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RESUMEN

Lapresente tesis trata sobre la aplicacion del Lean Manufacturing en la empresa Alicorp
S.A.A. y es de enfoque cuantitativo, cuyo objetivo es determinar que la “aplicacion del
Lean Manufacturing mejoralaproductividad en el amacén delaempresaAlicorp S.A.A.,
Calao, 2018

La poblacion y la muestra son iguales por ende la investigacion es del tipo pre
experimental, la poblacion esta constituida por €l total de proveedores atendidos en 30
dias laborales, periodo en el cua se recolectara datos de los colaboradores involucrados
en el &rea de almacén. Las técnicas de recoleccion son: la Observacion, base de datos
otorgados por laempresa Alicorp S.A.A. y check list paramedir €l nivel delas5’S antes

de laimplementacion en € area de almacen.

Los datos fueron analizados mediante el software IBM SPSS Statistics, con lo cual se
realizo la contratacion de la hipotesis general y las especificas. En conclusion, se
determind que la aplicacion del Lean Manufacturing mejora la productividad en el
almacén de laempresa Alicorp S.A.A. en un 40%, esta variacion se presentagracias ala
correcta implementacion de las 5°S, e Just in time y e Kaizen. Con respecto a la
eficiencialo que antes se tenia un indice de 0.83, actualmente e indice es de 0.98 por lo
gue se puede concluir que la eficiencia ha megjorado en un 16%, la eficacia antes era de
un 0.53 y que actuamente representa un 0.86, por lo se puede inferir que la eficacia ha
mejorado en un 32%. Se recomienda la implementacién del Lean Manufacturing en €
area de amacén de las diferentes empresas con la finalidad de evaluar y reafirmar la
influencia importante de dicha variable. Ademas, se sugiere la implementacion en las

diferentes &reas de la empresa.

Palabras clave: Lean Manufacturing, Productividad, Eficiencia, Eficacia, almacén.
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ABSTRACT

Thisthesis deals with the application of Lean Manufacturing in the company Alicorp
SA.A. and it is a quantitative approach, whose objective is to determine that the
"application of Lean Manufacturing improves productivity in the warehouse of the
company Alicorp S.A.A. Calao, 2018.

The population and the sample are the same, and the research is of the pre experimental
type the population is constituted by the total number of providers attended in 30 working
days, period in which data will be collected from the employees involved in the
warehouse area. The collection techniques are: Observation, database granted by the
company Alicorp S.A.A. and check list to measure the level of the 5'S before the
implementation in the warehouse area.

The data were analyzed using the IBM SPSS Statistics software, with which the
verification of the general hypothesis and the specific. In conclusion, it was determined
that the application of Lean Manufacturing improves productivity in the warehouse of the
company Alicorp SA.A. in 40%, this variation is presented thanks to the correct
implementation of the 5'S, the Just in time and the Kaizen. With respect to efficiency,
what used to be an index of 0.83, currently the index is 0.98, so it can be concluded that
efficiency hasimproved by 16%, efficiency beforewas 0.53 and currently represents 0.86,
so it can be inferred that the efficiency has improved by 32%. The implementation of
Lean Manufacturing in the warehouse area of the different companiesisrecommended in
order to evaluate and reaffirm the important influence of said variable. In addition,

implementation is suggested in the different areas of the company.

Keywords: Lean Manufacturing, Productivity, Efficiency, Efficiency, warehouse.
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