Parcialmente de acuerdo

= Nivel de afirmacién Poco de acuerdo Nivel de afirmacion En desacuerdo
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Pregunta 13

En mi trabajo aprendo y adquiero nuevos conocimientos,
habilidades y destrezas de mis compafieros de trabajo.

00

= Nivel de afirmacion Completamente de acuerdo = Nivel de afirmacidn Parcialmente de acuerdo

= Nivel de afirmacién Poco de acuerdo Nivel de afirmaciéon En desacuerdo

Pregunta 14

En mi trabajo se cuenta con un plan de carrera, capacitacion y/o
entrenamiento para el desarrollo de mis conocimientos,
habilidades y destrezas.

\/

= Nivel de afirmacion Completamente de acuerdo = Nivel de afirmacién Parcialmente de acuerdo

= Nivel de afirmacién Poco de acuerdo Nivel de afirmacién En desacuerdo
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Pregunta 15

En mi trabajo se evalua objetiva y periddicamente las
actividades que realizo.

0

= Nivel de afirmacién Completamente de acuerdo = Nivel de afirmacion Parcialmente de acuerdo

= Nivel de afirmacién Poco de acuerdo Nivel de afirmacion En desacuerdo

Pregunta 16

Las instalaciones, ambientes, equipos, maquinaria y
herramientas que utilizo para realizar el trabajo son las
adecuadas para no sufrir accidentes de trabajo y enfermedades
profesionales.

o

= Nivel de afirmacion Completamente de acuerdo = Nivel de afirmacién Parcialmente de acuerdo

= Nivel de afirmacién Poco de acuerdo Nivel de afirmaciéon En desacuerdo
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Pregunta 17

Tengo un trabajo libre de conflictos estresantes, rumores
maliciosos o calumniosos sobre mi persona.

0

= Nivel de afirmacién Completamente de acuerdo = Nivel de afirmacién Parcialmente de acuerdo

Nivel de afirmacién Poco de acuerdo Nivel de afirmaciéon En desacuerdo

Anexo 9. Evidencia del desarrollo de toma de datos y analisis de riesgos en Tactical Lince
Gear

Anexo 10. Manual de procedimiento de Tactical Lince Gear.
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1. RESUMEN DE MODIFICACIONES DEL PROCEDIMIENTO

N° REVISION | FECHA CAUSA DE LA MODIFICACION

Disefio del manual de procedimiento para la produccion de

00 17/07/2024 chalecos de seguridad antibalas

2. OBJETIVO

Establecer un sistema estandarizado de procesos productivos en Tactical Lince Gear mediante
la elaboracién y aplicacion de un manual de procedimientos, buscando mejorar la eficiencia en

las actividades laborales y potenciar la produccion diaria de la organizacion.

3. ALCANCE

Aplicar a todo el personal involucrado en el proceso de la fabricacion de los chalecos de
seguridad iniciando por la parte administrativa con la planificacion de la produccion hasta la
parte operativa con el empaque de los chalecos, teniendo en cuenta la actividad de cada puesto
de trabajo y la seguridad industrial que debe ser utilizada por Tactical Lince Gear en cada uno

de sus procesos.

4. DEFINICIONES

o Estandarizacién: Proceso de establecer y aplicar normas para garantizar la
consistencia, la eficiencia y la calidad en productos, servicios o procesos.

« Organigrama: representacion grafica de la estructura de una organizacion, donde se
muestran los diferentes departamentos, sus jerarquias y las relaciones que existen entre
ellos.

e Inventario: Es un registro detallado y ordenado de todos los bienes tangibles o
existencias como productos terminados, materias primas, productos en proceso Yy
materiales auxiliares.
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e Materia prima: Son recursos basicos sin procesar que se extraen de la naturaleza o de
forma sintética, y que se utilizan para la manufactura de bienes finales o productos
intermedios.

o Calidad: Capacidad de un producto, servicio o proceso para satisfacer las necesidades
y expectativas de sus usuarios.

» Especificaciones: Descripcion en detalle de las caracteristicas, requisitos y funciones
de un producto, servicio, proceso o sistema.

» Kevlar: Fibra sintética de alta resistencia conocida por su rigidez, ligereza y resistencia
al calor, productos quimicos y abrasion.

e Chaleco de seguridad antibalas: Prenda protectora disefiada para absorber el impacto
de las balas disparadas al torso y esquirlas provenientes de explosiones.

e Atracado: Técnica fundamental para reforzar y asegurar las uniones de dos o mas
piezas de tela.

e Sublimado: Proceso de impresion digital que permite transferir imagenes y disefios a
diversos objetos de forma permanente.

e Equipos de proteccion de seguridad: El equipo de proteccion personal (PPE) es un

tipo de ropa o equipo disefiado para minimizar la exposicion de un trabajador a riesgos
quimicos, bioldgicos y fisicos en el lugar de trabajo. Se utiliza para proteger a los
trabajadores cuando los controles administrativos y de ingenieria no pueden reducir los
riesgos a niveles aceptables.

e Riesgo: El riesgo se define como la combinacion de la probabilidad de que ocurra un
evento y sus consecuencias negativas. Los factores que influyen en esto son la amenaza

y la vulnerabilidad.

5. NORMAS Y DISPOSICIONES GENERALES

e Mantener un ambiente laboral libre de discriminacion y acoso.

e Cumplir con los procedimientos del presente manual.

» Evitar realizar actividades no relacionadas a los puestos de trabajo.

e Mantener espacios ordenados y libres de desechos.

e Uso obligatorio de equipos de proteccion requerido durante las actividades de cada
area de trabajo.

e Mantener el correcto uso de las maquinas y herramientas.

» Informar sobre condiciones inseguras de trabajo.
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6. ORGANIGRAMA FUNCIONAL

Se presenta el organigrama de la estructura organizacional, reflejando las funciones de

Tactical Lince Gear con los cargos correspondientes y puestos disponibles.

Jefe Financiero ]

Jefe de Calidad |

Gerente
General

[ Jefe de produccion

7. FLUJOGRAMA

Operadora de
produccion 6

Operadora de

/| produccién 1

Operadora de

/| produccion 2
S

Operadora de

produccion 3
-—

R
Operadora de

produccion 4
~—

Operadora de

produccion 5
-

Tactical Lince Gear divide sus procesos en 4 areas: Corte, cosido, termosellado y ensamble.

El flujograma detalla de forma visual el proceso a seguir para llevar las actividades de cada

area.
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DIAGRAMA DE FLUJO FUNCIONAL DE LA EMPRESA TACTICAL LINCE GEAR

Area de Corte Area de Cosido Area de Termosellado

Area de ensamblaje

= o

Preparacion de la
Transporte a zona N
maguina
Preparacidn Reghira de ot de eostura termosellado
mdguina de de nventario
corte aser l
1 l S coloca las tapas
Coser piezas Coser piezas Coser piezas de| balieticas como el
principalesde |  [secundariasde| | accesorios de Kevlar
Colocatidn tela chalecos chalecos los chalecos
para el corte
Seaplica presidn
Severifiea que o Regitrode mientras e apliea
exista ningln no e el calor
¢ calidad

conforme

Corte de

sccesorios de Corte de bases del
o chaleco
thalecos

Fase

l N
Recoleceidn de
Se corrige |as|
fallas 5l

piezas
recortadas

Se almacena las
{apas ballticas

Se almacena Registro de

las piezas Registro de Sealmacena control de
erminada contrl de [as plezas aldad
Inventario Ermmada

Reglstro de
control de
calidad

Se recoge |as
piezas de los
anteriares
procesos

Control de
calidad a lag
piezas

{Cumple con |3
alidad deseads

£ ensamole

manuglmente con

precision y
dado

Los chalecos estd
correctamente
ensamblados?

S

!

Se corrige todo los
fallos de las piezas

NO

Si erfpata los
chalecos para su
entrega

FIN

8. CADENA DE VALORES

La cadena de valor que es la esencia de la empresa representa el desarrollo del producto por

cada una de sus etapas con el objetivo de satisfacer a los clientes de Tactical Lince Gear.

Materia
Prima

Cortado Cosido Termosellado

Satisfaccion
del

Cliente
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9. TIEMPOS DETERMINADOS PARA LA ESTANDARIZACION

Para garantizar la estandarizacién de los procesos en Tactical Lince Gear, se debe cumplir el

tiempo de produccidn establecidos en la tabla, con el fin de mantener un flujo fabricacion

nico.
TIEMPOS DETERMINADOS POR PROCESO
CORTE 39 MINUTOS
COSIDO 108 MINUTOS
TERMOSELLADO 40 MINUTOS
ENSAMBLE 20 MINUTOS

10. CARACTERIZACION DE PROCESOS

Tactical Lince Gear describe como funciona cada proceso mediante la identificacion de

elementos clave que permiten la gestion y el control de cada proceso.

10.1. AREA ADMINSTRATIVA

@ Caracterizacién de procesos

Nombre del proceso: Administrativo

funcionamiento Gptimo de la empresa.

Mision del proceso: Gestionar eficientemente los recursos financieros y materiales para asegurar el

Responsable: Jefe de Financiera.

Recursos: Software contable.

Descripcidn de procesos




MANUAL DE PROCEDIMIENTO PARA LA
PRODUCCION DE CHALECOS DE SEGURIDAD

FECHA: 12/07/2019

REVISION No. 00

ANTIBALAS. Pagina 9 de 28
Proveedores Entradas Actividades Medidas de control | Salidas Cliente
e Tomade e Cantidad
decisiones. de
e  Empresas e Control de materia
de e Pedidos inventarios. e  Cumplimiento prima a e Corte
seguridad de e Gestion de de gestion utilizar. (intermo)
privadas y chalecos. compras. administrativa. | ¢  Cantidad
publicas. e Planificacion de
de produccién chaleco a
de chalecos. fabricar.

10.2. AREA DE CORTADO

Caracterizacién de procesos

Nombre del proceso:

Cortado

Misién del proceso:

chalecos antibalas.

Proveer piezas de materiales cortados con precision para la fabricacion de

Responsable:

Jefe de produccion

Recursos:

Maquina de corte laser, moldes, material textil.

Descripcién de procesos

Proveedores Entradas Actividades Medidas de Salidas Cliente
control
e Piezas
* Proveedores | o  piezas de e Configuracién dela | ®  Verificacion cortadas
de material textil. méquina de corte. de g? textil
1oty . H H ° .
balistico. e Espumade e Corte de materiales dimensiones chJ(retZ;dsas e Cosido
e Inventario polietileno. segtin moldes para de las piezas q (interno)
interno. e  Moldes de chalecos. cortadas. de espuma
e
corte. polietileno
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10.3. AREA COSIDO

Caracterizacién de procesos

Nombre del proceso:

Cosido

Misidn del proceso:

Cosido de las piezas de textil cortadas para el material balistico mediante

costuras seguras y resistentes.

Responsable:

Jefe de produccién.

Recursos: Magquinas de coser pesadas industriales, hilos de alta resistencia, agujas,
operadoras de cosido.
Descripcion de procesos
Proveedores Entradas Actividades Medidas de Salidas Cliente
control
> d e Preparacion de * zggﬁieras
roveedores - i e
¢ de e Piezas ?att_aélale_s. e Verificacion y traseras
. . osido piezas .
materiales ;::;:ﬁdas de delanteras y ?r?tt!aracién cosidos
de costura. Hil .d It traseras del corr%cta de las el * Ensamble
e Inventario ° 1los de alta chaleco C chaleco. (Interno)
resistencia : piezas. e Accesorio
Interno. e Cosido de piezas de s cosidos
accesorios. del
chaleco.

10
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10.4. AREA DE ENSAMBLE

Caracterizacién de procesos

Nombre del proceso:

Ensamble

Misidn del proceso:

Ensamblar las piezas cosidas y otros accesorios para formar el chaleco

antibalas completo

Responsable:

Jefe de calidad y Operadora 1.

Recursos: Herramientas de ensamblaje, broches, cintas elasticas, piezas cosidas.
Descripcion de procesos
Proveedores Entradas Actividades Medidas de Salidas Cliente
control
e Piezasde e  Ensamblaje de
piezas de los
chalecos - e
e Proveedores cosidas chalecos cosidos. Verificacion | e  Chalecos
de broches. : Colocacion de de ensamblaje antibalas e Clientes
- Broches -
e Inventario Cintas broches. adecuado de completos finales.
Interno. - Ajuste de cintas. piezas.
elasticas .
«  Etiquetas Etiquetado.
e Embalaje

10.5. AREA DE TERMOSELLADO

Caracterizacion de procesos

Nombre del proceso:

Termosellado

Mision del proceso:

Asegurar la produccion de placas balisticas de alta calidad y durabilidad mediante

el termosellado de capas de kevlar.

Responsable:

Jefe de calidad

Recursos:

Maquina de termosellado, kevlar, personal capacitado.

Descripcidn de procesos

11
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Proveedores Entradas Actividades Medidas de Salidas Cliente
control
e Recepcion de
material.
e  Corte de Kevlar en
capas.
e  Proveedores | Kevlar e  Preparacion de e Verificacion e Placas
de kevlar. n temperatura de la de medidas de balisticasde | e  Ensamble
e Inventario (:oll 0s magquina de las tapas medidas (interno)
interno. ' termosellado a balisticas. (25x30 cm).
120°C.
e  Sellado hermético
de las placas
balisticas.

11. DESCRIPCION DE PROCEDIMIENTOS DE FABRICACION

11.1. ADMINSITRACION

Actividad | Entrada Descripcion Salida | Responsable
Inventari | Se encarga de la planificacion de la Planifica | Gerente
o de cantidad y tiempos de fabricacion de cion de General.
materia chalecos, previo haber cerrado acuerdo producci
Gestion | prima. con el cliente. 6n
de : : : :
Orden de | Se encarga de gestionar el inventario de | Lista de
compras, . . :
producci | la materia prima para su compra en el materiale
toma de ] )
. on caso de ser requerido. sy
decisiones fidad
. . : cantidade
Cantidad | Se encarga de asignar la cantidad de
L - - S
esy materia prima a utilizar en las actividades
tiempos | de cada proceso.

12
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11.2. CORTADO
o Entrada o _ Responsab
Actividad Descripcion Salida |
e
Listado de | Encender la maquina y esperar a que
. materiales | se precaliente por completo, una vez | Maquina
Preparacion o
de | y preparada la maquina, se conecta con | preparada Jefe de
ela
o cantidades | lacomputadoray se exporta el modelo | para los produccién
maquina -
de corte que se va a utilizar en la cortes
maquina
Listado de | Abrir la tapa protectora para luego Piezas de Jefe de
materiales | introducir la tela Ripstop, una vez chaleco produccion
y acomodada la tela dentro de la recortadas |y operarios
cantidades | maquina se cierra la tapa protectoray
se inicia el cortado automatico de
Cortede | Tela _
) . tela, una vez terminado el corte, se
piezasen | Ripstop de _ _
) . levanta la tapa se retira las piezas
maquina la materia
. cortadas y el sobrante es desechado,
laser prima )
una vez terminado con el corte de la
pieza, se vuelve a exportar un modelo
de corte a la maquina y se repite el
proceso hasta obtener las piezas
necesarias.
Tela Dibujar con tiza las lineas de corte Piezas de Jefe de
Corte Ripstop de | que es van a realizar tanto para la chaleco produccién
manual de | |3 materia | parte trasera del chaleco como la recortadas | y operarios
piezas prima delantera, luego se procede a realizar
el corte de la silueta, por altimo, se

13
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desechan los sobrantes y se transporta
al area de cosido las dos piezas

cortadas.

11.3. ARMADO Y COSTURA DE ACCESORIOS

Actividad Entrada Descripcion Salida Responsable
Broches Colocar broches de plastico o metal Paneles con | Operarios
Colocacion en los lugares designados en los broches
de broches paneles del chaleco. Verificar la
ubicacion precisa segun el disefio.
Piezas de Cosido de las piezas de tela para Bolsos Operarios
Cosidos de | tela formar bolsos, utilizando técnicas de | cosidos
bolsos cortadas costura para asegurar resistencia y
durabilidad.
Bolsos y Sujetar los bolsos accesorios a los Bolsos Operarios
Atracado ) ]
paneles paneles del chaleco mediante el accesorios
de bolsos o
) proceso de atracado con la maquina atracados
accesorios
atracadora.
oulido d Bolsos Inspeccionar y eliminar hilos sueltos | Bolsos Encargado de
ulido de
cosidos o imperfecciones para un acabado pulidos calidad
bolsos o )
limpio y profesional en los bolsos.
Component | Ensamblar todos los componentes del | Bolsos Encargado de
es de bolsos | bolso, asegurando que todos los completamen | calidad
Armado de
elementos (broches, velcro, etc.) te armados
bolsos
estén en su lugar.

14
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11.4. ARMADO Y COSIDO DE CHALECOS ANTIBALAS

Actividad | Entrada Descripcion Salida Responsable
Piezas de Coser las dos piezas que se usan para Cargador Jefe de
tela el cargador del cuello, una vez cosido, | del cuello | calidad

Armado cortadas se introduce la espuma de polietileno y | terminado
de se cierra y se verifica que exista ningun

cargador Espuma de

_ fallo y se almacena temporalmente
polietileno

del cuello
de materia
prima
Cuadros de | Colocar 8 cuadros de tela en la parte Base del Operarios
tela interna del chaleco tanto de la parte chaleco

Costura ]
de b cortados delantera con trasera, luego se procede | semi
€ pieza . . :
a coser por las areas delimitadas en la | terminado
de Espuma de
. etapa de corte, una vez cosido, se
pulmones | polietileno
introduce la espuma y se termina
cerrando cada cuadro.
Piezas Los paneles frontales del chaleco con | Paneles Operarios
cortadas bolsillos listos para ser asegurados. frontales
Atracado
) delantera con

de piezas )

bolsillos
sujetos

Armadoy | Partes Ensamblar todas las piezas cosidas en | Chaleco Operarios

cosido de | cosidas del | una solo piezas, luego se procede a terminado

piezas del | chaleco coser todo para darle forma al chaleco

chaleco

15
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Empaque | Chaleco Empacar los chalecos terminados y Chaleco Gerente

y terminado | llevarlos para su almacenamiento para | empacado | General
almacena la entrega al respectivo cliente

miento

12. CONTROLES DE CALIDAD

CONTROL DE CALIDAD
Fecha de elaboracion: 19/07/2024

Elaborado por: Jeremy Criollo y Carlos

Acosta

Revisado por: Gerente General

Aprobado por: Gerente General

Proceso Control Especificaciones Responsables

Verificacion de documentacion de | Validar la orden de compra
los materiales recibidos como el | con la recepcién de materia
kevlar, polietileno de alta | prima.

densidad y espuma, asegurando

qgue las cantidades y tipos en
Jefe de calidad

Recepcion de | funcion con la orden de compra. )
y jefe de

materia prima | Revisién de las condiciones de | Los rollos de kevlar deben duccié
almacenamiento y transporte de | estar intactos y sin humedad, produeeton
los materiales, asegurando que no | los materiales deben llegar
hayan  sido  expuestos  a | bien empacados.

condiciones que puedan

comprometer su integridad.

Calibracidn de la maquina laser. | Revisar en la parte de

Cort Validacion de las piezas cortadas | Formatos y registros Jefe de calidad
orte
con las medidas de molde. y

Operadora 1

16
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Ajustar la tension y el tamafio de
puntada de la maquina para coser

materiales balisticos.

Ajustada para mantener una
costura uniforme sin
aflojamiento ni rotura del
hilo.

Utilizar procedimiento
establecido de cosido asegurando

una union fuerte y consistente.

Aplicar los procedimientos
de cosidos establecidos para
garantizar una union de la

costura.

Operadora 2, 3

Cosido
y4
Revisar manualmente las costuras | Inspeccionar  todas  las
para detectar cualquier defectoo | costuras  para  detectar
inconsistencia. cualquier  defecto, como
puntadas sueltas, huecos, o
desviaciones del patrén.
Verificar que los paneles Dimensiones de las tapas
balisticos (tapas de kevlar) balisticas de (25 x 30) cm.
cumplan con las dimensiones
especificadas.
Asegurar que la maquina de Temperatura establecida de
termosellado esté configurada 150°C.
correctamente y en buen estado.
Realizar el sellado bajo Tiempos de sellado de 10 a
condiciones controladas, 30 segundos.
Termosellado | siguiendo el tiempo y Operadora 5

temperatura recomendados.

Verificar que todas las piezas
(delanteras 'y  espaldar) vy
componentes adicionales (placas

balisticas, cintas, velcros) estén

Chalecos que cumplan las
especificaciones segun el

modelo.

17
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disponibles 'y en  buenas

condiciones.

Asegurar que todas las Calibracién de maquinas
herramientas y maquinas esten seguin modelo de chaleco.
operativas.

Ensamblar los componentes del Armado completo de los
chaleco siguiendo el orden 'y componentes del chaleco.

método establecidos, asegurando Operadora 6 y

Ensamblaje | |3 ynion de las piezas. jefe de calidad

Realizar una inspeccion final del | Revision de fallos del
chaleco ensamblado para chaleco.

asegurar que cumpla con los
estandares de calidad y

funcionalidad.

13. INDICADORES DE CALIDAD

13.1. INDICADOR PARA PROCESO ADMINISTRATIVO

INDICADORES PARA TACTICAL LINCE GEAR

Proceso: Administrativo
Nombre del indicador: Eficiencia en la Gestion Administrativa
Tipo de indicador: Eficiencia
Objetivo: Asegurar el correcto flujo de informacion, eficiencia en la gestion documental.

Expresion Matematica:
R.T.E.: Rendimiento del tiempo de entrega.
F.E.: Fecha de entrega esperada.
F.R.: Fecha de entrega real.

Expresion Conceptual:
Evaluar la capacidad del departamento para manejar tareas y proyectos administrativos de
manera eficiente, cumpliendo con los plazos de entrega establecidos.

R TE_(F—E—F.R)
R F.E
Unidad z;;centaje de tareas completadas a tiempo Responsabilidad: Departamento Administrativo
0,
Meta: Sin definir
Periodo Mensual

18
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13.2. INDICADOR PARA PROCESO DE CORTE

INDICADORES PARA TACTICAL LINCE GEAR

Proceso:

Corte

Nombre del indicador:

Precision y calidad en el corte de materiales textiles

Tipo de indicador:

Calidad

Objetivo:

Garantizar la precision en el corte de materiales conforme a las especificaciones técnicas del chaleco

Expresion Conceptual:

Monitorear y evaluar la precision de los cortes realizados en el departamento de corte para
asegurar la conformidad con las especificaciones técnicas del chaleco segun el modelo.

Expresion Matematica:

Numero de piezas cortadas correctamente
Numero total de piezas cortadas

x 100

Unidad: Porcentaje de cortes sin defectos (%) Responsabilidad: Departamento de Corte
Meta: Sin definir
Periodo: Semanal
13.3. INDICADOR PARA PROCESO DE COSIDO
INDICADORES PARA TACTICAL LINCE GEAR
Proceso: Cosido

Nombre del indicador:

Durabilidad de Costuras en los chalecos

Tipo de indicador:

Calidad

Objetivo:

Asegurar la calidad, durabilidad de las costuras, utilizando métodos establecidos y materiales adecuados para chalecos antibalas.

Expresion Conceptual:

Asegurar que las costuras realizadas sean uniformes y resistentes, evitando fallos que puedan
comprometer la integridad del producto.

Expresion Matematica:

Numero de piezas cosidas correctamente
Numero totalde piezas cosidas

x 100

. Porcentaje de costuras que cumplen con los estandares - .

: - . : Departamento de Cosido
Unidad: de calidad establecidos (%) Responsabilidad o] i
Meta: Sin definir
Periodo: Diario

19
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13.4. INDICADOR PARA PROCESO DE TERMOSELLADO

INDICADORES PARA TACTICAL LINCE GEAR

Proceso:

Termosellado

Nombre del indicador:

Calidad en el Proceso de Termosellado

Tipo de indicador:

Calidad

Objetivo: requeridos.

Asegurar la correcta union de las capas de kevlar mediante el sellado hermetico, cumpliendo con los estandares de proteccion

Expresiéon Conceptual:

integridad y la proteccion del producto final.

Evaluar la efectividad del termosellado en la produccion de tapas balisticas, asegurando la

Expresion Matematica:

Numero de piezas con errores

100

Numero total de piezas sellada

Unidad: Porcentaje de prOdeCtOS termosellados que Responsabilidad: Departamento de Termosellado
cumplen con los estandares (%)

Meta: Sin definir

Periodo: Semanal

13.5. INDICADOR PARA PROCESO DE ENSAMBLAJE

INDICADORES PARA TACTICAL LINCE GEAR

Proceso:

Ensamble

Nombre del indicador:

Eficiencia y Calidad en el Ensamblaje

Tipo de indicador:

Eficiencia y calidad

Objetivo: calidad.

Garantizar el ensamblaje correcto y funcional de todas las partes del chaleco, cumpliendo con los estandares establecidos de

Expresién Conceptual:

Monitorear la eficiencia del ensamblaje de productos, asegurando que se cumplan los estandares

establecidos de calidad.

Expresion Matematica:

Numero de chalecos conformes

100

Numero total chalecos ensamblados

. Porcentaje de productos ensamblados que -

: : Di E I
Unidad: cumplen con los esténdares de calidad (%) Responsabilidad: epartamento de Ensamble
Meta: Sin definir
Periodo: Diaria

20
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14. CONTROL DE INVENTARIO

La gestion de inventario se sigue desde la entrada hasta la salida de productos. Cada articulo
que ingresa al almacén recibe un cddigo unico que lo identifica, junto con la cantidad y la fecha
de recepcion. Al momento de la salida, el mismo cddigo se utiliza para registrar la cantidad
despachada y la fecha de salida. El inventario final se calcula en tiempo real mediante la resta
de las salidas a las entradas, garantizando una visibilidad precisa del stock en todo momento.
Este registro digital se lo actualizara cada semana por el jefe de produccién, los operarios
pueden acceder a la informacion con supervision del jefe de produccion. Revisar el registro

digital en Formatos y anexos.

Para el registro diario de inventario se utilizara un documento fisico el cual se detallara la fecha
en la que se hace el movimiento de inventario, la descripcion o concepto del objeto inventariado
y la cantidad que debe ser registrada indicando si es una entrada o salida, este registro lo lleva

el jefe de cada area y su actualizacion es diaria.

Ambos registros, digital y fisico, se los puede revisar en el punto de formatos y registros.

15. CONTROLES DE SEGURIDAD

Te presentamos los controles de seguridad que hemos tomado para proteger a nuestro
personal e instalaciones. Se describen las acciones a tomar para reducir y mitigar riegos.

Nuestro objetivo es proporcionar un ambiente de trabajo seguro y libre de peligros.

15.1. CONTROLES DE SEGURIDAD PARA EL AREA DE COSIDO

TIPO DE RIESGO | DESCRIPCION DEL METODO DE CONTROL EQUIPOS DE
RIESGO PROTECCION

Mantener el area de trabajo No aplica

Resbalamiento por o ] )
MECANICO ) ) limpio y libre de objetos y
pisadas sobre objetos ]
residuos

21
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FISICO

Electrocucion y
guemaduras por
contactos eléctricos
directos

Canaletizar el cableado de

maquinas y herramientas

Sefializar zonas de riesgos

eléctricos

No aplica

ERGONOMICOS

Alteraciones neuro
musculo esqueléticas por

posicion forzada sentada

Sustitucion y/o adaptacion de
inmobiliario de oficina para la
mejora ergonémica de puestos

de trabajo

No aplica

Cortes y lastimaduras

por objetos,

Monitorear el correcto y

Guantes de

seguridad para

MECANICO ) funcionamiento procedimiento
herramientas o ] ] ) cortes
o de manipulacién de maquinas
superficies.
, . ., L, . No aplica
Estrés e Insatisfaccion Aplicacion de pausas activas y
PSICOSOCIAL Laboral por ritmo de definir horarios de trabajo
trabajo impuesto adecuados
15.2. CONTROLES DE SEGURIDAD PARA EL AREA DE CORTE
TIPO DE RIESGO | DESCRIPCION DEL METODO DE CONTROL EQUIPOS DE
RIESGO PROTECCION
Cortes y lastimaduras Establecer procedimientos de Guantes de

por objetos,

manipulacién segura de

seguridad para

ERGONOMICOS

musculo esqueléticas

por movimiento corporal

repetitivo

MECANICO _ maquinas
herramientas o cortes
superficies.
Alteraciones neuro Considerar aplicacion de pausas No aplica

activas y definir horarios de

trabajo adecuados

22
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Colocacion de superficie no No aplica
Electrocucion y inflamable en puestos de
quemaduras por maquina
FISICO s
contactos eléctricos
directos Mantener el espacio libre de
material de facil ignicion
Afecciones en la salud | Reducir el tiempo de exposicion | Uso de mascarilla
QUIMICO por exposicion a gases | entre actividades de produccion para gases
por quemado
Fomentar la rotacion de tareas No aplica
para reducir la exposicion
Estrés e Insatisfaccion continua al levantamiento
PSICOSOCIAL o -
Laboral por repetitividad manual y permitir descansos
para prevenir la fatiga muscular
) Mantener el area de trabajo No aplica
Resbalamiento por o ] ]
MECANICO ) ) limpio y libre de objetos y
pisadas sobre objetos ]
residuos

15.3. CONTROLES DE SEGURIDAD PARA EL AREA DE TERMOSELLADO

TIPO DE RIESGO | DESCRIPCION DEL METODO DE CONTROL EQUIPOS DE
RIESGO PROTECCION
) Mantener el area de trabajo No aplica
Resbalamiento por o ) )
MECANICO ) ) limpio y libre de objetos y
pisadas sobre objetos )
residuos
Alteraciones neuro Considerar aplicacion de pausas No aplica
musculo esqueléticas por activas y definir horarios de
ERGONOMICOS o ]
movimiento corporal trabajo adecuados
repetitivo
Electrocucién y Canaletizar el cableado de No aplica
FISICO ] ]
guemaduras por maquinas y herramientas
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contactos eléctricos
directos
Quemaduras por Establecer procedimientos de Guantes para
FISICO contacto a temperaturas manipulacion segura de calor
altas (calor) maquinas
Reducir el tiempo de exposicion Uso de
Afecciones en la salud | entre actividades de produccion | mascarilla para
QUIMICO o
por exposicion a gases gases
. ] » Establecer procedimientos de No aplica
Estrés e Insatisfaccion ] »
PSICOSOCIAL ] ) manipulacion segura de
Laboral por inseguridad o
maquinas
15.4. CONTROLES DE SEGURIDAD PARA EL AREA DE ENSAMBLAJE
TIPO DE RIESGO | DESCRIPCION DEL METODO DE CONTROL EQUIPOS DE
RIESGO PROTECCION
Resbalamiento por Redisefio y sustitucion de cableado No aplica
MECANICO ) )
pisadas sobre objetos
Sustitucién y adaptacion de No aplica
inmobiliario de oficina para la
Alteraciones neuro mejora ergondmica de puestos de
musculo esqueléticas trabajo
ERGONOMICOS o
por posicién forzada de
pie Considerar aplicacion de pausas
activas y definir horarios de trabajo
adecuados
Alteraciones neuro Considerar aplicacion de pausas No aplica
ERGONOMICOS musculo esqueléticas activas y definir horarios de trabajo
por posicién encorvada adecuados
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16. FORMATOS Y REGISTROS

16.1. FORMATO DE REGISTRO GENERAL DE EXISTENCIAS EN HOJA EXCEL

ENTRADA DE INVENTARIO SALIDA DE INVENTARIO INVENTARIO FINAL

clojlojlolojo|lolololololololololololelele|e|e|e|e
cloloooolococoooooo oo oloeloeloel
clololololololololololololololooolalaalalae

El presente formato para registro de inventarios esta disefiado para almacenar la informacion
completa de existencias en una base de datos para el almacenamiento del historial de
movimientos de inventario de la empresa, el uso es bajo supervision del jefe de produccion y

su actualizacion es semanal.

25




FECHA: 12/07/2019

MANUAL DE PROCEDIMIENTO PARA LA  [REVISION No 00
PRODUCCION DE CHALECOS DE SEGURIDAD

ANTIBALAS. Pagina 26 de 28

16.2. HOJA DE REGISTRO DIARIO

o de regetm diars de ingress y salida de nesntarks

Fol Codiga a5 i Bon Entrada Salida

26




FECHA: 12/07/2019

MANUAL DE PROCEDIMIENTO PARA LA  [REVISION No 00
PRODUCCION DE CHALECOS DE SEGURIDAD

ANTIBALAS. Pagina 27 de 28

16.3. HOJA DE CONTROL DE CALIDAD PARA CADA PROCESO

REGISTRODE CONTROL DECALDAD
AREA: RESPOMNSABLE:
INDHCADOR:
FAATE RLAL:
CANTIDADES
FECHA CONFDRMES NOCONFDRMES PIEEAS TOTALES CLMPLIMIENT O 35
TOTAL
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16.4. MEDIDAS CHALECOS DE PROTECCION ANTIBALAS

16.4.1. MEDIDAS PARTE DELANTERA

16.4.2. MEDIDAS PARTE TRASERA
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