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RESUMEN

El presente proyecto tuvo como propdsito disefiar un sistema de monitoreo para los
indicadores cuantitativos empleados en el nuevo modelo de negocio de la lavanderia C.1.
Jeans S.A, para la cotizacion de los productos que elaboran. Este sistema se presentd como
una herramienta que permitiese identificar e intervenir factores que pueden afectar de manera
negativa la rentabilidad de los procesos requeridos para la elaboracién de los productos. La
implementacion de este sistema permitio detectar oportunidades de mejora en temas como la
estructura de costos, escalamientos de insumos quimicos y en la evaluacion de procesos, la
implementacion y desarrollo de estas oportunidades de mejora permitio encontrar situaciones
tales como pérdidas en insumos quimicos cercanas a los 6°000.000 COP en el periodo
comprendido entre los afios 2019 y 2020, practicas inadecuadas realizadas por las areas de
Lavanderia, Ingenieria y Confeccion, las cuales estaban generando problemas en,
aproximadamente, el 50% de los productos que ingresaban a la lavanderia, y la necesidad de
capacitar al personal a nivel administrativo y operativo en temas relacionados al nuevo
modelo de negocio estipulado en la compafiia. Finalmente, al emplear esta herramienta en
detalle, se pueden identificar y proponer estrategias para mejorar los escenarios que afecten
0 entorpezcan el correcto funcionamiento de la planta.

INTRODUCCION

En la actualidad, las empresas afrontan un nuevo sistema de mercado, mas dinamico y
competitivo gracias a la globalizacion, y las de Colombia no son la excepcion. Actualmente
un sector que est en auge a nivel nacional e internacional es el textil que para el afio 2020
representd un 8.5% del PIB industrial del pais siendo una de las fuerzas laborales de nivel
operativo mas grandes a nivel nacional. Por lo anterior es importante entrar al detalle de
aquellos procesos que hacen parte de la creacion, produccién y comercializacion de los
productos generados por este tipo de empresas, siendo el proceso de lavanderia uno de los
gue mas impacto tiene en estas organizaciones por temas econoémicos, sociales y ambientales
en el uso de materias primas y fuerza laboral. Teniendo en cuenta lo anterior, la empresa C.1.
Jeans S.A, actualmente presenta un avance en el mejoramiento de los procesos de lavado y
optimizacion de los recursos, tales como, los tiempos de lavado, el consumo de insumos
quimicos, el agua, el carbon, la energia eléctrica y la mano de obra directa e indirecta
requerida en los procesos. Los procedimientos de mejoramiento se llevaron a cabo mediante
la supervisién constante de diferentes indicadores cuantitativos que han sido evaluados por
las areas administrativas y de ingenieria de la empresa. El interés en la intervencion y
monitoreo de estos indicadores surgié por una reciente reestructuracion en el modelo de
negocio de la compaifiia, el cual se enfoca en la venta de los minutos requeridos para la
elaboracion de un producto. Por esto se requirio de un trabajo en conjunto con diversas areas
de la lavanderia para detectar, corregir y reestructurar situaciones que afectasen de manera
alguna el correcto funcionamiento de la compafiia. Las situaciones detectadas a lo largo de
la implementacion del sistema iban desde una mala planeacion en alrededor del 28% de los
contratos lavados, hasta la perdida de dinero en cerca del 19% de los lavados por la no



cotizacion o escalamiento incorrecto de insumos quimicos requeridos en los procesos de la
lavanderia, fundamentando asi lo importante que fue la implementacion de este sistema de
control para la supervision, identificacion y mejoramiento en la lavanderia.

OBJETIVOS
General
- Generar estrategias para los procesos de sostenibilidad de la empresa que faciliten el
mejoramiento y la aplicacion de los diferentes procedimientos de lavado.

Especificos
- Identificar lavados en los cuales se estén presentando sobrecostos en factores como
el consumo de agua, tiempo, quimicos, energia eléctrica y vapor.
- Proponer reformulaciones o mejoras para los lavados que presenten algun tipo de
sobrecosto.
- Optimizar el consumo de los insumos quimicos, agua, energia eléctrica y vapor
establecidos en la formulacion de los lavados.

MARCO TEORICO
El marco de referencia tedrico para el desarrollo de este trabajo es el siguiente:

Evaluacion econdmica de proyectos: Es una guia metodolégica que permite evaluar desde
el ambito econdmico un proyecto en el nivel de prefactibilidad o de factibilidad, para
estimular la creatividad y mentalidad empresarial de los involucrados (Mendez, 2008),
abordando sistematicamente componentes que influyen de manera directa en la operacion del
proyecto.

Estudio de factibilidad: Es un proceso que requiere de actividades para el desarrollo,
evaluacion y aceptacion de un proyecto, garantizando asi a los inversionistas o dirigentes que
su implementacion traera consigo beneficios técnicos y economicos (Santos, 2008).

Optimizacion de procesos: Proceso que tiene como objetivo fundamental la deteccion de
riesgos de funcionamiento que amenazan un proyecto, para asi establecer controles o
propuestas de mejoramiento para solventarlos obteniendo asi beneficios para la compafiia
(Estévez, 2005).



Mejoramiento continuo: Hace referencia a cambio de un proceso para hacerlo mas efectivo,
eficiente y adaptable, sin dejar de lado el enfoque especifico de la compafiia o el proceso
(Harrington, 1993), permitiendo asi cerrar brechas econdémicas y tecnoldgicas con otras
compafiias o paises del mundo (Kabboul, 1994).

Modelo de negocios: Es una arquitectura de productos, servicios y flujos de informacion
incluyendo una descripcién de varios actores del negocio y sus roles, una descripcion de los
beneficios potenciales de diferentes actores del negocio y la descripcién de las fuentes de
ingreso (Timmers, 1998).

METODOLOGIA

Elaboracion de la base de datos

El proceso de monitoreo y optimizacion de los lavados se realizd mediante la captacion e
intervencion de los procesos de lavado, escalamientos de insumos quimicos y de factores que
intervinieran de algun modo el correcto funcionamiento de la lavanderia. La identificacion
de los problemas en la planta se llevo a cabo mediante la implementacion de una base de
datos que facilité el analisis de los indicadores cuantitativos que son usados para la cotizacion
de los productos de la lavanderia. La funcion principal de la base de datos es realizar una
comparacion entre los indicadores de consumo de insumos quimicos por unidad, nimero
unidades lavadas por tanda y el de tiempo de proceso por unidad con los datos reales de
proceso en la planta, mostrando asi un balance que evidencie la rentabilidad de los procesos
de la lavanderia. La captacion de los lavados problema fue desarrollada mediante la
identificacion de lavados que presenten valores negativos en el balance realizado para los
indicadores cuantitativos mencionados anteriormente, para hacer mas efectivo este proceso
se empled un sistema de alarmas el cual segin fuese el caso permitiria su inmediata
identificacion, el conjunto de alarmas establecidas se muestra a continuacion de manera mas
detallada.



Tabla 1. Alarmas utilizadas para identificar los problemas de los lavados.

Alarma Descripcion
Alarma Q Notifica que el consumo de insumos quimicos por unidad en planta es
superior al consumo por unidad cotizado.
Notifica que se estan lavando tandas con menos unidades de lo establecido
Alarma U o .
en la cotizacion (200 unidades).
Notifica que el tiempo de lavado real por unidad es mayor a el tiempo de
Alarma T a P P y P

lavado cotizado por unidad.

Notifica que el consumo de insumos quimicos por unidad esta por encima

Alarma QU | del consumo cotizado y que las tandas se estan lavando con menos unidades

de lo establecido en la cotizacion (200 unidades).

Notifica que el consumo de insumos quimicos y el tiempo de lavado real

por unidad estan por encima de lo estipulado en la cotizacion.

Notifica que las tandas se estan lavando con menos unidades de lo

Alarma UT | establecido en la cotizacion (200 unidades) y que el tiempo de lavado real

por unidad esta por encima del tiempo de lavado cotizado por unidad.

Alarma Notifica que todos los indicadores cuantitativos estan fuera de los
QUT estandares establecidos en la cotizacion del producto.

Alarma QT

La intervencion realizada en los lavados dependio directamente del tipo de la alarma que se
estuviese reportando. Los procedimientos segln los casos se determinaron de la siguiente
manera:

En el caso de alarmas relacionadas con el indicador cuantitativo de consumo de insumos
quimicos por unidad, se realiz6 una comparacion entre la cantidad y costo de los insumos
quimicos cotizados y los consumidos en el proceso real, con el fin de identificar los insumos
quimicos que estuvieran impactando de manera negativa los costos reales del producto, para
que asi en conjunto con el jefe del lavado se definiesen propuestas para reemplazar o
disminuir el consumo de los insumos quimicos implicados.

Respecto a las alarmas relacionadas con el indicador de nimero de unidades lavadas por
tanda, previo a realizar algun tipo mejora de las tandas en conjunto con los jefes, se realizd
una investigacion en la cual se identifico informacion tal como: los tonos de las prendas, peso
por unidad y requerimientos especificos de lavado para la tela. Una vez realizado lo antes
mencionado se establecid en conjunto con el jefe de lavado la posibilidad de contrarrestar la
situacion presentada.



Finalmente, en el caso de alarmas relacionadas con el indicador de tiempo de lavado por
unidad, se realizd un andlisis de la informacion tomada por el area de ingenieria para ver
cudles son los factores que generaron el aumento en los tiempos de proceso, de esta manera,
el jefe de lavado puede tomar las respectivas medidas correctivas y garantizar que los
procesos fueran reportados y realizados de la manera mas satisfactoria.

Una vez identificados los lavados y realizadas las propuestas para la optimizacion de los
indicadores reales de los lavados en conjunto con los jefes de lavado, se realizO un
seguimiento y analisis de manera detallada del impacto que tuvieron las propuestas
realizadas, para asi determinar su posible aplicacion en otros escenarios. Ademas, al final de
cada mes utilizando la base de datos desarrollada, se realiz6 un balance global para analizar
el comportamiento general de los indicadores cuantitativos por cliente y definir asi cuan
eficiente estaban siendo los procesos de intervencion y mejora de los lavados problema.

Al momento de poner en marcha la base de datos para el monitoreo y control de los lavados,
se encontraron situaciones particulares en las cuales se precis6 de una intervencion minuciosa
para determinar las causas de estas y asi buscar la manera mas adecuada de intervenirlas. Las
situaciones encontradas estaban relacionadas con los siguientes temas:

- Estructura de costos.
- Escalamiento de insumos quimicos en los procesos de lavanderia.
- Evaluacion de procesos de la lavanderia.

La manera en que fueron abordadas e identificadas las situaciones encontradas en las diversas
areas antes mencionadas se presenta a continuacion:

Estructura de costos

Luego de realizar la captacion de los lavados problema, se hallaron anomalias repetitivas en
una cantidad significativa de lavados para procesos, tales como, cotizacion de insumos
quimicos por unidad y tiempos de proceso de los lavados. Teniendo en cuenta lo antes
mencionado, surgio la necesidad de hacer una revision a fondo del sistema utilizado para la
cotizacion de los productos de la lavanderia, la cual consistié en hacer una comparacion
minuciosa de los indicadores cuantitativos de consumo de insumos quimicos y de los tiempos
de proceso por unidad, para asi identificar y contrarrestar los factores que estaban impactando
de alguna manera la rentabilidad de los productos de la lavanderia.



Escalamiento de insumos quimicos en los procesos de lavanderia

Respecto a esta situacion, al realizar los anlisis detallados de los lavados con problemas en
el indicador de insumos quimicos, se detecté anomalias en determinadas operaciones, debido
a que los sobrecostos de los lavados estaban asociados directamente a los insumos quimicos
utilizados en estas. Con base en lo anterior, en conjunto con las areas de Lavanderia,
Ingenieria 'y Desarrollo se lleg6 al consenso de analizar y reestructurar los escalamientos de
los insumos problema, para asi mitigar y erradicar este tipo de situaciones en la lavanderia.

Evaluacion de procesos de la lavanderia

Al emplear el sistema de monitoreo de los indicadores cuantitativos se identificaron diversos
escenarios que afectaban de manera negativa el correcto funcionamiento de la lavanderia.
Estos escenarios surgieron a causa de una mala planeacion y de desconocimiento del nuevo
modelo de negocio de la compafiia por parte de los dirigentes y de los operarios. Con base
en esto se realizd un proceso de captacion de informacion directa, con la finalidad de
identificar en detalle las situaciones que estaban afectando de manera alguna los indicadores
cuantitativos y el proceso de monitoreo de estos.

RESULTADOS Y ANALISIS
Los resultados y propuestas de mejoramiento planteadas para cada una de las situaciones
expuestas anteriormente se muestran a continuacion.

Estructura de costos

Durante la implementacion del sistema de monitoreo de los indicadores se detectaron
debilidades que estaban afectando la realizacion de los productos, estas iban desde fallas en
el sistema utilizado para la formulacion y cotizacion de los lavados, hasta errores en la
estipulacién de tipos y tiempos de proceso de los productos. A continuacion, se mostraran y
analizarén los casos particulares que permitieron la identificacion e intervencion de los casos
antes mencionados.

Primer caso: no cotizacion de las enzimas utilizadas para los procesos de desengome stone.
Este caso se detecto gracias a una alarma de consumo de quimicos en el lavado Azul claro —
Linea directa, en el cual se tenia un déficit de 16.74 COP por unidad, causado por la no
cotizacion de la enzima Lave Cell NEF. A continuacion, se muestra de manera detallada el
formato utilizado para realizar la cotizacién de los productos de la lavanderia en el cual se
identificd la ausencia del insumo quimico antes mencionado.



. Cotizacion | 15825
COTIZACION LAVADO
Fad;.; 10482020 1256216 P |Contrato |Cliente LIMEA DIRECTA
Tela UCESTAZA BLLIE LINEA |composicion |[72% COTTON.12% _|Unidades 1.0d
Lavado = Lavadora — | L]
——————eeeeeeet
PROCESD PRODUCTO CANTIDAD |§ PROD MG| $#ROD UTIL
EM.UAGUE (Agua 6.50000] LT | 2.50000 23 40000 3600000 23.40000
HUMECTACION s &50000| LT | 3.50000 23 40000 3600000 Z3.40000
HUMECTACHKON g raash 1.30000| GR 095500 124150 1.91000 1.28150
HLME CTACHON Luneaasn 0.01300] KG | 4600000 | 055800 D.a2000 | 0.59800
] - = LCoal o 12005
ONIDACION POR ESOFT | [Agua &.s0000| LT 3 60000 2340000 3600000 Z3.40000 |
OMIDACION POR ESOFT | |Azuawash a75000| GR | 095500 a3tz 1432500 o3z
OMIDACION POR ESOFT  |Sase Detera TIM dhuido 16 |'GR | 380600 7601100 11654000 | 7E0T00
QMDACION POR ESOFT ll!mu:mw o.espoa| = 0. 74000 [[ETIE 0. Ta000 a.48100
OMIDACION POR ESOFT | |Permanganats De Potasio 155000| GR | 2450000 | 4777500 7350000 4777300
ENJUAGUE (Aqua 6.50000| LT | 3.50000 2340000 36.00000 Z3.40000
MEUTRALIZADO (ALIOD CRACO QLESDOD| GR 3.50000 2.27500 350000 2. 77500
T NEUTRALIZADO 7T B E0000] 7 | 380000 | 2340000 % 00000 | 2340000 |
MEUTRALIZADG [Azuwash 1.30000] G | 095500 124150 1.591000 124150
MEUTRALIFADO METABISULFTTO DE SODI0 | |9.75000| &= | 270000 76 32500 4050000 ZE.32500
 CEMJUAGUE Agud 6.50000] o7 60000 | 29.40000 SE. 00000 Za.A0000 |
[MELTRALIZADO REDUCCION 1 |Agu3 ®.50000] LT 3 60000 23, 40000 36 00000 Z3.40000 |
NELTRALIZ ADO REDUGCION 1 |METABIGLLFITO DE SODI0 | |9.75000] Gt | 270000 2622500 20.50000 ZEaos00 |
NEUTRALIZADO REDUCCION 1 |Rehumectante i 5.50000| R | 1.08900 707850 10.99000 707850
MEUTRALIZADO REDUCCION I [Acids Cualon W.TSD00] G 295700 29 22078 44 FEE00 20220078
NEUTRALIZADO REDUCCION 2 [Agua &50000] LT | 3.60000 2340000 '36.00000 Z3.40000
NEUTRALIZ AD0 REDUCCION 2 |Rehumectant= W 5.50000| R | 1.08200 707850 10.35000 707830
REDUCCION CON [ Acida Acebicn 185000| GR |  3.70000 731500 11.10000 7.21500
REDLMCCION COMN AUl &.20D00| LT 350000 23.40000 M 00000 Ellm_:l.
REDUCCION CON Permanganass De POLsIn 0.52000] GR | 24.50000 1274000 15.50000 1274000
SUSMZADO [Acida Chico 1.20000| GR | 3.50000 4.55000 7.00000 455000
SUSZADOD g &.50D00] LT 3.50000 23.40000 3600000 23.40000
SUBNMZADO Zofwash 15. | GR | D.23%00 4 BEZE0 7.05000 4 5A250
FRGPRENDA
T — EE—————

Figura 1. Identificacion de la alarma de quimicos del lavado Azul claro — Linea directa.

Tomando este caso como referencia, se analizaron otros lavados que requirieran de la
aplicacion de las enzimas Enzypound C1J y Lava Cell NEF en los procesos de desengome
stone, encontrando asi que esta situacion era repetitiva y que se estaba presentando para todos
los productos que requerian de estos insumos. Una vez identificado y expuesto el caso, el
area de Tecnologia e Informacion determind que el sistema de formulacion estaba
excluyendo estos insumos a la hora de realizar la cotizacion de los productos, trayendo
consigo pérdidas en el periodo comprendido entre los afios 2019 y 2020 cercanas a los
6°000.000 COP. La intervencién de esta falla fue inmediata, permitiendo asi que los
productos desarrollados y cotizados a partir del primer mes del afio 2021 tuviesen en cuenta



estos insumos vitales para este proceso. A continuacion, se muestra la cotizacion del producto
con su respectiva correccion:

Cotizacion |

1EE25]

COTIZACION LAVADO

412020 1:56:16 p. m. Contrato Clients LINEA DIRECTA,
Tela MCETAZA BLUE LINEA Composlcion |75% COT TON, 199 —|Unidades 1.00
Lavado Ty —LENEA Lavadora Carga 0B85 RS
PROCESO PRODUCTO CANTIDAD m.I'I'EGHFFH:IJUTII. SHEPREMDA SUND |
ENJUEGUE T TE] £.50000] LT 3,60000 23,40000 36,00000 23,0000
HUMECTACION %] E.50000] OT 3.60000 23,40000 36,00000 23,0000
HUMECTACION AsLaEsh 1.30000] GR | 0.25500 124150 1.01000 1.24150
HUMECTACION Lubeweash 0.01200| KG | 4600000 055200 0.22000 055600
e—— - - — - i |
E-S0FT DESENGOME STONE |Agua £.50000| LT 3.,50000 23,90750 3555000 23,1005
E-50F T DESENGOME STONE |Ease Detspa TIM dilg £.50000| GR | 3.62800 2533700 3£.5E000 25,3300
ittt — (Ml it — ]
E-50F T DESEHGOME STONE |Lava CELL Mer E.50000) GR | 2500100 162, 50650 Z=0,01000 T80, 50550
EMJUAGUE POLYWASH  |Agua £.50000| LT 3,50000 23,40000 35.00000 23,0000
EMJUAGUE POLYWASH  |Poiwasn 5,75000| R 1.45000 14,13750 2175000 12,13750
[ OMIDACION POR ES0FT | |AQua £.50000( LT 3,60000 2340000 35.00000 23,40000
fe————— i et —— — S |
COODACION POR ESOFT  |Asiiwash 575000 GR | 0.85500 031125 1432500 031125
CWIDACION POR ESOFT  |Base Dewpal TIM diuido 13, | GR 3,E5500 7501100 19E,92000 76,01100
COODACION POR ESOFT  |Estanilzador W 0.55000| GR | 0.74D00 DL2E1D0 [0.74000 045100
il i Wl e i — — el |
COODACION POR ESOFT | |Pammanganaio De Potasio 1.05000| GR | 24.50000 4777500 T3.50000 A7.7re00
ENJAJAGUE AQua £.50000( LT 3,60000 2340000 35,00000 23,40000
HEUTRALIZADO Aido Chirlco D.55000| GR | 3.50000 227500 350000 237500
L M CAE Ak AR AT — — s —
HELTRALIZADO AQua £.50000| LT 3,50000 2340000 3500000 23,40000
o DFERMARLT AT R — — e
HELTRALIZADO AELIaEEn 1.30000| GR | 0.25500 124150 1.01000 1.24150
HEUTRALIZADD |METABISULFITO DE SODIO 0.75000| GR | 270000 75,32500 40, 50000 T5,30500
ENJAJAGUE AQua £.50000] LT 3,60000 2340000 3500000 23,40000
MEUTRALIZADD REDUCCION 1 |Agua £.50000] LT 3,50000 2340000 35,00000 23,40000
MEUTRALIZADD REDUCCION 1 |METASISULFITD DE SODIC 5.75000| GR | 270000 25.20500 4050000 25,322500
MEUTRALIZADD REDUCCION 1 |Rehumectams W £.50000| R 1.06200 7.07ESD 10,52000 7.07e50
MEUTRALIZADD REDUCCION 2 |Addo Coaico 075000 GR | 209700 20,2007 4495500 Z0,22075
NEUTRALZADD REDLCCION 2 [Agua E.50000| LT 3,60000 23,40000 35,00000 Z3,40000
MEUTRALIZADD REDUCCION 2 |Rehumectams W £.50000] R 1.08000 7.07ESD 1052000 7.07e50
bttt — - — ——
REDUCCION COM ACioo Acedco 1.05000| GR | 3.70000 721500 11, 10000 7.21500
REDUCCION COM AQua £.50000( LT 3,60000 2340000 3500000 23,40000
[ REDUCCION COM Pemanganato De Potasio 0.52000| GR | 2450000 1274000 10,50000 12,74000
e MCCARARET ARIATS B —_— e — s s
SUAMIZADD Aido Chrico 1.30000| GR | 3.50000 455000 7.00000 2 EE000
SUMZADD A3 E.50000| LT 3,60000 23,40000 35,00000 Z3,40000
SUAMZADD SOrTWEEn 19, | GR | 0.23500 456250 705000 258250
¥PROD UTIL | HW@PRENDA|  SUND
| MANUALIDADES | = i
TAE.53E =852 745,550

Figura 2. Correccion de la cotizacion detallada de quimicos del lavado Azul claro — Linea

directa.

Segundo caso: productos con procesos cotizados diferentes a los realizados en la lavanderia,
para los que se encontré que, en una cantidad considerable de casos las cotizaciones se
realizaban con telas diferentes afectando asi los procesos de monitoreo. A continuacion, se
mostrara el detalle del formato de cotizacién empleado para un mismo lavado con 2 telas

diferentes:
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L. BANERA TOLERANCIAS
o Temperatora: +-
1 FORMULA DE LAVADO R ™
Carga: +- 2 kg
Mombre Versicn | 1
Fecha 231172020 14:23 | Contrato |I:Ilr|tl- L vis
Tela  |MLASCA Composickan [Bd% COTTON. 14% POLYESTER, 1% ELAS|Lnidad 1
Lavado [HITS OF EMBROIDERY Lavad | Tiap 550 Carga  [0.IGKG
DECRPICION ILUS TRACIGN GRAFICA
PROCESD | PRODUCTO | CANTIDAD [ RELACICN |Tismspo imin)[Temp. “C[PH PASDS
I O el L] FSELT LD|RE ] 40| 7
D i i |t 75|aR i|cEhT
iaEei i il SHER &|GEAT
Basa Daberpal T diluido 75|dR 1| GRLT
5 h i5|d6R [ [T
Acido S 0. 75|GR 01| GRALT
& piasilan AC il 7.5|GR 1|GRAT
EMIUAGLNE K FS[LT LD|LT 2 |FRas
ERIUAGLE DURASWASH  |Apua F5(LT LD|RB 5 40
Eaga Daberpal T diluido 75|dR 1| G#yLT

WA PR OBl Bl HIUSAEDO 30 hnk W08 D PODER; WET Pa(E LiP 56

ERIUAGUE DURABWASH  |Apaa F5|LT LO|RB 5 40
Baga Daterpal T diluido F5|GR 1|GRAT
N PR SPRAY
TasT A FS|LT LO(RE 1] 40| TE
A h 2L.25|GR 1.5 GRLT
Sl 45)8R B|GRLT
Bdaranja Evardiract 260 L] [T DLOOTS | %
Saangno Evandiract VSF B LE13|GR OOIET5 %
Pando Evardioct GTL [LSOTER|GR 000105 | %
& piacitan AC ddbasdo F5|8R R
SUAMIZADD 2 Kipaa FE|LT LO(RE 5 40
Suftwash S:5|ER 7|ERAT
Ew Lol CWAD dilluiaso AT5|GER 5| GRALT
Acido O 15|GAR 0.2 GRALT
& prastladn AC il 5|GR 1| GRLT

Figura 3. Formula del lavado Hits of Embroidery en tela Muisca.
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n BANERA TOLERAMNCIAS
R FORMULA DE LAVADO Temperatura: +- 3
1 Llenada: +- 20
Carga: +-3 g
Mombre Varsian | 1
Facha B101% 1130 | Condrato Cllante  |Levis
Tala TEATE-IW Camp T COTTON,19% POLYESTER.I% ELAL 1
Lavade |HITS OF EMBROIDERY I Lavadara Tup 550 Carga TG
DECRMICION ILUSTRACION GRAFICA
PROCESD | PRODUCTO | CANTIDAD ﬁimﬂ-pnjmln]|1'lmp.‘ﬂ| PH PASOS
HUNMECTACION Jagua | LT L] ] 5P
Lubawaih b | Gl 2| LT
— T Bafaans
ENRAAGLI fgua LT 1oL 2Pt
AR CON DEXTROSK Agus LT L] (] i E]
Dexirosa Monohidratada 105 |G# 15 |Gy
PIEDRA RS 0535 K bk
oy Cauibess Legusdy 105 |G A | Gy T
ENRAAGLIE igua LT 1] (K] 5Pt
incada Citrico .7 |G 3,1 |G
agui LT 1ofLT 5 50
iagua LT 1oL 5| P
OEAPLDAE
AT IS0 agua LT L] (] Ll (L]
Lubawagh A5 |G .5 | GRALT
i Dt arpal TIM chiluide 1.5 R 0,5 | GRLT
PIEDRA RS R F [ &0[%
ENPAAGLI iagua LT 1oL 2P
Wik PR SPRAY
i LI TRALLEAD) RAETA agua LT L] (] i an
WAET AR LLFITE BF 50000 [ALE| 10,8 |6& 1.5 | ERAT
1.4 |G 3,2 |G
i Dot erpal TIM chilusde 1.5 |G 0,5 |G
ENPAAGLI agua LT 1] (K] 2P
ANTIFREG Ui LT 1] ] 10 A0[6.5-F
Pricvalagt Gokd D35 |G 005 |%
s Ciirien .7 |G .1 | Gy LT
ENPAAGLI fgua LT 1oL
BUANCILIFY igua LT L] (] 5 50
ceela Causbica Ligusda 7| 1) GELT
Estalllaador W B |G 0,2 | GELT
P ERCEAD AL S5 F i 1| GRLT
ENPAAGLI igua LT 1] (K] 2Pt
ALAVIZADD igua LT L] (] & Pl
S Uil i5 |Gl E | Gl T

Figura 4. Formula del lavado Hits of Embroidery en tela TB1233-2W.

Analizando las Figuras 3 y 4 se observa que, aunque los lavados comparten el mismo nombre
requieren de procedimientos e insumos quimicos diferentes para su elaboracion. Al analizar
esta situacion, se encontr6 que el area de Confeccidn realizaba cambios en las telas de los
productos sin dar un aviso oportuno al area de Ingenieria, por lo cual la segunda area no
realizaba los respectivos procesos para una nueva cotizacion y causaba que productos con el
mismo nombre, pero con diferente tela se cotizaran con los mismos procedimientos, insumos
quimicos y tiempos de proceso. Lo anterior, generd en una cantidad significativa de casos
desfasados por la no cotizacion de alguna variante requerida para la elaboracion del nuevo
producto. Para evitar que estas malas practicas continuasen presentandose se llegdé a un
consenso entre las areas de Lavanderia, Ingenieria y Confeccidn para que cada vez que se
realicen cambios de tela en los productos, el area de Desarrollo de la lavanderia generara una
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formulacién con la cual el area de Ingenieria realizara la respectiva cotizacion del nuevo
producto evitando asi desfases o pérdidas por la no cotizacion de las variantes 0 procesos
adicionales requeridos por el producto.

Tercer caso: Estandarizacion de los tiempos de proceso estipulados para la cotizacion de los
productos. Esta situacion fue identificada gracias a la presencia de un sinnimero de lavados
que presentaban falencias en el indicador cuantitativo de tiempos de proceso por unidad, por
lo cual se tomo la decision de analizar y comparar de manera detallada un proceso real con
la cotizacion de tiempo de proceso estipulada para el mismo, los resultados obtenidos se
muestran a continuacion:

Tabla 2. Comparativo de los tiempos reales de proceso y de los tiempos cotizados para el
lavado 28853.

Procedimientos TieTnficr)])real Tiemp()rc:lgzg)tizado

Recoleccion de quimicos 8.00 3.00
Carga de maquina 10.00 4.00
Descargar de maquina 2.50 3.00
Aumento de temperatura 6.00 6.00
Llenado de maquina 5.60 1.60
Vaciado de maquina 7.20 2.00
Centrifugado 30.00 30.00
Secado 75.00 80.00

Tiempo proceso 230.00 110.00

Total (min) 374.30 239.60

Numero de unidades lavadas 300.00 200.00
Total (min)/und 1.25 1.19

Analizando los datos reportados en la Tabla 2, se observa que el tiempo por unidad real es
cercano al valor determinado por el area de Ingenieria para realizar la cotizacion del producto,
pero al analizar a detalle los tiempos de reales de proceso se encontraron inconsistencias que
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estaban impactando de manera negativa la cotizacion de los productos, y que estaban ligadas
a los tiempos estandar establecidos por el area de Ingenieria para los procedimientos de carga
de maquina, llenado de maquina y vaciado de maquina. En primera instancia, la
inconsistencia para el proceso de carga de maquina estaba asociado a que el tiempo estandar
de esta operacion fue establecido con estudios desarrollados afios atras, pero por variaciones
en las normativas de control para los procesos, actualmente el operario debe de separar y
contar las unidades que cargard en las lavadoras, requiriendo asi un tiempo mayor para
realizar esta labor, impactando asi el costo real del producto, que esta 5900 COP por encima
de lo cotizado para las tandas. Para las operaciones de llenado y vaciado de maquina se
encontré que al momento de cotizar los productos por decisiones internas del area de
Ingenieria solo tenia en cuenta un llenado y un vaciado de maquina, lo cual no es coherente
con la realidad de la planta, ya que se tienen lavados con hasta 5 llenados y 5 vaciados en los
cuales no se estaria cobrando las 8 operaciones adicionales requeridas, generando asi una
pérdida de aproximadamente 9000 COP por tanda lavada. Al mostrar esta informacion a los
encargados de las areas de Lavanderia e Ingenieria, se llegd al consenso de reevaluar y
reestructurar la estipulacion de los tiempos estandares de estos procedimientos, recalculando
asi el tiempo de carga de maquina y estableciendo que los tiempos de vaciado y llenado de
maquina no serdn constantes para todos los lavados, sino que dependeran directamente del
numero estipulado en la formula de lavado.

Escalamiento de insumos quimicos en los procesos de lavanderia

En conformidad con lo encontrado en el escalamiento de insumos quimicos en los procesos
de lavanderia, se llevo a cabo una captacion de lavados que tuvieran Alarmas Q, QU y QUT,
con el propésito de mitigar los sobrecostos asociados al consumo de insumos quimicos en
los procedimientos de lavado. Al analizar de manera minuciosa la férmula con la que se
cotizaban los insumos quimicos para cada proceso y el consumo real de estos en planta, se
encontr6 que habia discrepancias en procedimientos tales como el desengome stone, la
neutralizacion de metabisulfito, la humectacion acida, la humectacién y la reduccion con
permanganato. En los procedimientos antes mencionados, se encontrd que insumos quimicos
como el acido acetico, el acido citrico y el lubewash, no se cotizaban o se cotizaba una
cantidad inferior a lo requerido realmente en planta, esto debido a que a la hora de desarrollar
los productos variables como el pH y peso de las prendas no sufrian variaciones abruptas.
Teniendo en cuenta lo anterior, se realizo un seguimiento a lavados problema que requirieran
los procesos antes mencionados para asi establecer cuales eran las posibles causas de los
sobrecostos relacionados al indicador de consumo de insumos quimicos por unidad, y asi
generar escenarios en los que se evitasen estas situaciones en los lavados venideros. Los
resultados obtenidos y los nuevos escalamientos propuestos para los insumos quimicos se
muestran de manera detallada a continuacion:
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Acido citrico

Para este insumo quimico se encontr6 problemas de escalamiento en procesos como el
desengome stone, la neutralizacion de metabisulfito y en la humectacion é&cida. A
continuacioén, se muestran los comparativos realizados y las propuestas de escalamiento
estipuladas segun los casos y necesidades presentadas en la lavanderia.

Tabla 3. Comparativo de consumo de &cido citrico en el desengome stone para diferentes
lavados.

. . Formula
Lavado Form(t;l/iggglzada Corz;tljl:rr]](:j)real lavanderia
(g/und)

039 GRAVEL 0.00 1.02 0.98
3274 MEDIO 0.00 0.81 1.37
HIOHTWASH L (CIPRES) 0.55 0.29 0.28
28802 0.70 0.33 0.49
29155 ZOE 0.70 3.30 9.80
3608 (BONAIRE) 0.50 0.68 0.78
REGENT ST WASH 0.70 0.62 0.98
28938 ESPRIT 0.70 0.28 0.42
WOMENS HARLAND WASH 0.70 0.40 0.49
3607 LIGHT 0.50 0.99 1.20
WAYFARE CIPRES GUESS 0.00 9.57 0.42

Analizando los datos de la Tabla 3 y los motivos por los cuales se incrementaban los
consumos de este insumo quimico para el proceso de desengome stone, se llego a la
conclusion de que era necesario aumentar la relacién de consumo en la cotizacion del proceso
a 1.41 g/und, esto a causa de que las enzimas utilizadas en este proceso no estaban trabajando
de manera adecuada con la carga de unidades estandar establecida en la cotizacion (200
unidades) requiriendo acidificar mas el medio, y generando asi un alza en el consumo del
insumo quimico. A continuacion, se mostrara la captacion y andlisis de informacion realizada
para el proceso de neutralizacion de metabisulfito.
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Tabla 4. Comparativo de consumo de acido citrico en la neutralizacion de metabisulfito para
diferentes lavados.

. . Formula
Lavado Form(t;l/iggglzada Corz;tljl:rr]](:j)real lavanderia

(g/und)
INDIGO RIDGE 0.00 2.72 3.16
MYR 1315 0.00 1.41 1.47
ECHO WASH GUESS 0.00 5.78 6.30
EDISON WASH GUESS 0.00 3.98 4.90
WAYFARE SANTA ELENA 0.00 3.55 5.25
5654 MEDIO FALABELLA 0.00 6.80 4.00
3337 MEDIO (UCHUVA) 1.04 0.42 4.55
EDISON WASH GUESS 0.00 3.82 4.90

Con base en la Tabla 4, se determind que era necesario establecer en la cotizacion de la
neutralizacion con metabisulfito que el consumo de &cido citrico seria de 3.62 g/und. Al
realizar esta operacion con un nimero pequefio de unidades segun el area de Desarrollo no
era necesario acidificar el medio en el cual actda el metabisulfito de sodio, por lo cual este
insumo quimico no se estaba cotizando, sin embargo, lo contrario se evidencié en planta, ya
que al aumentar las cargas de lavado se tenia que la alcalinidad del medio aumentaba por los
compuestos presentes en la tela generando asi la necesidad de afiadir este insumo quimico al
proceso. A continuacién, se mostrara la captacion y analisis de informacion realizada para el
proceso de humectacion acida:
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Tabla 5. Comparativo de consumo de &cido citrico en la humectacién acida para diferentes
lavados.

, . Formula
Féormula cotizada | Consumo real .
Lavado (g/und) (g/und) lavanderia

g g (g/und)

ECHO WASH GUESS 0.00 3.03 0.70
CAVEAT SKY (CAVS) -

GUESS, TONELLO 1 0.00 1.08 0.65
EDISON WASH GUESS 0.00 1.95 2.45
NEPTUNE WASH GUESS 0.00 1.17 1.75

Respecto a los requerimientos especiales de la humectacion acida, se hall6 la necesidad de
establecer en la cotizacion del mismo que el consumo de acido citrico seria de 1.81 g/und,
debido a que cuando se desarrollo este procedimiento desde el area de Desarrollo no se tenia
la necesidad de utilizar el &cido citrico por las mismas caracteristicas de la tela en las que se
elaboraban los productos, pero a causa de los constantes cambios en la industria textil, las
telas actuales poseen diversos compuestos que generan variaciones en el pH del medio al ser
humedecidas, generando la necesidad de adicionar este insumo quimico al proceso.

Acido acético

Para este insumo quimico se encontr6 problemas de escalamiento en el proceso de reduccion
con permanganato. A continuacion, se muestra el comparativo realizado y la propuesta de
escalamiento estipulada segun las necesidades presentadas en la lavanderia.
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Tabla 6. Comparativo de consumo de acido acético en la reduccién con permanganato para
diferentes lavados.

, . Formula
Féormula cotizada | Consumo real .
Lavado (g/und) (g/und) lavanderia
g g (g/und)
5899 AZUL MD
FALABELLA 0.00 43.89 34.20
MK-CALI BLUE WASH-

AMUR 1.50 16.75 20.00
29199 2.25 17.36 22.50
28815 1.50 29.57 24.00
28884 1.35 23.32 20.25
LIGHT 2.10 49.38 70.00
528205 AZUL 3.15 65.79 2.10

En el caso del consumo del &cido acético se establecio la necesidad incrementar el consumo
de este compuesto en la cotizacion de este proceso a 48 g/und, debido a que cuando el proceso
es realizado con el nimero de unidades estandar estipulado en la cotizacion (200 unidades),
la cantidad de sulfuros presentes o la alcalinidad del medio afecta de manera significativa la
actividad del permanganato de potasio en las prendas, alterando asi los resultados esperados
y generando sobrecostos por la necesidad de repetir el proceso para llegar a los
requerimientos establecidos por el cliente.

Lubewash

Para este insumo quimico se encontrd problemas de escalamiento en el proceso de
humectacion. A continuacién, se muestra el comparativo realizado y la propuesta de
escalamiento estipulada segun las necesidades presentadas en la lavanderia.
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Tabla 7. Comparativo de consumo de lubewash en la humectacion para diferentes lavados.

. . Formula
Lavado Form(tslliﬁgglzada Corz;lljl:]:lg)real lavanderia
(g/und)
AZUL OSCURO 529987 28.00 30.70 56.00
918 HICKORY 19.50 64.00 70.00
528205 AZUL 28.00 63.15 9.80
NEW SOFT BLACK 12.00 96.00 100.00
ISLAND RINSE 14.00 105.00 150.00
NEW ISLAND RINSE 14.00 61.82 105.00
5899 AZUL VD 1100 35.20 57.00
5891 AZUL 0.00 77.24 110.00
INDIGO RIDGE 80.00 143.71 50.00
29199 15.00 93.80 10.50
28884 13.50 61.80 6.30

Analizando la informacion obtenida de los lavados, se establecio la necesidad de incrementar
el consumo de lubewash para el proceso de humectacion en la cotizacién a 91 g/und, esto a
causa de que al trabajar con una cantidad pequefia de unidades el area de Desarrollo corria
poco riesgo de sufrir problemas de craquelado, rayas o deslizamientos en la tela, por lo cual
le reportaban al area de Ingenieria una cantidad pequefia de este insumo para realizar la
respectiva cotizacion del proceso. Los sobrecostos encontrados para este proceso estaban
asociados a los aumentos en las cargas y caidas en la maquina, ya que las prendas estaban
expuestas a un estrés mayor, generando asi la necesidad de incrementar el consumo de este
insumo para evitar dafios en estas.

Evaluacion de procesos de la lavanderia

Para finalizar la seccion de resultados, se presentaran las situaciones encontradas en la
evaluacion de procesos de la lavanderia. Debido a los costos de operacion y los sobrecostos
generados a causa de manejos inadecuados de la informacion en la planta estas situaciones
generaban una gran afectacion en términos monetarios a la compafiia. Al inicio de la
implementacion del sistema de control, alrededor del 50% de los lavados presentaban
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problemas relacionados al indicador cuantitativo de tiempo de proceso por unidad y cerca de
28% de lavados presentaban problemas relacionados al indicador cuantitativo de unidades
lavadas por tanda, la principal causa de estos problemas era el desconocimiento general del
nuevo modelo de negocio de la compafiia y de los parametros de control establecidos para el
manejo de este por parte de los encargados y operarios de la lavanderia. Al momento de
analizar de manera detallada la informacién reportada en el sistema de control y monitoreo,
se encontraron factores que influian de manera directa en la proliferacion de los problemas
antes mencionados. Los factores identificados fueron:

- Modelo de negocio Demand Driven.
- Tonos de las telas.
- Manejo inadecuado de la informacion.

A continuacion, se hablara de manera detallada sobre los analisis realizados y las propuestas
formuladas para contrarrestar los efectos negativos generados por los factores antes
mencionados.

Modelo de negocio Demand Driven

Este modelo fue una estrategia de negocio empleada por los clientes en la cual realizaban sus
pedidos a la compafiia basados en la cantidad de productos que estos hayan vendido, esto
tiene como consecuencia que a la lavanderia llegasen contratos con un nimero de unidades
inferior a lo establecido en la cotizacion (200 unidades), impactando asi los indicadores de
tiempo de proceso por unidad y el de nimero de unidades por tanda. Para mostrar el impacto
negativo que estaba teniendo ese modelo de negocio en la compafiia se realizé un muestreo
de los clientes que estaban aplicandolo, con el cual se busc6 determinar los ingresos que se
estaban dejando de percibir por unidad al lavar tandas inferiores a lo establecido en la
cotizacion. A continuacion, se muestra una proyeccién de sobrecostos para contratos con un
namero de unidades inferior a 200 realizada para el cliente Compretex mediante la aplicacion
de un ajuste polindmico.
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Ajuste precio Compretex
500

0
0 50 100 150 200 250

y =-0.1069x2 + 53.051x - 6291.1
-1000 R2=1

-500

-1500

-2000

Perdida por unidad (COP)

-2500 - _
NuUmero de unidades

Figura 5. Ajuste polindbmico empleado para determinar las pérdidas del modelo de negocio
en el cliente Compretex.

Al analizar el ajuste obtenido se pudo establecer con las areas de Ingenieria y Lavado que,
para contratos inferiores a las 200 unidades, el cliente Compretex generaba las siguientes
pérdidas por unidad.

Tabla 8. Pérdidas por unidad implementando Demand Driven en Compretex.

Estimado de Pérdidas
unidades (COP/UND)

50-100 -2913.49
100-150 -1329.94
150-199 -280.89

Este comportamiento fue similar en otros clientes que aplicaban este modelo de negocio, por
lo cual se propuso y se aplico una restriccion de minimo 200 unidades a los contratos
solicitados por los clientes, desestimando asi la viabilidad de que lo clientes emplearan el
modelo de negocio antes mencionado, el cual estaba impactando de manera negativa la
rentabilidad de los procesos en la lavanderia.
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Tonos de las telas

Este factor es externo a la lavanderia, debido a que se genera por diferencias en los rollos de
tela empleados para la manufactura de las prendas, lo que genero la necesidad de realizar un
proceso de clasificacion para identificar segun los tonos, los rollos que eran compatibles. El
proceso antes mencionado afecta en gran variedad de casos el nimero de unidades lavadas
por tanda, ya que al momento de realizar el proceso de clasificacion se encontr6 que algunos
rollos de tela no eran compatibles y que era necesario lavarlos de manera independiente, lo
cual generd que hubiese tandas con un nimero de unidades inferior a lo estipulado en la
cotizacion (200 unidades), afectando asi directamente los indicadores cuantitativos de
tiempos de proceso por unidad y el de nimero de unidades lavadas por tanda. La intervencion
y propuesta realizada para esta situacion, fue la de mostrar a las areas Comerciales y de Corte
los balances negativos generados en los indicadores cuantitativos, ya que alrededor del 16%
de los lavados realizados estaban siendo afectados por esta causa. Esto conduce a la necesidad
de exigir a los distribuidores de tela la necesidad tener telas compatibles y estandarizadas
para el correcto desarrollo de los procesos en la lavanderia.

Manejo inadecuado de la informacion

En cuanto al manejo inadecuado de la informacion se encontraron 2 situaciones particulares
las cuales estaban afectando de manera significativa la correcta ejecucion de los procesos en
planta. Estas situaciones estaban asociadas a las alarmas que presentaban diversos lavados
en los indicadores de tiempos de proceso por unidad y del nimero de unidades lavadas por
tanda. En primera instancia los problemas encontrados respecto al indicador de tiempos de
proceso por unidad fueron identificados con la ayuda del caso mostrado en la Tabla 2, donde
se observd que hay una diferencia entre el tiempo real de proceso y el tiempo cotizado de
proceso de 120 minutos por tanda lavada, lo cual es completamente incoherente y negativo
para la rentabilidad de los procesos de la lavanderia. Analizando a fondo la situacion antes
mencionada se encontr6 que por parte de los operarios se estaba dando un manejo inadecuado
de la informacién de los lavados, ya que para este caso en particular se presentaron 3
situaciones que incrementaron la duracion real del proceso, en las cuales el operario a pesar
de tener un sistema de codificacion desarrollado por el area de Ingenieria para la
identificacion y posterior sustraccion de estas al tiempo real de proceso, omitié hacer uso de
la herramienta cargando tiempos improductivos y generando sobrecostos al producto. A
continuacion, se muestra el detalle de estas situaciones y en qué manera influiria el uso de la
herramienta brindada por el &rea ingenieria para la identificacion de estos tiempos
improductivos.
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Tabla 9. Detalle del tiempo de proceso en el muestreo realizado para el lavado 28853.

Concepto H.O'Ta_de _Ho_ra d_e, T'empo Unidades | Tiempo/Unidad
inicio | finalizacion | (min)
Tiempo de tanda 12:10 16:00 230.00 - -
L41 (Secado de
unidades luegodela | 14:05 14:35 -30.00 - -
estandarizacion)
L11 (Inasistencia del 14:35 1455 -20.00 i ]
tonologo)
L8 (Mantenimiento |, 5, 13:05 | -1500 | - :
correctivo)
Tiempo total (sin herramientas) 230.00 | 300.00 0.77
Tiempo total (con herramientas) 165.00 | 300.00 0.55

Analizando los datos reportados en la Tabla 9, se observd que al utilizar las herramientas o
codigos estipulados por el area de ingenieria para clasificar e identificar operaciones que no
son requeridas para la elaboracion de la prenda, se producia la exclusion de tiempos
improductivos los cuales al ser tenidos en cuenta generaban sobrecostos cercanos a los 63310
COP por tanda lavada, esto debido a que se estaban teniendo en cuenta 65 minutos
adicionales a los requeridos en realidad para la elaboracion del producto. Realizando
nuevamente el andlisis desarrollado en la Tabla 2, pero en esta ocasién empleando las
herramientas establecidas por el area de Ingenieria, se obtuvo el siguiente resultado:
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Tabla 10. Comparativo de tiempo real de proceso discriminando los tiempos improductivos
y el tiempo cotizado para el lavado 28853.

Procedimientos Tier(nni)i(r)])real Tiemrz;;:r(]))tizado

Recoleccién de quimicos 8.00 3.00
Carga de maquina 10.00 4.00
Descargar de maquina 2.50 3.00
Aumento de temperatura 6.00 6.00
Llenado de méquina 5.60 1.60
Vaciado de maquina 7.20 2.00
Centrifugado 30.00 30.00
Secado 75.00 80.00

Tiempo proceso 165.00 110.00

Total (min) 309.30 239.60

Numero de unidades lavadas 300.00 200.00
Total (min)/und 1.03 1.20

Con base a la informacion de la Tabla 10 es correcto afirmar que el proceso de identificacion
y uso del sistema de codigos es de gran importancia para la lavanderia, debido a que este
propicia el correcto manejo de la informacion de los procesos en planta, facilitando las
labores de control y optimizacién en la compafiia, ademas de generar en el balance global de
los indicadores cuantitativos una disminucion del 12.3% en las alarmas del indicador de
tiempo de proceso por unidad durante el trimestre. Al analizar y mostrar la importancia de la
implementacién de manera adecuada de este sistema a los respectivos encargados, se
determind la necesidad de realizar capacitaciones al personal con el fin de mostrar lo vital y
delicado que era el manejo de esta informacion para la compafiia.

Referente a las falencias encontradas para el indicador de nimero de unidades lavadas por
tanda, el desconocimiento de lo estipulado en la cotizacion de los lavados por parte de los
jefes de lavado y de los operarios, estuvo impactando de manera negativa este indicador.
Previo a la implementacion del sistema de monitoreo y control, se tenia que el area de
Preparacién de Tandas definia las tandas a lavar segun criterios tales como el orden de llegada
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al area y las prioridades estipuladas por los jefes de lavado, ocasionando afectaciones al
indicador cuantitativo de unidades lavadas por tanda, ya que para todos los lavados no se
estaba garantizando un numero de unidades por tanda superior a las 200 unidades, la cual era
la minima cantidad de unidades establecida en la cotizacion de los productos. A causa de la
anterior situacion, surgio la necesidad de implementar un sistema de planeacion con el cual
los jefes de lavado y los operarios respetasen el requerimiento de lavar por encima de las 200
unidades los productos que ingresaban a la lavanderia. Una vez puesto en marcha dicho
sistema, se genero una disminucion en el porcentaje de alarmas relacionadas al indicador de
namero de unidades lavadas por tanda en el periodo comprendido entre el mes de noviembre
y el mes de marzo de 7.5%, mostrando asi la efectividad del nuevo sistema de control
empleado.

CONCLUSIONES
- La implementacion del sistema de monitoreo y control de los indicadores
cuantitativos empleados para la cotizacion funciond de manera ideal, ya facilitd las
labores de identificacion e intervencion de debilidades, disminuyendo asi las alarmas
de los indicadores cuantitativos de nimero de unidades lavadas por tanda, consumo
de insumos quimicos por unidad y tiempos de proceso por unidad en 7.5%, 12.3% y
3.2% respectivamente durante el trimestre.

- La identificacion y reformulacién de los lavados con insumos quimicos problema,
fue algo esencial para los procesos de estandarizacion en planta, ya que a causa de
estas propuestas de escalamiento la necesidad de repetir procesos por la no
culminacion satisfactoria de los productos disminuy6 en gran medida, permitiendo
reducir consumos de agua, energia, vapor, mano de obra y los sobrecostos asociados
al consumo de insumos quimicos por encima de lo establecido en la cotizacion.

- La propuesta de monitorear y planear las unidades que se deben lavar por tanda no
solo fue beneficioso para la optimizacion y control del indicador de nimero de
unidades por tanda, sino que facilito la identificacion malas practicas, las cuales le
estaban generando pérdidas a la compaiiia por factores tales como incrementos en los
tiempos reales por unidad y aumentos en el consumo de insumos quimicos, agua,
energia, vapor y mano de obra relacionado al aumento de las tandas lavadas de un
contrato por requerimiento del cliente o mala planificacion.

- La implementacion del sistema de monitoreo y control permitio el hallazgo de
factores externos e internos que afectaban el funcionamiento adecuado de la
lavanderia.
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