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Resumen
El presente estudio de caso se realizd en la empresa Kaypitex S.A.S del Canton Otavalo —
Parroquia Dr. Miguel Egas Cabezas, con el fin de identificar los procesos agregadores de valor y
la calidad de los productos. En primer lugar, se revisa y analiza la informacion correspondiente
al proceso Lean Manufacturing, se indaga las herramientas, principios Y tipos de desperdicios. El
objetivo de proponer la aplicacion de las herramientas de Lean Manufacturing es fomentar una
cultura de limpieza y organizacién para lograr obtener la mejora continua, con el fin de reducir
los desperdicios, los tiempos muertos, el exceso de movimientos, la sobreproduccion, los
productos defectuosos entre otros. Para abordar el tema del estudio de caso se describieron los
procesos por el cual atraviesan los productos que con ayuda y aplicacion de los indicadores tales
como: calidad a la primera, ratio de valor afiadido y los pedidos entregados a tiempo se reconoce
los factores que influyen directamente al mismo, a través de la encuesta se recolectd informacion
relevante sobre la satisfaccion del cliente. Finalmente, se realiz6 un analisis de los resultados
obtenidos, se dio a conocer los posibles problemas que afectan la productividad de la empresa y

la posible insatisfaccion de los clientes.

Palabras claves: lean manufacturing, procesos de produccion, calidad,
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Abstract

The present case study was carried out in the company Kaypitex S.A.S in the town of Otavalo -
Dr. Miguel Egas Cabezas Parish, in order to identify the value-adding processes and the quality
of the products. In the first place, the information corresponding to the Lean Manufacturing
process is reviewed and analyzed, the tools, principles and types of waste are investigated. The
objective of proposing the application of Lean Manufacturing tools is to promote a culture of
cleanliness and organization to achieve continuous improvement, in order to reduce waste,
downtime, excess movements, overproduction, defective products among others. To address the
issue of the case study, the processes through which the products go through were described,
with the help and application of indicators such as: first-time quality, value-added ratio and
orders delivered on time, the factors that influence are recognized immediately, through the
customer satisfaction survey in which relevant information was collected. Finally, an analysis of
the results obtained was carried out, the possible problems that affect the productivity of the

company and the possible dissatisfaction of the clients were made known.

Keywords: lean manufacturing, production processes, quality,



Capitulo 1: Descripcion del caso
1.1 Introduccion
En la actualidad todas las empresas requieren ser mas competitivas, ya que enfrentan
desafios tales como: implementacion de nuevas herramientas tecnologicas y modernizar los

procesos de manufactura; de manera que permita posicionarse en el mercado.

(Vargas et al., 2018) afirman que las empresas aumentan su eficiencia y eficacia al
implementar Lean Manufacturing; esta filosofia establece que se deben eliminar procesos que no
son necesarios para el producto, asi como desechos o semillas, que los clientes no estan
dispuestos a pagar. Las personas que siguen esta ideologia eliminan los procesos innecesarios de

su negocio, lo que resulta en una mayor calidad, precio y tiempo para los clientes.

Japén es conocido por su enfoque de manufactura esbelta, que se enfoca en minimizar el
desperdicio. Implementaron herramientas como TPM, SMED y 5S para lograr este objetivo. La
manufactura esbelta se basa en la creencia de que los individuos que se relacionan en el proceso
deben contribuir al éxito del mismo. También utilizan la mejora continua, el estricto control de

calidad y la eliminacion de residuos como principios clave.

Para que la manufactura esbelta funcione, es necesaria la produccion en masa. El método
de produccién en masa se desarrolld y popularizd en la primera mitad del siglo XX. El fordismo
y el taylorismo fueron los resultados mas significativos de esta tendencia; sin embargo,
eventualmente se volvid insostenible debido a sus regulaciones asociadas, economias de escala y
sistemas tecnoldgicos. Los consumidores de hoy prefieren un enfoque mas flexible de los

negocios, uno que no contradiga sus creencias sobre la flexibilidad (Rajadell & Sanchez, 2010).



El presente estudio plantea la aplicacion de Lean Manufacturing, para la empresa textil
“Kaypitex S.A.S”. A través de este método se busca la disminucién de los desperdicios tales
como: sobreproduccion, defectos, sobre-procesamiento, desplazamientos innecesarios,

transporte, tiempos de espera, inventarios.

La metodologia Lean Manufacturing presenta una limitada aplicacién en la industria
textil ecuatoriana. Las empresas suelen seguir procesos basados en las experiencias de sus

trabajadores. Esto se conoce como practicas empiricas y conduce a una mayor productividad.

1.2 Planteamiento del problema

Segun estadisticas oficiales, al menos 153.350 personas trabajaban en la industria textil y
de la confeccién en todo el pais. Esto la convierte en la segunda industria manufacturera méas
importante en términos de empleo después del petrdleo y el acero. La importancia de la industria
en la sociedad en su conjunto y en la economia se refleja en el hecho de que es uno de los

sectores fundamentales para el desarrollo del Ecuador.

Aproximadamente el 7,5% de la produccién de los fabricantes de prendas de vestir y
textiles de Ecuador contribuye al PIB del pais cada afio. Esta industria también ocupa el tercer
lugar en términos de volumen de produccion, con empresas de fabricacidn de textiles y prendas

de vestir que representan una produccion al afio de una cifra de 1040 millones de ddlares.

KAYPITEX S.A.S. es una organizacion que fabrica productos artesanales, a traves de la
mezcla de hilo acrilico, lana y otras fibras, en tejidos de distintos tipos conforme al
requerimiento del cliente. Hoy en dia es uno de los proveedores de textiles andinos mas
reconocido a nivel nacional e internacional, todos los productos se enfocan en mantener viva las

costumbres de los indigenas de la ciudad de Otavalo.



Desde el comienzo mismo de la produccion, se observaron defectos como el tiempo de
inactividad, el exceso y la falta de limpieza. Adicionalmente, se identificé un movimiento
excesivo de personas y productos en la linea de produccion. La produccion también se ve
obstaculizada por la deformacion, el tejido, el etiquetado, el embalaje y el corte. Ademés, ningin
jefe o supervisor esta presente al comienzo de la produccion; esto hace que sea imposible

mantener un flujo continuo.

Ademas, la organizacion no dispone de una estructura organizativa incorporada que
faculte la autoridad y la delegacion de tareas al personal. Con base en lo anterior, se identificaran

los principales problemas en los procesos que no agregan valor.

1.3 Justificacion

En la actualidad las empresas operan en un mundo globalizado y en donde la
competencia cada dia es mayor Yy la productividad juega un papel importante, ya que de esto
depende la permanencia en el mercado. Esto no solo significa que traen productos innovadores y
de calidad al mercado, sus operaciones son mas eficientes y efectivas cuando utilizan la ventaja

competitiva que les brinda su genética.

Kaypitex crea mas productos de los necesarios a través de la produccion innecesaria,
largos tiempos de transporte e inventarios sin terminar. Como resultado, muchos de sus
productos tardan més en entregarse. Una forma de resolver este problema es utilizar los
principios de Lean Manufacturing, este enfoque disminuye el desperdicio en el area de

produccion al agilizar los procesos.

El objetivo principal de este estudio es emitir sugerencias para incrementar la

productividad del proceso, de tal forma que supere el volumen de producciones que se ha venido
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manteniendo. Asi mismo, esta investigacion ayudara a las empresas de un mismo ramo y linea de
produccion a encontrar formas de mejorar su productividad considerando los problemas que
actualmente enfrentan las empresas del sector textil al mismo tiempo la satisfaccion del cliente
también aumentara en términos de calidad y demanda de productos, logrando asi la fidelizacion
de los clientes vy el posicionamiento en el mercado, gracias al buen uso de las herramientas de

Lean Manufacturing para reducir o eliminar los desperdicios.

Las herramientas de la universidad son una inspiracion para futuras investigaciones y se
pueden aplicar a cualquier campo. Su uso como teldon de fondo para futuras investigaciones
también contribuye a la Universidad Técnica del Norte. Este estudio esta alineado con el Plan
para la Creacion de Oportunidades (2021-2025), especificamente con los objetivos nacionales de
desarrollo del pais en el Eje Econdmico - Objetivo 3. En este objetivo plantea que las personas
deben competir y producir més en la pesca, sectores agricola, industrial y acuicola a través de

una economia circular.

Por tales razones la “EMPRESA KAYPITEX S.A.S,” tiene la necesidad de realizar un
estudio que permita optimizar los procesos y minimizar sus desperdicios de produccion,
generando asi mismo un impacto de mejora en los procesos que generan valor, adicionalmente

permite que las herramientas de la metodologia Lean Manufacturing sea una opcion factible.
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1.4 Objetivos
Objetivo general
Analizar el proceso Lean Manufacturing como herramienta de mejoramiento en la

calidad de los productos en la empresa KAYPITEX.

Obijetivos especificos

e Identificar la situacion actual del proceso productivo de la empresa.

e Caracterizar los procedimientos de Lean Manufacturing en funcién de las

necesidades de la empresa.

e Proponer la utilizacién de herramientas Lean Manufacturing enfocadas al logro de

la calidad de los productos.

1.5 Pregunta de investigacion
¢Cémo influyen los procedimientos de Lean Manufacturing en la calidad de los

productos en la empresa Kaypitex?



Capitulo 2: Marco referencial
2.1 Estado del arte
(Marmolejo et al., 2016) en su estudio identificoO falta de controles y estandares que
garantice la calidad de los procesos y productos. Por ende, se establecié un redisefio en los
puestos Yy areas de trabajo enfocandose en la eliminacién de retrocesos, transporte innecesario y
la disminucion de los desperdicios logrando asi la reduccion de los tiempos de las actividades

que no agregan valor en un 12% mas aun en un ahorro anual de $25,91.

(Marulanda & Gonzalez, 2018) en su investigacion sobre los objetivos y decisiones
estratégicas ademas se especificd una baja en los procesos productivos y de servicios, en
resultado se increment6 la rentabilidad de la organizacién, maximizando los recursos fisicos,

tecnoldgicos y humanos disponibles para el proyecto.

(Torres et al., 2021) analizan las dificultades observadas durante la capacitacion en
herramientas lean: percepciones para los lideres, en general los empleados del nivel operativo
tuvieron dificultades para comprender los conceptos de todas las herramientas analizadas.
Comparativamente, lean leadership y constraint management fueron los mas dificiles para ellos.
Por esta razon se observo distintas dificultades por parte del personal a lo largo de las
capacitaciones. Sin embargo, la manufactura esbelta es un aliado muy importante para que las

empresas aumenten su competitividad.

(Vargas & Camero, 2021) se implementaron eventos Kaizen y 5s en el departamento de
produccion de una empresa para mejorar los problemas de productividad causados por la baja
produccion. Esto se debio a los resultados de un trabajo de investigacion que estudio la

aplicacion de los principios de manufactura esbelta en este sector. Como resultado de la

12
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aplicacion obtenemos una mejora en la productividad, reducir los tiempos innecesarios, por

transporte del personal y limpieza en toda la organizacion.

(Canahua, 2021) una empresa metallrgica que sigue la metodologia TPM-Lean
Manufacturing en sus procesos de trabajo muestra mejoras significativas en la eficiencia global.
También se ven mejoras en los métodos de produccion, reduccién de desperdicios, mejor calidad
y disponibilidad, mejor cumplimiento con el mantenimiento preventivo y autbnomo, todo lo cual
conduce a la reforma de los factores de calidad, rendimiento y disponibilidad de la empresa. La
aplicacion de la metodologia TPM-lean manufacturing identifica los paros imprevistos de la

maquinas por tal razon se debe proponer alternativas de mejoras en los procesos de fabricacion.

(Silvestre et al., 2022)en el estudio en una empresa de calzado implementd un sistema
basado en Lean Manufacturing y el método SLP para mejorar la productividad. Estudiaron
métodos alternativos como la mejora de la linea de produccion, la reestructuracion del area de
operaciones y la mejora continua. La implementacién de Lean Manufacturing tendra un gran
impacto en toda la organizacion al reducir el desperdicio en los procesos, aumentar la

productividad y disminuir los costos.

(Lista et al., 2021) en su estudio acerca de una nueva industria textil mediante el uso de
un modelo SLP. Este estudio uso estudios de casos de una industria especifica para crear un
disefio de distribucion esbelto. Al reducir los costos, eliminar el crecimiento organico y
optimizar los movimientos innecesarios, creia que cualquier ajuste adicional en los arreglos de la

planta seria innecesario.
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En la investigacion de (G. Vargas & Jiménez, 2018) se consiguieron resultados
especificos tales como la disminucion del coste de produccion, los inventarios, costos de compra,
costos de calidad y lead time de esta manera incrementa la productividad., flexibilidad, calidad,

eficiencias en el personal y mejor uso de la maquinaria.

2.2 Desarrollo del marco tedrico
2.2.1 Industria Textil
La fabricacion de ropay textiles es una parte integral de la sociedad y una parte
importante de la economia global. Mas de 300 millones de personas trabajan en la industria de la
confeccion, valorada en 1,3 billones de dolares. Solo el cultivo de algoddn representa el 7% del
empleo en algunos paises de bajos ingresos. La industria de la confeccidon utiliza mas textiles que

cualquier otra industria. También tiene la tasa de aplicacion mas alta (Larios, 2019).

La produccion textil inicialmente involucrd a artesanos rurales que funcionaban como
parte de un grupo mas grande. A medida que los avances tecnoldgicos redujeron la

necesidad de artesanos, surgieron empresas mas grandes con mas influencia en Europa.

De esta forma, el progreso tecnologico ocurrido en el siglo XVIII no solo impulsé
el desarrollo de la industria textil moderna, sino que también cred el sistema de
manufactura y eventualmente se atribuiria a los profundos cambios en la vida familiar y
social en nombre de la Industria. Otro desarrollo importante es el adviento de perforacion
del sistema de tarjetas, En 1801, Joseph Marie Jacquard cre6 el primer invento
tecnoldgico en Francia. Sin embargo, estos fueron reemplazados por maquinas mas

nuevas con capacidades méas rapidas y mas grandes (Neefus & Ivester, 1991).
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Industria Textil en el Ecuador
Se dedicaron principalmente a procesar la lana hasta la introduccion del algodén a
comienzos de la década de los noventa, cuando se afianzo el uso de la fibra. La diversificacion

del sector ecuatoriano elabora productos elaborados de telas e hilados.

Partiendo de (Gomez, 2021) a pesar de datos recientes que sugieren que la industria textil
ecuatoriana se estd contrayendo, todavia tiene un peso importante en la economia del pais. Se
remonta a la época colonial a partir del siglo XX se vio un renovado auge en la produccion

textil; sin embargo, esto disminuyd desde el siglo XVIII.

En base a lo anterior las manufactureras ecuatorianas elaboran productos provenientes de
todo tipo de fibras habiendo manipulado el poliéster, el hilo acrilico, la lana, el algodén y la seda,
por ello es primordial para el sector productivo y econdmico del pais ademéas de ser una fuente

generadora de empleo directo e indirecto.

2.2.2 Historia de la filosofia Lean Manufacturing

Segun (Martin & Socconini, 2019) es un método de trabajo desarrollado en Japon e
inicialmente implementada en el fabricante de automoviles Toyota, crecid en unos pocos afios
desde una pequefia empresa con economias severamente restringidas hasta una que rivalizaba y
superaba a los poderosos fabricantes estadounidenses. Su método, originalmente conocido como
el Sistema de Produccién Toyota, desde entonces se ha implementado en varios tipos de

empresas en diferentes paises del mundo, incluidas las de produccién industrial y de servicios.

Cuenta con herramientas que cubren diferentes aspectos de las actividades comerciales

como la planificacion estratégica, la gestion de operaciones, la deteccion de areas de oportunidad



y la simplificacién de puestos de trabajo. Con la manufactura esbelta, las operaciones se pueden

optimizar minimizando las diez principales fuentes de desperdicio:

1. Producir mas de lo necesario da como resultado una sobreproduccion.

2. Exceso de existencias: productos con exceso de existencias.

3. Procesos innecesarios: actividades que no se deben realizar.

4. Defectos y reelaboraciones: Productos que no cumplen con los requisitos de calidad
necesarios.

5. Transporte: Mover productos o materiales.

6. Movimiento: Mover a una persona continuamente.

7. Espera y busqueda: Tiempo que no puede agregar valor esperando

16



Figura 1
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Nota: Elaborado conbase en “Lean Manufacturing: paso a paso”.(p.13), por (L. Socconini, 2019Db).

El Dr. Shingo fue un consultor, maestro y compafiero brillante. Fue quizas el consultor de

17

fabricacion més genial del mundo; ningin problema podria desconcertarlo. Henry Ford aprendio

de Kiichiro Toyoda que los automoviles de acero se podian construir y producir en cuatro dias. Y

luego, el Dr. Shingo le ensefio todo lo que sabia para que Ford pudiera construir autos de manera

rapida y eficiente.

Sabia que todo lo que el cliente necesita se le entrega en un flujo continuo. Para lograrlo,

estudié y comprendio las diferencias entre procesos y operaciones. Reconocié que el trabajo

debe estandarizarse, medirse y no interrumpirse para optimizar el procesamiento. De esta forma,

los clientes solo reciben lo que necesitan cuando lo necesitan sin tener que preparar grandes lotes

0 crear inventarios innecesarios. (Socconini, 2019)
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Filosofia Lean Manufacturing
La filosofia hace referencia a la fabricacion ajustada y tiene como objetivo identificar,
predecir y reducir sistematicamente los desperdicios 0 aspectos que no agregan valor al producto

terminado. (Socconini, 2019)

Figura 2

Modelo estratégico
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Nota: Elaborado con base en “Lean Manufacturing: paso a paso” (p. 21) por (Socconini, 2019).

La metodologia Lean permite optimizar todos los procesos ejecutados dentro del sector

textil logrando reducir los posibles desperdicios ademas de alcanzar grandes beneficios como el
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incremento de la productividad, calidad en el menor tiempo para la empresa y los clientes y no

surgen problemas de produccidn de la salida continua.

Lean Manufacturing, o LM, es un método de produccion multidisciplinario que identifica
procesos de valor agregado desde la perspectiva del cliente. Su objetivo es optimizar el proceso
de produccion para crear productos terminados al ritmo que los clientes necesitan sin

desperdiciar ningun material (Sanders et al., 2016).

Lean Manufacturing es un término que se refiere a las filosofias detras de los nuevos
sistemas de fabricacion o servicio. Combina elementos de diferentes filosofias y técnicas en un
nuevo sistema que busca resolver problemas con desperdicio, mano de obra, materiales y tiempo.
Al mejorar los sistemas actuales, la manufactura esbelta busca reducir constantemente el
desperdicio en todas estas areas. No es una nueva forma radical de pensar; mas bien, es un

intento de combinar muchas ideas diferentes en un solo sistema. (Rojas & Gisbert, 2017)

Beneficios

De acuerdo con Nawanir (2016) la filosofia hace referencia a la fabricacion ajustada y
tiene como objetivo identificar, predecir y reducir sistematicamente los desperdicios o aspectos

gue no agregan valor al producto terminado.

v" Mejorando el rendimiento de operaciones y empresarial.

v El desempefio de las operaciones.

v’ Los tiempos de entrega reducidos resultan de una entrega mas rapida.
v Los tiempos de entrega reducidos drasticamente llegan a pasar.

v Los inventarios se reducen significativamente.
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v' La rotacion de activos mejor6 dramatica e impresionantemente en comparacién con
antes.

v' La productividad aumenta mucho cuando no se requieren grandes inversiones en
maquinas, plantas y personal.

v El tiempo de recuperacion es rapido en promedio.

Principios

De acuerdo con (Hernandez & Vizan, 2013) son los siguientes:

» Trabaja in situ en la planta comprobando cosas.

» Formar lideres de equipo que entiendan el sistema, en lugar de aquellos que simplemente
lo sigan.

» Establezca una mentalidad cultural de “no cruzar la linea”.

» Crear una organizacion que mejore constantemente a través de la autorreflexion vy el
crecimiento constante.

» Asegurar que los valores fundamentales de la empresa permanezcan en su lugar requiere

un trabajo continuo por parte de los involucrados.

Deshazte de funciones innecesarias.

A través de este proyecto se fomentan equipos y personas multidisciplinares.

Evite la centralizacién excesiva.

Los sistemas de informacion y las funcionalidades deben combinarse.

YV VvV VY 'V V

Asegurar el pleno compromiso de la direccion con el modelo Lean.
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Estructura del Sistema Lean

(Nieto, 2019) menciona el simbolismo de una casa con techo, sostenida por columnas,

que a su vez se sustentan sobre sélidos cimientos, representa claramente las herramientas

magras, sus interrelaciones y la forma en que toca todas las areas de produccion.

Las filosofias base de Toyota son los Procesos Estables y Estandarizados vy el
Nivel de Produccion.

La mejora continua se basa en equipos e individuos gque trabajan juntos para
eliminar el desperdicio.

Justo a tiempo: implementacion de pilares organizativos para mejorar la calidad
de los articulos fabricados (JIDOKA).

La aplicacion de las cubiertas de los sistemas produce resultados de mayor

calidad.



Figura 3

Casa del sistema

LEAN MANUFACTURING

Nota: Elaborado conbase a la “Casa del sistema Toyota”. (p. 18), por (Herndndez & Vizan, 2013)
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Pasos para la implementacion de la metodologia

Varias técnicas de fabricacién se unen para formar Lean Manufacturing. Trabajan de
forma independiente o en tandem para atender las necesidades de cada caso. Antes de aplicar
cualquiera de las técnicas, se debe elaborar un plan con la ayuda de un profesional. Tres grupos
diferentes de técnicas ayudan a organizar cémo se pueden entender y aplicar estos procesos

(Sanclemente H. etal., 2021)

1. Definir elvalor de cada producto: El valor adicional no se materializa a través de cada
aspecto del proyecto que transforma las materias primas. En cambio, esta definicion requiere
que el proyecto agregue valor através de un gerente de recursos humanos, equipos de
trabajo multidisciplinarios y capacitacion para los empleados.

2. ldentificar elflujo de valor del proceso: El valor de cada producto debe definirse antes de
analizar como y cuando se crea el valor. Esto es necesario para comprender el flujo de valor
en un proceso.

3. Eliminar el desperdicio identificado: Para identificar los pasos y procesos que crean valor,
se hacen esfuerzos para encontrar una manera de eliminar los pasos o procesos gque no
agregan valor del proceso de fabricacion.

4. Impulsar el flujo de valor enfocado en el cliente son interrupciones: El trabajo continuo
requiere abandonar los métodos tradicionales de creacion de lotes de trabajo. En su lugar,
concentrese en disefiar y producir el trabajo especifico que el cliente solicita cuando lo
necesita. Esto requiere trabajar de una manera mas flexible para que las tareas se puedan
completar sin interrupcién.

5. Equilibrar eltrabajo mediante mejora continua: El proceso debe mantener un

movimiento constante. Cualquier desvio de este curso causa pérdida de tiempo. Para evitar
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pérdidas de tiempo, se deben prevenir nuevos desperdicios con procesos Lean, adecuados al

cliente y sin defectos.

2.2.3 Desperdicios de Lean Manufacturing

La traduccion efectiva de la palabra japonesa exceso requiere comprender y minimizar
sus efectos todos los dias. Eliminar los desperdicios en una industria todos los dias es un desafio
para los gerentes, empleados y administradores por igual. Lean Manufacturing busca detectar y
eliminar todos los desperdicios en una industria al reducir la capacidad diaria de las empresas. Al
eliminar los desperdicios, las empresas reducen su capacidad diaria, lo que perjudica su

rentabilidad e incluso genera desafios para los empleados (Socconini, 2019).

La eliminacion de los excesos es el pilar fundamental del desarrollo del proceso Lean
logrando localizar y suprimir los desperdicios dentro de las organizaciones ademas el elemento
clave de la filosofia LM es el talento humano debido a que la interaccion es directamente fija en

ello.



Figura 4

Los grandes desperdicios
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Nota: Elaborado conbase “Lean Six Sigma White Belt”(p.19) por (Socconini, 2021).

Tabla 1

Tipos de desperdicios

Desperdicios

Descripcion

Sobreproduccion

Cree productos antes de que se necesiten.

Sobre inventario

Se considera exceso cualquier bien consumible, producto
en bruto o articulo terminado que no satisfaga la demanda
del cliente.

Productos defectuosos

Los servicios 0 productos defectuosos requieren recursos
que se invirtieron para producirlos. Esto incluye el tiempo
asi

invertido en materiales y maquinaria, como en

recursos humanos.

Transporte de materiales

Mover productos de un lado a otro de la linea de

produccion en realidad no afecta la caldad o Ia
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y herramientas funcionalidad de un producto. Sin embargo, todavia

cuesta dinero y podria dafiar el producto.

Los trabajos surgen de la necesidad de fabricar equipos de
Procesos innecesarios calidad o repararlos. Estos incluyen trabajos como
inspeccionar un objeto antes de pasar al siguiente paso en

un proceso, como presionar un dado.

Con respecto a cualquier trabajo que termine la maquina,
Espera es necesaria una forma abreviada de la palabra operador,
cuando la maquina necesita esperar a que el operador haga
un cambio, 0 cuando ambos deben esperar instrucciones o

materiales.

Este término se refiere a la transferencia de empleados de
Movimientos innecesarios un lugar a otro sin mejorar el producto o servicio del
del trabajador cliente. No importa si agrega algin valor al producto o

jproceso.

Nota: Elaborado conbase en “Lean Manufacturing: paso a paso” (p. 33-40), por (Socconini, 2019)

Las empresas manufactureras o de servicios cuentan con un conjunto de suministros
como: materia prima, maquinaria, mano de obra, métodos y medio ambiente describiendo a las 5
M ademas disponen de un componente en comun las finanzas en efecto reduciendo los

beneficios de las 5 M: reduccién del personal, calidad y mantenimiento de la maquinaria.

(Socconini, 2019) los desechos son las proximas fuentes de reduccion de la
productividad. La eliminacion de residuos es clave para aumentar los niveles de productividad.
Comprender qué desperdicio es util al definir VVA: actividades que agregan valor al cliente,
generando directamente un bien o servicio por el que estan dispuestos a pagar. Las actividades
importantes de VA incluyen la venta directa a los consumidores y la obtencion de ganancias en
cada venta. Cualquier esfuerzo adicional por parte de la empresa es crucial para crear valor para

el producto o servicio. Cualquier esfuerzo que no sea necesario Serd en vano 0 en exceso.



27

2.2.4 Herramientas Lean Manufacturing
Sea cual sea el caso, los fabricantes primero deben evaluar sus necesidades especificas
con un enfoque colaborativo. Esto se puede hacer a través de técnicas de Lean Manufacturing
(Herndndez & Vizan, 2013). Las herramientas son implementadas para mejorar la calidad de los
productos, debido a que el objetivo principal de la metodologia Lean es cero fallas y errores;

para esto se requiere de dichas herramientas para obtener ventaja competitiva frente al mercado.

Herramientas basicas

e FEventos Kaizen

Los eventos Kaizen involucran mdltiples equipos de trabajo con el objetivo de mejorar
los procesos actuales. Hacer esto permite a los propietarios y operadores de procesos realizar
mejoras significativas en su lugar de trabajo que conducen a una mayor productividad y mayores

ganancias(Socconini, 2019).
¢Para qué sirven los eventos kaizen?

Al instituir eventos Kaizen en los procesos de sus negocios, las empresas pueden mejorar
sus procesos de manera espectacular. Esto se logra mediante la implementacion de herramientas
que reducen el desperdicio, aumentan la calidad de los productos y reducen la variabilidad en los

conteos de paredes y muri (Socconini, 2019).

e Lab5Sparaordeny limpieza

Estandarizar los habitos de limpieza y orden ayuda a aumentar la productividad del lugar
de trabajo al implementar cambios en los procesos en cinco etapas. Cada etapa sirve como base

para la siguiente, asegurando beneficios a largo plazo. Se cree que cualquier empresa que
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implemente las 5 S tendra problemas con cualquier otro sistema de mejoras. Esto se debe a que

los sistemas no

disciplina entre todos los empleados (Socconini, 2019).

Figura 5

Programa de 5 S
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Nota: Elaborado con base en “Lean Manufacturing: paso a paso”. (p. 131), por (Socconini, 2019)

A. Procedimiento

» Etapa 0. Planificacion y reparacion

» Etapa 1. Implementacion de la primera S (seleccionar)
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Figura 6

Seleccidn de articulos innecesarios
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Nota: Elaborado con base en “Lean Manufacturing: pasoa paso”. (p. 135), por (Socconini, 2019)
Seleccionar es la eliminacion de todos los elementos innecesarios del lugar de trabajo,
por lo gue en esta etapa debe retirar todo lo que no necesita o0 no sabe si realmente lo necesita.

» Etapa 2. Implementacion

(Socconini, 2019) Después de elegir las herramientas necesarias para su trabajo, se
requiere que un trabajador reserve areas especificas para almacenar cada articulo. Esto lo ayuda a

ubicar, desechar y luego recuperar cada herramienta después de haberla usado.



Figura 7

Tarjeta Roja

Nota: Elaborado con base en “Lean Manufacturing: paso a paso”. (p.137), por (Socconini, 2019)

» Etapa 3. Implementacion de la tercera S (limpiar)

TARJETA ROJA
Fecha: | Folio:
Descripcion:
Responsable:
Fecha: Folio:
Descripeion
CATEGORIA

Accesorios 0 herramientas

Cubetas, recipientes

Equipo de oficina

Instrumentos de medicion

Libreria, papeleria

Maguinaria

Materia prima

Material de empaque

Producto terminado

Producto en proceso

Refacciones

Otro (especifique)

RAZON

Contaminante

Defectuosos

Descompuesto

Desperdicio

No se necesita

No se necesita pronto

Uso desconocido

Otro (especifique)

Responsable

Fecha de decision

Destino final

Fecha
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(Socconini, 2019) manifiesta que “Antes de limpiar, es importante revisar sus hallazgos

para encontrar problemas antes de que se vuelvan criticos. Esto se debe a que la limpieza

elimina la suciedad con la intencion de inspeccionar también”
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Proceso de limpieza

1. Crear el programa de limpieza.

2. Enumere los métodos de limpieza en una solucion.

3. Ladisciplina es vital para llevar a cabo una operacion adecuada.

4. Las personas deben hacerse responsables de las tareas de limpieza.

5. Es necesario configurar la frecuencia y la hora programada al realizar esta accion.

6. Complete esta lista de tareas de limpieza, luego enumere cada una por separado.

7. Paralimpiar adecuadamente una casa, debe enumerar los suministros y equipos de
limpieza necesarios.

8. Limpiar documentos en un orden particular es parte de una rutina.

» Etapa 4. Implementacion

Estandarizar un proceso o actividad es asegurar gque se mantenga un método consistente
de organizacion, estructura y limpieza. Hacer esto implica crear un manual que describa los
estandares 5S, asi como preparar todos los materiales y herramientas necesarios. ES mejor
estandarizar esto en este punto para mantener la continuidad en estandares como el etiquetado, la
disposicion del espacio, el uso del color y més. Esto asegura que no haya inconsistencias al

realizar el proceso o actividad.(Socconini, 2019)

» Etapa 5. (seguimiento)

Después de completar con éxito las actividades de las 5 S, mantener los resultados
obtenidos a través del compromiso del grupo se convierte en un habito. Es importante promover
los beneficios de este éxito entre los nuevos miembros, organizar recorridos pulblicos por las

instalaciones, continuar los esfuerzos regulares de capacitacion y divulgacion, realizar reuniones
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de seguimiento y presentaciones de proyectos, Yy crear campafas promocionales

adicionales.(Socconini, 2019)

e Control visual

El trabajo trata con sefiales de audio y visuales facilmente reconocibles. Estas sefiales
funcionan como autorreguladas y perfectamente eficientes. Sirven como un indicador para que
los comerciantes informen, instruyan o indiquen que existe una condicion anormal o normal.
Estas sefiales ayudan a los comerciantes a regularse y actuar en consecuencia en funcion de la

informacion que proporcionan.

Andon es un sofisticado sistema de diagnostico que proporciona una alerta visual,
auditiva y textual cada vez que hay un problema con la maquina. Utiliza mecanismos alojados en
el principio jidhoka para detectar errores y transmitirlos al operador. Andon identifica problemas

como la mala calidad de la produccion o las averias por causas externas. (Socconini, 2019)

Figura 8

Control visual

Comunicacion Comunicacion
tradicional visual

Nota: Elaborado con base “en Lean Manufacturing: paso a paso”. (p.144), por (Socconini, 2019)
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Herramientas para mejorar la efectividad de los equipos

e Mantenimiento

Al implementar una metodologia de mejora basada en la mejora continua, se
puede sostener la operacion continua de equipos y plantas. Esto se logra implementando
conceptos como cero defectos causados por las maquinas, cero accidentes, cero defectos

causados por los equipos.

No mantener adecuadamente las maquinas puede hacer que la produccion se
detenga. Esto se debe a que lleva mucho tiempo repararlos y genera grandes gastos
relacionados con las reparaciones. También puede causar un desperdicio significativo
entre los costos regulares de mantenimiento de una maquina. Esto se debe a que algunos
procesos de fabricacion estan automatizados Yy requieren una operacion continua

(Socconini, 2019)

Herramientas para mejorar el tiempo de entregay la capacidad

e Manufactura celular

Al implementar este método de fabricacion, los trabajadores pueden acelerar la
produccion sin sacrificar la eficiencia. Adquieren mas conocimientos y mejoran su coordinacion

gracias al nuevo plano de planta.

En las empresas tradicionales, los productos se fabrican en departamentos separados o
partes de la empresa. Esto significa que los empleados tienen que transportar materiales, mover

productos terminados o manipularlos antes de que estén terminados. La combinacion de
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operaciones y maquinas en un orden especifico garantiza un producto terminado sin

interrupciones (Socconini, 2019)

e Cambios rapidos de productos

Un cambio de matriz o SMED de un solo minuto es el cambio de una herramienta en un
minuto, por ejemplo, en 10 minutos. Los cambios en las herramientas se denominan SMED.

(Socconini, 2019)

Herramientas para mejorar la calidad

e Prevencion con AMEF

El FMEA es un documento vivo que registra todos los elementos de un producto o
proceso, incluidas sus causas, efectos y métodos de deteccion. Esto permite a las personas
identificar errores y evaluar sus efectos en los procedimientos y procesos. Al hacer esto, pueden
minimizar la probabilidad de que estos errores ocurran en primer lugar, ademas de documentar

coémo evitar que vuelvan a ocurrir.(Socconini, 2019)

e A prueba de errores poka yoke

Antes de que ocurran los defectos, los sistemas Poka Yoke inspeccionan los procesos
para verificar su precision. De esta manera, los sistemas Poka Yoke detectan cualquier error
antes de que se convierta en un problema. Una vez que un sistema Poka Yoke encuentra un
problema, el sistema inmediatamente toma medidas para corregirlo. Lean Manufacturing es una
parte importante de los sistemas industriales que requiere todas las operaciones para evitar enviar

productos defectuosos al siguiente paso del proceso. Esta regla mantiene el flujo de produccion
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ininterrumpido a medida que se acumula trabajo redundante y se deben tomar medidas

correctivas.(Socconini, 2019)

e Solucion de problemas con las 8 D

(Socconini, 2019) sefiala que “La creacion de un equipo multidisciplinario retne a
expertos en varios campos para desarrollar un proceso de 8 pasos para resolver problemas.

Llamada las Ocho D, esta metodologia es sistematica y esta documentada.”

e Six Sigma

En esencia, es un sistema de gestion y medicion que reduce en gran medida la variacion.
También ayuda a administrar empresas para lograr el liderazgo a través de un mayor
rendimiento. Y es una metodologia de mejora que mide procesos y crea comparaciones

(Socconini, 2019)

Herramientas para control de materiales y de produccién

e Kanban

“Los sistemas de traccién utilizan un sistema de cadena para coordinar los programas de
mantenimiento e interactuar con otros sistemas. También apoyan la comunicacion entre clientes

y trabajadores al programar la produccion”(Socconini, 2019).

e Heijunka

La nivelacion de la produccion de Heijunka proporciona una tasa de demanda del
consumidor final para la nivelacion de la produccién. Este sistema modifica la carga de trabajo

de los procesos de fabricacion (Socconini, 2019).
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2.2.5 Procesos

(Luna, 2014) Los resultados efectivos provienen de un proceso que incorpora muchos
elementos: personas, materiales, maquinas, métodos y entornos. Estos se combinan para crear el
resultado final. Las variaciones en estos elementos conducen a diferentes resultados, que pueden
identificarse observando los cambios. La recopilacion de informacion a través de este método

conduce a una toma de decisiones informada que mejora el proceso.

Un proceso es un conjunto de actividades en la cual procesan la materia prima en bienes
0 servicios, involucrando a todos los miembros de la organizacion con el proposito de satisfacer

los clientes.

Sistemas productivos

Tejeda (2011) Considera que un sistema de produccién toma varios insumos diferentes,
como informacion, materiales, capital, personal y recursos. Estos son luego transformados en
diferentes productos y/o servicios a través de un subsistema de conversién. También se

consideran algunos efectos indirectos de este proceso

Los sistemas producen impuestos, contaminacién, empleos, salarios y avances
tecnoldgicos. Un subsistema de control valido la calidad, el costo y la cantidad de los productos
del sistema para garantizar que cumplan con todos los estandares, esto se conoce como un
sistema de produccion.

Varios factores afectan el sistema de produccion, incluido el volumen de ventas, las tendencias

de ventas, la incertidumbre de la demanda vy la variedad de productos.
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Segun (Tejeda, 2011) menciona los tipos de sistemas de produccion:

. Produccion por Taller: Las maquinas en esta planta de fabricacion deben agruparse en
funcion de sus procesos secuenciales en lugar de su funcion general. Esto da como
resutado una mayor acumulacion de inventario entre estaciones debido a las
complejidades del sistema.

Produccion por lote (Sistema de produccion discontinuo): Para producir un producto
especifico, las empresas utilizan la fabricacion por lotes. Esto implica que cada paso del
proceso produzca un nimero especifico de piezas antes de pasar al siguiente paso. Esta
gran cantidad de WIP o material en proceso conduce a una disposicién continua de la
maquina.

. Produccion masiva: La produccion en masa 0 en cadena implica ensamblar y fabricar
constantemente un producto dado a lo largo de una ruta predeterminada. Este método se
basa en sistemas que mueven materiales a través de procesos industriales. Cada
trabajador realiza una tarea especifica dentro de cada maquina o proceso requerido por el
producto.

. Procesos de flujos continuos (Sistema de produccion Continuo): Las empresas que
producen productos continuos como petroleo, alimentos, productos quimicos y acero
utilizan un sistema de produccion basado en una secuencia especifica de pasos. Cada

paso de produccion esta disefiado para satisfacer las necesidades del producto especifico
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2.3 Marco legal e institucional
A continuacion, se contempla aspectos relacionados a un entorno normativo apoyados en
la Constitucion, Leyes Organicas e Instituciones Publicas que son necesarios para regular el

comportamiento del establecimiento.

Constitucion de la Republica del Ecuador

La constitucién del Ecuador, Gaceta Oficial No. 225 20 de junio de 2010 No. 058-2010,
establece que la Junta Directiva del Instituto Ecuatoriano de Normalizacién declara que las
personas tienen derecho a elegir bienes y servicios de alta calidad gratis. Asimismo, las personas
tienen derecho a exigir informacién veraz y no engafiosa sobre las caracteristicas y el contenido

de estos bienes y servicios.

CAPITULO III: Derechos de las personas

El seccion novena de la Constitucion, sefiala que a las personas o consumidoras que
sustentan en varios articulos. Principalmente esta enfocado en el literal 52 donde se menciona
que “Las personas tienen derecho a recibir informacion precisa y no engafiosa sobre el contenido
y las caracteristicas de los bienes y servicios que elijan. También tienen derecho a elegir bienes y

servicios de alta calidad sin restricciones.” (Constitucion de la Republica del Ecuador, 2008)

Ley Orgénica de Defensa del consumidor
Segun la (Ley Organica de Defensa del Consumidor, 2011) establece que los derechos

fundamentales de los consumidores son los siguientes:

Art. 4.- Como parte de sus funciones, los servidores publicos deben observar las leyes,

convenciones Y tratados establecidos, asi como la constitucion politica del pais. Adicionalmente,
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los derechos fundamentales provienen de la costumbre, la constitucion politica fundada

politicamente y los mdltiples acuerdos.

Art. 6.- Publicidad prohibida. - Esta prohibida la publicidad que induzca a error o abuse de la
confianza del consumidor. Esto también se aplica a la publicidad inexacta que pueda infringir los

derechos o intereses de un consumidor.

Art. 18.- Entrega del bien. - Los proveedores deben entregar o prestar sus bienes y servicios en

forma oportuna y eficiente con base en los términos establecidos entre ellos y su cliente.

Art. 22.- Reparacion defectuosa. - Los consumidores tienen 90 dias desde que reciben un bien
defectuoso para registrar su reclamo. Cualquier dafio relacionado con el servicio realizado y

causado por el proveedor del servicio puede utilizarse para respaldar un reclamo.

Art. 75.- Servicios defectuosos. - Los consumidores tienen el derecho adicional de cancelar
cualquier servicio defectuoso, ineficaz, destructivo o no conforme una vez que se haya acordado
explicitamente. Asimismo, tienen derecho a recibir una indemnizacién por los dafios y perjuicios

causados.
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Capitulo 3: Metodologia
En el presente capitulo se tratan aspectos precisos acerca de los métodos, técnicas e
instrumentos aplicados a lo largo de la elaboracion del estudio de caso, esto con el fin de
alcanzar los objetivos iniciales y dar respuesta a la pregunta de investigacion formulada en el
capitulo 1. De tal manera permitird la aproximacion al area de produccidn de manera segura y
ordenada para conocer la situacion de la misma. Finalmente, toda la informacién de la
metodologia detallada en este capitulo se resume en una matriz de operacionalizacion y el

desarrollo de varios esquemas realizados a lo largo de este capitulo.

3.1 Métodos

El método utilizado en el presente estudio es de alcance descriptivo ya que tiene como
objetivo identificar y comprender los factores de la calidad del producto y su impacto en la
satisfaccion del cliente en la empresa Kaypitex. Para abordar esta pregunta, se reviso la literatura
sobre la calidad del producto mencionado por ISO 9001 (2015) “Los sistemas de gestion de
calidad son una parte crucial para establecer un plan de desarrollo a largo plazo. Una vez que una
organizacion elige adoptar uno, muestra su compromiso de mejorar el desempefio y crear un

futuro sostenible.”

El enfoque cuantitativo es de gran ventaja porque permite obtener informacion méas
especffica para sostener la informacion de los fendbmenos que son producto de la investigacion.
Ya que se realizard una encuesta a los clientes de la empresa Kaypitex para obtener datos
cuantitativos que permitan evidenciar y medir los factores que inciden a la satisfaccion del
cliente. Debido a su énfasis en la recopilacién de datos, el enfoque cuantitativo optd por utilizar
los datos para probar hipétesis basadas en mediciones y tendencias numéricas. Esto le ayudd a

establecer patrones de comportamiento y desarrollar teorias (Hernandez et al., 2014 p.2).
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Dado que la investigacion es descriptiva y cuantitativa, el disefio de la investigacion a
emplear es de tipo no experimental porque las variables no se manipulan deliberadamente; en
cambio, solo los fendbmenos observados se analizan en sus entornos naturales para anélisis

futuros.

3.2 Técnicas

Con respecto al enfoque planteado en el presente estudio de caso se emplearon dos tipos
de técnicas que facilitaron la recoleccion de datos para conocer el proceso lean manufacturing
como herramienta de mejoramiento en la calidad de los productos de la empresa Kaypitex y

verificar los aspectos positivos y negativos.

Las técnicas empleadas fueron la encuesta dirigida a los clientes nacionales e
internacionales y los registros historicos del proceso productivo. La encuesta aporto con datos
cuantitativos acerca del nivel de satisfaccion del cliente. Finalmente, los registros historicos
permitieron conocer los procedimientos ejecutados en el area productiva por parte del personal,

logrando identificar los procesos que agregan valor al producto final.

Unidad de analisis

El estudio considera a KAYPITEX SAS como unidad de andlisis, ubicada en Imbabura,
canton de Otavalo, parroquia Dr. Miguel Egas Cabezas, dedicada a la fabricacion de productos
artesanales tales como: cobijas, manteles, chompas entre otros, para la investigacion se trabajara

directamente con el personal de la empresa distribuido de la siguiente manera:
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Kaypitex cuenta con un total de 21 trabajadores, de los cuales se menciona a continuacion:

Tabla 2

Estructura funcional

Areas funcionales

NuUmero de trabajadores

Gerencia 2
Produccion

Tejeduria 6

Corte y confeccion 5

Etiquetado 1

Empacado 3

Ventas 2

Administrativo 2

Total 21

Nota: Adaptado a los registros nominales de los trabajadores.

La unidad de analisis esta constituida por 23 clientes habituales que se consignan en la

base de datos de la empresa del afio 2021, a continuacion, se detalla en la tabla 3 los clientes

procedentes del exterior.
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Tabla 3

Clientes de la empresa Kaypitex S.A.S

Clientes Numero de clientes
Estados Unidos 8
México S
Inglaterra 2
Canada 3
Ecuador 5
Total 23

Nota: Adaptado a los registros presentados porel area de ventas de la empresa Kaypitex

Para el presente estudio de caso conforme a la totalidad de la unidad de andlisis es
oportuno realizar un censo debido a que los clientes no son muchos Y sera viable aplicar a todos
los elementos de la poblacion, por ende, en esta ocasion no se tomara en cuenta el calculo de la

muestra.

3.3 Instrumentos

e Encuesta

La técnica de recoleccion de datos que se aplico fue una encuesta a los clientes de la
empresa Kaypitex, cuyo propésito fue recolectar informacién sobre la calidad del producto, la
satisfaccion del cliente. El cuestionario que se empleo fue acorde con las variables de
investigacion y consto de dos apartados, las dimensiones e indicadores de lean manufacturing y

en el segundo apartado correspondiente a calidad del producto que se muestra en la tabla 4.
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Por un lado, el proceso lean manufacturing, variable independiente del estudio, se definio
una dimensién: valor agregado. Con sus respectivos indicadores: calidad a la primera, ratio de
valor afiadido y pedidos entregados a tiempo. Asi también, se destaca como un modelo de
recoleccién de datos validados en otras investigaciones para analizar las variables como el objeto
de estudio. Por otro lado, para la calidad del producto, variable dependiente, se definid el

siguiente indicador: satisfaccion del cliente.

Para recopilar la informacion necesaria se disefid un cuestionario de preguntas cerradas,
empezando por las primeras dos preguntas donde se manejaba una escala de totalmente
insatisfecho con una puntuacion de 1y una escala de totalmente satisfecho con una puntuacién
de 5, La escala de Likert acompafia a una pregunta de encuesta ordinal en la que los encuestados
brindan respuestas a las preguntas que se les hacen. Este arreglo permite a los encuestados
comprender sus respuestas con una puntuacién numérica de 1 a5. Siendo 1 la puntuacién con

valor mas bajo y 5 la puntuacion mas alta, segun lo decida el cliente encuestado.

e Documentos o registros

Para realizar el estudio de caso se considerd los registros histéricos delos procedimientos
del &rea productiva. Segin MacDonald (2014) menciona los datos obtenido de los documentos
pueden usarse de la misma manera que los derivados de las entrevistas y observaciones y su
utilizacion en combinacion con estas técnicas favorece el conocimiento del fenébmeno a estudia y

aumenta el rigor del analisis.
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Matriz de operacionalizacion de variables
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Variable Independiente: Lean Manufacturing

Definicion conceptual Definicion operacional  Dimensiones  Indicadores Formula
Lean Manufacturing, o LM para Es un método de
abreviar, es un metodo de organizacion del trabajo Calidad a la FTT=
prirmra N2 total de piezas producidas—Rechazos o Reprocesos o Reparaciones
produccion multifacético que que se centra en la Ne total de piezas producidas
examina las necesidades de los continua mejora y
clientes desde diferentes &ngulos. optimizacion del
N2 de pedidos entregados a tiempo
Su elemento central es crear un sistema de produccion Valor Pedidos ~ Netotal de pedidos solicitados
o _ L agregado  entregados a
proceso optimizado que entregue  mediante la eliminacion tiempo
productos terminados al ritmo que de desperdicios y
necesitan los clientes. Hay poco o actividades que no Ratio de
valor Tiempo de valor afiadido
ningln desperdicio generado en suman ningln tipo de afiadido " Tiempo de valor no afiadido

este proceso.

valor al proceso.
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Variable dependiente: Calidad del producto

Definicion conceptual

Definicion operacional Dimensiones  Indicadores

Items

(ISO 9001 , 2015) La
implementacion de un sistema de
gestion de calidad es un
movimiento estratégico vital que
impulsa el desempefio general de
una organizacion y sienta las
bases para cualquier iniciativa de

desarrollo futura.

Una descripcion de las
caracteristicas de un
producto, asi como de
su proceso de
produccidn, que sea Calidad del  Satisfaccién
producto del cliente
adecuada a las
necesidades y

expectativas del

consumidor.

1,2,3,4,5,6,7,8,9,10

Nota: Elaborado con base en “Indicadores de evaluacion.” por (Martin, 2013)
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Capitulo 4: Disefio del estudio de caso

4.1 Recoleccion de la informacion

El proceso de recopilacion de datos realizado en el presente estudio de caso fue
exitoso, en el cual se logro recolectar 23 encuestas por parte de los clientes de la empresa,
segun consta en la base de datos de Kaypitex. La plataforma Google Forms se utilizd para
encuestar a los clientes de la empresa que se encuentran dentro y fuera del pais,
posteriormente se procedid a solicitar el apoyo del gerente, por dos razones: informacion
personal de los clientes y la utilizacion de la pagina oficial de la empresa, en donde se
requiere utilizar las redes sociales para poder enviar el enlace de la encuesta a los clientes

mediante: Facebook, Whatsapp, Instagram y Telegram.

En lo que respecta a la identificacion de los procesos productivos se solicitd al gerente
general la visita al departamento de produccion, se encuentra localizada en las calles Dr.
Miguel Egas — Peguche, con la finalidad de obtener informacion sobre los factores que
influyen en la calidad de los productos de la empresa. Por medio de registros histdricos se
logra plasmar cada procedimiento ejecutado durante la produccion también se realizd de
manera presencial una reunion con todo el personal, creando un ambiente agradable y cordial
para la conversacion, ademas de concluir con éxito el proceso y obtener la informacion

requerida.

4.2 Analisis de la informacion

Concluido el proceso de recoleccion de datos se procedié con el respectivo analisis de
la informacion recolectada. En primer lugar, se requirio constatar el area de trabajo a la que
pertenecen cada uno de los colaborares y asi evidenciar la cantidad de personal

correspondiente al area de tejeduria, perchado, corte y confeccion.
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Calidad a la primera es un indicador primordial que muestra el porcentaje de piezas
fabricadas bien hechas ademéas permite conocer la efectividad de la estandarizacion de la

labor en las instalaciones.

Tabla 5
FTT
2020
Cantidad de Can;;dad
Numero de rollos cobijas
telares
Semanal Mensual Trimestral
Telar 1 1 200 Enero 1600
Telar 2 1 200 Febrero 1600
Marzo 1600
Total semanal 400 4800
Total mensual 1600
TEJEDURIA PERCHADORA CONFECCION
Rechazo 25 Rechazo 10 Rechazo 50
3200 | Reproceso 0 3175 | Reproceso 0 3165 | Reproceso 10 3115
metros | Reparacion 30 metros | Reparacion 0 metros | Reparacion 30 metros
FTT 98% FTT 100% | L 97%
FTT 95%

Fuente: indice de lean manufacturing. Elaboracion propia

3.200—-25-30 3.145

FTTTE]EDURIA = 3.200 ~ 3200 =98%

El FTT del primer subproceso de la linea de tejeduria muestra que existe una
planificacion de 3200 metros de tela para la elaboracién de la cobija se identifica que 25
metros son rechazos debido a las invariables averias que presentan las dos maquinas, ademas
30 metros de tela son reparados antes de que el telar industrial termine el tejido como
resultado positivo nos refleja que el 98% de la tela debe ser inspeccionada constantemente

para lograr disminuir los desperdicios ocasionados por la maquinaria.
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3.175-10 3.190
FTTpgrenapo = 3175 3175 100%

Como segunda linea del subproceso es el 100% del perchado el cual se encarga de
extraer las fibras de la trama del tejido hacia la superficie y por medio de la Perchadora se
obtiene una capa mas doble. Por lo tanto, se evidencia una pequefia cantidad rechazada de 10
metros. Por Gltimo y el més importante es el subproceso de corte y confeccidn siendo el 97%
una cantidad media de 10 metros de tela que son rechazados debido al corte que es realizado

por los ayudantes, los 50 metros se deben utilizar o reprocesar en los acabados de la cobija.

3.165—-50—10-30 3.075
FTTconreccion = 3165 = 3165 =97%

Concluido los procedimientos se obtuvo los siguientes porcentajes dentro de los

departamentos de produccion, tal como se muestra en la formula FTT total.

FTTyora, = 98% * 100% * 97% = 95%

Tabla 6
FTT
2021
Cantidad de Cantidad de
NUmero de rollos cobijas
telares .
Semanal Mensual Trimestral
Telar 1 1 200 Enero 2400
Telar 2 1 200 Febrero 2400
Telar 3 1 200 Marzo 2400
7200
Total semanal 600
Total mensual 2400
TEJEDURIA PERCHADORA CONFECCION
Rechazo 50 Rechazo 20 Rechazo 100
4800 | Reproceso 0 4750 | Reproceso 0 4730 | Reproceso 0 4630
metros | Reparacion 20 | metros | Reparacion 0 metros | Reparacion 0 | metros
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FTT | 99% | | FT | 100%| | FTT | 98% |

FTT 96%
Fuente: Indice de lean manufacturing. Elaboracién propia

4800—-50—-20 4.730

FTT1g1500r1a = 4.800 = 7800 %
4750 —-20 4.710 )
FTTercnano =~ 7507 = 2750 ~ 100%
4730 —100  4.630 )
FTTCONFECCION = 4.730 = 4.730 = 98%

FTTygra, = 99% * 100% * 98% = 96%

En el afio 2021, en la Tabla 6 se evidencia el aumento de un telar para cumplir con la
alta demanda de cobijas lograndose fabricar 7200 piezas en el mes de enero, febrero y marzo.
El jefe de produccion observo el aumento del FTT en la primera linea de subproceso
obteniendo el 99% de piezas bien elaboradas de modo que el rechazo de tela es de 50 metros
y los otros 20 metros son reparados durante el proceso del tejido. Esto representa que los

tejedores deben prestar mayor atencién a los paros imprevistos de los 3 telares industriales.

En el proceso de perchado se rechazan 20 metros de tela debido a los margenes de la
cobija por esta razon se envia 4730 metros al &rea de corte y confeccion en donde se realizara
una inspeccion de la tela rechaza ocasionado por los telares industriales. Por consiguiente, el

FTT total es del 96% durante las tres lineas de subproceso.
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Tabla 7
FTT
2020
Cantidad
Numero de | Cantidad de rollos de Trimestral
telares chompas
Semanal Mensual Enero 960
Telar 1 1 120 Febrero 960
Telar 2 1 120 Marzo 960
2880
Total semanal 240
Total mensual 960
TEJEDURIA CORTE CONFECCION
Rechazo 50 Rechazo 90 Rechazo 20

2000 | Reproceso 0 1950 |Reproceso 0 1860 | Reproceso 0 1840
metros | Reparacion | 30 | metros |Reparacion | 5 | metros | Reparacion | 15 | metros

[ P [96%] [ P |o5% | [ FT |osw]

FTT 89%
Fuente: Indice de lean manufacturing. Elaboracion propia

FTTrejmouria = 2.000 2000 0%
- _1.950-90 1860 _ o5
CORTE —""1950 1950 ~°
1860 — 20  1.840 .
FTTCONFECCION = 1.860 = 1.860 = 98%

FTTyora. = 96% * 95% * 98% = 89%

La empresa Kaypitex ha incorporado nuevas prendas de vestir de acuerdo con las
necesidades que sus clientes requieren por ejemplo chompas y chaquetas de hilo doble que se
perciben mas gruesos que las fibras que se utilizan en la fabricacién de las cobijas y los
manteles. El gerente general expresa que haber viajado a Turquia, Estados Unidos, China,

Canada ha expandido su visién en cuanto a las prendas de vestir.
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En los primeros 3 meses del afio 2020 se observo la obtencion de dos telares

industriales para el tejido de la chompa, por cada maquina se obtuvo un rollo de tela mediante

el cual se confecciono 240 chompas por tal razon de la produccién aumento en 960 prendas.

Porello en la tabla 7 se pudo conocer los subprocesos de la produccion de la chompa,

en el area de tejeduria los rechazos son de 50 metros los cuales seran reutilizados para las

mangas de las chompas en esa misma linea se encuentra el area de corte con 90 metros de

rechazo y el area de confeccion con 20 metros. Por esta razon de los rechazos de tela son

reutilizados en pequefias partes de la confeccion de la chompa ya sea en la capucha, los

cuellos, etc. Mediante la aplicacién del indicador de calidad se registra que el FTT total es de

89%.
Tabla 8
FTT
2021
. Cantidad de Cantidad
Numero de rollos de
telares chompas Trimestral
Semanal Mensual Enero 1440
Telar 1 1 120 Febrero 1440
Telar 2 1 120 Marzo 1440
Telar 3 1 120 4320
Total semanal 360
Total mensual 1440
TEJEDURIA CORTE CONFECCION
Rechazo 20 Rechazo 100 Rechazo 50
3000 [ Reproceso 0 2980 | Reproceso 0 2880 | Reproceso | O
metros | Reparacion 90 | metros | Reparaciéon | 10 [ Metros | Reparacion| 30
[ | 96% | | P |os%] | P o]
FTT 90%

Fuente: Indice de lean manufacturing. Elaboracion propia

FTTrg JEDURIA —

3.000—-20 2980

3.000

"~ 3.000

= 96%

2830
metros



FTTcorre =

FTTconreccion =

2.980 —-100  2.880
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= = Y
2.980 2.980 96%

2.880 — 50 _ 2.830
2.880  2.880

=97%

FTTrora. = 96% * 96% * 97% = 90%

Para el afio 2021 la empresa Kaypitex opta por adquirir un telar nuevo para

incrementar los metros de tela para la elaboracion de la chompa, si bien es cierto la

produccion aumento en 360 chompas a la semana y 1440 al mes.

Por ende en la tabla 8 se refleja la produccién programada de 3000 metros de tela en

las tres lineas de subprocesos dando asi 170 metros que son rechazos y 130 que son reparados

dando asi un FTT del 96% en el area de tejeduria, un 96% en la division de corte y el 97% en

confeccion. Logrando obtener un FTT total de 90% un leve aumento comparado al afio

2020

anterior.
Tabla 9
FTT
NG d Cantidad de Cantidad de
umero de rollos manteles
telares
Semana Mensual
Telar 1 1 200
Total de semana 200
Total mensual 800
Trimestral
Enero 800
Febrero 800
Marzo 800

2400
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TEJEDURIA CORTE CONFECCION
Rechazo 5 Rechazo 5 Rechazo 0
1600 Reproceso 0 1595 Reproceso 0 1590 | Reproceso 0 1590
metros Reparacion 70 metros | Reparacion | 30 | metros | Reparacion | 30 | metros
FTT 95% | FrT | 98% ]| | FIT |98% |
FTT 91%

Fuente: Indice de lean manufacturing. Elaboracion propia

1600-5 1595
FTTreseouria = 7600 = 1600~ 00

1.595 -5  1.590

FTTcorrs = 7595 = 1590~ o7
1.590 — 30 1560 0
FTTconrEccion = 1.590 = 1.590 =98%

FTTyora, = 95% * 98% * 98% = 91%

Otro producto que ofrece es la manteleria son productos imprescindibles para los
hogares de las familias ecuatorianas por esta razon Kaypitex fabrica diferentes fibras, texturas
y colores. En la tabla 9 se evidencia una sola maquina para el tejido de manteles elaborando
2400 metros en los 3 primeros meses del afio, en el area de tejeduria se planea tejer 1600
metros pero existe un rechazo de 5 metros y 70 que son reparados por los obreros de
produccion. En el area de corte se observa que el FTT es del 98% dividiendose 5 metros de
rechazo y 30 de reparacion y finalmente tenemos el area de confeccion en cual la tela debe
repararse para evitar los desperdicios de la tela. La multiplicacién de los 3 FTT es del 91%

resultando un porcentaje que se debe ir mejorando.
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Tabla 10
FTT
2021
N q Cantidad de Cantidad de
umero de rollos manteles
telares
Semana Mensual
Telar 1 1 225
Total de semana 225
Total mensual 900
Trimestral
Enero 900
Febrero 900
Marzo 900
2700
TEJEDURIA CORTE CONFECCION
Rechazo 5 Rechazo 10 Rechazo 5
1800 Reproceso 0 1795 | Reproceso 0 1785 | Reproceso 0 1780
metros Reparacion 80 metros | Reparacion 15 | Metros | Reparacion 10 | metros
FTT 95% T | 99% | FTT [ 99% |
FTT 93%
Fuente: indice de lean manufacturing. Elaboracion propia
FTT 1.800 - 5—-80 1.715 959
= = = 0
TEJEDURIA 1.800 1.800
FTT 1.795—-10 - 15 1.770 999
= = = (1]
CORTE 1.795 1.795
1.785—-5—-10 1.770 0
FTTconreccion = = =99%

1.785 "~ 1.785

FTTrora. = 95% * 99% * 99% = 93%

En el afio 2021 se evidencié un significativo aumento en la produccion de los
manteles esto se debe al mantenimiento continuo de los telares, se programé 1800 metros
para la secuencia en los subprocesos por esta razon el indice de rechazo es de 20 metros y

105 metros de reparacion durante el sistema productivo de la fabricacion de la manteleria.



En la tabla 10 se describe el FFT de cada &rea: de tejeduria corresponde al 95%, de

corte al 99% y de confeccion al 99% esto nos da un FTT total del 93%.

En los meses de enero, febrero y marzo se fabric6 2700 manteles, cada mes se

requiere disminuir los rechazos que van surgiendo en el transcurso de la produccion por

consiguiente los retazos de la tela fueron vendidos con la expectativa de recuperar la

inversion de la materia prima.

Tabla 11

Pedidos Entregados a Tiempo 2020
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Mes Pedidos entregados a Total de pedidos Valor de indicador
tiempo entregados

Enero 6 7 86%
Febrero 8 10 80%
Marzo 11 12 92%
Abril 11 11 100%
Mayo 9 10 90%
Junio 15 15 100%
Julio 12 13 92%
Agosto 8 9 89%
Septiembre 5 6 83%
Octubre 5 6 83%
Noviembre 8 8 100%
Diciembre 10 10 100%

TOTAL 108 117 92%

Fuente: Indice de lean manufacturing. Elaboracion propia

Los pedidos entregados a tiempo evallan el nivel de desempefio por parte de las

empresas para ejecutar una logistica eficiente ante lo mencionado como: producto correcto,

direccién correcta, tiempo adecuado y costo minimo.

La formula para calcularlo es la siguiente:
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Pedid trecados a i %) = N° de pedidos entregados a tiempo 100
SEIos entregacos a Hempo e/ = N° total de pedidos solicitados

Ecuacion 1: Célculo de pedidos entregados a tiempo.
El 95% de las entregas cumplen con la hora y el dia acordado. Deben ser entregados a

tiempo con un margen de unos 15 minutos. Tanto el indicador como las érdenes deben

cumplir este criterio.
En el afio 2020, KAYPITEX S.A.S recibio y entregd a clientes 108 pedidos de los 117

pedidos recibidos entre enero y diciembre. Los pedidos eran para manteles, frazadas y

chompas.

Por lo tanto, el % de 6rdenes que son entregadas a tiempo seré:

8
* 100 = 92%

Pedidos entregados a tiempo (%) = 117

Se destaca el 92% de cumplimiento de la compafiia con este indicador, no esta
cumpliendo debidamente con sus ordenes de pedido en los tiempos establecidos, para lo cual

se debe tomar evaluaciones necesarias para que el indicador alcance el 95% de cumplimiento.
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Figura 9
Pedidos Entregados a Tiempo
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Fuente: indice de lean manufacturing. Elaboracion propia.

En la figura 9 se evidencia que durante el afio 2020 los pedidos no alcanzaron a ser

entregados a tiempo debido a varios factores externos e internos. Escasez de materia prima

e Incumplimiento por parte de los proveedores.
e Inadecuado transporte para llevar la carga.

e Falta de mantenimiento de los telares.

Acotando al autor Perez (2019) describio 7 factores que inciden en el procedimiento:
los sistemas de informacidn, el desarrollo productivo, el reproceso, el sustento, la persona, el

registro de productos y la administracion.

Sin embargo, el indicador se utiliza para analizar las posibles consecuencias que se

presentan en la compariia y que impidan entregar los pedidos a los clientes.
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Tabla 12

Pedidos Entregados a Tiempo

Mes Pedidos entregados a tiempo Total de pedidos Valor de

entregados indicador
Enero 9 10 90%
Febrero 11 11 100%
Marzo 14 15 93%
Abril 8 10 80%
Mayo 10 11 91%
Junio 12 12 100%
Julio 10 11 91%
Agosto 14 15 93%
Septiembre 13 14 93%
Octubre 11 11 100%
Noviembre 12 12 100%
Diciembre 11 12 92%
TOTAL 135 144 94%

Fuente: indice de lean manufacturing. Elaboracion propia.

Los pedidos llegd dentro de los 15 minutos de la hora programada, y el 95% de los
indicadores deben cumplir con esta regla. Ademas de esto, las entregas programadas llegaron
a tiempo.

De enero a diciembre de 2021, KAYPITEX S.A.S recibidé 144 confirmaciones de
pedidos de manteles, chompas y frazadas. 135 pedidos llegaron a sus destinos previstos a
tiempo durante el periodo previsto.

Por lo tanto, el % de pedidos entregados a tiempo sera:

* 100 = 94%

_ _ 135
Pedidos entregados a tiempo (%) = 144



Al calcular este indicador nos indica que el nivel de cumplimiento de los pedidos en
el afio 2021 que fueron solicitados al taller se efectuaron en un 94%, a esto se evidencia que
la realizacion de inspecciones al area de almacenamiento han incrementado el porcentaje de

cumplimiento.

Figura 10

Pedidos Entregados a Tiempo
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Fuente: indice de lean manufacturing. Elaboracion propia.

En la figura 10 se evidencia que durante el afio 2021, los pedidos alcanzaron un
aumento notorio en la produccion ademas los factores que afectaron la produccion del 2020

se reflejan en una pequefia disminucion.

e Anticipo de ordenes de pedido a los proveedores
e Mantenimiento del transporte de carga

e Adquisicion de nuevos telares industriales

(Perez, 2019) menciona “el crecimiento de la empresa, a la apertura de nuevos

clientes, a la exportacion de productos genera desorden en la planta”.
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Tabla 13

Medicion de Trabajo

61

operacion verificacion circulacion demora, archivo,
espera almacén
ACTIVIDADES T (min) Costo Responsable
O O — D <7

Solicitud de la materia prima (hilo urdido) X 5 $ 0,14  Darwin Freire
Revision de los paquetes de hilo X 10 $ 0,28 Darwin Freire
Carga los conos de hilo en laconera X 30 $ 0,83 Byron Ramos
Carga los conosde hilo en laconera X 30 $ 0,83  Cesar Cabascango
Revision de losconos de hilo X 10 $ 0,28  Luis Gualsaqui
Amarrado de los hilos X 60 $ 1,67 Byron Ramos
Envolveren el tamborel hilo X 90 $ 3 Byron Ramos
Envolveren el tamborel hilo X 90 $ 3 Cesar Cabascango
Urdido X 60 $ 1,67 Byron Ramos
Envoltura del urdido X 60 $ 1,67 Byron Ramos
Amarradaen el telar X 180 $ 5 Byron Ramos
Pasar loshilospor el peine X 30 $ 0,83  Luis Gualsaqui
Comienzo de latejida X 20 $ 0,56  Cesar Cabascango
Transporte de losrollosalaPercha X 240 $ 4,17 PatricioSierra
Transporte de losrollos de la Percha hacia taller costura X 240 $ 4,17  PatricioSierra
Descargar losrollos X 20 $ 0,39 Diego Ramos
Cortedelatela X 15 $ 0,29 Diego Ramos
Costura con lamaquinarectay overlock X 30 $ 0,42  Esmeralda Lopez
Doblado X 2 $ 0,03  Flor Arellano
Etiquetado X 2 $ 0,03  Esmeralda L6pez
Doblada X 5 $ 0,10  Esmeralda L6pez
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Empacado X 8 $ 0,11  Humberto Morales
Almacenaje X 10 $ 0,19  Diego Ramos
Total Volumen 16 2 2 2 1 1247 $ 28,6389
Total Tiempo 697 20 260 270 8
Total Costo 18,611 0,556 8,333 0,944 0,194
VAC VAN NVA
Total Volumen 16 2 5
Total Tiempo 697 20 538
Total Costo 18,611 0,556 9,472

Fuente: indice de lean manufacturing. Elaboracion propia.

Para determinar el valor agregado minorista, 0 RVA, de un producto, primero debe calcular los valores agregados y no agregados. Para
hacerlo, multiplique el valor total del producto por la proporcion proporcionada en la Tabla 13. El producto en cuestion es un ejemplo de como

una empresa textil altera su producto a través de actividades continuas.

.y . ~ - Y 697 .
Ecuacion 2: Calculo del ratio del valor afiadido RVA RV A = —Tiempo de valor afiadido RVA = — = 1,29 minutos
" Tiempo de valor no afadido 538

El principal objetivo del indicador es aumentar la cantidad de valor agregado en relacion con el valor agregado. Esto se logra al reducir la cantidad de
valor no agregado requerido para cumplir con un pedido de prendas. Esto se puede ver en el hecho de que se necesitan mas de cinco horas y media para que
no se cree valor agregado en una prenda. Esto se debe al tiempo de transporte adicional; tiempos de almacenamiento adicionales; y cualquier otro tiempo

que no sea de transporte y almacenamiento requerido para completar un pedido.
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Figura 11

Total VVolumen

Total Volumen

HVAC
H VAN
NVA

Fuente: Total volumen Elaboracion propia

Los porcentajes totales del volumen de las actividades se muestran en la figura 11
obteniendo el 69% de VAC, se identificaron 16 operaciones importantes en la fabricacion de
los productos, el 9% del VAN son las 2 verificaciones realizadas durante el proceso y el 22%

de NVA es la adicion entre la circulacién (transporte), demora o espera y almacenaje.

Figura 12

Total Tiempo

Total Tiempo

B VAC
B VAN
NVA

2%

Fuente: Total volumen Elaboracion propia
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Como se puede apreciar en la Figura 12, el VAC consta de 697 minutos de
operaciones durante el sistema productivo ante lo dicho el porcentaje total de tiempo es de
55% esto representan los tiempos agregadores de valor, se demuestra 20 minutos en las
determinadas revisiones de la materia prima por ende el porcentaje total es del 2% y por
Utimo el NVA es de 538 minutos reflejando asi el 43% de operaciones relacionadas con el

transporte de materia prima.

Figura 13

Total Costo

Total Costo

B VAC
H VAN
NVA

Fuente: Total volumen Elaboracion propia.

Como se muestra en la figura 13 el costo total del VAC es de $18,61 siendo el 65% de
las operaciones mientas que el VAN es de $0,55 evidenciando el 2% de los costos de las
revisiones. Ademas, el NVA obtiene el 33% reflejando el costo de $9,47 en el proceso

productivo.



Tabla 14

Descripcion del proceso textil

Etapa de proceso

Descripcion del proceso

Disefio de la cobija

El cliente sugiere lo siguiente en el pedido de la cobija.

e Disefio personalizado
e Colores
e Cantidad

Adquisicion de materia

prima

Se adquiere los conos de hilo para la elaboracion del

producto seleccionado por el cliente.

Transporte de materia

prima hacia el taller

Los hilos son transportados desde la bodega. El tiempo
transcurrido desde la bodega al taller es de 5 a 10
minutos, lo cual segura un flujo relativamente rapido
entre los dos puntos, monitoreando que la entrega del
hilo se efectué de manera eficiente.

Recepciony

almacenamiento de MP

El personal del taller inicia verificando los pedidos
solicitados e ingresa a la bodega donde seran ubicados
en las estanterias de conos, los cuales deben estar en
perfecto estado.

Urdimbre

Colocar 88 conos color negros (c6d.1256) y 88 conos
color maiz (cod. KAY-001) en la estanteria de conos
intercalando un cono negro y un cono maiz. Ingresa
4224 hebras al tambor para una remesa de 554 metros
de urdido y tiene un ancho de 2,65, con un peso de 220
kg a 240 kg sin carreto y por Gltimo se traslada el urdido
a un carreto vacio (soporte que se coloca en la

maquina).

Traslado del hilo urdido al

telar

El carreto del hilo se transporta al telar.




Atar los hilos

e Anudar el urdido con la remesa del urdido
terminado.

e Es el proceso donde cada hebra ingresa en una
malla y se debe colocar dos hebras por diente en

el peine.

Ejecucion del tejido

La trama se refiere al hilo retorcido de varios extremos
que se usa para hacer telas. Antes de pasar por la
urdimbre, la trama se corta a medida. La base del tejido
transversal es el hilo miel (KAY-001) que intercala
constantemente con hilos de diferentes colores asi

formando el disefio del tejido.

Transporte al
departamento de

perchado

e En esta etapa se transportan todos los rollos de
cobija aun camién para ser llevados a la
Perchadora en donde reciben una eliminacion de
pelo.

e Este efecto es creado por un aumento en la
cobertura de la tela, lo que hace que el usuario
sienta que su ropa lo protege. Esto se debe a que
aparecen capas de extremos fibrosos en el

exterior de la tela.

Area de corte

e El area principal de KAYPITEX es el area de
corte, que se encarga de programar los cortes,
coordinar su distribucién entre lineas y turnos de
trabajo del personal operativo.

e El corte se efectla con tijeras manuales. Estas
tijeras son manipuladas por operarios que tienen
un conocimiento técnico de como deben
manejarlas, los cuidados que deben tener y

realizar el corte.
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Confeccién

Los operarios se encargan de coser todos los lados del
producto en la maquina overlock, por ende, es inevitable
generar desperdicios de los filos en el proceso de

confeccion.

Proceso de doblado

Las operarias ejecutan el proceso de doblado de la
cobija. Esta etapa es la mas importante debido que se
realiza una revision del producto antes de ser separada

para la inspeccion de calidad.

Inspeccion y control de
calidad

El control de calidad de la cobija es ejecutado cuando el
operario empieza a doblar y verifica la existencia de
posibles fallas. Si el producto no presenta ninguna falla

este sera enviado al area de etiquetado y empacado.

Etiquetado y empacado

En esta etapa, los operarios se encargan de etiquetar
cada cobija y de acomodar el producto dentro de las
fundas, las cuales han sido previamente seleccionadas.
Esta operacion se realiza sobre mesas de madera en el

area de empacado.

Despachado

Debe delinear las tareas especificas que deben
completarse, asi como los materiales y equipos
necesarios para realizarlas. También debe abordar como
se distribuye la oferta de productos para maximizar el

espacio disponible.

Fuente: Descripcion del proceso productivo. Elaboracién propia.
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Figura 14

Diagrama de flujo del proceso productivo
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Tabla 15

Cargos de los operarios de la produccién

Empleado Cargo Empleado Sueldo Sueldo por Sueldo por

Mensual hora minuto
Darwin Freire Disefiador grafico $ 400 $1,67 $ 0,028
Cesar Cabascango Jefe de Produccién $ 400 $1,67 $0,028
Byron Ramos Urdidor $ 400 $167 $ 0,028
Luis Gualsaqui Tejedor $400 $1,67 $0,028
Roni Saransig Tejedor $ 315 $131 $ 0,022
Edgar Yacelga Tejedor $ 240 $1,00 $ 0,017
Diego Ramos Corte $ 280 $117 $ 0,019
Esmeralda Lopez Corte $ 200 $0,83 $ 0,014
Flor Arellano Confeccion $ 200 $0383 $0,014
Patricio Sierra Transportista $ 250 $104 $ 0,017
Humberto Morales  Confeccién $ 200 $0383 $0,01

Fuente: Indice de lean manufacturing. Elaboracion propia.
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La tabla 15 de Kaypitex revela la serie de pasos necesarios para cambiar el producto.

Calcular la relacion de valor agregado, o VAR, requiere calcular el valor agregado al
producto por ejemplo adquisicion de la materia prima, cargar los conos de hilos en las
coneras, amarrado del hilo en el peine del telar, envoltura en el tambor, urdido, corte,

confeccion y ejecucion del tejido, desmontar los rollos, almacenaje son los tiempos que no

agregan valor a los productos
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A continuacidn, se procede examinar e interpretar los resultados adquiridos de la
encuesta administrada a la muestra de disertacién establecida por 23 consumidores de la
empresa Kaypitex, de los cuales el 56,50% corresponden al género masculino y el 43,50%
excedente al género femenino. Referencia que da a deducir que los principales compradores

en la empresa son hombres y mujeres.

Figura 15
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Nota: Elaborado con base en la empresa Kaypitex

Ademéds, en la Figura 15 se observa las edades percibidas en su totalidad oscilan entre
los 18 afios hasta los 35 afios, mientras que a partir de los 36 afios en adelante se puede

observar un porcentaje minimo.
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Figura 16

Edad

De 36 afios en adelante 26,10%

De 26 a 35 afos 43,50%

De 18 a 25 afos 34,80%
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Nota: Elaborado con base en la empresa Kaypitex

Una vez interpretado el andlisis y concluido que lo datos provienen de los
consumidores, se procede a analizar la informacién teniendo en cuenta el alcance de este caso
de estudio, que corresponde a informacion descriptiva, tal como se describe en capitulos
anteriores. Por lo tanto, para lograr los objetivos planteados, se manipulé el programa
estadistico IBM SPSSy Excel, en los cuales se transfirido la informacion de la encuesta para

su respectivo estudio e interpretacion.

En la base de datos conseguida en Google Forms se descargd el Excel en la principal
fase con el fin de ejecutar la sistematizacion de preguntas y célculos acertados del proceso
productivo y caracterizar los procedimientos de Lean Manufacturing en funcién de las

necesidades de la empresa.

Por ende, para el analisis de los datos se emplearon procesamiento de datos con
funciones basicas de Excel tales como: suma, resta, division, regla de 3, promedio, contar siy

aplicaciones de graficos proporcionales.
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El tercer objetivo corresponde a la elaboracion de herramientas en Lean
Manufacturing enfocadas al logro de la calidad de los productos de la empresa Kaypitex,
requirid la recoleccion de informacion del proceso LM que permitieron identificar las

herramientas para la aplicacion en el departamento de produccion.

4.3 Redaccion del informe
Este caso de estudio se divide en 4 capitulos, sefialando de manera ordenada y lbgica
los diversos elementos de la investigacion, hasta obtener los resultados finales y extraer

conclusiones.

Con respecto al capitulo 1 se inicia describiendo de manera general el estudio de caso,
partiendo desde la introduccion en donde se puede plasmar un contexto de las variables que
son fendbmeno de estudio y varios aspectos acerca de como la metodologia japonesa Lea
Manufacturing ha obtenido una mejora continua en los procesos. De igual manera, la
respectiva justificacion de la investigacion, que son puntos muy importantes para poder
plantear el objetivo general y los objetivos especificos, que al final del estudio junto con la

pregunta de investigacion deben ser sustentadas de la mejora manera.

El capitulo 2 abarca informacion contundente y sobre todo es la base de la
investigacion se lo denomina marco referencial el cual presenta el contenido extraido de
varias fuentes como son libros, tesis, articulos cientificos, entre otros mas, que tienen el fin de
complementar los vacios que existen acorde la tematica tratada. Ademas, se presenta el
marco legal que es importante al momento de realizar un estudio debido a que es la normativa
vigente que se aplica al emplearlo y también de como debe manejarse una institucion

internamente, presentando mejores ambientes de trabajo.

En el capitulo 3 se abord6 con la metodologia correspondiente en donde se detalla los

métodos, las técnicas, el alcance, el enfoque, la unidad de analisis, los instrumentos que son
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de son empleados en la investigacion. Cabe mencionar también que se plasma en una matriz
de operacionalizacion en donde se identifica la variable dependiente e independiente lo cual
permite analizar las dimensiones con sus respectivos indicadores que contribuyen para la
elaboracion del instrumento aplicado como la encuesta que permiten la recoleccion de datos
necesarios siendo elementos de entrada para conseguir los resultados respectivos del estudio
de caso. Se concluye con el capitulo 4 siendo uno de los mas importantes ya que es de
caracter practico en donde se aplicaron los instrumentos plasmados en el anterior capitulo,
conllevando a un analisis de toda la informacion que se recolectd. Finalmente, se elaboran las

respectivas conclusiones y recomendaciones pertinentes al estudio de caso.

4.4 Presentacion y analisis de resultados del caso

La identificacion del producto disponible para la venta deber ser inspeccionada por las
empresas, esto permite mantener competitividad frente a la competencia logrando asi
alcanzar los objetivos propuestos, por tal razon es necesario contratar personal calificado para

cada area de trabajo.

Figura 17

Disponibilidad del producto

Totalmente Insatisfecho 8,7%
Insatisfecho 4,3%
Algo Satisfecho 17,4%
Satisfecho 56,5%
Totalmente Satisfecho 13%
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Grado de satisfaccion

Nota: Elaborado con base en la empresa Kaypitex
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Gracias a la informacion de la grafica anterior, se puede observar que el 56,5% se
encuentra basicamente satisfecho con la disponibilidad mientras que 8,7% se mantiene
totalmente insatisfecho reflejando el descontento por parte de los compradores frecuentes.
Ahora bien Kaypitex debe aplicar estrategias para incrementar la disponibilidad de los
productos consiguiendo que el cliente coloque el pedido y lo reciba en los tiempos acordados.
Esto contrasta a lo que nos menciona (Intor, 2018) el inventario real preciso y mayor control
sobre lo que sale y en el almacén gracias a la disponibilidad de productos. Esto ayuda a la

empresa a controlar mejor su inventario y el cumplimiento de pedidos.

Figura 18

El precio

Totalmente Insatisfecho 0%
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Algo Satisfecho 30,43%
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Totalmente Satisfecho 4,34%
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Nota: Elaborado con base en la empresa Kaypitex

Como medida de los deseos y expectativas del consumidor, hablar de la satisfaccion
del cliente es extremadamente importante. Debe entenderse que las empresas emplean esta
medida para determinar el éxito. Por tal razon la fijacion de precios es un factor significativo
a la hora de realizar la venta de bienes ante los consumidores puesto que genera un impacto

inmediato en los bolsillos de las personas. Tal como muestra la Figura 17, el 47,83% de los
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clientes se encuentran satisfechos mientras que el 17,39% se manifiestan insatisfechos por los

precios fijados a los productos.

(Rosa et al., 2020) Es muy dificil determinar los precios apropiados debido a las
circunstancias comerciales en constante cambio, asi como a lo borrosa que se ha vuelto su
naturaleza. En consecuencia, calcular precios usando métodos matematicos o contables no es

suficiente para adoptar decisiones sobre precios.

Figura 19

La calidad
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Totalmente Satisfecho 43,48%
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Nota: Elaborado conbase en la empresa Kaypitex

En el mundo actual, los clientes se han convertido en un factor importante en las
empresas, obligando a las organizaciones a desarrollar nuevas politicas encaminadas a
brindar productos y/o servicios de calidad para incrementar la competitividad, posibilitando
la implementacion de estrategias de calidad, fidelizacion y percepcion del cliente como
objetivo principal, en la Figura 18, el 43,48% de los clientes se encuentran satisfechos con
respecto a la calidad de los productos de la empresa, del mismo modo se observa que 0% se
encuentran totalmente insatisfechos deduciendo que los procesos son ejecutados Y llevados a

cabo por personas minimamente calificados en el &rea designada para resumir la empresa
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Kaypitex debe seguir implementando nuevos pardmetros con respecto a la calidad que los
diferencia de la competencia. Comprender y mejorar la calidad de las ofertas de una empresa
son factores clave para el éxito, el crecimiento y el aumento de la competitividad de una
empresa. Por ello, la seleccion de productos y servicios en funcion de su calidad es una de las

decisiones mas importantes de los consumidores. (Poblano et al., 2020 p. 353)
Figura 20

El disefio
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Nota: Elaborado con base en la empresa Kaypitex

Los productos artesanales son muy acogidos por el valor cultural que poseen ademas
de las diferentes caracteristicas del mismo; paises como: Estados Unidos, Canada, México e
Inglaterra aceptan estos productos por la calidad, el costo y los disefios atrayentes que llaman
la atencion de los clientes.

(Revelo & Cucés, 2019) “Para crear un producto, los disefiadores deben comprender
no solo la estética y la funcionalidad, sino también las necesidades del mercado. Esto es
parte de lo que hace que el disefio sea un proceso valioso que trae éxito financiero.”(p.66) El

proceso de creacion de un producto terminado determina los disefios usados por las
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artesanias. Esto se aplica a cualquier ropa hecha con materiales recolectados durante el
proceso de recoleccion.

Para comprender en la figura 19, el 47,83% de clientes se encuentran satisfechos con
los disefios que son personalizados para cada orden de pedido ademas el 39,13% se
encuentran totalmente satisfechos con respecto a las figuras que son utilizadas en los disefios
de los productos.

Figura 21

Los colores

Totalmente Insatisfecho 0%

Insatisfecho 0%

Algo Satisfecho | 0%
Satisfecho 65,22%

Totalmente Satisfecho 34,78%

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70%

Grado de satisfaccion

Nota: Elaborado con base en la empresa Kaypitex

Los productos textiles tienen su origen por utilizar técnicas y objetos artesanales, los
otavalefios han ido transformando los sistemas de produccion mediante el uso de materias
primas (hilo acrilico, lana, hilo poliéster) como el uso de telares industriales logrando asi
instalar pequefas y medianas productoras de textiles a nivel local y fuera del pais. Por ende,
los colores son capaces de generar experiencias, recuerdos y pensamientos que son asociados

con la alegria, tristeza, dolor, etc.

El color tiene un efecto psicolégico significativo en las personas. Es importante

considerar el significado previsto de un color al seleccionar uno para una prenda. El color
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indica el estado de animo y también puede transmitir una emocion o estado de &nimo. Al

elegir colores, también es importante tener en cuenta las tendencias actuales y los colores que

la gente suele usar en situaciones similares (Peralta, 2019 p.26) Los espacios de los colores

son elementos que permiten expresar el color de un objeto o de una prenda empleando tres

atributos tales como el tono, claridad o luminosidad v la intensidad de color ademas que los

operadores de la empresa caracterizan los colores que son mejores vistos ante los clientes.

En la Figura 20 se presentan los resultados obtenidos sobre los colores de las cobijas,

chompa y ponchos que la empresa oferta al publico, el 65,22% se encuentran satisfechos con

la variedad de colores mientras que el 34,78% refutan que se encuentran totalmente

satisfechos con la cromatica de colores que son ofrecidos al mercado.

Figura 22

La publicidad

Totalmente Insatisfecho
Insatisfecho

Algo Satsfecho
Satisfecho

Totalmente Satisfecho

4,35%

26%

17,39%

13,04%

55 108 15% 20% 5% 30% 35%

Grado de satisfaccdon

Nota: Elaborado con base en la empresa Kaypitex

40% 45%

La publicidad consiste en promover, informar y hacer recordar a los consumidores

sobre los productos o servicios, Yy persuadirlos o estimularlos para que realicen compras,

mediante el uso de las redes sociales y medios impersonales, es decir comunicaciones con

varias personas en el mismo lugar o al mismo tiempo.
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Los medios digitales e Internet dan un nuevo significado a los métodos comerciales
tradicionales. Por lo tanto, el marketing tradicional debe seguir siendo una parte clave de

cualquier empresa. Esto se debe a la forma en que los medios digitales y la web cambian la

forma de hacer negocios (Bazan & Ruiz, 2020)

Los resultados reflejados en la figura 21 que indica que el 39% de clientes se
encuentran algo insatisfechos con respecto a la publicidad que mantiene la empresa mientras
que el 13,04% se encuentran totalmente satisfechos con la pregunta planteada. La empresa
Kaypitex debe considerar implementar nuevas estrategias de marketing para asi atraer a
clientes extranjeros también logrando posicionarse ante la competencia que enfrenta en la

actualidad.

Figura 23

Atencion recibida

Totalmente Insatisfecho 4,35%
Insatisfecho 8,69%
Algo Satisfecho 4,35%
Satisfecho 47,83%
Totalmente Satisfecho 34,78%
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%

Grado de satisfaccion
Nota: Elaborado con base en la empresa Kaypitex

Por ello, mejorar y adecuar el servicio de atencion al cliente es vital para aumentar su
solidez. Esto se debe a que una mayor competencia genera mayores oportunidades para que
los clientes elijan dénde comprar su producto o servicio. Esto se debe a que es la Ultima

palabra del cliente a la hora de elegir un lugar.(Cuyarache, 2018 p.25)
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Los clientes requieren ser comprendidos por el personal de la empresa esto significa
interpretar de forma correcta las necesidades basicas, cabe mencionar que el 47,83% de los
encuestados se encuentran satisfechos mientras que el 4,35% se manifiestan totalmente
insatisfechos con la atencion recibida por tal razon se debe capacitar al personal para lograr

obtener un nivel de satisfaccion alta.

Figura 24

Las especificaciones del pedido

Totalmente Insatisfecho 0,00%

Insatisfecho 13,04%
Algo Satisfecho 13,04%
Satisfecho 52,18%
Totalmente Satisfecho 21,74%
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%

Grado de satisfaccion

Nota: Elaborado con base en la empresa Kaypitex

Las empresas deben facilitar la toma de pedidos con todas las especificaciones e
incluso agregar imagenes asociadas al producto ademas de facilitar y agilizar la
comunicacion con los clientes. Como se muestra en la figura 23, el 52,18% consideran que
las 6rdenes de pedidos fueron entregadas con las especificaciones que ellos requerian
mientras que el 13,04% obtuvieron algunas variaciones en las 6rdenes debido a errores

cometidos por parte del personal de ventas.

Durante el proceso de produccién, cada paso requiere una orden de produccion

diferente. Este documento permite la creacién de una obra de arte especifica, ya que describe
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las puntadas, la tela y el color previstos para la obra. También detalla otras caracteristicas
como tamafio y acabado. Al seguir este orden de produccién durante todo el proceso, cada

participante evita confusiones y se asegura de que su parte se desarrolle sin problemas. (Egas,

2018 p. 54)

Es importante llenar este documento claramente y de acuerdo con los requerimientos
solicitados por el cliente para evitar errores o confusiones. Las 6rdenes de produccion
comenzaran desde el departamento de ventas, seguido del area de disefio, corte, confeccion,
etiquetado, empacado y finalmente al &rea administrativa por donde debera pasar la orden

para cumplir con todas las especificaciones.

Figura 25

Responsabilidad

Totalmente Insatisfecho 4 35%
Insatisfecho 17,40%
Algo Satsfecho 30,43%
Satisfecho 34, 78%
Totalmente Satisfecho 13,04%
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Grado de satisfaccion

Nota: Elaborado con base la empresa Kaypitex

Ahora bien, los productos textiles se consideran productos masivos, se utilizan segun
la conveniencia y calidad; los principales requisitos son el rendimiento y la funcionalidad.
Por lo tanto, la industria textil ha pasado de ser una pequefia industria para ocupar una

posicién importante en las economias de diferentes paises.



Sin embargo, los resultados obtenidos muestran que el 34,78% de las personas
encuestadas se encuentran satisfechas con la empresa con respecto al cuidado del medio
ambiente mientras que el 17,40% se encuentran insatisfecho esto se debe al incremento de
productos defectuosos. Esto contrasta a lo que menciona Chévez (2018) El reciclaje de
textiles implica la reprocesamiento de telas, ropa u otros materiales usados en un nuevo
producto. Esta nueva ola de innovacion tiene como objetivo reducir los desechos textiles y
aumentar la conciencia ambiental mediante la creacién de nuevos productos a partir de
textiles, de acuerdo a lo sefialado la responsabilidad con el medio ambiente contribuye al
cuidado del medio ambiente, a las condiciones laborales a través del compromiso vy la

conflanza de la empresa con los clientes externos e internos.

Figura 26

Entrega del producto final

Totalmente Insatisfecho 4,35%

Insatisfecho 0%

Algo Satisfecho 13,04%
Satisfecho 39,13%
Totalmente Satisfecho 43,48%
0% 10% 20% 30% 40% 50%

Grado de satisfaccién

Nota: Elaborado con base en la empresa Kaypitex

La gestion logistica en las empresas son ejes primordiales que permiten la eficiente
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distribucion de productos terminados hacia los lugares de venta y a los hogares de los clientes

nacionales e internacionales. Por ende, la planificacion de la entrega debe contar con

controles que permitan la llegada de los productos en éptimas condiciones.
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Una vez que la empresa cumple con sus obligaciones de proporcionar el producto
final asu cliente, solidifica una alianza con ese cliente através de la entrega de su producto
final. Este proceso se conoce como el "proceso de envio del producto”. Cuando una empresa
realiza todas las operaciones de gestion necesarias para entregar el producto final a su cliente,
se asegura de que sus clientes estén contentos Y satisfechos con el trabajo de su empresa.
(Contreras & Lizcano, 2019 p. 41). Para comprender correctamente el proceso de entregas se
debe conocer con exactitud las cantidades, referencias de envios, cumplimiento de los

tiempos entre otros; y asi mantener un nivel 6ptimo de satisfaccion.

El 43,48% de clientes se encuentran totalmente satisfechos con la eficiente entrega de
los productos igualmente el 4,35% manifestaron que existen tardanzas en las ordenes de

pedidos. .



84

Conclusiones

El presente estudio de caso se analizd el proceso Lean Manufacturing como
herramienta de mejoramiento en la calidad de los productos en la empresa Kaypitex S.A.S del
Canton Otavalo — Parroquia Dr. Miguel Egas Cabeza gracias a que se identificaron las
principales etapas del sistema productivo del sector textil.

Los resultados del diagnostico de la empresa caso de estudio permiten orientarse a la
mejora en la calidad de los productos, ademéas de describir la problemética planteada, se
determind que bajo el proceso lean manufacturing la productividad se encontraba gravemente
afectada por los tiempos muertos, incremento de los desperdicios, sobreproduccion,
movimientos innecesarios, transporte de materia prima que se encontraban asociadas a la
falta de comunicacion.

En lo que respecta a la calidad del producto, se pudo analizar y evidenciar que el
43,48% de los clientes se encuentran satisfechos. Es asi que es importante trabajar con todo el
personal de la empresa ya que en varios aspectos no se logr6 mantener la calidad total, por
ende, hay que solucionar de la mejor manera posible para llevar a cabo las 6rdenes de
pedidos registradas.

Por Ultimo, se pudo demostrar los aspectos reales y perjudiciales inmersos en cada
indicador de las variables; con cada andlisis planteado se puede proceder a sugerir la
aplicacién de herramientas lean manufacturing que permitan la mejora continua dentro de las

areas de produccion de la empresa.
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Recomendaciones
Para el presente estudio de caso desarrollado en la empresa Kaypitex S.A.S del
Canton Otavalo — Parroquia Dr. Miguel Egas Cabezas se recomienda al gerente general
aplicar las herramientas de la metodologia lean para obtener un mejor ambiente de trabajo y

lograr posicionarse en los mercados internacionales del sector textil.

Dentro de cada proceso de produccion de Kaypitex deberian implementar la practica
sugerida de usar la propuesta para mejorar constantemente y reducir el desperdicio

innecesario. Esto es una ventaja para los procedimientos que no agregan mucho valor.

Es importante tener reuniones planificadas con la alta gerencia para socializar el uso
adecuado de la metodologia, herramientas Lean Manufacturing, del mismo modo que
permitiran un proceso garantizado en las érdenes de produccion, un trabajo eficiente por parte

de los colaboradores de la empresa ademas de alcanzar los objetivos de Kaypitex.

Se recomienda aplicar las siguientes herramientas: 5S para promover la cultura de
limpieza, organizacion, disciplina, estandarizacion vy lograr la mejora continua, el Value
Stream Mapping (VSM) o Mapa de flujo de valor representados de forma grafica todos los
procesos agregadores de valor realizados en la empresa, Control visual estandariza los
procesos de forma grafica o fisica, numérica o barras de colores que comunican informacion

importante sobre las ordenes de produccion.

En Ultimo lugar, la empresa debe enfocarse en adquirir maquinaria adecuada para la
fabricacion de los productos artesanales debido a que por falta de mantenimiento o de paros
inesperados se perciben productos defectuosos que afectan al posicionamiento de Kaypitex

frente a otros mercados.
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AnNexos

Anexo 1
Encuesta dirigida a los clientes de la empresa Kaypitex S.A.S

Objetivo de la encuesta: La presente encuesta tiene como objetivo primordial analizar la
dimension de calidad del producto de la empresa Kaypitex S.A.S del Canton Otavalo-
Parroquia Dr. Miguel Egas Cabeza. La informacion proporcionada es confidencial y serd
usada solo con fines académicos para obtener el Titulo de Licenciada en Administracion de

Empresas en la Universidad Técnica del Norte.

Instrucciones: La encuesta tiene una duracion de 15 minutos. Por favor lea con atencién y

conteste cuidadosamente las siguientes preguntas con la mayor honestidad posible.

Informacion General

Género:

Edad:

Nivel de satisfaccion del cliente

A continuacion, se le presenta un listado de preguntas, indique segin corresponda que tan

satisfecho o insatisfecho se encuentra con cada una de ellas.
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1 2 3 4 5
NoO | Que tan satisfecho se encuentra usted con.... Totalmente Insatisfecho Algo Satisfecho Totalmente
insatisfecho insatisfecho satisfecho

1 La disponibilidad del producto
2 El precio
3 La calidad
4 El disefio
5 Los colores
6 La publicidad
7 La atencién receptada
8 Las especificaciones de su pedido
9 La responsabilidad de la empresa con el medio

ambiente
10 | La entrega del producto

iIGRACIAS POR SU COLABORACION!
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Anexo 2

Figura 27

Evidencia de aplicacion de la encuesta online
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indicaciones generales. Lea detenidamente cada pregunta y margee coa una X en el
recuadro que mas se acergue a su criterio, segin la siguiente escalz

m Satifecio ms;;;f:cm hatafecks I;::zg;
.. D @ @B O O
ENCUESTA SOBRE LA CALIDAD DEL S @l ® o8 e
PRODUCTO Y LA SATISFACCION DEL -
CLIENTE EN LA EMPRESA KAYPITEX s U U U a o
iz inca y enclusivaments parz fines scadémicos
Los colorss D D D
pacarina1999@amail. com Carmhiar gz cuena &
*Celigatonc Lz Pudiicdad D E‘ D D D
_ - o o 0o o o
. Las
Tadreccon 4= Corteg SiecuTnico espécﬁca_a:iams D D D D D
de su pedido
La
responszbifidad
G weewss 0 0O O O O
con el medio
] Fermenino amients
(] Mascuino pL:-,wuam:agiﬁ 0 o o a a
Edad
[] De18a25ades e

(] D=26235afics

m Borrar formulario
[[] De3safiosenadelane

Nota: Obtenido de la plataforma Google Forms.



95

Anexo 3

Figura 28

Evidencia de la visita a la empresa Kaypitex S.A.S

Figura 29

Evidencia del area de produccion
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