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RESUMEN

El presente trabajo de investigación titulado “Lean Six Sigma para incrementar la

productividad en el área de almacén de la empresa Coroimport S.A.C. distrito de

ate, en el año 2015” tuvo como objetivo principal establecer de qué manera Lean

Six Sigma incrementará la productividad en el área de almacén de la empresa

Coroimport S.A.C. distrito de Ate, en el año 2015. La metodología fue de tipo

aplicada con un diseño pre experimental. La población que se utilizó fueron los

pedidos programados durante los años 2015 y 2016, se tomó como muestra mes

de Marzo 2015 - Marzo 2016. Las técnicas que se aplicaron fueron la de la

observación con la que se recolectó la información para el análisis de los datos,

asimismo se empleó los instrumentos de estudio para la recolección de datos. El

análisis de los datos se llevó a cabo bajo los criterios estadísticos del SPSS

versión 22, para luego realizar la descripción de las tablas y gráficos. En la

investigación se concluyó que la aplicación de la metodología Lean Six Sigma

genera en el área de almacén una disminución de los errores y demoras en las

entregas de los pedidos al área de distribución debido a que se evidencio mejora

en la productividad, esto fue bajo la prueba T emparejada en el pre y post se

presentó un crecimiento de 15.846 % de la productividad en el periodo 2016.

Puesto que la media de la Productividad pre es menor a la media de la

Productividad post; esto indica que la hipótesis nula se rechaza y la alternativa se

acepta como verdadera con una confiabilidad del 95%.

Palabras Clave: Lean Six Sigma, Productividad, eficiencia y eficacia
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ABSTRACT

This research paper entitled "Lean Six Sigma to increase productivity in the

warehouse area of the company Coroimport S.A.C. Ate district ¡n 2015 "main

objective was to establish how Lean Six Sigma increase productivity in the

warehouse area of the company Coroimport S.A.C. Ate district in 2015. The

methodology was applied with a pre kind experimental design. The population

used orders were scheduled for the years 2015 and 2016, was sampled month of

March 2015 - March 2016. The techniques applied were the observation with

which the information for the analysis of collected data also study Instruments for

data collection was used. The data analysis was carried out under the statistical

criteria of the SPSS versión 22, and then make the description of the tables and

graphs. The investigation concluded that the application of Lean Six Sigma

generated in the storage area a reduction in errors and delays in deliveries of

orders to the distribution area because productivity improvement was evident, this

was low T test matched in the pre and post 15,846% growth in productivity

occurred in the period 2016. Since the average pre productivity is lower than the

average of the post productivity; this indicates that the nuil hypothesis is rejected

and the alternativo is accepted as true with a reliability of 95%.

Keywords: Lean Six Sigma, Productivity, efficiency and effectiveness
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