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RESUMEN

El presente trabajo tiene como finalidad demostrar, a partir de la experiencia adquirida en los
ultimos afios en el manejo de diferentes tipos de plantas de lavado industrial de prendas, el rol
fundamental que le corresponde al area de Desarrollo de Producto, no solo desde el punto de
vista de la innovacion, sino también en el seguimiento dentro del sistema productivo. Se
destaca la importancia de esta area en las actuales condiciones poco alentadoras del sector
textil, como se plantea en la introduccion. En este sentido, el estudio establece objetivos claros
para dar soporte al area de produccion, con el fin de reducir costos y minimizar reprocesos.
Estos reprocesos son una de las causas mas frecuentes por las cuales no se alcanza la
productividad deseada, lo cual afecta directamente a la rentabilidad. Después de presentar los
antecedentes, se realizd un diagnostico de los problemas mas comunes que enfrentan las
empresas dedicadas al rubro del lavado industrial. Para poder entender mejor el funcionamiento
de estas plantas, se describen los procedimientos desde que la prenda ingresa del cliente hasta
su despacho final. Finalmente, se proponen mejoras en la gestion del area de Desarrollo de
Producto, con el objetivo de optimizar el funcionamiento del sistema productivo, garantizando
asi una mejora en los resultados. Se concluye con una serie de recomendaciones que aseguraran

el buen funcionamiento del &rea y su impacto positivo en toda la operacion.

Palabras clave: producto, innovacion, reprocesos, sistema de produccion.



ABSTRACT

The purpose of this work is to demonstrate, according to the experience acquired in recent
years, in the management of different types of industrial garment washing plants, the
fundamental role that corresponds to the Product Development area, not only from the point of
view of innovation, but of monitoring within the productive system. Highlighting the role it
plays in the current non-encouraging conditions of the textile sector, as I have stated in the
introductory part. In this sense, I propose the objectives of this study in order to provide the
necessary support to the production area, in order to reduce costs, minimizing reprocessing.
This being one of the most frequent causes of not achieving the desired productivity that
directly affects profit. After presenting the background, I make the most frequent diagnosis that
occurs in this type of companies dedicated to the field of Industrial Washing. In order to
understand the operation of this type of plants, I describe the procedures from when the
customer's garment arrives until it is dispatched. Then I propose the way in which the different
procedures should be carried out within the area that is the subject of this study. Finally, I
present the conclusions and recommendations, which will guarantee the proper functioning of

the Product Development area and therefore its impact on the production system.

Keywords: product, innovation, reprocessing, production system.



I. INTRODUCCION

1.1. Trayectoria del autor

La industria textil ha experimentado una significativa contraccion en los ultimos afios,
especialmente en lo que respecta al mercado interno. Segun el Ministerio de la Produccion
(2022), en el estudio “Investigacion Sectorial en el Sector Textil y Confecciones”, el PBI del
sector textil y confecciones mostrd una caida promedio anual de 5.2% durante la Gltima década
(2011-2020), con un agravamiento particular en el afio 2020, donde la caida fue del 31.8%
respecto al 2019. Esta caida se atribuye principalmente a los efectos negativos de la pandemia
de COVID-19, que afectdo més gravemente a las industrias més pequefas, predominantemente
microempresas, muchas de las cuales operan en el sector textil y confecciones. Como resultado
de esta crisis, 24 de cada 100 empresas del sector dejaron de operar durante el periodo de

pandemia.

Ademas, la estructura empresarial del sector estd dominada por microempresas, que
representan el 95% de las unidades productivas, en su mayoria de subsistencia. En términos de
empleo, el sector textil y confecciones generd alrededor de 400,000 empleos directos
anualmente entre 2015 y 2019. Sin embargo, en 2020, esta cifra se redujo en un 21%,
perdiéndose aproximadamente 84,000 puestos de trabajo directos. Este panorama se ve
agravado por la alta informalidad, ya que solo el 24% de los empleos generados en el sector

fueron formales, mientras que el 76% fueron informales.

Por otro lado, segin la Sociedad de Comercio Exterior del Perti (2022), las
importaciones textiles hacia el Perti en el primer mes de 2022 alcanzaron un monto de US$
227.6 millones, lo que representa un aumento del 66% con respecto a las importaciones de

2021 y un 40.3% en comparacion con el mismo mes de 2020, antes de la pandemia. Esta



situacion refleja la creciente competencia externa, que pone en aprietos a las empresas

nacionales del sector textil.

1.2.  Descripcion de la empresa

Dado este contexto, es imperativo que las empresas del sector, como Lavanderia Delfus
S.A.C., implementen estrategias que les permitan no solo mantenerse a flote, sino también
optimizar sus procesos y reducir los costos. En este sentido, el area de Desarrollo de Producto
juega un rol clave, ya que permite generar propuestas innovadoras y adaptadas a las
necesidades del mercado, a la vez que optimiza la calidad y eficiencia de los procesos

productivos.

El objetivo principal de este trabajo es proponer una serie de estrategias para la
implementacion y optimizacion del area de Desarrollo de Producto en la lavanderia, con el fin
de mejorar los resultados operacionales y asegurar la competitividad a largo plazo en un

entorno tan desafiante como el que enfrenta el sector textil.

Hace algunos afios, las plantas de lavado industrial no contaban con un "Area de
Desarrollo de Producto". Los procesos que se llevaban a cabo eran muy bésicos y limitados,
incluyendo técnicas como el rinse o lavado normal, stone wash, y stone bleach. En cuanto a

los procesos de tefiido en prendas, inicamente se empleaban colorantes azufrados y directos.

A partir del periodo de 1985 a 1995, se produjo un auge en los procesos de lavanderia
como una parte primordial de la moda informal (Chio Lecca, 2024). Este crecimiento estuvo
acompafiado por una evolucidn tecnoldgica, no solo en maquinaria y equipos, sino también en

el desarrollo de productos quimicos especificos para uso textil.

Durante esta década, los procesos de lavado eran formulados principalmente por
personal empirico. Muchos trabajadores aprendieron estas técnicas en plantas pioneras como

Kansas y La Union, que fueron las primeras en adquirir maquinaria de procedencia italiana y



estadounidense. Estas empresas obtuvieron las primeras "recetas" de lavado directamente de

los proveedores de maquinaria, que luego eran transmitidas al personal de planta (ARKIV,

2013).

Con la expansion de nuevas plantas de lavado, muchos de estos trabajadores fueron
reclutados debido a la falta de mano de obra calificada en procesos de lavanderia. Estos
operarios se encargaron de formar a nuevos cuadros de personal para las plantas de lavado

emergentes.

El aumento en la demanda de procesos de tintura en prendas llevo a algunas empresas
a implementar sus propios laboratorios, inspirdindose en empresas exportadoras como Textil
San Cristobal. Esto les permitié independizarse de los proveedores de productos quimicos,
quienes solian condicionar las formulaciones de tonos a la compra de colorantes y auxiliares

especificos (Zambrano, 2003).

Inicialmente, los laboratorios se dedicaban exclusivamente a formular tricromias para
los tonos solicitados por los clientes, los cuales se compartian con la jefatura de planta para su
reproduccion en las maquinas de produccion. Con el tiempo, el personal de laboratorio asumio
también la evaluacion y validacion de los productos quimicos y auxiliares textiles, asegurando

su conformidad con las especificaciones técnicas proporcionadas por los proveedores.

Con el desarrollo del sector, tanto los laboratorios de las plantas de lavado como los de
tintorerias comenzaron a profesionalizarse, incorporando personal calificado y equipos de
laboratorio adecuados. Las plantas dedicadas a la exportacion, en particular, adoptaron

tecnologia de punta para sus laboratorios.

Los procesos de acabado como se observa en la Figura 1 en prendas de denim (jeans)
también evolucionaron significativamente. En lugar de los métodos basicos de abrasion y color,

se implementaron nuevas técnicas para lograr efectos diferenciados. La piedra pomez fue
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reemplazada por enzimas celulasa para los procesos de desgaste, y el descoloramiento, antes
logrado con hipoclorito de sodio, comenzo a realizarse con alternativas como el permanganato
de potasio y el azucar invertida (Sirrix). Ademas, los efectos de envejecimiento focalizado, las
arrugas 3D, el esmerilado y el estilo destroyer se realizan ahora de forma manual,

proporcionando acabados distintivos y personalizados en las prendas.

Este texto ofrece un recorrido sobre la evolucion de los procesos de lavado y acabado en el
sector textil, destacando como la incorporacioén de tecnologia y personal calificado han sido

claves para alcanzar los estandares actuales.

Figura 1.

Acabados de Jeans en Lavanderia

Fuente: Tomado de “Procesos de Jeans en Lavanderia”, por Angels,2017, Moldes de Moda.

El avance tecnoldgico para reemplazar el focalizado manual fue reemplazado por
maquinas laser (Figura 2), y la reduccién de tono del Denim con productos quimicos, por la

maquina de Ozono (O3)
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Figura 2

Diserio en Pantalon realizado con maquina Laser

Fuente: Pagina Web Metaquip

Dentro del avance tecnologico algunos laboratorios de Plantas de Lavado adquirieron

La M4aquina de tenido de laboratorio infrarrojo InfraDye .

Para reducir los errores de tefido, los fabricantes textiles necesitan maquinas de tefiido
de laboratorio para probar muestras antes de tefiir lotes grandes. Ademas, los laboratorios de
tenido de tejidos también necesitan estas maquinas de tefiido de muestras para estudios de

tenido. (Figura 3)


https://chiuvention.com/product/infradye-infrared-lab-dyeing-machine

12

Figura 3

Magquina de Tintura de Laboratorio de Infrarrojos D017

o———

Fuente: Pagina Web UTSTESTER

Objetivos del estudio
Objetivo principal

El presente trabajo esta orientado a reducir los reprocesos durante la produccion en la
planta de lavado, luego de la implementacion y eficiente desempefio del Area de Desarrollo de
Producto. Esta area permitira establecer procesos mas controlados, disminuir los errores en las

fases de acabado y tintura, y asegurar una mayor consistencia en la calidad del producto final.

Objetivo secundarios

Determinar los perfiles adecuados para los miembros del Equipo de Desarrollo de
Producto: Identificar las habilidades, conocimientos y competencias necesarias para formar un
equipo especializado y altamente calificado que se encargue de los procesos de innovacion y
mejora continua dentro de la planta. Esto incluird desde expertos en procesos textiles hasta

quimicos especializados en tintura y acabados.

Definir los procedimientos adecuados a fin de reducir el lead time del area:
Establecer procedimientos estandarizados y optimizados que reduzcan los tiempos de

produccion, mejoren la eficiencia operativa y agilicen la entrega del producto final a los
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clientes. Esto permitird a la planta responder de manera mas eficiente a las demandas del

mercado, sin comprometer la calidad.

Adaptacion a las necesidades del cliente: Asegurar que los procesos de desarrollo de
producto estén alineados con las expectativas y necesidades del cliente, ofreciendo acabados
personalizados y productos diferenciados que respondan a las tendencias del mercado,

especialmente en el segmento de denim y otros textiles con acabados especiales.

Establecer la secuencia de operaciones y determinar las condiciones Optimas de las
variables que intervienen en los procesos desarrollados en la planta: Identificar y estandarizar
la secuencia de operaciones en la planta de lavado, estableciendo las condiciones ideales de
cada fase (tintura, acabados, secado, etc.) para optimizar los resultados. Esto incluye definir los
parametros de las variables técnicas (tiempos, temperaturas, concentraciones de productos

quimicos) que garantizan la calidad constante y la reduccion de reprocesos.

Generalidades del servicio:

Se define al servicio de lavanderia industrial el conjunto de procesos de acabado en tela
Denim, Drill, Tafeta, Bramante (Tocuyo) etc., la cual es parte del proceso productivo de la
confeccion de prendas de vestir en distintos tipos de tela predominando el denim y drill. El
servicio incluye lavado, tefiido, suavizado de la prenda, acabados y efectos especiales; los
cuales son definidos por el cliente (confeccionista) en su disefo inicial. Para ello antes de
indicar toda produccion se hace una prueba de color y acabado para que el cliente pueda tener

la seguridad de obtener el acabado y color solicitado de acuerdo a su prototipo.



1.3. Organigrama de la empresa

Figura 4

Organigrama de Lavanderia Delfus SAC

Administracion

Finanzas

Contabilidad

Sistemas

Ventas

Gerente General

Asesor Legal

Operaciones

Logistica

Mantenimiento

Transporte

Fuente: Autoria propia

1.4.  Areasy funciones desempeiiadas

Secretaria

Produccion

Control de Calidad

Planta Planeamiento

Lavados Tefiidos

Efectos Especiales

Diagnostico del Sector de Lavanderias Industriales en el Peru
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Desarrollo de
Producto

Laboratorio

La experiencia acumulada en los ultimos 30 afios en la implementacion y

estandarizacion de plantas de lavado industrial permite observar que mas del 90% de estas

empresas operan de manera informal. Actualmente, existen aproximadamente 25 lavanderias

que ofrecen un servicio integral de lavado y acabados para prendas en denim y prendas PPT

(preparadas para tefiir). Sin embargo, solo 5 de estas empresas son altamente demandadas

debido a su capacidad, calidad y cumplimiento en tiempos de entrega.

Cabe destacar que las marcas de ropa mas reconocidas generalmente poseen sus propias

plantas de lavado, lo cual les permite asegurar estandares de calidad y gestionar los costos y
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tiempos de produccion con mayor control. De las lavanderias que ofrecen servicios a terceros,
solo una esta disponible para atender nuevos clientes, ya que el mercado principal sigue siendo
el emporio comercial de Gamarra. No obstante, el margen de ganancia en este mercado es
reducido, con un promedio de solo un 10%, y se encuentra principalmente en el sector de clase

media, cuyos clientes exigen altos estandares de calidad y tiempos de entrega precisos.

En los ultimos cuatro afios, mas de 10 plantas de lavado han cerrado operaciones.
Algunas de estas no pudieron sostenerse después de la pandemia, mientras que otras cerraron
debido a la ineficiencia en la gestién de procesos, especialmente en el manejo de reprocesos,

que incrementan considerablemente los costos.

Ademas, existen lavanderias industriales que solo ofrecen servicios basicos a precios
bajos, pero con una calidad inferior en el lavado y tefiido. Este fenémeno se ve agravado por
la presencia de plantas informales, especialmente en la zona de Huachipa, que aprovechan
practicas irregulares para reducir costos. Estas empresas operan con costos minimos en agua y
energia eléctrica, no cuentan con personal en planilla, y evitan los seguros laborales requeridos
por el Ministerio de Trabajo (SCTR). Segun la Sociedad de Comercio Exterior del Pert (2022),

la informalidad en el sector textil fue del 82.4% en 2021.

Esta situacion ha generado una competencia desleal, desalentando a los empresarios
formales, quienes encuentran dificil competir en igualdad de condiciones. Para enfrentar esta
competencia y subsistir en el mercado, las lavanderias formales deben optimizar sus procesos,

reduciendo los reprocesos a un rango aceptable entre el 1% y el 4%, lo cual resulta
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II. DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD ESPECIFICA

2.1. Descripcion de actividad

Segun los antecedentes mencionados, el principal problema que enfrenta Lavanderia
Delfus S.A.C. es la alta incidencia de reprocesos en sus operaciones de lavado y tefiido. Este
problema se presenta con mayor frecuencia en las medianas y pequefias empresas de servicio
de lavado y tefiido industrial, como es el caso de Delfus. Un ejemplo especifico de los
reprocesos que ocurren en la planta es el de pantalones de drill (99% algodon, 1% poliéster),
cuyo color es Camello. Los problemas mas comunes en el proceso de tefiido de estas prendas

son:

e No llegar al tono deseado

o Falta de intensidad en el color

e Quebraduras en las fibras

e Veteados indeseados

o Contaminacion de la prenda

e Roturas

e Oxidacion de accesorios metalicos

e Soplado de la tela

¢ Mala disolucion del colorante

e Error en el pesado del colorante

e No respetar la curva de tefiido
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e Exceso de carga en la centrifuga

e Exceso de temperatura en el secado

e Inadecuado control en la calidad del agua

e Mala calidad de vapor

Estos inconvenientes, especialmente los reprocesos, son comunes en los procesos de
teniido de prendas. Las causas pueden ser diversas, pero la incidencia del exceso de reprocesos
impacta directamente en las métricas de costos y tiempos de produccion, lo que eleva los costos
operativos y reduce la rentabilidad. Ademas, la calidad se ve afectada, lo que puede llevar a un
deterioro irreversible de las prendas, lo que supone una pérdida significativa tanto en recursos

como en confianza por parte de los clientes.

Un reproceso se define como el proceso por el cual una prenda debe ser sometida
nuevamente para cumplir con las especificaciones de calidad establecidas en el acuerdo entre
el cliente y el proveedor del servicio de lavado. En empresas que carecen de un area de
desarrollo de producto o que no tienen una estructura adecuada para enfrentar las exigencias
del mercado, las probabilidades de incurrir en reprocesos son muy altas. La gran variedad de
telas en el mercado, junto con la complejidad en su composicion, aumenta la probabilidad de
errores, especialmente si las recetas de tefiiddo no estan bien preparadas o estandarizadas. Esto,
a su vez, altera el lead time (tiempo de ciclo) establecido por el area de planeamiento lo que

puede ocasionar problemas como el tefiido en pantalones. (Figura 4)
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Figura §

Pantalones teniidos con problemas de veteados

Fuente: Univision — Estilo de Vida

Descripcion del proceso productivo
Para entender como funciona una empresa dedicada al servicio de procesos de lavado
industrial, es necesario revisar el recorrido de la mercaderia desde que ingresa a la planta hasta

su despacho. El proceso incluye varias etapas clave:

e Recepcion y Registro de la Mercaderia: La mercaderia ingresa a las instalaciones de
la empresa, donde es contada por el personal de seguridad para verificar la cantidad que
consta en la guia de ingreso. Generalmente, la mercaderia viene acompafiada de su

prototipo.

e Auditoria Inicial: Antes de ser almacenada en el area de productos en proceso, la
mercaderia es auditada al 100% por el personal de Control de Calidad. Se revisan
manchas de grasa, contaminacién, rasgados, roturas, problemas de confeccion, etc.
Cualquier inconveniente se reporta al vendedor para que lo comunique al cliente y se

eviten malentendidos sobre los procesos realizados en planta.
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Envio al Area de Desarrollo de Producto: Simultaneamente, el prototipo es enviado
al area de Desarrollo de Producto y una copia de la guia se destina al area de

Planeamiento.

Desarrollo de la Receta: En el area de Desarrollo de Producto, se analiza el tipo de
tela a procesar (Denim, Drill, Bramante, etc.), y se formula la receta correspondiente.

Se realiza una muestra (contratipo) que se valida con el cliente.

Aprobacion de la Muestra: Una vez aprobada la muestra por el cliente, la receta es
entregada a Planeamiento, quien se encarga de determinar la maquina y las

dosificaciones necesarias segun la carga a procesar.

Proceso en Planta: Planeamiento, en coordinacion con el encargado de la planta, indica

la fecha de entrega y se inicia el proceso en el area de humedos.

Control de Calidad: Antes del secado y planchado, el personal de Control de Calidad
revisa el lote y determina si cumple con los estandares. Si es necesario, se somete a
reproceso, aunque en muchos casos el vendedor puede convencer al cliente de que

apruebe el lote pese a no haber llegado al prototipo.

Despacho: Una vez aprobado por Control de Calidad, el lote pasa a la zona de empaque

y se traslada al almacén de productos terminados para su posterior despacho.

Marco Tedrico

El desarrollo de productos se entiende como el proceso integral que abarca desde la

creacion de un nuevo producto hasta la mejora de uno existente, enfocado en satisfacer las

necesidades del mercado y de los consumidores. Kotler (1989) define "producto" como "algo

que puede ofrecerse a un mercado con la finalidad de que se les preste atencidn, se adquiera,
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utilice o consuma, con el objeto de satisfacer un deseo o una necesidad" (p. 6). Este concepto
subraya que el desarrollo de productos no solo responde a demandas actuales, sino que busca

anticiparse a cambios en preferencias y tendencias.

En la industria del denim, el desarrollo de productos ha sido clave para la innovacion
tecnologica, transformando procesos tradicionalmente manuales que, ademés de ser menos
eficientes, podian ser perjudiciales para la salud de los trabajadores. En los ultimos afios, la
tecnologia ha permitido optimizar el uso de recursos naturales en la produccion de denim y ha
eliminado procesos como el bleaching, el sandblasting, el stonewash, y el spray de

permanganato potasico, practicas que resultaban invasivas y poco sostenibles (Riera, 2018).

Dado este contexto, es crucial que la innovacion en el desarrollo de productos y en los
procesos de lavado sea continua en la industria del denim. Las lavanderias deben adaptarse a
un entorno en el que las preferencias de los consumidores y las tendencias de moda evolucionan
rapidamente. Para mantenerse competitivas, las empresas deben estar a la vanguardia,

adoptando nuevos procesos y tecnologias que permitan una mayor eficiencia y sostenibilidad.

Es importante reconocer que cada empresa textil es unica, con necesidades especificas
dentro de una industria diversa. Si bien las etapas bésicas de desarrollo de productos suelen ser
similares, estas deben iterarse y refinarse para adaptarse a las caracteristicas particulares de
cada empresa. En el caso de las lavanderias industriales, el area de Desarrollo de Producto no
solo se centra en crear o innovar efectos y acabados, sino que su principal responsabilidad
radica en replicar fielmente los prototipos que los clientes exigen. Esto implica establecer
lineamientos claros y precisos que permitan que las muestras aprobadas en el area de Desarrollo

de Producto se reproduzcan consistentemente en la planta de produccion.

Este enfoque en la precision y replicabilidad es esencial para que las lavanderias puedan

cumplir con las especificaciones de los clientes y asegurar la calidad en cada fase del proceso.
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Para lograr esto, el area de Desarrollo de Producto trabaja en estrecha colaboracion con la
jefatura de planta, asegurando que todas las etapas, desde el disefio hasta la produccion, se

alineen con los objetivos comunes de calidad y eficiencia.

2.2.1. Conceptos Basicos usados en una planta

2.2.1.1. Area de Lavados:

Relacion de baiio (R/B): Viene a ser la relacion entre el peso del material a procesar y
el volumen del bafio a usar. De forma practica diriamos que los litros de agua necesarios para
procesar un Kilogramo de prendas. Por ejemplo, si en una lavadora se tiene que tefiir 50 Kg.
De prendas (pantalones en drill), y la relacion de bafio es de 1/10, significa que necesitaremos

500 litros de agua.

P.H.: Las siglas PH significan Potencial de Hidrogeno, y sirve para indicar el grado de
acidez o alcalinidad de un producto determinado en una escala del 0 al 14. Siendo 0 el grado

mas acido y 14 el més alcalino.

Denim: Denim es el nombre del tejido por el cual estdn conformados los afamados
JEANS Tejanos. No importa la talla, corte, modelo, o color que lleves, un verdadero JEANS
siempre ira compuesto de mezclilla (otro nombre comun). Un tejido convencionalmente de
algodon en el cual los hilos han sido entrelazados de una manera especifica para crear una

estructura robusta y resistente.

Desengomado: Proceso mediante el cual se elimina los compuestos de engomados
aplicados a la hebra al comenzar su tejido y suele ser la primera operacion humeda de acabado
sobre el tejido. Consiste en solubilizar el material de engomado con un 4lcali o enzimas
amilasas (para el engomado con almidon solamente) en un medio alcalino y a continuacion se

lava a una temperatura entre 60°C y 80°C. Luego de aplicarse la solucion desengomante y el
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material desengomado se ha solubilizado, la solucion se desecha y se procede a lavar y enjuagar

y neutralizar los posibles restos de soda caustica del tejido.

Decoloracion por abrasion: El stonewashing o lavado con piedras es una técnica que
acelera la decoloracion y el suavizado de los jeans de denim afiadiendo piedras pomez en el
lavado. Las piedras pueden ser naturales o sintéticas, en distintos tamafios y formas y sirven
para producir efectos variados. En la actualidad para el proceso de abrasion la piedra pomez ha
sido reemplazada por el uso de Enzimas Celulasas. En el mercado se pueden encontrar de 2

tipo de Celulasas, las que trabajan en medio Acido y en medio neutro.

Acabados por corrosion: El lavado por corrosion de color es una técnica quimica que
remueve color de areas seleccionadas en una tela tefiida. Los quimicos usados en este proceso
son fuertes oxidantes como el permanganato de potasio, o agentes reductores como el
hipoclorito de sodio. Los efectos que se logran con este acabado son por ejemplo el focalizado,

ice wash, frosted, snow wash, etc.

Efectos de acabados en seco: Muchas de las técnicas de acabado en seco pueden ser
combinadas con procesamientos en hiimedo, ya sea antes o después del acabado, para obtener
efectos Unicos y mejor desempefio. La mayoria de las técnicas de acabado en seco estdn
enfocadas en la eliminacion de la capa externa del hilo indigo para mostrar el centro blanco
debajo de su superficie. Asi como con el acabado en himedo, la resistencia del hilo es la clave

en la efectividad de los procesos de acabado en seco.

Lijado: Por muchos afios, el look mas popular para los jeans ha sido el envejecimiento,
(vintage) o destruido que se obtiene a través de lijados localizado. El lijado puede ser aplicado
con una maquina pulidora industrial de chorro de arena, con herramientas eléctricas, o a mano

con papel lija. El objetivo es crear varios niveles de abrasion por toda la prenda. Cominmente,
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se aplica mas abrasion para imitar las zonas donde normalmente se muestran signos de desgaste

por el uso comun.

Acabados con laser: En afios recientes, la tecnologia laser se ha adaptado a los
acabados del denim para crear efectos que imitan los whiskers (imitaciones a los desgastes
horizontales que se presentan en el jean después de uso continuo) y areas lijadas, e incluso para

crear hoyos en las prendas. En el acabado laser un rayo condensado de luz se dirige

sobre la superficie de la tela para quemar la capa superior de los componentes del tefiido. Dado
que los sistemas de laser son controlados por tecnologia CAD/CAM casi cualquier efecto de
desgaste puede obtenerse rapida y consistentemente, ya que este software de disefio asistido
por computadora, permite disefiar y reproducir prototipos, piezas terminadas, asi como

producciones completas.
2.2.2.2. Area de Teiidos:

Descrude: Es el proceso por el cual se remueve la pectina que une la cera u otras
impurezas en las fibras de algodon. Este es un proceso importante en el procesamiento del
algodon porque le permite a la tela ser mas absorbente para un tefiido parejo y consistente si se

incorpora como siguiente proceso el tefiido.

Pre-blanqueo: Es el proceso por el cual se busca la pérdida total del color natural del
algodon. La finalidad principal del blanqueo es la obtencion del color blanco en los géneros,
que deben ser mas o menos blancos, segin el proceso posterior de tefiiddo o de coloracion

blanca.

Blanqueo Optico: Proceso de ennoblecimiento textil que permite mejorar el grado de
blanco, de forma permanente, de las materias textiles blanqueadas quimicamente previa o
simultdneamente, empleando agentes de blanqueo fluorescentes (ABF) o blanqueadores

opticos, los cuales absorben la luz ultravioleta invisible y la emiten como luz visible.
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Alcalis: Productos auxiliares que favorecen la solubilizacion de los colorantes azoicos
insolubles, los colorantes tina y los sulfurosos. Asimismo, favorecen la reaccion de los grupos

—OH de la celulosa con los colorantes reactivos.

Antiespumantes: Productos auxiliares (tensioactivos) que impiden la formaciéon de

espumas estables.

Carga: Proceso de introduccion de la materia textil contabilizado en unidades y/o

Kilogramos en la maquina para su respectivo procesamiento.

Colorantes: Son compuestos organicos que se aplican a un sustrato que puede ser
fibras textiles, cuero, papel, plastico o alimentos para darle un color mas o menos permanente

dependiendo de las caracteristicas de absorcion del mismo sustrato.

Detergentes: Sustancias tensioactivas y anfipaticas, misma que tiene una formula
especialmente disefiada para eliminar la suciedad y otros agentes de nuestras prendas sin
maltratar la tela. Productos auxiliares empleados en el lavado de la materia textil previo y

posterior a la tintura.

Dispersantes: Productos auxiliares (tensioactivos) que previenen la agregacion de

moléculas de colorante en la tintura, facilitando la dispersion de los colorantes insolubles.

Ficha técnica: Es una herramienta de consulta de un producto quimico que pone el
fabricante a disposicion del usuario para informarle de forma clara, concisa y sencilla sobre las
caracteristicas técnicas que tienen que ver con su utilizaciéon y manipulacion, incluye, entre
otros, los siguientes datos: Nombre y composicion del producto. Descripcion general
del producto, de su uso y su funcionalidad. Propiedades fisicas y quimicas: olor, color, estado,

pH, densidad, etc.
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Hidrofilidad: Determina la afinidad de las fibras al contacto con el agua, es aplicable
a fibras, hilos y telas de algodoén y sus mezclas, asi como fibras celulosicas. Por otro lado, es la
capacidad del material para absorber agua. La prueba de hidrofilidad consiste en probar la

absorcion de agua del material.

Humectantes: Productos auxiliares (tensioactivos) que favorecen la penetracion del
bafio de tintura en la fibra, abre las fibras textiles para preparar el tejido y dar un excelente

acabado al tefiido lo que permite que resalte el color de la tela.

Igualantes o igualadores: Productos auxiliares que ayudan a que el colorante sea
distribuido de manera uniforme en la tela, evitando generar manchas. Tienen la finalidad de
retardar la subida del colorante a la fibra, cuando estos tienden a subir rapidamente,
generalmente son usados en el tefiido a alta temperatura, especialmente cuando se tifien matices

claros y la concentracion del colorante es minima.

Secuestrantes: Tienen la funcién de capturar a los iones metalicos, formando
complejos que tienen la propiedad de mantenerse solubles e inocuos, lo cual es de gran
importancia en algunos procesos industriales, evitando efectos indeseados en los procesos de

produccion o en el producto final.

Sales: Productos auxiliares que actian como retardador o para mejorar el agotamiento

del bafio de tintura.

Solidez del color: Se denomina “Solidez” a la resistencia que presenta el textil tefiido
a cada uno de los agentes que son capaces de modificar su color original (cambio de color) y/u

originar un manchado sobre un testigo blanco (transferencia de color).

Algunos defectos provocados por la termo migracion son, por ejemplo, la disminucion

de:
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- Lasolidez al trote

- Lasolidez al lavado
- Lasolidez al agua

- Lasolidez al sudor

- Lasolidezalaluz

Suavizantes: Son productos disefiados para dar buen aroma, frescura, una sensacion
esponjosay suave a la ropa durante y después del lavado. También es el responsable de que los

textiles no tengan arrugas después del lavado y de que sea mas facil planchar las prendas.

Los mas utilizados en la industria textil son:

o Suavizantes no idnicos: No contienen iones cargados positiva ni negativamente, son
versatiles y compatibles con una amplia gama de tejidos y a menudo, se utilizan en
combinacion con otros tipos de suavizantes. Se usan generalmente en el acabado de
prendas blancas y colores claros.

o Suavizantes Cationicos: Contienen compuestos catidnicos, como sales de amonio
cuaternario. Son efectivos en fibras naturales como algodon y lino. Tienen carga
positiva y se adhieren a las fibras cargadas negativamente, proporcionando suavidad.

e Suavizantes Siliconados: Es un compuesto de polimeros como resultado de una micro
emulsion. Es adecuado para el ablandamiento de textiles de fibra natural como algodon,
lana, seda, lino. Se puede absorber en la superficie de las fibras textiles y suavizar las

fibras para cambiar la sensacion y hacer que el producto sea comodo.

2.2.2.3. Composicion de la tela: La composicion de la tela se refiere a los ingredientes
que componen cada hilo y fibra de nuestras prendas. Estos componentes pueden ser fibras

naturales como algodén y lana, fibras artificiales como el rayon, o fibras sintéticas como
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el poliéster y el nylon. Cada tipo de fibra aporta una serie de caracteristicas Unicas a la tela,

como suavidad, resistencia, elasticidad o capacidad de absorcion.

Por ejemplo, Denim Strech 95% algodon, 2% Poliéster y3% Elastano.

JPor qué se mezclan fibras?

Mezclar fibras permite combinar las mejores caracteristicas de cada una. Por ejemplo,
una tela puede necesitar la resistencia y durabilidad del nylon, pero también la suavidad y
comodidad del algodon; mezclar estas resulta en una tela que tiene las caracteristicas de ambas.

Algodon-Poliéster: Esta es una de las mezclas de fibras méas comunes en la industria
textil. Combina la suavidad, la comodidad y la transpirabilidad del algodéon con la resistencia
al desgaste, la durabilidad y la facilidad de cuidado del poliéster.

Poliéster y Elastano: El poliéster es una fibra sintética conocida por su durabilidad y
resistencia, mientras que el elastano (también conocido como spandex) es valorado por su
elasticidad. La mezcla de estos dos da lugar a telas que son duraderas, resistentes al desgaste
y, al mismo tiempo, elasticas y comodas.

Control de Calidad:

“Se denomina control de calidad al conjunto de técnicas y procedimientos de que se
sirve la direccion para orientar, supervisar y controlar todas las etapas mencionadas hasta la
obtencion de un producto de calidad deseada. El control de calidad representa una inversion
que, como cualquier otra, debe de producir rendimientos adecuados que justifiquen su

existencia” (Llerena M. 2015 citando a Bertrand L. & Prabhakar M. 1990. (p. 69-70).


https://www.linkedin.com/posts/deportextil_deportextil-textiles-blog-activity-7014019662371770368-c0od?utm_source=share&utm_medium=member_ios&trk=article-ssr-frontend-pulse_little-text-block
https://www.linkedin.com/pulse/nylon-en-ropa-deportiva-deportextil/?midToken=AQGGAiZtUhlQpg&midSig=14oQdTBYGBcGE1&trk=article-ssr-frontend-pulse_little-text-block&trkEmail=eml-email_series_follow_newsletter_01-newsletter_hero_banner-0-open_on_linkedin_cta-null-3si68l~ldvyjbzt~i5-null-null&eid=3si68l-ldvyjbzt-i5
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ITII. APORTES DESTACABLES A LA EMPRESA

3.1. Tipo de Investigacion

El presente trabajo se basa en un estudio de caso en Lavanderia Delfus SAC, sustentado
en mas de 30 afios de experiencia en el sector textil, especificamente en lavanderias
industriales. A lo largo de estas tres décadas, se ha participado activamente en la
implementacion y optimizacion del area de Desarrollo de Producto en diversas plantas de
lavado, aplicando conocimientos adquiridos tanto en capacitaciones internacionales,
principalmente en Estados Unidos, como en la adaptacion de innovaciones tecnologicas al
contexto peruano.

El 4rea de Desarrollo de Producto desempefia un papel crucial en la oferta de valor para
los clientes, al permitir un control detallado sobre los procesos de disefio y acabado de prendas.
Ademés, tiene la responsabilidad de gestionar las cotizaciones de acuerdo con las
especificaciones de los clientes, lo que convierte a este departamento en un soporte esencial
para la produccion en planta y en un pilar fundamental de la competitividad y eficiencia en el

sector de lavanderias industriales.

3.2.  Propuesta de gestion del area de desarrollo de producto
3.2.1. Gestion administrativa

La gestion administrativa en el area de Desarrollo de Producto involucra la definicién
de una estructura organizacional adecuada, con roles y responsabilidades claramente definidos
para garantizar una operacion eficiente y alineada con los objetivos de calidad y rentabilidad.

La estructura propuesta para esta area incluye:
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Jefatura de Desarrollo de Producto: Lidera el departamento y coordina con otras areas.
Es apoyada por los jefes de Laboratorio, Area de Muestras y Acabados Manuales, quienes
tienen funciones especializadas y de soporte en el desarrollo y ejecucion de proyectos.

A continuacion, se describen los perfiles clave dentro del equipo de Desarrollo de
Producto:

3.2.1.1. Perfil del Jefe de Desarrollo de Producto

Este rol requiere una combinacion de habilidades técnicas, creativas y de gestion. Las
competencias clave incluyen:
e Formacion y Experiencia:
o Formacion universitaria en disefio de moda, ingenieria textil, quimica o areas
afines.
o Experiencia minima de 5 afos en desarrollo de productos en la industria del
lavado de jeans o textil.
o Conocimiento profundo en técnicas de lavado, procesos de acabado y tefiido de
prendas.
e Habilidades Técnicas:
o Conocimiento experto en materiales textiles, tintes, quimicos y tecnologias de
lavado.
o Comprension de procesos de produccion, control de calidad y normativas
aplicables.
¢ Creatividad e Innovacion:
o Capacidad para generar conceptos innovadores y diferenciados en acabados y
técnicas de lavado.
o Disposicion para experimentar y adaptar nuevas técnicas y materiales.

e Gestion de Proyectos:
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o Experiencia en la gestion integral de proyectos de desarrollo de productos, desde
su conceptualizacion hasta el lanzamiento.
o Competencia en la planificacion de recursos y en la coordinacion de equipos
multidisciplinarios.
e Liderazgo y Habilidades Interpersonales:
o Habilidades de liderazgo y motivacion para dirigir un equipo.
o Capacidad de comunicacion efectiva para colaborar con otros departamentos.
e Conocimiento del Mercado:
o Familiaridad con las tendencias de moda y las demandas del mercado en el sector
de jeans.
e Orientacion a Resultados y Enfoque Comercial:
o Enfoque en rentabilidad y éxito comercial, con capacidad para equilibrar
creatividad con objetivos practicos.
e Compromiso con la Sostenibilidad:
o Conocimiento y aplicacion de précticas sostenibles en procesos de lavado y
acabado.

3.2.1.2. Perfil del Jefe de Laboratorio

El jefe de laboratorio debe poseer conocimientos técnicos solidos, habilidades de
liderazgo y experiencia en la industria textil. Las competencias incluyen:
e Formacion Académica:
o Titulo en quimica, ingenieria quimica o ingenieria textil, con especializacion en
colorimetria o control de calidad.
e Experiencia Laboral:
o Minimo 5 afios de experiencia en laboratorios de control de calidad en la industria

textil.



31

Conocimientos Técnicos:

o Dominio en técnicas de analisis quimico y fisico, con un conocimiento profundo
en tefiido y acabado.

Habilidades Analiticas y de Resolucion de Problemas:

o Capacidad para analizar datos de laboratorio e identificar soluciones efectivas.

Liderazgo y Gestion de Equipo:

o Habilidades de liderazgo para gestionar un equipo técnico.

Gestion de Calidad y Cumplimiento Normativo:

o Conocimiento sélido en sistemas de calidad para asegurar el cumplimiento
normativo.

Innovacion y Mejora Continua:

o Actitud proactiva para mejorar continuamente los procesos en el laboratorio.

Gestion de Recursos y Presupuestos:

o Habilidad para administrar eficientemente los recursos del laboratorio.

Compromiso con la Sostenibilidad:

o Conocimiento en practicas sostenibles de tefiido y lavado.

3.2.1.3. Perfil del Jefe de Desarrollo de Muestras

El jefe de desarrollo de muestras requiere habilidades técnicas, creativas y de gestion:

Formacion Académica:

o Técnico en procesos de produccion textil, con certificaciones en técnicas de
lavado y tefiido.

Experiencia Laboral:

o Minimo 5 afos de experiencia en desarrollo de muestras y prototipos.

Habilidades Técnicas:

o Conocimiento en técnicas de lavado, desgaste y acabados para jeans.
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¢ Creatividad e Innovacion:
o Capacidad para desarrollar ideas innovadoras en muestras de productos.
e Gestion de Proyectos:
o Experiencia en planificacion y coordinacion de recursos para proyectos de
muestras.
e Liderazgo y Habilidades Interpersonales:
o Excelentes habilidades de liderazgo para dirigir un equipo técnico.
e Conocimiento del Mercado y Tendencias:
o Comprension de las tendencias y demandas del mercado en el sector textil.
e Control de Calidad y Cumplimiento Normativo:
o Conocimiento en estandares de calidad y normativas aplicables.
e Gestion de Recursos y Costos:
o Habilidad para optimizar el uso de recursos y controlar costos en el desarrollo de
muestras.

3.2.1.4. Perfil del Jefe de Acabados Manuales

El jefe de acabados manuales necesita una combinacion de habilidades técnicas y de
gestion:

e Formacion Académica:

o Técnico en produccion textil o disefio de moda, con certificaciones en técnicas
de acabados manuales.

e Experiencia Laboral:
o Al menos 5 afios en acabados y efectos manuales.

e Habilidades Técnicas:
o Dominio de técnicas de lavado manual y efectos en denim.

e Creatividad e Innovacion:
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o Capacidad para innovar en acabados y efectos manuales.
e Gestion de Equipo:
o Habilidades de liderazgo para dirigir operarios y técnicos de acabados.
e Conocimiento del Mercado y Tendencias:
o Familiaridad con las tendencias de moda en acabados manuales.
e Control de Calidad y Cumplimiento Normativo:
o Conocimiento de normas de calidad aplicables a los procesos de acabado.

1. Gestion de Recursos y Costos:

o Habilidad para gestionar eficientemente los recursos de acabados manuales.
e Compromiso con la Sostenibilidad:
o Implementacion de medidas sostenibles en acabados manuales.

3.2.2. Gestion Operativa

La gestion operativa en el area de Desarrollo de Producto en Lavanderia Delfus SAC
es crucial para asegurar eficiencia, calidad y rentabilidad. Las practicas clave incluyen:

Planificacion y Programacion de la Produccion:

o Elaboracién de planes de produccion detallados para el desarrollo de prototipos

y nuevos productos, asegurando tiempos y recursos adecuados.

Gestion de Inventarios y Suministros:

o Control preciso de inventarios de materiales y quimicos para evitar

desabastecimientos o excesos de stock.

Control de Calidad y Cumplimiento Normativo:
o Establecimiento de protocolos de control de calidad desde la seleccion de

materiales hasta el producto final.

Optimizacion de Procesos:
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o Identificacion de cuellos de botella y aplicacion de metodologias como Lean
Manufacturing o Six Sigma para mejorar la eficiencia.

Esta metodologia asegura una gestion integral en el area de Desarrollo de Producto,

optimizando recursos y adaptando procesos para ofrecer productos de alta calidad y

sostenibilidad en el mercado textil.



Tabla 1

Reporte de re-procesos mensuales / semana

Fuente: Lavanderia Delfus SAC

Ene-23 Feh-13 Mar-23 Abr-23
PROCESO |S1 ) S2| 83 | 54 Total | S1 |52 | 53 [ 54 | Total | 51 [ 52 [ 53 | 54| Total | 51 [ 52 | 53 | 54 | Total
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TENIDO I6[14]13] 14 ST117 )15 16| 15 GIPIR[17[14] 15 64 171517 [ 18 67
79 85 91 89

May-13 Jun-13 Jul-23 Apo-13
PROCESO |S1 ) S2 |83 | 84 [ Total | S1 |52 | S3 [ 54 | Total | 51 [ 52 [ 53| 34| Total | S1 [ 82| 83 | 84 | Total
LAVADO 71 6| 7] 5 25| B 5| 4| 5 22 7| 6| 6| 5 4| 6| 5| 6| 7 24
TENIDO  JI18]17] 15[ 16] 66]18] 16| 18[17 G919 18] 19] 16 T2 16[17|16] 15 64
91 91 9% B8

Set-23 Oct-23 Nov-23 Die-23
PROCES(O |51 ) 52| 83 | 84 Total | S1 | 52 | 53 [ 54 | Total | 51 [ 52 [ 53 | 54| Total | S1 [ 52 | 53 | 54 | Total
LAVADO 5] 4| 4| 5 18] 4] 5| 4 6 19] 4] 4] 3| 5 6] 4] 3 3[ 3 13
TENIDO  J15]14) 16| 15 6011312 13] 13 SI|12) 10| 12) 1| 45|10 9)10) 9 38
78 70 (0] 51
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En la Tabla 1, podemos apreciar el reporte de reprocesos desde el mes de enero a

diciembre de 2023.

La parte sombreada de amarillo corresponde desde el mes de inicio de la

implementacion del Area de Desarrollo de producto (agosto 2023) a diciembre del mismo afio.

Como se podra observar, la tendencia a los reprocesos tiende a la baja con consistencia

a partir tercer mes de la implementacion. Cabe sefialar que lo ideal es no superar 1 reproceso

por dia en el proceso de tefiido, y los reprocesos en lavado deberian ser no més de 3 por semana.



Figura 6.

Ejemplo de un Diagrama de Operaciones de un proceso en Denim
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Figura 7.

Ejemplo de un Diagrama de Operaciones de un proceso Terido Reactivo
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Figura 8.

Ejemplo de un Diagrama de Operaciones de un proceso Tenido Directo
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Tabla 2

Receta de teriido reactivo para el color plomo en algodon
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Productos Dilucion Receta madre Receta con Reuso
Concentracion ~ Cantidad Concentracion  Cantidad
Amarillo xxxxx RR 10 g/L 0,02 % 0,2 mL 0,02 % 0,20 mL
Rojo xxxxx FBL 10 g/L 0,03 % 0,3 mL 0,03 % 0,30 mL
Azul xxxxx FL 10 g/L 0,06 % 0,6 mL 0,06 % 0,60 mL
Secuestrante S 100 g/L 1,00 g/ 0,8 mL 0,44 g/L 0,35 mL
Cloruro de sodio solido 20,00 g/ 1,6 g 8,75 g/L 0,70 ¢
Alcaligeno 100 g/L 1,30 g/L 1,04 mL 1,30 g/L 1,04 mL
Agua 77,1 mL 32,51 mL
Agua de Reuso 0,00 mL 45,00 mL
Volumen total 80,0 mL 80,00 mL

Fuente: Lavanderia Delfus SAC

Tabla 3

Receta Teriido reactivo para el color negro en drill 98% algodon 2% polyester

Productos Dilucion

Receta madre

Receta con Retiso

Concentracion cantidad

Concentracion cantidad

Negro xxxxx FF 80 g/L
Secuestrante S 120 g/L
Cloruro de sodio  so6lido
Alcaligeno 100 g/L
Agua

Agua de Reuso

5,00
1,00
80,00
3,50

% 10,00 mL

gL 0,80 mL

gL 640 g

g/L 2,80 mL

66,40 mL

0,00 mL

500 % 10,00 mL
044 gL 035 mL
3500 gL 280 g
3,50 gL 2,80 mL

21,85 mL

45,00 mL

Fuente: Lavanderia Delfus SAC
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En la Tabla 2 y 3 podemos apreciar ejemplos de recetas que son elaboradas en el area
de laboratorio, la misma que es derivada al area de planeamiento para elaborar la receta que
sera utilizada en planta en funcidn al peso (carga) del producto a procesar , la misma que

determinara la maquina en funcion a su capacidad.

3.2.2. Gestion Operativa

La gestion operativa en el area de Desarrollo de Producto en una planta de lavado de
jeans y tefiido de prendas es esencial para asegurar la eficiencia, calidad y rentabilidad de los
procesos. A continuacion, se detallan las practicas clave para una gestién operativa eficaz en

esta area:

e Gestion de Recursos Humanos:

o Asegurar que el area cuente con personal calificado y capacitado para cubrir
todas las etapas del desarrollo de producto, desde el disefio hasta la

implementacion.

o Implementar programas de capacitacion y desarrollo continuo para el personal
técnico y operativo, enfocandose en las tltimas técnicas y tecnologias de lavado,

tefiido y acabados textiles.

e Mantenimiento de Equipos e Instalaciones:

o Establecer planes de mantenimiento preventivo y correctivo para garantizar el
optimo funcionamiento de los equipos y maquinaria utilizados en el desarrollo
de productos. Esto es fundamental para evitar interrupciones en la produccion

y mejorar la vida 1til de los activos.



o
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Mantener las instalaciones en condiciones Optimas de higiene, seguridad y
eficiencia, cumpliendo con las normativas vigentes y promoviendo un ambiente

laboral seguro.

e Gestion de Costos y Productividad:

o

Monitorear y controlar los costos asociados al desarrollo de nuevos productos,
tales como materiales, mano de obra, energia y otros gastos operativos, para

mantener la rentabilidad y competitividad de la planta.

Implementar indicadores de productividad y eficiencia (KPIs) que permitan
identificar areas de mejora y optimizacion de recursos, asi como evaluar el

desempefio de cada proceso dentro del area.

e Colaboracion Interdepartamental:

o

Fomentar una comunicacion fluida y colaboracion estrecha entre el area de
Desarrollo de Producto y otros departamentos como disefio, produccion, ventas
y marketing. Esto es clave para alinear los esfuerzos en torno a los objetivos de

calidad, tiempos de entrega y expectativas del cliente.

Establecer canales de comunicacion efectivos y reuniones periddicas para
resolver problemas de manera proactiva y mejorar la coordinacion entre

equipos.
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e Sostenibilidad y Responsabilidad Ambiental:

o Implementar practicas sostenibles en los procesos de desarrollo de producto,
promoviendo la reduccién del consumo de agua y energia, asi como la

minimizacion de residuos.

o Explorar el uso de materiales y productos quimicos respetuosos con el medio
ambiente y fomentar procesos de reciclaje y reutilizacion dentro de la planta, en

linea con las tendencias y normativas de sostenibilidad en la industria textil.

Una gestion operativa sélida en el area de Desarrollo de Producto permitira a la planta
de lavado y tefiido de prendas optimizar sus procesos, asegurar la calidad, controlar costos y

ofrecer productos innovadores y competitivos en el mercado de manera eficiente y sostenible.
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IV. CONCLUSIONES

Del presente trabajo de investigacion se pueden extraer las siguientes conclusiones:

4.1. Relevancia del Area de Desarrollo de Producto: La implementacion del area de
Desarrollo de Producto es fundamental en el éxito de una lavanderia industrial. Este
departamento es responsable de crear productos atractivos, innovadores y adaptados a las

demandas cambiantes del mercado, lo que fortalece la posicion competitiva de la empresa.

4.2. Importancia de la Investigacion de Mercado y Analisis de Tendencias: La
investigacion continua del mercado y el andlisis de tendencias son esenciales para guiar el
desarrollo de productos y asegurar que estos se mantengan relevantes y competitivos.
Comprender las preferencias del consumidor permite anticiparse a las necesidades del

mercado.

4.3. Innovacion y Diferenciacion como Ventajas Competitivas: La capacidad de
innovacion y diferenciacion en técnicas de lavado y acabados especificos proporciona una
ventaja competitiva significativa en la industria. Las técnicas y efectos Unicos generan valor

agregado en los productos.

4.4. Sostenibilidad y Responsabilidad Ambiental: La industria del lavado de prendas se
enfrenta a crecientes expectativas de sostenibilidad. Implementar métodos de lavado
ecoldgicos, reducir el consumo de agua y energia, y usar productos quimicos menos

contaminantes son practicas cada vez mas importantes.

4.5. Colaboracion con Proveedores: La colaboracion cercana con proveedores de materias
primas es clave para asegurar la calidad y consistencia de los productos. Trabajar en conjunto
permite acceder a materiales que cumplen con los estandares de calidad requeridos y ayuda a

la empresa a innovar en sus productos.
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4.6. Control de Calidad y Pruebas Rigurosas: La implementacion de procesos rigurosos
de prueba y control de calidad asegura que los productos finales cumplan con los estandares de
calidad y resistencia. Esto es esencial para satisfacer las expectativas de los clientes y

minimizar reprocesos.

4.7. Capacitacion y Desarrollo del Personal: La capacitacion continua del personal en el
area de Desarrollo de Producto es indispensable para mantenerse al dia con las ultimas
tendencias y técnicas en el sector. Esto contribuye a una mayor eficiencia y adaptacion a

cambios en el mercado.

4.8. Anailisis de Costos y Eficiencia Operativa: El analisis constante de costos y la mejora
en la eficiencia operativa en el area de Desarrollo de Producto impactan directamente en la
rentabilidad y competitividad de la lavanderia. Un control eficaz de costos y recursos permite

optimizar el uso de materiales y energia.

En resumen, el area de Desarrollo de Producto desempefia un rol clave en el éxito de
una lavanderia industrial, integrando innovacion, sostenibilidad, colaboracion con
proveedores, control de calidad, capacitacion del personal y eficiencia operativa para ofrecer

productos competitivos y de alta calidad.
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V. RECOMENDACIONES

Para fortalecer el area de Desarrollo de Producto en una planta de lavado de jeans, se

sugieren las siguientes recomendaciones:

5.1. Investigacién de Mercado: Realizar estudios de mercado periodicos para identificar
tendencias de moda, preferencias del consumidor y demandas del segmento de mercado. Esto
permitird desarrollar productos alineados con las necesidades de los clientes y mejorar su

atractivo en el mercado.

5.2. Fomento de la Innovacion y Diferenciacion: Explorar y desarrollar técnicas de lavado
y acabado unicas que permitan diferenciar los productos de la competencia. Experimentar con
procesos novedosos y quimicos para crear efectos distintivos que agreguen valor a los

productos.

5.3.  Sostenibilidad y Responsabilidad Ambiental: Implementar practicas sostenibles,
tales como reducir el uso de agua, energia y productos quimicos. Evaluar el uso de tintes y
materiales menos contaminantes y considerar técnicas de lavado en seco o de bajo consumo de

recursos.

5.4. Colaboracion Estratégica con Proveedores: Trabajar estrechamente con proveedores
para asegurar la calidad y consistencia de las materias primas y componentes utilizados. Esta
colaboracion puede facilitar la obtencion de materiales innovadores y fortalecer el proceso de

desarrollo de productos.

5.5. Pruebas y Control de Calidad: Establecer protocolos estrictos de prueba y control de
calidad para garantizar que los productos cumplan con los estandares de calidad requeridos por

los clientes. Esto contribuird a reducir reprocesos y a mantener la reputacion de la empresa.
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5.6. Capacitacion y Desarrollo Profesional del Personal: Invertir en programas de
capacitacion para el personal del area de Desarrollo de Producto, orientados a actualizar
conocimientos sobre tendencias, técnicas de lavado y sostenibilidad en el sector textil. La
actualizacion constante de habilidades y conocimientos técnicos es fundamental para mantener

la competitividad.

5.7. Optimizacién de Costos y Eficiencia: Realizar revisiones periddicas de los procesos
y costos de produccion, buscando identificar areas de mejora en eficiencia y rentabilidad.
Implementar herramientas de medicion y analisis de productividad que permitan optimizar los

recursos y reducir costos operativos.

5.8. Proteccion de la Propiedad Intelectual: En caso de desarrollar técnicas de lavado o
acabados unicos, proteger la propiedad intelectual mediante patentes u otras herramientas
legales. Esto permitird mantener una ventaja competitiva y proteger la innovacion desarrollada

por la empresa.

Implementar estas recomendaciones fortalecera el area de Desarrollo de Producto en la
planta, permitiendo a la empresa mantenerse a la vanguardia de la industria, ofrecer productos

diferenciados y operarse de manera sostenible y rentable.
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