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RESUMEN

El presente desarrollo de tesis titulado Mejora de la productividad en la fábrica de tejido

Lancaster a través de la optimización de los procesos en el área de tejeduría. Esta empresa cuenta

con 60 años desarrollándose en el rubro textil, confeccionando calcetines de óptima calidad en

algodón pima, algodón mercerizado, lana y alpacas para sus clientes.

El objetivo fundamental del desarrollo de esta tesis es determinar en qué medida una

optimización de proceso mejora la productividad en la fábrica de tejido Lancaster, con la finalidad

de aumentar la producción de calcetines y disminuir el tiempo promedio de producción.

A causa de los problemas que se presentan en el proceso de producción y los reclamos constantes

de las demás áreas como curdo, plancha, tintorería y acabados, estos se reflejan en la baja

producción, el incremento de producción con fallas, el retraso de la programación de los pedidos

los cuales no se llega a cumplir las fechas de entrega y el aumento del tiempo de producción en

volver a producir el producto fallado generando un sobre costo en mano de obra e insumos entre

otros.

Para el desarrollo de una optimización en el proceso productivo del método de trabajo del

operador se utilizó la metodología DMAIC por ser una herramienta que permite mejorar un

proceso existente a partir de definir, medir, analizar, mejorar y controlar. Como desarrollo se

utilizó DMAIC para analizar el proceso actual mediante un diagrama de análisis de proceso y

mejorarlo optimizándolo realizando otro los que se podrá apreciar.

La implementación de una optimización de proceso en la productividad fábrica, pudo ser

optimizada gracias a la automatización de los procesos teniendo como resultado una disminución

del tiempo promedio de producción y un aumento en su producción de 55% y 95%

respectivamente.

Palabras Claves:
Optimización de proceso, productividad, producción, tiempo de producción.
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ABSTRACT

The present titled thesis improved progress of the productivity in the factory of textile Lancaster

across the optimization of the processes ¡n the field of weaving. This company counts with 60

years developing ¡n the textile title, making socks of ideal quality in pima cotton, mercerizado

cotton, wool and alpacas for its clients.

The fundamental target of the development of this thesis is to determine to what extent a

process optimization improves the productivity in the factory of textile Lancaster, for the purpose

of increasing the socks production and diminishing the average production time.

Because of the problems that present themselves in the process of production and the constant

claims of other areas as a Kurd, ¡ron, dry cleaner's and finished, these they are reflected in the low

production, the increase of production with flaws, the delay of the programming of the orders

which it does not go so far as to fulfill the delivery dates and the increase of the time of

production in producing the trumped product again generating one on cost in labor and inputs

between others.

For the development of an optimization in the productivo process of the method of work of the

operator the methodology DMAIC was used for being a tool that allows to improve an existing

process from defining, measuring, analyzing, improving and controlling. As development used

DMAIC to analyze the current process by means of a process analysis diagram and to improve it

optimizing it realizing other those who can be appreciated in the annexes lili

The implementation of a process optimization in the productivity factory, could be optimized

thanks to the automation of the processes having like turned out a decrease of the average time

of production and an increase in its production daily in 55 % and 95 % respectively.

Key Word:

Process optimization, productivity, production, production time.
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