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Resumen 

La investigación tuvo como objetivo determinar de qué manera las Herramientas 

de Lean Manufacturing mejoran la productividad en el área de almacén de la 

empresa Botica Chavín SAC, Huarmey 2021, la cual se expresará mediante el 

análisis de sus dos dimensiones: eficiencia y eficacia. En la cual a raíz del estudio 

se realizó debido a una baja productividad a causa de la falta de control en cuanto 

a las existencias, deficiencia en el sistema de datos, un orden en el área y falta 

de capacitación al personal. 

La investigación del trabajo cuenta con una metodología de tipo aplicada, con 

enfoque cuantitativo, de nivel explicativo y diseño cuasi-experimental. Para la 

solución a la problemática se realizaron unas etapas como: la aplicación de las 

5s que se basa en organizar, ordenar, limpiar, estandarizar y mantener, de igual 

manera la implementación del just in time que mejorara el proceso de rotación 

del stock que se encuentra en el almacén. 

Entre las principales conclusiones de tiene que los niveles de productividad en 

la empresa Botica Chavín SAC, evidenciaron una mejora del 120%, al pasar el 

índice del pre test de 25% a 55% en el Post test, esto como consecuencia de la 

implementación de las herramientas del Lean Manufacturing; así se desprende 

del análisis de comparación de medias efectuado mediante el estadígrafo de T 

de Student a una confiabilidad del 95%. 

Palabras clave: Lean Manufacturing, productividad, 5s, just in time, estandarizar 
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Abstract 

The objective of the research was to determine how Lean Manufacturing Tools 

improve productivity in the warehouse area of the company Botica Chavín SAC, 

Huarmey 2021, which will be expressed through the analysis of its two 

dimensions: efficiency and effectiveness. In which, as a result of the study, it was 

carried out due to low productivity due to the lack of control in terms of stocks, 

deficiency in the data system, an order in the area and lack of staff training. 

The research of the work has an applied methodology, with a quantitative 

approach, with an explanatory level and a quasi-experimental design. For the 

solution to the problem, some stages were carried out such as: the application of 

the 5s that is based on organizing, ordering, cleaning, standardizing and 

maintaining, in the same way the implementation of just in time that will improve 

the rotation process of the stock that is find in the warehouse. 

Among the main conclusions of the productivity levels in the company Botica 

Chavín SAC, showed an improvement of 120%, when the pre-test index went 

from 25% to 55% in the post-test, this as a consequence of the implementation 

of Lean Manufacturing tools; this follows from the mean comparison analysis 

performed using the Student's T statistic at a reliability of 95%. 

Keywords: Lean Manufacturing, productivity, 5s, just in time, standardize
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De manera internacional la herramienta Lean Manufacturing se considera un 

método eficaz ya que se basa en eliminar los desperdicios, así mismo aumentando 

la productividad y reduciendo en lo mínimo los costos. Según la plataforma OMC y 

UNCTAD en cooperación con el ITC muestran un cuadro estadístico sobre los 

principales comerciantes de bienes y servicios durante el año 2019, en donde se 

facturaron miles de millones de dólares. En el Anexo 1 se muestra el ranking de la 

productividad a nivel global, en el sector comercial durante el año 2020, en donde 

se observa que los países que se encuentran líderes en la lista son considerados 

potencia mundial ya que presentan un nivel alto de productividad. En la cual se 

basa a que estos países aplican una correcta administración en sus diferentes 

áreas. 

A nivel nacional existen varias empresas dedicadas al sector comercial, pero si nos 

enfocamos solo a los negocios de ventas de medicinas en el país, generan 

alrededor de 4.000 millones de dólares anualmente (Conexión Esan) publicado en 

el año 2019, por lo que se considera uno de los rubros más importantes que       

generan mayor productividad al país (Anexo 2). Donde se evidencia que el sector 

del comercio se encuentra en el séptimo lugar respecto a la evolución de producción 

nacional durante el año 2020, pero también se evidencia que la productividad de 

los diferentes sectores está en ascenso, siendo bueno para el país. En caso se 

fomentará a las empresas que están de manera informal se pasen a lo formal, la 

productividad será mucho mejor alcanzado un buen crecimiento económico. 

A nivel local, Botica Chavín SAC es reconocida como una de las cadenas de 

farmacias más importantes de su zona, debido a sus bajos precios en 

medicamentos y a la calidad de atención que brindan a sus clientes, la empresa se 

encuentra ubicada en Av. Alberto Reyes Nro. 106 Centro Casco Urbano (Mz. A´ Lt. 

34, Frente del Banco Nación), en la cual para este proyecto de investigación se 

tomó el local que se encuentra en el distrito de Huarmey. El problema que se da es 

en el área de almacén en la cual se evidencio muchas deficiencias, es por tal motivo 

que se empleó un diagrama de causa- efecto donde se muestran todos los 

inconvenientes. 
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Diagrama de Ishikawa (causa – efecto) 

 

Figura 1. Diagrama de Ishikawa 

Para un análisis más objetiva, se realizó la matriz correlación en la cual se elaboró 

la confrontación de todas las causas entre sí, con el objetivo de determinar su 

conexión que hay entre todas ellas, las cuales originan baja productividad en el área 

determinada de la empresa Botica Chavín SAC. Las ponderaciones que se llegaron 

a establecer son las siguientes: (0= no hay relación, 1 = una poca relación, 2 = hay 

una relación mediana y 3 = hay una relación alta). Terminado en cuanto al listado 

de las causas anteriores se pasó al diagrama de Pareto en la cual permitirá 

encontrar las causas más relevantes de nuestro problema. 
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Tabla 1. Frecuencias ordenadas 

Elaboración propia 

En la tabla 1, con las puntuaciones plasmadas a cada causa, se dio inicio al grafico 

o diagrama de Pareto en la cual se presenta en la siguiente figura. 

 

Figura 2. Diagrama de Pareto 

A partir de ello se realiza el problema general del presente proyecto de investigación 

es ¿Cómo la aplicación de las Herramientas de Lean Manufacturing mejoran la 
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productividad en el área de Almacén de la empresa Botica Chavín SAC, Huarmey 

2022? y respecto a los problemas específicos tenemos ¿Cómo la aplicación de las 

Herramientas de Lean Manufacturing mejoran la eficiencia en el área de almacén 

de la empresa Botica Chavín SAC, Huarmey 2022? Y ¿Cómo la aplicación de las 

Herramientas de Lean Manufacturing mejoran la eficacia en el área de almacén de 

la empresa Botica Chavín SAC, Huarmey 2022? 

Asimismo, el presente trabajo de investigación tiene tres niveles de justificación. 

La justificación técnica del siguiente proyecto de investigación se trata en que se 

permitirá la correcta distribución de los productos con la idea de tener un control y 

administración adecuada del área de la empresa, aplicando variedades de 

instrumentos como la rotación de productos, aplicando el método Just in time y la 

5s ,en las cuales estos métodos serán los indicados de aumentar la productividad 

en el área de almacén de la empresa Botica Chavín S.A.C, logrando mejorar los 

tiempos de entrega, manejo correcto del área y del sistema y sobre todo una 

limpieza adecuada en el ambiente de labor. 

La justificación a nivel metodológica que tendrá el presente proyecto de 

investigación se encuentra enfocado en el control adecuado de las existencias del 

área de almacén para aumentar su rendimiento lo cual se basa que se debe realizar 

una inspección a los recursos que tiene la empresa, con la idea de encontrar 

aquellos procesos de trabajo que generan negativamente la baja productividad en 

la entidad. El presente trabajo permitirá plantear herramientas que generen 

estándares en los procesos eficientes a base de una selección, orden, limpieza, 

estandarización y disciplina en el área determinada y el just in time, todo ello con el 

objetivo de aumentar la efectividad en el área determinada. 

La justificación económica de esta investigación será de gran ayuda para la entidad, 

dará a conocer la importancia de organizar adecuadamente los productos, 

aplicando diferentes métodos, en la cual se brindará alternativas de solución a 

diversos problemas que tiene el área de almacén, generando una eficiencia en los 

trabajadores en los diferentes procesos que realizan como la entrega, la 

clasificación y distribución de productos, generando una maximización de la 
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productividad así como la disminución de costos. 

El objetivo general del presente proyecto de investigación es determinar de qué 

manera las Herramientas de Lean Manufacturing mejoran la productividad en el 

área de almacén de la empresa Botica Chavín SAC, Huarmey 2022. Así mismo los 

objetivos específicos son determinar de qué manera las Herramientas de Lean 

Manufacturing mejoran la eficiencia en el área de almacén de la empresa Botica 

Chavín SAC, Huarmey 2022 y determinar de qué manera las Herramientas de Lean 

Manufacturing mejoran la eficacia en el área de almacén de la empresa Botica 

Chavín SAC, Huarmey 2022. 

La hipótesis general del presente proyecto de investigación es; las herramientas de 

Lean Manufacturing mejoran la productividad en el área de almacén de la empresa 

Botica Chavín SAC, Huarmey 2022 y así mismo las hipótesis específicas es que 

las herramientas de Lean Manufacturing mejoran la eficiencia en el área de 

almacén de la empresa Botica Chavín SAC, Huarmey 2022; y, las herramientas de 

Lean Manufacturing mejoran la eficacia en el área de almacén de la empresa Botica 

Chavín SAC, Huarmey 2022.
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Durante el desarrollo de la investigación se utilizó varias fuentes bibliográficas 

relacionados al presente tema de investigación, se utilizó aquellos temas que son 

de fuentes internacionales como nacionales, en la cual tengan una similitud con 

nuestro trabajo para desarrollar así un buen análisis. Los antecedentes 

internacionales son los siguientes: 

Según MARTÍNEZ (2016) Aplicación de herramientas Lean Manufacturing para 

mejorar la productividad en el comando logístico reunido de Quito No 25 en el 

departamento de mantenimiento. Tesis (Título de Ingeniería Industrial). Ecuador: 

Universidad Tecnológica Equinoccial. Facultad de Ingeniería. La investigación tuvo 

como objetivo aplicar métodos que proponen el sistema, con el fin de aumentar la 

productividad del área de mantenimiento en el comando logístico a raíz de la 

eliminación de los desperdicios. La metodología que se aplicó en el proyecto fue de 

tipo aplicada. Los resultados que se obtuvo en la fabricación de 125 artículos el 

tiempo total de producción que se tomaba antes era de 1175 minutos después del 

método fue de 235 minutos, en el tiempo de valor agregado antes fue de 1175 y 

después 235 y por último el valor no agregado fue antes de 584 y después fue de 

25 minutos. Se concluyó que al aplicar este método en el departamento de logística 

hubo una mejora en la productividad siendo que la herramienta sea eficiente para 

nosotros, reduciendo el tiempo de producción, mejorando la calidad de producción 

y por último el nivel de servicio a los clientes. El aporte que brinda esta investigación 

es el método que utiliza para reducir los tiempos de producción y hacerlo más 

productivo. 

MONNANYANA Y GUPTA (2021) A Case Study on Implementation of 5S in a 

Manufacturing Plant to Improve Operational Effectiveness. Este artículo científico 

tuvo como objetivo mejorar la productividad y la eficiencia reduciendo el tiempo de 

búsqueda de herramientas y materiales, y organizar el lugar de trabajo para una 

mejor visibilidad de las máquinas, equipos y artículos. La metodología del artículo 

científico fue experimental y con un enfoque aplicativo, porque el estudio se realizó 

en la misma empresa. La población que se utilizó fueron datos del área de 

fabricación ya que es ahí donde se encontraba el problema. Teniendo como 

resultado una mejor organización del lugar de trabajo; mejor visibilidad, apariencia 
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y orden de objetos; y reducción significativa en el tiempo de búsqueda a 

herramientas. En la cual se concluyó que la implementación de 5S ha sido eficaz y 

resultó una mejora significativa en el lugar de trabajo de la fábrica a raíz de la 

organización; reducción del tiempo necesario para identificar, acceder y buscar 

herramientas y otros elementos; y mejor visibilidad de la herramienta, el equipo y el 

material. Por último, el aporte de este artículo científico fue que a raíz de la 

implementación de la 5s condujo en lo general la mejora de la productividad y 

eficiencia de la empresa. 

PATIL, PISAL Y SURYAVANSHI (2021) Application of value stream mapping to 

enhance productivity by reducing manufacturing lead time in a manufacturing 

company: A case study. En este artículo tuvo como objetivo mejorar la productividad 

mediante la minimización de plazos de entrega. La metodología empleada por los 

autores fue de tipo aplicada descriptiva y tuvieron como resultado que el tiempo de 

ciclo de las estaciones 1 se redujeron de 200 min a 120 min, además que las 

unidades que se producen por día en dicha estación aumentaron de 2.6 a 4.4 y que 

de la estación 2 aumentaron en unidades producidas por día de 2.0 a 6.1, de la 

estación 3 aumentaron por día en unidades producidas de 2.3 a 4.4 y de la estación 

4 su producción aumentó de 1.2 a 4.9 y de la última estación 5 su producción 

aumentó en unidades producidas de 1.9 a 5. Llegando como conclusión de que al 

aplicar este método en la empresa se mostró como se eliminan los desperdicios 

que generaba la baja productividad, en la cual obteniendo una minimización en 

cuanto a los tiempos de entrega de 6 días a 3 días. El aporte que brinda el artículo 

es muy significativo ya que demuestra que el método aplicado genera un gran 

cambio en cuanto a la productividad ya que lo maximiza a raíz de la reducción de 

tiempo que esto genera. 

CORNELIUS Y SANTOS (2021) Implementation of a Standard work routine using 

Lean Manufacturing tools: A case Study. En este artículo tuvo como objetivo aplicar 

una rutina de funciones entre los empleadores que trabajan en los repuestos en la 

industria Agrícola, debida a que faltaban métodos en cuanto a producción que no 

generaban una mayor productividad. El proceso que realizaron para el Desarrollo 

de la investigación fue en la recolección de datos reales de las máquinas de la 
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empresa en cuanto a la generación de producción, en la cual a raíz de la 

implementación de este método obtuvieron como resultados lo siguiente, que el 

proceso que se tomaba en las actividades fue reducido en cuanto al tiempo 8 

segundos por caja, en promedio son 371 cajas que son devueltas a la línea de 

montaje, reduciendo en total 50 minutos por día, reduciendo al mes unas 18 horas. 

En la cual llegando como conclusión que hubo una mejora y estabilidad en los 

procesos generando que sea más continúo el flujo y sea mucho más rápido el 

manejo de la línea de montaje. En la cual como aporte de esta investigación fue el 

implemento del método para eliminar esos desperdicios que no generaban valor en 

la producción, en la cual haciéndola más lenta, pero a raíz de aplicarse hubo una 

mejora haciendo más productiva el proceso de producción. 

GOSHIME Y KASSU (2018) Lean manufacturing as a vehicle for improving 

productivity and customer satisfaction: A literature review on metals and engineering 

industries. En este artículo se tuvo como objetivo maximizar la productividad y la 

satisfacción del cliente mediante la fabricación ajustada para las industrias de la 

ingeniería y los metales como también comprender el concepto de manufactura 

esbelta, diversas herramientas y técnicas de implementación ajustada, beneficios 

y barreras para su implementación. La metodología utilizada por los autores fue de 

tipo cualitativo y se realizó una revisión intensiva de literatura cómo se tomaron 

datos secundarios teniendo como resultados en la cual encontraron algunas 

existentes, brechas identificadas tales como desperdicio de energía faltante, 

desperdicio de espacio y desperdicio de material, desperdicio de conocimiento o 

talentos. Concluyendo que el lean Manufacturing es la clave para la utilización 

inteligente de los recursos, lo que permite a una empresa reducir los costos, el 

tiempo de entrega y el desperdicio, por un lado, y mejorar la productividad y la 

flexibilidad; además puede traer desarrollo sostenible e imágenes brillantes a las 

empresas, y bienestar a los trabajadores junto con la satisfacción del cliente. Por 

último, esta investigación aporta en tener conocimiento sobre el método y de lo que 

puede generar si se implementan en diferentes sectores en la cual tiene como 

propósito aumentar la productividad en diferentes formas. 

VERGARA, MARMOLEJO Y CARO (2014) Improvement of productivity through 
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Lean Manufacturing tools, in a Company of Confections. Este artículo de 

investigación tuvo como objetivo implementar un plan de acción de mejora continua 

mediante el método de manufactura esbelta utilizando los métodos de 5s a raíz que 

el área de producción generaba un 14% de tiempos perdidos durante el proceso. 

En la cual como resultados se obtuvo después de haber implementado este método 

piloto una reducción en cuanto los tiempos en un 12% en la cual representados en 

ganancias obtenidas alrededor de 26 000 dólares anuales. En la cual los autores 

concluyeron que obtuvieron una mejora en el área de trabajo y redujeron los 

tiempos que se tomaba en los procesos, siendo beneficioso para la empresa. El 

aporte que genero este artículo de investigación fue la manera correcta de 

implementar el método de manufactura esbelta para reducir los tiempos en cuanto 

a la producción eliminando los diferentes desperdicios que no generaban un valor 

significativo para la organización. 

ARADHYE Y KALLURKAR (2014) A case Study of Just in time System in Service 

Industry. En este artículo científico tuvo como objetivo en hacer un estudio de casos 

para presentar y aplicar el método Jit para la industria y ver de qué manera aumenta 

en cuanto a la productividad, en la cual su problema se abarcaba en el tiempo de 

espera que tomaba los clientes para recibir su producto en la cual tardaban entre 

60 minutos en espera pero al aplicar el método jit tuvieron como resultado que hubo 

una reducción al eliminar aquellos procesos que generaban perdidas en sí y no 

tenían algún valor tenerlo, en la cual se obtuvo una reducción de 30 minutos al 

aplicar el método, en la cual como conclusión llegaron que el método jit redujo 

considerablemente el tiempo de espera haciéndole eficaz en este proceso, 

beneficiando así a la empresa, ya que pudo mejorar su productividad a 

comparación de inicio. El aporte que genera este artículo de investigación es la 

manera de resolver los problemas que se presentan aplicando métodos que 

generan a la larga un gran cambio, cambiando de alguna manera su productividad. 

JIMÉNEZ, BAUTISTA Y HERNÁNDEZ (2018) Sistemas de producción competitivos 

mediante la implementación de la herramienta Lean Manufacturing. Este artículo 

científico tuvo como objetivo ver el impacto en cuanto la mejora continua y la 

optimización a base a la aplicación de la herramienta Lean Manufacturing en la cual 
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DELGADO Y GALLO (2012) Propuesta del mejoramiento de manufactura esbelta 

por medio de optimización de sistemas de manufactura y modelación de eventos 

discretos. Este artículo científico tuvo como objetivo mejorar la manufactura esbelta 

para adaptarlo a empresas que tienen alta variabilidad en sus productos y procesos 

y hacerlo más productivo para la eliminación de desperdicios y reducción de costos, 

en la cual a raíz de una simulación a las empresas se obtuvo de que era necesario 

estandarizar en cuanto a gestión de calidad para que de esa manera pueda 

optimizar los resultados en cuanto al tiempo y precisión, ya que los resultados 

obtenidos no eran lo que esperaban y de esa manera tratar de mejorarlo para 

conseguir el propósito deseado y así mejorar mucho más la productividad que se 

necesita en las diferentes empresas. El aporte que dio este artículo científico es 

que siempre es bueno mejorar los métodos según vayamos avanzando para que 

así tengamos buenos resultados en cuanto a producción y tiempo. 

MAU, RAMOS Y LLONTOP (2021) Lean Manufacturing production management 

model to increase the efficiency of the production process of a MSME company in 

the chemical sector. Este artículo de investigación tuvo como objetivo controlar 

eficientemente el proceso, proporcionando un área de trabajo optimo, 

estableciendo estándares de rendimiento a cuanto las operaciones de la empresa. 

En la cual como resultado se obtuvo que hubiera una disminución del 60% y 15% 

en cuanto los problemas en producción generando una buena productividad, 

reduciendo los proceso de 30% a 12% y logrando una eficiencia a del 72%. En la 

cual se concluyó que el proyecto mostrado es totalmente rentable a raíz de los 

resultados obtenidos por la aplicación del Lean Manufacturing. El aporte que brindo 

se recurrió a la recolección de datos, obteniendo, así como resultado 

minimizaciones como en la optimización de 40% a 50% de igual manera reduciendo 

considerablemente los costos y en cuanto el tiempo de 25% a 20%. En la cual se 

concluyó que se consiguió una mejora continua en diferentes procesos del sistema 

de la empresa, generando así que sea eficiente y eficaz en los recursos mejorando 

así la productividad de la empresa. El aporte de este artículo científico fue de 

demostrar la mejora que genera al aplicar una herramienta Lean Manufacturing en 

los procesos de la empresa, generando así que sea más competitivo.  
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este artículo de investigación fue la mejora realizada a la empresa con la 

implementación del método haciéndole más eficaz en cuanto a su aplicación, dando 

buenos resultados. 

PEDRAZA (2010) Mejoramiento productivo aplicando herramientas de manufactura 

esbelta. Este artículo científico tuvo como objetivo implementar una manufactura 

esbelta en la línea de producción aumentando la productividad. En la cual la 

metodología aplicada es realizar un mapeo de valor para implementar la 

manufactura esbelta para eliminar los desperdicios en toda la línea, reduciendo los 

tiempos de entregas y reducir los costos que se generan. En la cual se obtuvo como 

resultados en cuanto los tiempos de ciclo de 48 segundos a 43 segundos por 

kilogramo de producto y de 12 a 8 días de inventario. En la cual concluyeron que al 

aplicar los métodos reduce considerablemente las esperar de los productos, 

mejorar la calidad y reduce en si el tiempo de entrega de producción en todo su 

proceso. El aporte que brindo este artículo científico fue de conocer las mejoras de 

la línea de producción al momento de haberse aplicado la herramienta de 

manufactura esbelta, mejorando en medida la productividad. 

FIGUEREDO (2015) Aplicación de la filosofía Lean Manufacturing en un proceso 

de producción de concreto. Este artículo de investigación tuvo como objetivo aplicar 

la filosofía Lean Manufacturing en el proceso de producción de concreto, en la cual 

generaba desperdicios generando la baja productividad, en la cual el proceso de 

implementación se basó en el inicio realizar un mapa de cadena de valor, 

generando así algunas soluciones, en la cual a raíz de ello se realizó una prueba 

piloto teniendo como resultado una mejora en la productividad del 4% después de 

3 meses de haberse aplicado el método. En la cual los autores concluyeron que al 

aplicar el método lean Manufacturing mejoraba en si el proceso de producción al 

reducir las paradas no planificadas y eliminar aquellos desperdicios que no 

generaban algún valor agregado a la empresa. El aporte que genera este artículo 

de investigación es de demostrar la mejoraría en cuanto a la producción 

optimizando y de esa manera mejorando su productividad. 

HERRERA, PORTILLO Y LÓPEZ (2019) Herramienta de manufactura esbelta que 
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inciden en la productividad de una organización: modelo conceptual propuesto. En 

este artículo de investigación tuvo como objetivo implementar un modelo que ayude 

a identificar el peso relativo que da la aplicación de una herramienta de manufactura 

esbelta a la productividad, en la cual el método utilizado fue de la recolección de 

datos de diferentes fuentes que tengan una relación con nuestro tema o variable en 

la cual le genere un aporte para los autores utilizando diferentes herramientas que 

logren algún cambio. Teniendo como resultado que la herramienta que tiene mayor 

índice en cuanto al aumento es la herramienta 5s y el justo a tiempo con un 7%. Es 

así como los autores concluyeron que la mejor contribución del artículo investigado 

es la propuesta de realizar un modelo conceptual debido a que las herramientas de 

manufactura esbelta inciden en si en el aumento de la productividad. El aporte que 

genera este artículo que toda herramienta de manufactura esbelta en si aportara 

para el mejoramiento de la productividad en cuanto a eficiencia y eficacia. 

A nivel nacional se presentan los siguientes antecedentes: 

RETAMOZO Y MISAEL (2020) Aumento de la productividad aplicando el Lean 

Manufacturing en cuanto a los procesos de producción de empresas 

manufactureras. Este artículo de investigación tuvo como objetivo describir 

diferentes herramientas en cuanto el desarrollo de la productividad en empresas 

manufactureras, en la cual el proceso se basaba en cuanto a la selección, exclusión 

e inclusión de artículos, teniendo como resultados de lo importante que el método 

Lean Manufacturing en todo ámbito empresarial a raíz de que la productividad 

aumenta en cuanto a la aplicación, utilizando fuentes confiables en las cuales 

tenían alguna relación en cuanto lo que generaba el método ya que minimizaba un 

9% el tiempo de espera de la existencia y de otros un 80%. Llegando como 

conclusión los autores de que es necesario un método que genere una respuesta 

inmediata que aumente la productividad en las empresas y de esa manera reducir 

los costos. El aporte que genera este artículo de investigación es la forma de como 

el método en si ayuda a mejorar los procesos aumentando en medida la 

productividad. 

SOTO (2017) Aplicación de Lean Manufacturing para incrementar la productividad 
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en las Pymes de confecciones Textiles en la Región Arequipa. Caso: Empresa 

“CP”. Tesis (Título de Ingeniería Industrial). Arequipa: Universidad Nacional de San 

Agustín de Arequipa. Facultad de Ingeniería. El presente proyecto de investigación 

tiene como objetivo generar mejoras en el resultado de gestión en el área 

productiva de entidades del sector confeccionista textil. La metodología que se uso 

fue de tipo aplicada. Los resultados que se obtuvo en el tiempo de entrega total es 

que hubo una disminución de 15 días a 12 días con una reducción del 20%, de igual 

manera pasó en el nivel de inventarios de prendas en donde se redujo de 335 a 

134 unidades, siendo un 61 % de minimización de costos por mantener el material 

parado de 13000 a 5320 y por el último minimizando los tiempos de esperas. Como 

conclusión del trabajo se llegó que al implementar el método hubo un incremento 

en la productividad reduciendo los tiempos de entrega y de igual manera la 

minimización de inventarios de producción. El aporte que brinda esta investigación 

es de reducir todos los aspectos en cuanto al tiempo de producción y minimizando 

los costos de esa manera se la haga más factible a la empresa al aplicar este 

método. 

BELLIDO, TORRES Y QUISPE (2018) Modelo de optimización de desperdicios 

basado en Lean Manufacturing para incrementar la productividad en Micro y 

Pequeñas empresa del Rubro Textil. Este artículo científico tuvo como objetivo 

recolectar modelos de lean Manufacturing que ayuden a minimizar los desperdicios 

y obtener la mejora continua. En la cual el estudio fue realizado en una empresa 

textil en las cuales se aplicaron diferentes métodos que ayuden a eliminar los 

desperdicios. En la cual como resultado se obtuvo que hubiera una reducción 

considerable del 60% de desperdicios, generando un incremento de la 

productividad de un 35%. En la cual se concluyó que la empresa textil en la cual se 

aplicó el caso logro una mayor competitividad en el mercado a raíz de la mejora 

continua que fue gracias al partícipe de los trabajadores que ayudaron a 

desarrollarlo y obtener buenos resultados. El aporte de este artículo científico es 

los buenos resultados obtenidos por el adecuado implemento de los métodos de 

Lean Manufacturing generando para la empresa un aumento en la productividad. 

DÍAZ (2018) Lean Manufacturing para mejorar la productividad en la línea de 
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producción de calzados de cuero. Tesis (Título de Ingeniería Industrial). Huancayo: 

Universidad Peruana los Andes. Facultad de Ingeniería. La investigación tuvo como 

objetivo determinar de qué manera influye la metodología de Lean Manufacturing 

en la mejora de la productividad en la línea de producción de calzados. El método 

que utilizaron en esta investigación fue de tipo aplicada, nivel descriptivo. Los 

resultados a que llegaron al momento de aplicar este método fueron en que lo 

estadístico del contraste del pre test y el post test de un 77% a un 94%, en el tiempo 

de entrega llegaron de 55% a 46% y en el valor de entrega de 55% a un 46% y los 

desperdicios de un 33% a 73%. Llegando como conclusión que al aplicar este 

método tuvo un resultado favorable para la empresa en un periodo corto de tiempo 

ya que reduce y elimina los desperdicios que genera baja productividad. El aporte 

que brinda esta investigación es la forma de como mejora la producción 

aumentando así la productividad de la empresa con solo implementar este método 

haciendo favorable para la empresa. 

CONTRERAS, RUIZ Y GUTIÉRREZ (2017) Aplicación de Lean Manufacturing para 

mejorar la productividad en el área de producción de la empresa Inversiones 

Generales del Mar. Este artículo de investigación tuvo como objetivo aplicar el 

método de Lean Manufacturing para eliminar desperdicios que ocasionaban baja 

productividad de la organización. La metodología utilizada por los autores fue de 

tipo pre experimental, en la cual para obtención de información fue necesaria la 

recolección de datos del año anterior respecto a la producción, en la cual 

diagnosticar el tiempo de ciclo que se tomaba. En la cual como resultados a raíz de 

la aplicación de las 5s se logró maximizar la productividad en el área de producción 

de la empresa, logrando una diferencia del 6.5% a comparación del año anterior, 

en cuanto a la eficiencia un aumento del 12% en cuanto a las maquinarias y un 8% 

en cuanto a mano de obra. En la cual los autores concluyeron que al aplicar la 

herramienta Lean Manufacturing hubo un incremento en cuanto a la productividad 

en los procesos. El aporte que genera este artículo de investigación es que la 

metodología utilizada aporta mucho en cuantos, a los procesos, reduciendo los 

tiempos y aumentado la producción, siendo favorable para la empresa. 

JUÁREZ (2020) Aplicación de Lean Manufacturing para incrementar la 
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productividad y competitividad en la empresa de Agua de Mesa las Magnolias. 

Tesis (Título de Ingeniería Industrial). Piura: Universidad Nacional de Piura. 

Facultad de Ingeniería. La investigación tuvo como objetivo maximizar la 

productividad y competitividad en la organización. La metodología que 

implementamos fue la técnica experimental e instrumentos como encuestas y 

entrevistas. Los resultados a que se llegó fueron de que hubo un alza en las ventas 

del 50% y una minimización en el tiempo de producción por unidad en un 16%, en 

la cual producir un producto en 7 minutos a llegar a 6 minutos y el autor concluyó 

que al aplicar el método Lean Manufacturing se obtuvo una gran diferencia de un 

antes y un después en la producción y maximizar la productividad. El aporte que 

brinda esta investigación es la forma de como el autor aplico este método para que 

la productividad de la empresa mejorara en cuanto a los tiempos y las ventas, 

siendo favorable para la organización. 

HUAMÁN Y RAMOS (2018) Propuesta de mejora de procesos mediante la 

implementación de Lean Manufacturing para incrementar la productividad en una 

empresa de Chiclayo. En este artículo de investigación tuvo como objetivo 

desarrollar una propuesta de mejora en los procesos mediante el uso del método 

Lean Manufacturing para aumentar la productividad de la empresa. La metodología 

que utilizaron fue de tipo descriptiva, en la cual para el proceso de obtención de 

información recolectaron datos a raíz de encuestas realizadas al personal de la 

empresa. Teniendo como resultado que el 60% del personal considera regular y el 

20% considera bueno en cuanto al rendimiento de la empresa. En la cual 

concluyeron que es necesario que la organización diseñe métodos que generen 

algún cambio y se pueda mejorar la productividad aplicando herramientas de Lean 

Manufacturing como las 5s. El aporte que genera este artículo de investigación que 

es necesario que toda empresa aplique algún método que elimine todo tipo de 

desperdicios que no generan algún valor a la empresa, para que de esa manera 

puedan aumentar su productividad en cuanto a los procesos. 

SÓCOLA, MEDINA Y OLAYA (2020) The 5S, an innovative tool to improve 

productivity. Este artículo se realizó con la finalidad de comprobar si era posible 

mejorar la productividad en el área de almacén en una empresa bananera de la 
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Región Piura. Con la metodología de un enfoque cuantitativo como también se 

desarrolla un diseño experimental participativo mediante el método observacional, 

según su temporalidad longitudinal. Teniendo como población conformada por 206 

colaboradores y una muestra por 135 colaboradores, se aplicó el muestreo 

probabilístico aleatorio simple, lo que permitió escoger al azar a dichas personas. 

Teniendo como resultado grandes cambios de acuerdo a la sumatoria realizada de 

las cinco dimensiones; en el pre test arrojó un total de 1.96, mientras que en el post 

test fue de 4.19 lo que significó que hubo un incremento de 2.23. Finalmente se 

concluyó que el análisis de la situación después de aplicar la herramienta 5S en el 

área de almacén de la empresa bananera, mejoró significativamente, ya que se 

obtuvo una adecuada clasificación con respecto a los materiales que se utilizaban, 

el orden de aquellas herramientas llegó a obtener una mejor visualización. Por 

último, el aporte de dicho artículo de investigación es que la herramienta de la 5s 

puede mejorar significativamente la productividad de la empresa. 

LEYVA (2018) Uso de herramientas lean Manufacturing para mejorar la 

productividad en la industria metalmecánica peruana. En este artículo de 

investigación de revisión literaria tuvo como objetivo es identificar cuáles de todos 

los métodos que corresponde a Lean Manufacturing se aplican más para aumentar 

la productividad en el sector metalmecánica. En la cual como población se 

escogieron 30 documentos de tesis universitarias. Obteniendo como resultado que 

el método que más sobrásale en cuando a la mejora de la productividad es la 5 s 

con un 33% y el Smed con un 14%. En la cual el autor concluyo que en estos tipos 

de industrias es necesario el orden y el manejo de los equipos para tener una mejor 

fluidez en cuanto a los procesos que se realizan y en la cual a resultados obtenidos 

la mayoría de los documentos avalan ese resultado. El aporte que genera este 

artículo es que cada método tiene una función determinante, en la cual uno 

sobresale más que otros en cuanto a resultados, siendo mejor para la empresa. 

Respecto a las variables del estudio se consultaron a diversos autores para la 

obtención de aquellos significados que nos permitirá entender y hacer un mejor 

análisis del presente trabajo de investigación, a continuación, se detallaran las 

definiciones de nuestra variable independiente: Lean Manufacturing. 
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La herramienta Lean Manufacturing refiere a que es un sistema de gestión sobre 

cómo operar un área determinada en una organización, enfocándose en la 

eliminación de todo tipo de desperdicio, haciendo minimizar el tiempo que conlleva 

el pedido del usuario y el envío del producto, aumentando así la calidad y 

minimizando los diferentes costos que conlleva. (BUZÓN, 2019, p.9). Además, 

elimina completamente los diferentes procesos no productivos, simplificando las 

operaciones y organizaciones. (FERNANDEZ, 2015, p.7). 

A raíz de las definiciones de ambos autores respecto al método lean Manufacturing 

cabe decir que el aporte que generan los autores es de eliminar los desperdicios 

que genera la baja productividad, en la cual reduce en lo mínimo los costos y hace 

más eficiente la labor de los empleados, teniendo como conocimiento lo importante 

que es la implementación de esta herramienta en las organizaciones. 

El sistema Lean tiene varias herramientas como la 5s, just in time, Smed y entre 

otros, en la cual hacen mención a la mejora de la productividad (HERNÁNDEZ Y 

VISAN, 2013, p.16). 

El almacenamiento de existencias representa la forma más vista de despilfarro, 

debido a que esconde ineficiencias y problemas crónicos conocido como la raíz de 

todos los mares. (HERNÁNDEZ Y VISAN, 2013, p.22). 

A continuación, se mostrará las definiciones de nuestras dimensiones de la variable 

independiente, las cuales son 5 s y just in time. 

La herramienta 5 S es una “aplicación de trabajo para oficinas como talleres en la 

cual se basa en crear actividades de orden, limpieza y detecciones de anomalías 

en áreas de trabajo, a raíz de su sencillez que permitan la integración de todos los 

niveles ya sea grupal e individual” (SACRISTÁN, 2017, p.17). 

El objetivo de la herramienta 5S es de “eliminar las mudas y hacer un ambiente de 

trabajo limpio y ordenado, realizando los 5 pasos claves y adaptar a la empresa con 

esa cultura” (RAMÍREZ Y SOLER, 2016, p.17). 

La principal función de este indicador que es la 5s es de mantener organizado el 
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área de almacén, es decir tener un espacio ordenado en la cual el personal pueda 

desplazarse cómodamente, para aplicar dicho método se realizará una medición 

en la productividad para observar qué tan eficiente fue aplicarlo. 

Respecto al método just in time es un método que se resume en fábricas de 

productos necesarios, en el momento preciso y cantidades indicadas, quiere decir 

que hay que producir lo que se necesita y cuando se necesita en el tiempo indicado 

(ARNDT, 2015, p.2). 

A continuación, se definirá la variable dependiente que es productividad. 

La productividad es el arte de ser capaz de generar un bien o servicio, cabe decir 

que es la medida promedio de la eficiencia de la producción. (NEMUR, 2016, p.4). 

Así mismo, es una medida de actividades que calculan los bienes y servicios que 

producen a raíz de los recursos que se usan, ya sean tangibles o intangibles [...] en 

la cual tienen como objetivo medir la eficiencia de los recursos utilizados (JUEZ, 

2020, p.2). 

En cuanto a la importancia de la productividad, se menciona que es la forma de que 

una organización maximice sus ganancias en mediante el incremento de la 

productividad. (JUEZ, 2020, p.6) en la cual quiere decir que la productividad es a la 

cantidad de producción generada por hora de trabajo invertida. 

Y mencionando la productividad, también definiremos algunos tipos en la cual el 

siguiente autor da mención que existen 3 tipos de productividad en la cuales son: 

Productividad Total: Se basa al grado de utilizar todos los factores que intervienen 

en los procesos de producción, referido a la producción total. (ALFARO, 2014, p.13) 

Productividad de factor total: Se basa en la relación que hay entre producción neta 

con la suma de todos los insumos. (ALFARO, 2014, p.13) 

Productividad Parcial: Se basa en la unión entre cantidad producida y un único 

insumo. (ALFARO, 2014, p.13) 

A continuación, se mostrará las definiciones de nuestras dimensiones de la variable 
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dependiente, eficiencia y eficacia. 

La eficiencia es la unión que existe entre los resultados que se obtiene y los 

recursos que se aplican, quiere decir es el esfuerzo de obtener metas planteadas 

usando cantidades mínimas de recursos (GUIJARRO Y ALAMAR, 2018, p.9). Del 

otro lado los mismos autores mencionan que la eficacia se basa en medir el nivel 

de impacto que ocasiona el producto dado, de manera que muestra cómo la 

actividad puede llegar hacer eficaz ya que es posible cumplir funciones para lo cual 

fue creada, el objetivo principal es de ver la cantidad de pedidos que se llevan según 

lo programado con los clientes. (GUIJARRO Y ALAMAR, 2018, p.10) 
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3.1 Tipo y diseño de investigación 

3.1.1 Tipo de investigación 

El tipo de investigación del presente proyecto será aplicado debido a que las bases 

teóricas están relacionadas con el método lean Manufacturing en la cual será 

ejecutada y dará solución al problema encontrando en la entidad de estudio. “La 

investigación aplicada sirve para realizar y establecer acciones, en la cual resolver 

los problemas y tiene mayor énfasis hacia la toma de las decisiones importantes 

que se tomen y que sea a largo plazo” (NAMAKFOROOSH, 2015, p.44). 

3.1.2 Enfoque de investigación 

En la cual este proyecto de investigación será de un enfoque cuantitativo debido    

a que se buscará hacer conocimiento por un modelo estructurado de análisis y 

observación con la intención de brindar la respectiva solución a la problemática que 

se presenta. “El enfoque cuantitativo usa la recolección y análisis de datos con el 

fin de contestar preguntas de investigación y probar las hipótesis establecidas y 

confía en el conteo, medición numérica.” (GOMES, 2006, p.6). 

3.1.3 Diseño de investigación 

Respecto al diseño de investigación será cuasi experimental “Los cuasi 

experimentos son como experimentos de asignación aleatoria en todos los 

aspectos, excepto en que no se puede presumir que los diversos grupos de 

tratamiento sean inicialmente equivalentes dentro de los límites del error muestral” 

(HURTADO Y TORO, 2007, p.34). 

3.1.4 Nivel de investigación 

Mediante el nivel de la investigación del proyecto será aplicativo. “Una investigación 

a nivel aplicativo es aquel que presenta una investigación que pretende resolver 

determinado problema y enmarca innovación técnica como industrial en la ciencia.” 

(GONZÁLEZ, 2009, p.9). 
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3.2 Variables y operacionalización 

3.2.1. Variable Independiente: Lean Manufacturing 

Definición Conceptual 

La mejora del sistema de fabricación mediante la eliminación de diferentes 

desperdicios o despilfarro que se pueden generar y no agregan algún valor al 

producto. (RAJADELL Y SÁNCHEZ, 2010, p. 34). 

Definición Operacional 

La herramienta Lean Manufacturing será medida mediante sus dos dimensiones 

que son la 5S y el Just in time, las cuales permitirán la correcta organización. 

Sobre las dimensiones de las variables independientes las cuales son 5s y just in 

time 

Dimensión 1: Método 5s 

El método de la 5s se basa en desarrollar diferentes actividades como orden, 

limpieza y detección de varias anomalías en los puestos de trabajo, en la cual ayuda 

en la seguridad de las personas y maximizando la productividad, siendo así que 

uno de los efectos es saber en qué situaciones nos encontramos en relación como 

se vea en el sistema en cuanto a producción fijando objetivos de compromiso por 

parte de todos. (SACRISTÁN, 2005, p.23). 

 

 

Dónde: 

N.C = Nivel de cumplimiento de la 5S 

Dimensión 2: Just in time 

En otro sentido el just in time es una filosofía que reduce o elimina todo que sea 
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considerado desperdicio en cuanto aquellas actividades de fabricación, distribución 

y lo que es apoyo en fabricaciones. (TORRES, 2015, p.64) 

                              I.R= SALIDA / STOCK 

I.R= Índice de rotación 

 

3.2.2. Variable dependiente: Productividad 

 Definición Conceptual 

Es una medida promedio de la eficiencia de la producción, en la cual indica como 

una relación entre entradas aplicadas en producción y lo que es salida. (NEMUR, 

2016, p.19). 

Definición operacional 

La productividad será medida en relación a sus dos dimensiones eficiencia y 

eficacia, la cual se aplicará el instrumento de recolección de datos. 

PRODUCTIVIDAD= EFICIENCIA * EFICACIA 

Respecto a las dimensiones que tiene la variable dependiente se tiene a la eficacia 

y eficiencia 

Dimensión 1: Eficiencia 

La eficiencia es la manera de conseguir un efecto determinado y la expresión que 

mide la capacidad del sistema para obtener la meta de un propósito, reduciendo el 

uso de los recursos (ROJAS, JAIMES Y VALENCIA, 2005, p.3). 

 

I.E= N°. DESPACHOS ENTREGADOS A TIEMPO * SEMANA / N°. TOTAL, DE 

Dónde: 
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DESPACHOS PROGRAMADOS* SEMANA 

I.E= Índice de eficiencia 

 

Dimensión 2: Eficacia 

En cuanto a la eficacia los mismos autores mencionan que es la capacidad de 

obtener un efecto que se desea esperar, de igual manera tener el enfoque de una 

adecuada organización para obtener los objetivos deseados. (ROJAS, JAIMES Y 

VALENCIA, 2005, p.4). 

I.F= N°. DESPACHOS ENTREGADOS * SEMANA / N°. DESPACHOS 

PLANIFICADOS * SEMANA 

3.3. Población, muestra y muestreo  

3.3.1. Población 

“Es el conjunto de personas u objetos en las que se desea conocer algo en un 

proyecto, en las cuales son investigadas para dar inicio a datos y en las cuales 

resultados a futuro.” (GONZALES, 2016, p.18). 

En ese caso la población del presente proyecto de investigación estará conformada 

por el total de los despachos de medicamentos farmacéuticos que se realizan en el 

área de almacén de la empresa Botica Chavín S.A.C. 

En cuanto al criterio de inclusión será considerado el total de despachos realizados 

de lunes a sábado. En cuanto al criterio de exclusión no serán considerados los 

procesos de aquellos productos que no formen parte del área escogida. 

3.3.2. Muestra 

“La muestra es representada por una parte de la población en la cual se recopilan 

Dónde: 
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los datos, es decir, es una agrupación de la población.” (HERNÁNDEZ, 

FERNÁNDEZ Y BAPTISTA, 2017, p.12). 

El presente proyecto en cuanto a la muestra estará conformado por el total de 

despachos de medicamentos farmacéuticos realizados en el área de almacén de la 

empresa Botica Chavín S.A.C durante un periodo de 10 semanas, en la cual estará 

dividido en 5 semanas para el pre test y 5 semanas para el post test. 

3.3.3. Muestreo 

Se eligió el muestreo no probabilístico, a raíz de que escogimos 100% de las 

existencias, ya que eran necesarios para nuestra investigación y de esa manera 

tener todos los datos actualizados, en la cual como limitación es que no exista un 

grado alto de confianza en cuanto a los resultados de la evaluación de las 

existencias. 

3.3.4. Unidad de análisis 

“Es el objeto de estudio, el cual proporciona la información con el fin de analizar el 

estudio.” (ARIAS, 2020, p.62). 

En la presente investigación, la unidad de análisis son los despachos diarios que 

se realizan en el área de almacén en la empresa Botica Chavín S.A.C 

3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

3.4.1 Técnicas 

“La técnica de recolección de datos forma parte del proceso que se realiza mediante 

la obtención de datos dentro del flujo de la investigación en la cual se organiza 

mediante datos primarios y secundarios.” (SOLÓRZANO, 2017, p.37). 

En la investigación la técnica de recolección de datos a usar será la parte de la 

observación experimental para ambas variables como la independiente y 

dependiente, con el objetivo de recolectar información conveniente que será usado 

en la investigación. 
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3.4.2. Instrumentos 

Ficha de recolección de datos 

“El instrumento de recolección de datos es todo aquel que ayude a obtener 

información útil que ayude a cumplir con los objetivos propuestos en el estudio.” 

(GÓMEZ, 2015, p.16). 

Para la presente investigación el instrumento que se usara para la variable 

dependiente será una ficha de registro de datos de los números de despachos 

realizados y en cuanto la variable independiente se usara una ficha de auditoria 

antes de implementar la 5s y de igual manera una ficha de registros de datos sobre 

qué productos tienen alta y baja rotación.  

3.4.3. Validación y confiabilidad de instrumentos 

Respecto a la validación del instrumento en la cual se recolectará los datos de la 

presente investigación se desarrollará mediante un juicio de expertos, en cual 

estará organizado por jueces con un gran conocimiento en el tema. 

Tabla 2. Validación de expertos. 

VALIDADOR GRADO ESPECIALIDAD RESULTADOS 

Molina Vílchez Jaime Enrique Magister Ingeniería Industrial Aplicable 

Rodríguez Alegre Lino 
Rolando Magister Ingeniería Industrial Aplicable 

Zeña Ramos José La Rosa Magister Ingeniería Industrial Aplicable 

Fuente: Elaboración propia 

Confiabilidad 

“Es una herramienta de cálculo se relaciona al nivel en que su repetida aplicación 

al mismo sujeto u objeto genera iguales resultados.” (HERNÁNDEZ, 2014, p. 28). 

En el desarrollo de la presente investigación los datos serán extraídos de fuentes 

dentro de la empresa Botica Chavín SAC, mediante la cual se mostrará una 

documentación en la cual evidenciará la aceptación del personal a cargo para la 
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ejecución de extraer información con el objetivo de tener datos reales y a la vez 

confiables. 

3.5 Procedimientos 

Situación inicial de la empresa 

La empresa Botica Chavín SAC es una organización con 4 años de experiencia en 

el sector comercial, la cual está dedicada a la venta de por mayor y menor de 

productos farmacéuticos, en cuanto a su sede central se encuentra establecido en 

el distrito de Huarmey, en donde sus inicios de sus actividades fueron en el año 

2017, con el mando de Elmer Dueñas Espíritu que desde ese momento pudo 

mantener en pie su negocio y hacerlo mucho más grande, en la cual brindando un 

servicio de calidad. 

Esta entidad se enfoca por ser una botica que trabaja con la meta de brindar 

productos farmacéuticos que mejoren la salud de los clientes, manteniendo una 

cultura que se basa en trabajar en equipo con honestidad, responsabilidad y 

amabilidad. En caso los clientes desean saber y tener mayor información de la 

entidad en la cual ellos compran sus productos tienen varias opciones, entre una 

de ellas es visitar la página web de Facebook en la cual podrán saber de los 

productos que vendemos, saber en qué lugar nos encontramos y de igual manera 

saber nuestros horarios de atención al público en general. 

En la actualidad la empresa continúa realizando sus labores brindando productos 

altamente de calidad para todos nuestros clientes con el fin de aliviar sus 

malestares que puedan sentir. Sin embargo, al igual que otras organizaciones que 

están en el mismo rubro manifiestan algunas deficiencias y problemas en su 

organización en cuanto a los productos en el área de almacén, las cuales generan 

baja productividad. 

 Localización de la empresa 

La empresa Botica Chavín S.A.C se encuentra localizada en Av. Alberto Reyes Nro. 

106 Centro Casco Urbano (Mz. A Lt. 34, Frente del Banco Nación) – Huarmey.  
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Figura 3. Localización de la empresa Botica Chavín SAC. 

Fuente: Google Maps (2022) 

Misión 

Somos una empresa que nos enfocamos a cuidar la salud de nuestros clientes 

con una atención de alta calidad, comercializando variedades de productos 

farmacéuticos a precio justo y sobre todo reconocido en el mercado peruano 

y lo más importante nos dedicamos al cuidado y el crecimiento sostenido de 

nuestra organización y clientes. 

Visión 

Consolidarnos como una organización líder en el cuidado de la salud a nivel 

nacional y ser reconocida por nuestros clientes, brindándoles un mejor 

cuidado y una experiencia magnifica por el servicio de calidad que brindamos. 
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Valores corporativos 

La empresa Botica Chavín S.A.C fomenta la práctica de valores, en las cuales son: 

Honestidad, Respeto Calidad, Compromiso, Confianza. 

Productos de la empresa 

La empresa Botica Chavín S.A.C tiene una larga variedad de productos 

farmacéuticos, en la cual a continuación se presentará una parte de ello en la cual 

vende por mayor y menor 

Tabla 3. Catálogo de productos de la empresa Botica Chavín SAC. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

Organigrama 
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A continuación, se presentará el organigrama de la entidad en estudio. 

 

Figura 4. Organigrama de la empresa Botica Chavín S.A.C. 

Se puede observar que en la figura 4, la entidad está organizada por las siguientes 

áreas que lo conforman, en la cual como principal tenemos el área de Gerencia, en 

la cual desde ese punto se divide en dos áreas específicas, las cuales llegan hacer 

el área de atención al cliente que abarca lo que es caja y ventas y la otra área que 

es administrativa que abarca lo que es recepciones, almacenamiento y salida de 

los diferentes productos. 

Diagramas de flujo 
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Figura 5. Diagrama de flujo del almacén de la empresa Botica Chavín S.A.C 

Diagrama de Análisis de procesos del área de almacén 

Tabla 4. Diagrama de análisis de procesos del almacén de la empresa  
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Fuente: Elaboración propia 

En la Tabla 4, se muestra el diagrama de análisis del proceso del área de almacén 

de la empresa Botica Chavín S.A.C, en la cual a raíz del análisis se pudo presentar 

que todo el proceso que se realiza se toma alrededor de 270 minutos. 

Luego de ello se efectúa una descripción del proceso de despacho que realiza la 

empresa mediante un DAP sobre el área de almacén, punto clave para observar el 

tiempo que conlleva realizar todo ese proceso y de esa manera realizar una mejora. 
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Tabla 5. Diagrama de análisis de procesos de despacho 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 5, se observa el proceso de despacho que se realiza actualmente, 

tuvimos como observación en la búsqueda de producto hubo una demora que se 

produce constantemente por el desorden que hay en determinada área debido al 

desorden y de tal manera se pudo efectuar el tiempo que toma el dicho proceso y 

eso es de 29 minutos por cada despacho que se realiza. A raíz de ello se realizará 

un DOP sobre el proceso de despacho de la empresa investigada. 
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Figura 6. Diagrama de operaciones del proceso de despacho de la empresa Botica 

Chavín S.A.C 
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Prueba Pre-Test: Productividad 

En esta etapa, se debe conocer el nivel de desempeño de la productividad, dicho 

modo será posible entender a cabalidad la problemática de la empresa y plantear 

alternativas que puedan orientarse hacia la mejora del proceso de despacho y sus 

implicancias. Para muestra del desempeño inicial se presenta la siguiente tabla.  

 

Tabla 6. Eficiencia (pre-test) 

EFICIENCIA 

ESCENARIO PERIODO 
N° DESPACHOS 
ENTREGADOS A 

TIEMPO *SEMANA 

N° TOTAL DESPACHOS 
PROGRAMADOS * 

SEMANA 
IPC 

PRE-TEST 

S1 13 30 43% 

S2 13 30 43% 

S3 11 30 37% 

S4 10 30 33% 

S5 9 30 30% 

PROMEDIO 37% 
 

Fuente: Elaboración Propia 

En análisis de la eficiencia mediante la observación directa del índice de pedidos 

completos (IPC) muestra la relación entre los pedidos entregados de forma correcta 

en la cantidad solicitada sobre el total de los despachos programados. En el análisis 

inicial se observa que el índice cae de forma considerable lo cual indica que la 

gestión no es adecuada, en tanto que se pasa de 43% a 30% en las 5 semanas 

previas.   

 

 

Tabla 7. Eficacia (pre-test) 

 

 



38 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

La evaluación de la eficacia, a través de la observación directa en las fichas de 

recolección de datos, se presentó a través del índice de pedidos perfectos (IPP) en 

donde se presenta la relación entre los despachos sobre el total de los despachos 

planificados. En el análisis inicial se evidencia que la relación se reduce de manera 

importante desde 70% a 63%, en tanto que las entregas perfectas logran ser de 19 

sobre 30 en la última semana; ello mostró que la gestión no es adecuada. 

 

Presentación del análisis a nivel descriptivo de la dimensión eficiencia 

 

 

Tabla 8. Nivel de eficiencia pre-test 

Descriptivos  

Estadístico 

 

Media  37% 

Mediana 37% 

Desviación Estándar  0.014 

Mínimo 63% 

Máximo 70% 

Asimetría 0.11900 

Curtosis -2.37663 

Fuente: Elaboración Propia 

El nivel medio de la eficiencia previa fue de 37%, en tanto que el nivel máximo fue 

de 70 % y el nivel mínimo corresponde a 63 %. Respecto a la asimetría es negativa, 
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lo que representa una acumulación de los datos por debajo de la media.  

 

Figura 7. Gráfica de cajón eficiencia pre-test 

En la figura 7; el gráfico de cajón evidencia que existe dispersión agrupación de 

puntajes respecto a la media. 

Presentación del análisis a nivel descriptivo de la dimensión eficacia 

 

Tabla 9. Nivel de la eficacia pre-test  

Indicador Estadístico 

Media  67% 

Mediana 67% 

Desviación Estándar  0.005 

Mínimo 63% 

Máximo 70% 

Asimetría -0.14141 

Curtosis -3.01606 

Fuente: Elaboración propia 

El nivel medio de la eficacia en el escenario previo fue de 67 %, en tanto que el 

nivel máximo fue de 70% y el nivel mínimo corresponde a 63 %. En el análisis de 

la asimetría es negativa, lo que representa una acumulación de los datos por debajo 

de la media. 
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Figura 8. Gráfica de cajón para eficacia pre-test 

De la figura 8, se puede apreciar de la gráfica de cajón que la media y la mediana 

tienen el mismo valor de 67%, siendo el valor mayor 70% y el menor valor 63%. 

 

Finalmente, la productividad logra un desempeño inadecuado, dado que se reduce 

a lo largo del análisis, lo cual evidencia la necesidad de un cambio en la empresa. 

Presentación del análisis a nivel descriptivo de la variable productividad 

Post Test de la productividad.  

En este sentido, se debe conocer el nivel de desempeño de la productividad en el 

escenario inicial; de dicho modo será posible entender a cabalidad la problemática 

de la empresa y plantear alternativas. Para muestra del desempeño inicial se 

presenta la siguiente tabla.  

Tabla 10.  Eficiencia (post-test)  

EFICIENCIA 

ESCENARIO PERIODO 
N° DESPACHOS 
ENTREGADOS A 

TIEMPO *SEMANA 

N° TOTAL DESPACHOS 
PROGRAMADOS * 

SEMANA 
IPC 

POS-TEST S6 17 30 57% 
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S7 19 30 63% 

S8 21 30 70% 

S9 23 30 77% 

S10 20 30 67% 

PROMEDIO 67% 

Fuente: Elaboración propia  

Tabla 11.  Eficacia (post-test)  

EFICACIA 

ESCENARIO PERIODO 
N° DESPACHOS 
ENTREGADOS 

*SEMANA 

N° TOTAL DESPACHOS 
PLANIFICADOS * 

SEMANA 
IPP 

POS-TEST 

S6 26 30 87% 

S7 24 30 80% 

S8 27 30 90% 

S9 23 30 77% 

S10 24 30 80% 

PROMEDIO 83% 

Fuente: Elaboración propia  

Presentación del análisis a nivel descriptivo de la dimensión eficiencia 

Tabla 12. Análisis del nivel de eficiencia (post-test) 

Indicador  Estad. 

Media  67% 

Mediana 67% 

Desviación Estándar  0.022 

Mínimo 57% 

Máximo 77% 

Asimetría 0.09684 

Curtosis 0.05832 

Fuente: Elaboración propia  

El nivel medio de la eficiencia en el Post-Test fue de 67 %, en tanto que el nivel 

máximo fue de 77 % y el nivel mínimo corresponde a 57 %. Respecto a la asimetría 

es positiva, lo que implica que el nivel de eficiencia no prevalece superior de la 

media. En cuanto a la curtosis explicada una distribución de forma aplanada lo que 

implica una superior dispersión de los datos. 
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Figura 9. Diagrama de box plot del nivel de eficiencia post-test 

Fuente: Elaboración propia 

En la figura 9; el gráfico de box Plot evidencia que existe dispersión agrupación de 

puntajes respecto a la median. 

Presentación del análisis a nivel descriptivo de la dimensión eficacia 

Tabla 13. Nivel de eficacia (post -test) 

Descriptivos  Pre-test Post-test 

Media  67% 83% 

Mediana 67% 80% 

Desviación Estándar  0.005 0.012 

Mínimo 63% 77% 

Máximo 70% 90% 

Asimetría -0.14141 0.53627 

Curtosis -3.01606 -1.97293 

Fuente: Elaboración propia 

 

El nivel medio de la eficiencia en el escenario posterior fue de 83 %, en tanto que 

el nivel máximo fue de 90 % y el nivel mínimo corresponde a 77%. En el análisis de 

la asimetría se comenta que fue positiva, lo que involucra que el nivel de eficacia 

no prevalece superior a la media. En cuanto a la curtosis explicada una distribución 

aplanada lo que evidencia una mayor dispersión de los datos con respecto al valor 
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de la media.   

 

Figura 10. Diagrama de box plot del nivel de eficacia post-test 

Fuente: Elaboración propia 

Presentación del análisis a nivel descriptivo de la dimensión eficacia 

Tabla 17. Nivel de productividad (post -test) 

Descriptivos  Pre-test Post-test 

Media  25% 55% 

Mediana 25% 54% 

Desviación Estándar  0.011 0.013 

Mínimo 19% 50% 

Máximo 30% 63% 

Asimetría -0.04750 0.55778 

Curtosis -2.67836 -1.89442 

Fuente: Elaboración propia 

El nivel medio de la productividad en el escenario previo fue de 55 %, en tanto que 

el nivel máximo fue de 63 % y el nivel mínimo corresponde a 50 %. El valor de la 

asimetría se indica ser positiva, ello demuestra que el nivel de eficiencia no 

prevalece por superior de la media. En cuanto a la curtosis explicada una 

distribución de forma aplanada lo que involucra una mayor dispersión de los datos.   
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Figura 11. Comparativo de eficiencia Pre-test/Post-test 

De la figura 11, de la gráfica de cajón o de bigotes, donde el cajón en verde muestra 

los datos del post-test, están en la parte superior del gráfico, el dato mínimo alcanza 

50%, y los datos del pretest en amarillo se muestran en la parte inferior donde el 

valor más alto es 30%, de la comparación visual se muestra una posición de mejora 

en el post-test; es más el valor mínimo del post-test es superior al dato del valor 

máximo del pre-test. 
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Propuesta de mejora para la implementación  

Para que la productividad de la empresa Botica Chavín SAC mejore, se realizarán 

mejoras en el proceso en el área de almacenamiento con el fin de generar mayor 

organización y orden, en la cual consistirá en implementar las etapas de las 5s en 

la cual consiste en clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y  disciplina, a raíz de 

que este método será el que genere un cambio en cuanto a la organización en el 

área de almacén, generando que los tiempos que se toma  en despachar se 

reduzca mejorando así la eficiencia del personal en la cual será plasmado en un 

cronograma en la cual más adelante se ejecutara. 

Ejecución de la propuesta  

Actividad 1: Evaluación Inicial 

A fin de tener una línea base, y determinar la brecha que hay que cubrir, se realiza 

una evaluación mediante una auditoria inicial de cumplimiento de las 5’s (Anexo 

21), y que quede como evidencia para establecer la mejora que se alcanza después 

de la implementación de la herramienta.  

Tabla 14. Resultados 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Como se puede observar en la tabla 14, el puntaje alcanzado en cada una de las 

5S es bajo y no aceptable, el puntaje más bajo se obtuvo en el orden (20%) y el 

puntaje   

En el transcurso de la auditoria se pudo identificar, una serie de ítems fuera de su 
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lugar, o elementos que no tienen un lugar específico, una serie de cajas que no 

están marcadas, así como una evidente presencia de polvo, y algunos ítems con 

fechas vencidas. Asimismo, los anaqueles no tienen rótulos, y los colaboradores 

solo los identifican en base a su experiencia. 

Actividad 2: Capacitación de los colaboradores  

Habiendo determinado las brechas por cubrir, se da inicio a la implementación de 

las 5’s con un programa de capacitaciones a todo el personal, el cual se muestra 

en la tabla 15, siguiente: 

Tabla 15. Cronograma de capacitación de las 5's 

Fecha Capacitación Horas N° Capacitados 

08.01.2022 Selección 1 4 

08.01.2022 Orden 1 4 

10.01.2022 Limpieza 1 4 

11.01.2022 Estandarización 1 4 

12.01.2022 Disciplina 1 4 

Fuente: Elaboración Propia 

Actividad 3: Elección del Supervisor de las 5’s 

A fin de dar inicio a la implementación, y en razón de que la empresa cuenta con 

menos de 20 trabajadores se ha designado como Supervisor de las 5’s al 

administrador del local, el cual tiene como función el liderar y coordinar todas las 

actividades referentes a crear las condiciones necesarias para que las 5’s se 

desarrollen con normalidad, propiciando el compromiso de los colaboradores, y 

disponiendo de las herramientas, instalaciones y recursos de la empresa. 

ETAPA I: Gestiones Preliminares  

Reunión de Sensibilización con personal 

A fin de dar inicio al desarrollo de la filosofía de las 5’s, se procedió a ejecutar 

reuniones de sensibilización en las que aparte de explicar los beneficios que se 
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pueden alcanzar como un entorno agradable de trabajo, mayores rendimientos, se 

solicitó el involucramiento y colaboración en los propósitos que se persigue. 

Dado que el personal en número es poco, las reuniones de socialización fueron 

dos, las que se programaron según se muestra en la tabla 16, siguiente: 

Tabla 16. Cronograma de socialización de las 5's 

Fecha 
Tema 

 
Horas N° Capacitados 

11.01.2022 Introducción a las 5’s 1 4 

12.01.2022 Beneficios de las 5’s 1 4 

Fuente: Elaboración Propia 

Aprobación de Oficina de gerencia  

Elaboración de Tablas y procesamiento de datos  

Preparación de procedimientos a realizar 

ETAPA 2: Clasificar 

A fin de llevar adelante la implementación de las 5’s, se inicia con la primera s, que 

es clasificar (Seiri), habiéndose desarrollado las siguientes actividades: 

Registro fotográfico inicial del almacén.  

En la fotografía 1, se puede apreciar el desorden de los ítems en el almacén, existen 

algunos elementos que no tienen un lugar definido, y también un apilamiento sin 

orden de muchos ítems; también se han detectado elementos fuera de fecha de 

vencimiento.  



48 

 

 

Figura 12. Evidencias del desorden en el almacén 

Fuente: Botica Chavín S.A.C 

Registro de elementos y ítems del almacén  

Según el listado que se muestra en el anexo 22, en el almacén se guarda 1643 

ítems con un stock de 37,268 unidades, en la tabla 17 se muestra el encabezado 

de los primeros ítems de la lista con su stock respectivo. 

Tabla 17. Encabezado de ítems del almacén 

 

Fuente: Botica Chavín - Novafarma 

Clasificación de ítems 

Con la finalidad de clasificar los ítems del almacén, se utilizó la tarjeta roja, que 

señala los ítems que se encuentran en stock con fecha de vencimiento expirada y 

que por lo tanto es indispensable retirarlos y darles de baja en el sistema; el formato 
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se muestra en la tabla 18. 

 

Figura 13. Formato de tarjeta roja 

Fuente. Botica Chavín S.A.C 

Con la tarjeta definida, se procedió a la auditoria física de los ítems del almacén, y 

aquellos que no se encontraban conforme fueron separados y observados, y se les 

colocó la tarjeta roja correspondiente; los ítems auditados fueron 1,640 items, y el 

stock 39,595 unidades.  

La lista de ítems, que fueron observados se encuentra en la tabla 18 y fueron 

retirados de los estantes para ser desechados, y o canjeados con los proveedores.  

 

 

Tabla 18. Listado de elementos con tarjeta roja 
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Fuente: Elaboración propia  

ETAPA 3: Ordenar 

Como los ítems que se encuentran en el almacén son propios de una farmacia, el 

ordenamiento se efectúa mediante un tratamiento especial: 

Se procedió a agruparlos según: 

● Medicamentos orales 

● Medicamentos inyectables 

● Soluciones de perfusión 

● Vacunas, inmunoglobulinas y sueros 

● Medicamentos de uso externo y antisépticos 

● Desinfectantes   

Y dentro de cada grupo, en orden alfabético y por laboratorios de procedencia.  

Adicionalmente, a este ordenamiento se procedió a rotular los anaqueles y disponer 

los ítems que van en cada cubículo.  
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Figura 14. Vista del almacén post-test 

 

ETAPA 4: Limpiar 

El ámbito de aplicación es todo el local (120 m2) se debe asegurar un lugar 

amigable y que, de buena impresión a los clientes, y a las personas que ingresen, 

un lugar que motive y que esté libre de riesgos, de pisos resbaladizos, o de 

accidentes que se puedan originar por una limpieza no adecuada. 

Las actividades de limpieza comprenden las áreas físicas, como pisos, paredes, 

techos, ventanas, estantes, equipos, mobiliario, inventarios, etc. 

A fin de proceder con la limpieza, antes del inicio de la implementación de la primera 

S, se procedió a una limpieza general del almacén y del área de atención al cliente; 

posteriormente se asignó a cada colaborador un área de responsabilidad. 

Durante la limpieza, los colaboradores se deben asegurar de limpiar correctamente 

todas las áreas, mobiliarios y equipos que son de su responsabilidad, no dejando 

vestigios de suciedad, o desperdicios. A la vez de asegurarse que no existan 

elementos fuera de su lugar. 
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Figura 15. Layout de la farmacia y zonas de responsabilidad para limpieza, 

 

ETAPA 5:  Estandarizar 

Comprende una serie de procedimientos que se establecen y se deben cumplir 

según lo planificado y aprobado por la empresa. 

Mantener orden y limpieza  

De acuerdo al layout de la empresa que se muestra en la figura 14, se ha 

programado las limpiezas según lo dispuesto en el cronograma que se muestra en 

la tabla 19. 

Tabla 19. Cronograma de limpieza  

Semana 
Atención al 

cliente 
Almacén Oficina y baño 

1 Empleado 1 Empleado 2 Empleado 3 

2 Empleado 2 Empleado 3 Empleado 1 

3 Empleado 3 Empleado 1 Empleado 2 

4 Empleado 1 Empleado 2 Empleado 3 

Fuente: Elaboración propia  

Teniendo presente que la hora de limpieza es de 07:00 am a 07:30 am 
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Asimismo, el personal debe tener presente que durante la limpieza y durante las 

labores diarias, todos los elementos que son retirados de un área deben ser 

regresados a su lugar una vez utilizados, y los desperdicios deben ser acumulados 

en los recipientes de desechos.  

Asimismo, se han establecido estándares de trabajo, el mismo que se muestra en 

la figura 16, y que se explican.  

 

Figura 16. Estándar de limpieza e inspección 

Por otro lado, mensualmente se emite un informe de resultados, donde se incluye 

las ocurrencias, los resultados de las auditorias, los indicadores de desempeño, del 

JIT, eficiencia, eficacia y productividad, así como también aquellas ocurrencias que 

han significado aspectos negativos o incongruencias en las actividades, a fin de 

que sean consideradas para las acciones correctivas del caso.  

ETAPA 6:  Disciplina 

La última S se sustenta en la adopción y ejecución de una serie de actividades, y 

procedimientos, lo que se pretende es que lo implementado se vuelva parte de la 

cultura de los colaboradores, y de las actividades diarias de la empresa,  

Por otro lado, con la finalidad de fomentar el compromiso de los colaboradores se 
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han establecido las siguientes actividades: 

● Ejecutar las actividades propias de las 5s durante el horario laboral 

● Establecer responsables y roles de trabajo 

● Propiciar la colaboración y el trabajo en equipo  

● Propiciar la mejora continua  

● Fomentar la retroalimentación después de cada actividad desarrollada 

● Propiciar las buenas costumbres y auto disciplina  

Finalmente, se establecen talleres motivacionales una vez al mes, donde se 

propicie la participación de los propios colaboradores, lo cual fomentara su 

involucramiento, compromiso y participación, donde cualquiera de los 

colaboradores este en capacidad de liderar y participar en las actividades 

programadas; estos talleres motivacionales se han programado en horario de las 

tardes durante el lapso de 15 minutos los primeros miércoles de cada mes. 

ETAPA 7:  Seguimiento y evaluación 

Con la finalidad de efectuar el aseguramiento de la implementación de las mejoras. 

se estableció los objetivos a cumplir por cada S, los mismos que se muestran en la 

tabla 20, y que son parte de las auditorias cuyo formato se muestra en el Anexo 21. 

Tabla 20. Objetivos cuantificados de las 5's 

"S" Puntaje Objetivo 

Clasificar 20 

Ordenar 20 

Limpiar 20 

Estandarizar  20 

Disciplina 20 

Puntaje  100 

Fuente: Elaboración propia  
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De la tabla 20, se puede apreciar que el objetivo de cada S es alcanzar un puntaje 

de 20, por lo que las 5s deben alcanzar un puntaje de 100. 

Con la finalidad de establecer el avance de las mejoras se efectuó una auditoria de 

verificación, así como se ha planificado que las mismas sean desarrolladas 

mensualmente, en el último viernes de cada mes.  

La primera auditoria después de implementar las 5s se ejecutó en la última semana 

del mes de abril del presente año, y los resultados se muestran en la tabla 21.  

Tabla 21. Resultados de primera auditoria post-test 

 

Fuente: Elaboración propia  

En cuanto al cumplimiento de objetivos de las 5s, en el post-test el porcentaje de 

cumplimiento es de 81%, resaltando que el mayor puntaje se obtuvo en la 

clasificación donde se obtuvo 90% y el menor puntaje se obtuvo en el orden y la 

disciplina que alcanzó un puntaje de 75%. 

En la tabla 21, se aprecia que los datos de cumplimiento de objetivos en las 5s post-

test, el valor mayor de 90% corresponde a clasificar, siendo el valor mínimo de 75% 

para ordenar y disciplina. 

A la luz de los resultados que se han obtenido se han planteado las siguientes 

medidas correctivas: 

● Para Clasificar, completar al 100% la identificación de todos los elementos 

que son parte del almacén y que se encuentran en los anaqueles. 

● Para Ordenar, completar al 100% la ubicación de todos los elementos del 
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almacén y de la zona de ventas, ordenar adecuadamente y según lo 

planificado todos los elementos del inventario, los muebles y equipos; y 

verificar que no se presenten elementos fuera de lugar. 

● Para Limpiar; verificar el cumplimiento de los programas de limpieza, 

incidiendo en los anaqueles y estantes, y mantener; propiciar el 

aseguramiento de la limpieza general de los ambientes. 

● Para Estandarizar, se debe asegurar la correcta funcionalidad de las tres 

primeras S, cumplir con los procedimientos establecidos, y promover el 

compromiso y la mejora continua.  

● Para Disciplina, verificar la correcta funcionalidad de las cuatro primeras S, 

así como verificar el cumplimiento del programa de las 5S, por otro lado, se 

hace necesario que el personal se encuentre correctamente uniformado y 

cumplir con el reglamento de trabajo.  

Por otro lado, se debe verificar el cumplimiento de los talleres de motivación que se 

han establecido. 
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Tabla 22. Cronograma de ejecución de la propuesta de mejora. 

 

Fuente: Elaboración propia.
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Análisis económico – financiero 

Los recursos utilizados fueron seleccionados de acuerdo al Clasificador Económico de Gastos para el año fiscal 2021 

Tabla 23. Descripción de aportes no monetarios 

RECURSOS UTILIZADOS NO MONETARIOS 

CLASIFICADOR 
DESCRIPCIÓN 

GENERAL 

DESCRIPCIÓN 

DETALLADA 
CANTIDAD 

UNIDAD DE 

MEDIDA 
HORAS VALOR AGREGADO 

2.3.1.5.1 2 Papelería general, 

útiles y materiales de 

oficina 

Laptop 1 Equipos 48 

Se Realiza las investigaciones y 

apuntes necesarios que se 

necesita de la empresa. 

2.3.2 
Contratación de 

servicios 
Investigadores 2 Sesiones 48 

Dar a conocer como está 

marchando el área de almacén 

de la empresa. 
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2.3.2.2.1 

Servicio de energía 

eléctrica, agua y gas 
Luz 1 Recibos 48 

Se tiene una mejor fluidez del uso 

de la tecnología ya que se tiene 

que mantener cargado los 

aparatos electrónicos. 

2.3.2.2.2 3 
Servicio de internet Internet 1 Recibos 48 

Brindará un mayor aporte en la 

parte de la investigación. 

2.5.3.1.1.2 Investigadores 

científicos 

Pago de 

carpetas 
2 Recibos  

 

2.3.2.1.2.1 
Pasajes y gastos de 

transporte 
Pasajes 2 Boletos 40 

Lograr llegar a la empresa donde 

se está realizando el proyecto de 

investigación. 

Fuente: Elaboración propia. 

Tabla 24. Descripción de aportes monetarios 

RECURSOS UTILIZADOS MONETARIOS 



60 

 

CLASIFICADOR DESCRIPCIÓN GENERAL 
DESCRIPCIÓN 

DETALLADA 
CANTIDAD 

UNIDAD DE 

MEDIDA 
COSTO 

2.3.1.5.1 2 
Papelería general, útiles y 

materiales de oficina 

Laptop 1 S/ 1.900,00 

2.3.2 Contratación de servicios Investigadores 2 S/ 5.300,00 

2.3.2.2.1 
Servicio de energía 

eléctrica, agua y gas 

Luz 1 S/ 150,00 

2.3.2.2.2 3 Servicio de internet Internet 1 S/ 80,00 

2.5.3.1.1.2 Investigadores científicos Pago de carpetas 2 S/ 2.500,00 

2.3.2.1.2.1 
Pasajes y gastos de 

transporte 

Pasajes 2 S/ 400,00 

 TOTAL 10.330,00 

Fuente: Elaboración propia
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En este punto del presente trabajo de investigación indicar que las horas que se 

empleó por parte de los investigadores para obtener los datos fueron de 12 horas a la 

semana en total 48 horas al mes.  

Financiamiento 

En el presente proyectó de investigación será financiado en su totalidad por los 

investigadores, teniendo como cálculo de S/10,330 soles. 

Presupuesto para la implementación de la propuesta de mejora realizada. 

 

Se mostrará el presupuesto de la implementación de las herramientas de Lean 

Manufacturing en la empresa Botica Chavín S.A.C, la cual llevará a cabo durante los 

primeros 3 meses del próximo año 2022. 

 

Tabla 25. Costos de la empresa respecto al persona



62 

 

 

COSTO DE PERSONAL 

CLASIFICADOR 
DESCRIPCIÓN 

GENERAL 

DESCRIPCIÓN 

DETALLADA 
CANTIDAD 

UNIDAD DE 

MEDIDA 
COSTO 

2.1.1.8 Personal obrero Asistente de almacén 1 S/ 2790,00 

2.1.1.8 Personal obrero Operario de almacén 1 S/ 2790,00 

Fuente: Elaboración Propia 

Tabla 26. Costo de materiales y herramientas 

CLASIFICADOR 
DESCRIPCIÓN 

GENERAL 

DESCRIPCIÓN 

DETALLADA 
CANTIDAD 

UNIDAD DE 

MEDIDA 
COSTO 

2.3.1 Compra de bienes Anaquel 1 S/ 200,00 

2.3.1.5.1 1 Repuestos y accesorios 
Accesorios para anclaje 

1 S/ 60,00 
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de anaquel 

2.3.1.5.3 1 Útiles de limpieza y aseo 
Articulo para limpiar 

anaqueles 
1 S/ 120,00 

2.3.2.2.2 3 
Materiales y útiles de 

seguridad 

Equipos de protección 

personal 
3 S/ 150,00 

2.3.1.5.1 2 
Papelería general, útiles y 

materiales de oficina 
Materiales de Oficina 1 S/ 1000,00 

2.3.1.5.4 1 
Materiales de electricidad 

de iluminación 

Focos led y accesorios 

para instalación 
4 S/ 60,00 

TOTAL 1590,00 

Fuente: Elaboración Propia 

Tabla 27. Costos de los servicios 
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CLASIFICADOR 
DESCRIPCION 

GENERAL 

DESCRIPCION 

DETALLADA 
CANTIDAD 

UNIDAD DE 

MEDIDA 
COSTO 

2.3.2.2.1 

Servicio de energía 

electricidad, agua y 

gas 

Luz 1 S/ 180,00 

2.3.2.2.2 3 Servicio de internet Internet 1 S/ 120,00 

TOTAL 300,00 

Fuente: Elaboración Propia
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Tabla 28. Presupuesto de la implementación de la propuesta 

ITEM DESCRIPCIÓN COSTO 

1 
Materiales y 

herramientas 
1590,00 

2 Personal 5580,00 

3 Servicios 300,00 

TOTAL 7470,00 

Fuente: Elaboración Propia 

Sobre la implementación del proyecto será totalmente financiada en su totalidad por 

la empresa Botica Chavín S.A.C, en la cual salió la suma de S/7470 soles. 

Tabla 29. Flujo de caja 

 

Tabla 30. Indicadores financieros 

VAN S/27,698.96 

COK 1.333% mes 
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TIR 38.8% 

B-C 4.36 

Periodo de recuperación 2.47 meses 

 

De la tabla 30, se puede observar los resultados del análisis económico y financiero, 

que el VAN es S/. 27,698.96 que al ser positivo indica que el proyecto es viable, y la 

magnitud o cantidad señala la posible rentabilidad del proyecto ejecutado; asimismo, 

el TIR refiere igual a 38.8% que al ser mayor al COK indica que el proyecto es rentable; 

por otro lado, la ratio beneficio costo señala que por cada sol que se invierte se obtiene 

4.36 soles; finalmente, el periodo de recuperación de la inversión es 2.47 meses.  

 

3.6 Método de análisis de datos 

 

Como parte del método de análisis de los datos de carácter cuantitativo, se empleará 

el análisis estadístico descriptivo e inferencial. En este sentido, el análisis corresponde 

a la descripción de los datos, es decir, se comentará sobre las tendencias centrales 

de los datos obtenidos, la varianza, desviación estándar y otros similares como parte 

del análisis; por otro lado, también se emplean tablas y figuras que explique la 

situación de cada variable y sus dimensiones tales como histogramas, líneas de 

tendencias, entre otros, ello permite evaluar el escenario previo y posterior a la 

implementación de la mejora.  

3.1 Aspectos Éticos 

El presente proyecto de investigación está conformado por los parámetros 

establecidos de investigación establecidos en la Resolución N°042-2020-Vl de 

ética de investigación de la Universidad César Vallejo, en lo que menciona que la 

investigación que se obtuvo en el ámbito de la Universidad César Vallejo cumpla con 

el estándar máximo del rigor científico, honestidad y responsabilidad, de este modo 
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asegurar la aceptación del conocimiento científico, protección de los derechos y el 

bienestar de los que investigaron como la propiedad Intelectual. Así mismo, los datos 

que se presentan en este proyecto de investigación fueron entregados con el permiso 

del Gerente de la empresa Botica Chavín S.A.C. como podemos notar en el (anexo 

12). Además, el artículo número 15 del código de ética de investigación, nos habla de 

la política anti plagio, en la cuál es el delito basado en utilizar un trabajo que no es 

tuyo como si fuera de uno mismo, es por ello que este trabajo que se presenta tiene 

un reporte software turnitin, en la que nos muestra la similitud en porcentaje con otros 

trabajos de investigación que ya han sido realizados. Por último, se señala que esta 

investigación respeta el derecho de autor agregando las fuentes bibliográficas de la 

que se obtuvo informaciones, siempre citados según la norma ISO 690 y 9002-2. 
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IV.     RESULTADOS 
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4.1 Estadística descriptiva  

Dimensión de eficiencia 

Tabla 32. Descriptivos de la Eficiencia  

Descriptivos  Pre-test Post-test 

Media  37% 67% 

Mediana 37% 67% 

Desviación Estándar  0.014 0.022 

Mínimo 63% 77% 

Máximo 70% 90% 

Asimetría -0.11900 0.09684 

Curtosis -2.37663 0.05832 

De la figura 18, de la gráfica de cajón o de bigotes, donde el cajón en verde muestra 

los datos del post-test, están en la parte superior del gráfico, el dato mínimo alcanza 

57%, y los datos del pre-test en amarillo se muestran en la parte inferior donde el valor 

más alto es 43%, de la comparación visual se muestra una posición de mejora en el 

post-test; es más el valor mínimo del post-test es superior a los datos del valor máximo 

del pre-test.  

 

Figura 18. Comparativo de eficiencia Pre-test/Post-test 

En la tabla 33, se muestra los descriptivos de la eficacia, donde se evidencia que la 

media se ha incrementado de 67% a 83%, evidenciando una mejora, la desviación 
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estándar paso de 0.005 a 0.012, lo que demuestra que existe una mayor dispersión 

de los datos; de los mínimos y los máximos se comprueba que los datos del post-test 

son mayores, por los que se verifica una mejora; de la asimetría esta paso de -0.141 

a 0.536 lo que indica un mayor agrupamiento por debajo de la media, y la curtosis 

refleja que los datos del post-test se han agrupado cercanos a la media. 

Dimensión eficacia 

Tabla 33. Descriptivos de la Eficacia  

Descriptivos  Pre-test Post-test 

Media  67% 83% 

Mediana 67% 80% 

Desviación Estándar  0.005 0.012 

Mínimo 63% 77% 

Máximo 70% 90% 

Asimetría -0.14141 0.53627 

Curtosis -3.01606 -1.97293 

De la figura 19, de la gráfica de cajón o de bigotes, donde el cajón en verde muestra 

los datos del post-test, están en la parte superior del gráfico, el dato mínimo alcanza 

77%, y los datos del pre-test en amarillo se muestran en la parte inferior donde el valor 

más alto es 70%, de la comparación visual se muestra una posición de mejora en el 

post-test; es más el valor mínimo del post-test es superior a los datos del valor máximo 

del pre-test.  
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Figura 19. Comparativo de eficacia Pre-test/Post-test 

En la tabla 34, se muestra los descriptivos de la productividad, donde se evidencia 

que la media se ha incrementado de 25% a 55%, evidenciando una mejora, la 

desviación estándar paso de 0.011 a 0.013, lo que demuestra que existe una mayor 

dispersión de los datos; de los mínimos y los máximos se comprueba que los datos 

del post-test son mayores, por los que se verifica una mejora; de la asimetría esta 

paso de -0.047 a 0.557 lo que indica un mayor agrupamiento por debajo de la media, 

y la curtosis refleja que los datos del post-test se han agrupado cercanos a la media. 

Variable productividad 

 
Tabla 34. Descriptivos de la Productividad  

Descriptivos  Pre-test Post-test 

Media  25% 55% 

Mediana 25% 54% 

Desviación Estándar  0.011 0.013 

Mínimo 19% 50% 

Máximo 30% 63% 

Asimetría -0.04750 0.55778 

Curtosis -2.67836 -1.89442 

 

Figura 20. Comparativo de productividad Pre-test/Post-test 

De la figura 20, de la gráfica de cajón o de bigotes, donde el cajón en verde muestra 
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los datos del post-test, están en la parte superior del gráfico, el dato mínimo alcanza 

50%, y los datos del pre-test en amarillo se muestran en la parte inferior donde el valor 

más alto es 30%, de la comparación visual se muestra una posición de mejora en el 

post-test; es más el valor mínimo del post-test es superior al valor de los máximos del 

pre-test.  

 

 

4.2 Estadística inferencial 

A fin de proceder con la inferencia estadística, se determina la normalidad de la serie 

de datos, para tal fin y como en cantidad los datos de cada serie son 5, se considera 

como muestras pequeñas y en tal razón se tiene en cuanta los resultados del análisis 

de normalidad con Shapiro Wilk. 

Regla de decisión: 

Si pe valor > 0.05, el comportamiento es paramétrico 

Si pe valor ≤ 0.05, el comportamiento es no paramétrico 

 

Tabla 35.  Prueba de normalidad con Shapiro Wilk 

  

Kolmogórov-Smirnov Shapiro-Wilk 

Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Eficiencia pre-test 0.239 5 .200* 0.893 5 0.373 

Eficiencia post-test 0.135 5 .200* 0.999 5 0.999 

Eficacia pre-test 0.248 5 .200* 0.817 5 0.112 

Eficacia post-test 0.296 5 0.174 0.898 5 0.400 

Productividad pre-test 0.239 5 .200* 0.882 5 0.317 

Productividad post-test 0.218 5 .200* 0.894 5 0.377 

En la tabla 35, se puede verificar que las significancias de todas las series dan como 

resultados indicadores mayores que 0.05, en tal razón de acuerdo a lo señalado por 

la regla de decisión, las series tienen comportamiento paramétrico y por consiguiente 
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el contraste estadístico se debe efectuar con el estadístico de T de Student, para lo 

cual la regla de decisión es: 

  Si α ˂ 0.05, se rechaza Ho 

  Si α ≥ 0.05, se acepta Ha  

4.2.1 Análisis de la hipótesis general  

Dado que la hipótesis general: 

Ho: Las herramientas de Lean Manufacturing no mejoran la productividad en el área 

de almacén de la empresa Botica Chavín SAC, Huarmey 2021 

Ha: Las herramientas de Lean Manufacturing mejoran la productividad en el área de 

almacén de la empresa Botica Chavín SAC, Huarmey 2021 

Tabla 36. Descriptivos de la productividad con T de Student 

  Media N 
Desv. 

estándar 
Media de error 

estándar 

Productividad pre-test 0.2500 5 0.05050 0.02258 

Productividad post-test 0.5520 5 0.05718 0.02557 

De la tabla 36, se verifica que la media de la productividad pre-test es 0.25 y que la 

media de la productividad post-test es 0.552, por lo que se evidencia que la 

productividad se ha incrementado, después de la aplicación de la mejora.  

Tabla 37. Muestras emparejadas con T de Student – Productividad 

  

Diferencias emparejadas 

t gl 

Significación 

Media 
Desv. 

estándar 

Media 
de error 
estándar 

95% de intervalo de 
confianza de la 

diferencia 
P de un 
factor 

P de dos 
factores 

Inferior Superior 

Productividad 
pretest - 

Productividad 
post-test 

-0.302 0.051 0.0227 -0.365 -0.239 -13.321 4 0.000 0.000 

En la tabla 37, de la comparación de muestras emparejadas para la productividad se 

evidencia que las significancias son menores que 0.05, y de acuerdo a la regla de 
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decisión se rechaza la Ho y se acepta que, las herramientas de Lean Manufacturing 

mejoran la productividad en el área de almacén de la empresa Botica Chavín SAC, 

Huarmey 2021 

 

4.2.2 Análisis de la hipótesis específica 1 

Dado que la primera hipótesis específica: 

Ho: Las herramientas de Lean Manufacturing no mejoran la eficiencia en el área de 

almacén de la empresa Botica Chavín SAC, Huarmey 2021 

Ha: Las herramientas de Lean Manufacturing mejoran la eficiencia en el área de 

almacén de la empresa Botica Chavín SAC, Huarmey 2021 

Tabla 38. Descriptivos de eficiencia con T de Student 

  Media N 
Desv. 

estándar 
Media de error 

estándar 

Eficiencia pre-test 0.3720 5 0.05848 0.02615 

Eficiencia post-test 0.6680 5 0.07497 0.03353 

De la tabla 38, se verifica que la media de la eficiencia pre-test es 0.3720 y que la 

media de la eficiencia post-test es 0.668, por lo que se evidencia que la eficiencia se 

ha incrementado, después de la aplicación de la mejora. 

Tabla 39. Muestras emparejadas con T de Student – Eficiencia 

  

Diferencias emparejadas 

t gl 

Significación 

Media 
Desv. 

estándar 

Media de 
error 

estándar 

95% de intervalo 
de confianza de la 

diferencia 
P de un 
factor 

P de dos 
factores 

Inferior Superior 

Eficiencia 
pretest - 

Eficiencia 
post-test 

-0.296 0.042 0.0186 -0.348 -0.244 -15.91 4 0.000 0.000 

En la tabla 39, de la comparación de muestras emparejadas para la eficiencia se 

evidencia que las significancias son menores que 0.05, y de acuerdo a la regla de 
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decisión se rechaza la Ho y se acepta que, las herramientas de Lean Manufacturing 

mejoran la eficiencia en el área de almacén de la empresa Botica Chavín SAC, 

Huarmey 2021 

Dado que la segunda hipótesis específica: 

Ho: Las herramientas de Lean Manufacturing no mejoran la eficacia en el área de 

almacén de la empresa Botica Chavín SAC, Huarmey 2021 

Ha: Las herramientas de Lean Manufacturing mejoran la eficacia en el área de 

almacén de la empresa Botica Chavín SAC, Huarmey 2021 

Tabla 40. Descriptivos de eficacia con T de Student 

  Media N 
Desv. 

estándar 
Media de error 

estándar 

Eficacia pre-test 0.6660 5 0.03507 0.01568 

Eficacia post-test 0.8280 5 0.05450 0.02437 

De la tabla 40, se verifica que la media de la eficacia pre-test es 0.6660 y que la media 

de la eficacia post-test es 0.8280, por lo que se evidencia que la eficacia se ha 

incrementado, después de la aplicación de la mejora. 

 

Tabla 41. Muestras emparejadas con T de Student – Eficacia 

  

Diferencias emparejadas 

t gl 

Significación 

Media 
Desv. 

estándar 

Media de 
error 

estándar 

95% de intervalo 
de confianza de la 

diferencia 
P de un 
factor 

P de dos 
factores 

Inferior Superior 

Eficacia 
pre-test - 
Eficacia 
post-test 

-0.162 0.076 0.0340 -0.256 -0.068 -4.77 4 0.004 0.009 

En la tabla 41, de la comparación de muestras emparejadas para la eficacia se 

evidencia que las significancias son menores que 0.05, y de acuerdo a la regla de 

4.2.3 Análisis de la hipótesis específica 2 
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decisión se rechaza la Ho y se acepta que, las herramientas de Lean Manufacturing 

mejoran la eficacia en el área de almacén de la empresa Botica Chavín SAC, Huarmey 

2021. 
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La presente investigación es relevante en razón de que muestra la importancia de 

herramientas del Lean Manufacturing como lo son la metodología de las 5’s y el Just 

in time, en relación a los beneficios que se obtienen sobre la productividad, al propiciar 

ambientes seguros y confiables, donde el común denominador es el orden y la 

limpieza, donde los colaboradores se sientan cómodos y pueden desempeñar sus 

funciones con fluidez y sin contratiempos, haciendo las cosas bien a la primera. 

Con referencia objetivo general de la investigación es determinar cómo las 

herramientas de Lean Manufacturing mejora la productividad en el área de almacén 

de la empresa Botica Chavín SAC; al respecto, del análisis descriptivo se puede 

evidenciar que la media en el pretest paso de 25% a 55% en el post-test, evidenciando 

una mejora del 120%; la desviación estándar mantuvo su tendencia de variabilidad, 

en tanto que la asimetría muestra que los valores de los datos en su mayoría están 

por  debajo de la media, esta paso de -0.047 del pretest al 0.56 en el post-test; en 

tanto que la curtosis al pasar de -2.67 a -1.89, indica una tendencia de los datos a 

acercarse a la media; por otro lado, del análisis inferencial tratado estadísticamente 

con T de Student a una confiabilidad del 95%, muestra en los datos descriptivos un 

incremento de la productividad de 0.25 en el pretest a 0.552 en el post-test, 

evidenciando un incremento del 120%; asimismo, en el análisis de muestras 

emparejadas con T de Student a una confiabilidad del 95% se evidencia un incremento 

absoluto de la productividad de 0.302, y una significancia menor a 0.05, por lo que se 

confirma que la productividad ha mejorado como consecuencia de la implementación 

de las herramientas de Lean Manufacturing.  

Entre los antecedentes que coinciden con los resultados que confirman el incremento 

de la productividad se mencionan a, Martínez (2016) que en su investigación 

comprueba que mediante las herramientas Lean se logró incrementar la productividad 

como consecuencia de la eliminación de desperdicios; en el mismo sentido, Cornelius 

y Santos (2021) quienes en su investigación confirmaron una reducción de 50 minutos 

por día, o 8 horas al mes, en sus tiempos de producción mejorando la productividad; 

igualmente, Goshime y Kassu (2018) confirmaron las herramientas del Lean 

Manufacturing es la clave para reducir los tiempos de entrega y los desperdicios, 

mejorando por ende la productividad; de igual manera, Mau, Ramos y Llontop. (2021) 
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establecieron una reducción del 60% y 15% en cuanto los problemas en producción 

generando una mejora en la productividad; asimismo, Figueredo (2015) señala que 

aplicar la filosofía Lean Manufacturing mejoraba el proceso de producción al reducir 

las paradas no planificadas y eliminar aquellos desperdicios que no generaban algún 

valor y por ende mejora la productividad; los autores Herrera, Portillo y López (2019) 

coincidieron al señalar que al implementar una herramienta de manufactura esbelta 

como 5s y el justo a tiempo se incrementó la productividad, en 7%; de igual modo, 

Retamozo, y Misael (2020) describen como diferentes herramientas de manufactura 

esbelta aplicadas en empresas permite mejorar la productividad; asimismo, Soto 

(2017) que al implementar métodos Lean se propició un incremento en la 

productividad reduciendo los tiempos de entrega; en la misma línea, Bellido, Torres y 

Quispe (2018) manifiestan que el Lean Manufacturing ayuda a minimizar los 

desperdicios y obtener la mejora continua, obteniendo un incremento de la 

productividad de 35%; en cuanto a Díaz (2018) señala que la metodología de Lean 

Manufacturing incide en la mejora de la productividad al reducir los desperdicios de 

33% a 73%; los autores Contreras, Ruiz y Gutiérrez (2017) que al aplicar herramientas 

de Lean Manufacturing como las 5s se logró incrementar en 6.5% la productividad; 

asimismo, Huamán y Ramos (2018) coincidieron señalando que las 5’s incrementa la 

productividad; los autores, Sócola, Medina y Olaya (2020) concluyeron que después 

de aplicar la herramienta 5S en el área de almacén, mejoró significativamente la 

eficiencia; y, Leyva (2018) los métodos del Lean Manufacturing como las 5’s aumentan 

la productividad en un 33%. 

En cuanto a las teorías que coinciden con los resultados y los antecedentes, se señala 

a Hernández y Visan (2013) quienes mencionan que el sistema Lean incide en la 

eliminación de diferentes desperdicios a base de técnicas como la 5s, just in time, 

entre otros en la cual hacen mención a la mejora de la productividad. 

Con referencia al primer objetivo específico de la investigación es determinar cómo 

las herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficiencia en el área de almacén de 

la empresa Botica Chavín SAC; al respecto, del análisis descriptivo se puede 

evidenciar que la media de la eficiencia en el pretest paso de 37% a 67% en el post-

test, evidenciando una mejora del 81%; la desviación estándar mantuvo su tendencia 
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de variabilidad, en tanto que la asimetría muestra que los valores de los datos en su 

mayoría están por  debajo de la media, esta paso de -0.119 del pretest al 0.096 en el 

post-test, y si bien es cierto que la variabilidad se redujo, esta se posicionó por debajo 

de la media; en tanto que la curtosis al pasar de -2.37 a 0.058, indica una tendencia 

de los datos a acercarse a la media; por otro lado, del análisis inferencial tratado 

estadísticamente con T de Student a una confiabilidad del 95%, muestra en los datos 

descriptivos un incremento de la eficiencia de 0.372 en el pretest a 0.668 en el post-

test, evidenciando un incremento del 79.6%; asimismo, en el análisis de muestras 

emparejadas con T de Student a una confiabilidad del 95% se evidencia un incremento 

absoluto de la eficiencia de 0.296, y una significancia menor a 0.05, por lo que se 

confirma que la eficiencia ha mejorado como consecuencia de la implementación de 

las herramientas de Lean Manufacturing. 

Entre los antecedentes que coinciden con los resultados que confirman el incremento 

de la productividad se mencionan a, Martínez (2016) que en su investigación 

comprueba que se mejora la eficiencia al reducir el tiempo de fabricación de 1175 

minutos a 235 minutos, así como reducir el tiempo que no agregaba valor de 584 

minutos a 25 minutos; asimismo, Monnanyana y Gupta (2021) quienes en su 

investigación confirmaron que como consecuencia de la implementación de las 5’s, se 

mejoró la eficiencia y se redujo el tiempo de identificación acceso y busca de 

herramientas y otros elementos de trabajo; Goshime y Kassu (2018) confirmaron las 

herramientas del Lean Manufacturing es la clave para la utilización inteligente de los 

recursos lo que de por si confirma mejoras en la eficiencia; de igual manera, Vergara, 

Marmolejo y Caro. (2014) coincidieron en al afirmar que las herramientas de la 

manufactura esbelta permitieron reducir los tiempos de ejecución del proceso en 12%; 

asimismo, Jiménez, Bautista y Hernández (2018) quienes teniendo como base a la 

aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing se obtuvo una reducción de los 

tiempo del procesos de 25% a 20%; en el mismo sentido, Mau, Ramos y Llontop 

(2021) establecieron una mejora en los proceso de 30% a 12% y logrando una 

eficiencia a del 72%; los autores, Contreras, Ruiz y Gutiérrez (2017) que al aplicar 

herramientas de Lean Manufacturing como las 5s se logró aumento del 8% en la 

eficiencia de la mano de obra. 
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En cuanto a las teorías que dan soporte a los hallazgos del segundo objetivo se 

menciona a Ramírez y Soler (2016) mencionan que la herramienta 5S permite eliminar 

las mudas y mejorar el ambiente de trabajo y por ende mejorar la eficiencia del entorno 

de trabajo.  

Con referencia al segundo objetivo específico de la investigación es determinar cómo 

las herramientas de Lean Manufacturing mejora la eficacia en el área de almacén de 

la empresa Botica Chavín SAC; al respecto, del análisis descriptivo se puede 

evidenciar que la media de la eficacia en el pretest paso de 67% a 83% en el post-

test, evidenciando una mejora del 23.8%; la desviación estándar mantuvo su 

tendencia de variabilidad, en tanto que la asimetría muestra que los valores de los 

datos en su mayoría están por  debajo de la media, esta paso de -0.141 del pretest a 

0.536 en el post-test; en tanto que la curtosis al pasar de -3.016 a -1.972, indica una 

tendencia de los datos a acercarse a la media; por otro lado, del análisis inferencial 

tratado estadísticamente con T de Student a una confiabilidad del 95%, muestra en 

los datos descriptivos un incremento de la eficacia de 0.666 en el pretest a 0.828 en 

el post-test, confirmando un incremento del 24.3%; asimismo, en el análisis de 

muestras emparejadas con T de Student a una confiabilidad del 95% se evidencia un 

incremento absoluto de la eficacia de 0.162, y una significancia menor a 0.05, por lo 

que se confirma que la eficacia ha mejorado como consecuencia de la implementación 

de las herramientas de Lean Manufacturing. 

Patil, Pisal y Suryavanshi (2021) concluyeron que al eliminar los desperdicios se 

mejoró los tiempos de entrega de 6 días a 3 días; asimismo, Aradhye y Kallurkar 

(2014) confirmaron que tras la aplicación de herramientas del Lean Manufacturing, se 

obtuvo una reducción de 30 minutos al aplicar el nuevo método de trabajo haciendo 

el proceso más eficaz; en el mismo sentido, Delgado y Gallo (2012) coincidieron al 

señalar la manufactura esbelta permitió la eliminación de desperdicios y de esa 

manera mejorar la eficacia en los procesos; del mismo modo, Pedraza (2010) confirma 

que al implementar herramientas de  manufactura esbelta se pudo eliminar los 

desperdicios en toda la línea de producción, reduciendo los tiempos de entregas y 

mejorando la eficacia del proceso.  

Asimismo, en relación a las teorías que apoyan los hallazgos se menciona a Arndt 
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(2015) que indica que el JIT es un método que permite mejorar la eficacia en los 

procesos al precisar las cantidades adecuadas; y, Sacristán (2017) que menciona, 

que la herramienta 5 S es una aplicación que fomenta el orden, limpieza y detecciones 

de   anomalías en áreas de trabajo, a raíz de su sencillez que permitan la integración 

de todos los niveles ya sea grupal e individual y por ende mejorar la eficacia en el 

trabajo.
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VI.     CONCLUSIONES 
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Primero: Los niveles de productividad en la empresa Botica Chavín SAC, 

evidenciaron una mejora del 120%, al pasar el índice del pretest de 25% a 

55% en el post-test, esto como consecuencia de la implementación de las 

herramientas del Lean Manufacturing; así se desprende del análisis de 

comparación de medias efectuado mediante el estadígrafo de T de Student 

a una confiabilidad del 95%. 

Segundo: Los niveles de la eficiencia en la empresa Botica Chavín SAC, evidenciaron 

una mejora del 81%, al pasar el índice del pretest de 37% a 67% en el post-

test, esto como consecuencia de la implementación de las herramientas del 

Lean Manufacturing; así se desprende del análisis de comparación de 

medias efectuado mediante el estadígrafo de T de Student a una 

confiabilidad del 95%. 

Tercero: Los niveles de la eficacia en la empresa Botica Chavín SAC, evidenciaron 

una mejora del 23.8%, al pasar el índice del pretest de 67% a 83% en el 

post-test, esto como consecuencia de la implementación de las 

herramientas del Lean Manufacturing; así se desprende del análisis de 

comparación de medias efectuado mediante el estadígrafo de T de Student 

a una confiabilidad del 95%. 
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VII.      RECOMENDACIONES 
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Primero: A la empresa Botica Chavín SAC, se recomienda ampliar la implementación 

de las herramientas de Lean Manufacturing a sus otros locales, con la 

finalidad de obtener mejores resultados a nivel empresa. 

Segundo: A la empresa Botica Chavín SAC, debe incidir con las capacitaciones y 

talleres dirigidas al personal, propias de las manufacturas esbeltas, a fin de 

mejorar aún más la integración, y la identificación del personal con la 

empresa con miras a mejorar los índices de eficiencia. 

Tercero:  A la empresa Botica Chavín SAC, se debe sostener en el tiempo las 

prácticas de las herramientas de Lean Manufacturing a fin de garantizar la 

organización, orden y limpieza en el entorno de trabajo, con la finalidad de 

obtener una mayor fluidez en la atención de los pedidos y por ende 

incrementar los niveles de eficacia. 
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Anexo 1: Crecimiento del sector comercial a nivel mundial 2020 

 

 

Anexo 2: Productividad en el sector Económico a nivel nacional 2020
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Anexo 3: Matriz de operacionalización 
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Anexo 5: Validación Juicio de Experto 1 
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