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RESUMEN 

 

El presente proyecto de tesis, tiene como problema principal la baja productividad de la línea 

3 en la empresa Ladrillos Lark, la cual es ocasionado por las paradas de producción en los 

procesos claves de molienda y formado. Esta investigación tiene como objetivo principal 

determinar cómo el Lean Manufacturing incrementa la productividad  de la línea 3 en la 

empresa Ladrillos Lark, Puente Piedra 2019. 

 

Este proyecto de investigación es de tipo aplicativo, puesto que tiene como propósito 

práctico inmediatos bien definidos y de diseño cuasiexperimental de un solo grupo. Se aplicó 

Lean Manufacturing y sus herramientas necesarias, las cuales sean más provechosas en 

cuanto al proceso productivo, las cuales fueron el VSM y Eventos Kaizen, Informes A3 y el 

trabajo estandarizado a través de manuales de procedimientos en los procesos de fabricación 

de ladrillos como son los de molienda y formado en la empresa Ladrillos Lark. 

 

Los datos recolectados antes y después de la implementar el Lean Manufacturing, sirvieron 

para obtener los resultados de la investigación los cuales tuvieron una productividad de 52% 

antes de la mejora, la utilización de las herramientas ya mencionas, sirvieron para reducir 

los tiempos de paradas, lo cual aumento la productividad en un 18%, es decir, la 

productividad después de la mejora es de un 70%. 

 

En conclusión, a través de la contratación de hipótesis y la comparación de medias de la 

productividad antes y después con Wilcoxon, se rechaza la hipótesis nula, por ende se afirma 

que el Lean Manufacturing incrementa la productividad de la línea 3 en la empresa Ladrillos 

Lark, Puente Piedra, 2019. 

 

Palabras clave: Lean manufacturing, productividad, eficiencia, eficacia.  
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ABSTRACT 

This thesis project, has as main problem the low productivity of line 3 in the company 

Ladrillos Lark, which is the ideal place for production stops in the key grinding and state 

processes. The main objective of this research is to determine how Lean Manufacturing 

increases the productivity of line 3 in the company Ladrillos Lark, Puente Piedra 2019. 

 

This research project is of an application type, since it has an immediate practical purpose, 

as well as the quasi-experimental design of a single group. Lean Manufacturing was applied 

and its tools are needed, which are produced beyond productive processes, responses, events, 

activities, events, communications and work. As are the mills and formed in the company 

Ladrillos Lark. 

 

The data was collected before and after the implementation of Lean Manufacturing, served 

to obtain the results of the research which had a productivity of 52% before the improvement, 

the use of the tools and the labels, served to reduce the times of stops, what the productivity 

increase by 18%, that is, the productivity after improvement is 70%. 

 

In conclusion, by contracting the hypotheses and comparing the means of communication of 

productivity before and after with Wilcoxon, the null hypothesis is rejected, and in the case 

that Lean Manufacturing increases the productivity of line 3 in the company Ladrillos Lark, 

Puente Piedra, 2019. 

 

 

Keywords: Lean manufacturing, productivity, efficiency, efficacy
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