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RESUMEN

El principal objetivo de esta investigación ha sido determinar como la metodología

5S mejora los tiempos de producción en el área de mecanizado de la empresa

RESEMIN S.A, ATE, 2015. Partiendo del gran incremento que ha tenido la

industria de servicios metálicos y mineros en estos últimos años, también

tomando en cuenta la gran desorganización que existe en talleres de este tipo de

industria, donde no se tiene una base o modelo de mejora continua. Se puede

concluir que la desorganización y caos están generando una serie de impactos

negativos en la producción, perjudicando notablemente el tiempo de entrega del

material mecanizado al área siguiente. Es por ello que esta investigación

determino una serie de acciones correctivas y preventivas. Mediante la evaluación

de los resultados obtenidos en las auditorias que se realizaron en el área de

mecanizado en cada una de las etapas de la implementación de la metodología

de las 5s y la toma de tiempos de producción para determinar el impacto que

tiene la metodología de las 5s en su reducción, se concluyó que mediante la

aplicación progresiva de cada uno de los procedimiento planteados en estas

etapas se obtiene una mejora continua en la situación organizacional del área

obteniendo mejoras de un 45.29% en el tiempo de operación, 64.06% en el

tiempo de espera y un 58.12% en el tiempo de traslado.

Palabras claves: tiempos de producción, 5s, mejora continua
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ABSTRACT

The main objective of this research was to determine the methodology 5S

¡mproves production times in the area of machining company RESEMIN SA, ATE,

2015. From the great increase that has taken the metal industry and mining

Services in recent years, also taking into account the great disorganization that

exists in workshops this industry, where there is no base or continuous

improvement model. It can be concluded that the disorganization and chaos are

generating a number of negative impacts on production, significantly harming the

delivery time of machined material to the next area. That is why this research

identified a number of correctivo and preventiva actions. By evaluating the results

of the audits made in the machining area in each of the stages of implementation

of the methodology of making 5s and production times to determine the impact of

the methodology of 5s reduction, it concluded that by the Progressive

implementation of each of these stages procedure proposed in continuous

improvement is obtained in the organizational situation of the area obtained a

45.29% improvement in operating time, 64.06% in timeout and 58.12% in transfer

time.

Keywords: production times, 5s, continuous improvement


