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RESUMEN 

 

El presente trabajo de investigación se enfocó en el área de panadería de la empresa 

EL HARI, en el cual presentaba problemas de orden en todas sus áreas, lo cual 

ocasionaba productos defectuosos y retrasos en todo el proceso productivo, así como 

niveles considerables de desorganización. 

El objetivo general del proyecto es mejorar  la productividad y  la calidad a través de 

técnicas de la Herramienta Lean Manufactury como la metodología 5 s y la técnica de 

poka yoke. 

Se inició  con la realización del VSM, luego se realizó la matriz de Ishikawa y Pareto  

para saber el problema general, una vez que se supo el problema se procedió a realizar 

un DOP para saber  el proceso productivo del pan .Se procedió a la toma de datos 

desde el mes de enero hasta el mes de mayo finalizo el proyecto, además se realizaron 

inspecciones de cada área para analizar el problema de cada una de ellas. 

Se procedió a la implementación del plan de acción propuesto desde los primeros 

meses, aplicando formatos de limpieza, formatos de inspección, de productos 

defectuosos entre otros. Realizándose charlas informativas las cuales incentivaban a 

los operarios a habitúa lisarse con estas técnicas, ya que las mejoras eran vistas por 

ellos mismo. Se concluyó con un registro de normas establecidas y verificaciones a 

través de un formato de auditoria. 

Con toda la implementación de las técnicas ayudo a aumentar la productividad 

reduciendo tiempo muerto, mejorando su ambiente de trabajo, su seguridad y 

aumentando la satisfacción del cliente. 
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ABSTRACT 

 

This research focused on the area of bakery of EL HARI, which presented problems of 

order in all its areas, which caused defective and delays products throughout the 

production process as well as significant levels of disorganization. 

 

The overall project objective is to improve productivity and quality through techniques of 

Lean Tool Manufactury as 5 s methodology and technique of poka yoke. 

 

It began with the realization of the matrix Ishikawa and Pareto to know the general 

problem, once the problem was known was carried out a DOP to know the production 

process of bread .It he proceeded to take data from the month of January to May ended 

the project, and each area inspections were conducted to analyze the problem of each. 

 

We proceeded to the implementation of the proposed since the first months, applying 

formats cleaning, inspection forms, defective products among others action plan. 

Performing briefings which incentivized operators to lyse habituated with these 

techniques, as improvements were seen for themselves. It concluded with a record of 

established standards and verification through an audit format. 

 

With all the implementation of techniques helped to increase productivity by reducing 

dead time, improving their work environment, safety and increasing customer 

satisfaction. 


