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Resumen

El presente trabajo de investigacion denominado Aplicacion del estudio de trabajo
en la linea de picking manual para mejorar la productividad de un almacén, Lima
2022 tuvo como objetivo analizar el estudio de trabajo en la causacion de la
mejora de la productividad en la linea de picking manual de un almacén, Lima
2022.

La presente investigacion esta estructurara por siete capitulos, en el capitulo | se
realizé la introduccién del tema, realidad problemética, también se analiz6 el
analisis causal de la baja productividad mediante el diagrama Ishikawa, matriz de
correlacion de Vester y las principales causas fueron priorizadas en el diagrama
de Pareto, también se analizaron las posibles soluciones donde resalt6 el uso del
estudio de trabajo como la solucién mas factible a la baja productividad. Luego se
formularon el problema general y los problemas especificos, la justificacion de la
investigacion, el objetivo general y los objetivos especificos, finalmente la
hipétesis general y las hipotesis especificas de la investigacion.

En el capitulo I, se desarrollé el marco tedrico el cual sirvié como referencia para
el planteamiento de la investigacion dandonos los parametros a seguir teniendo
como centro del tema el estudio del trabajo. La base tedrica, antecedente de tesis
y articulos cientificos nos permitieron identificar que el incremento de la
productividad es posible mediante la aplicacion del estudio del trabajo.

En el capitulo 1ll, se describié la metodologia de la investigacion, el enfoque es
cuantitativo, es de tipo aplicada usando el conocimiento cientifico del estudio del
trabajo, de disefio pre experimental por contar una sola linea de picking manual,
el nivel de la investigacion es explicativo, como variable independiente se tuvo al
estudio de trabajo y como variable dependiente la productividad, se determiné la
poblacién del estudio constituida por el numero de pedidos acondicionados del
proceso del picking manual con sus datos cuantitativos con indicadores de
productividad, eficiencia y eficacia medidos de forma diaria y consolidados
semanalmente durante un periodo de 12 semanas antes (andlisis pre test de
octubre 2021 a diciembre 2021) y 12 semanas después (analisis post test febrero
2022 a abril 2022) de la aplicacion del estudio del trabajo. El criterio de inclusién
es contar la jornada regular semanal de 45 horas El criterio de exclusion

considerado es omitir los dias sabado, domingo y feriados, en la investigacion la



poblacion es igual a la muestra, es decir, son los acondicionados o armados de
pedidos con sus indicadores de productividad, eficiencia y eficacia medidos de
forma diaria y consolidados semanalmente durante un periodo de 12 semanas
antes y 12 semanas después de la aplicacion del estudio del trabajo. El muestreo
es censal, es decir se toma a toda la poblacién, como nuestra poblacion es
reducida se tomara el 100 % de ella, siendo un muestreo por conveniencia, se
desarrollé procedimientos, los métodos de andlisis de datos y mencionamos los
aspectos éticos considerados por la universidad UCV.

En el capitulo IV, se describieron los resultados obtenidos de la herramienta
SPSS después de haber aplicado la estadistica descriptiva e inferencial. La media
pre test es 63.7017 %, en el post test es 95.6567 % se observa una mejora de
31.9550 % en el promedio de la productividad post test.

En el capitulo V, se realiz6 la discusion de nuestros resultados con los
antecedentes planteados en el capitulo 1l del marco tedrico.

En el capitulo VI, describimos nuestras conclusiones, teniendo en cuenta los
objetivos en el orden propuesto.

Finalmente, en el capitulo VII, se realizaron las recomendaciones de nuestra
investigacion. Donde se genero un precedente de romper paradigmas de hacer lo

mismo y encaminarnos a buscar cambios de mejora continua.

Palabras clave: Productividad, eficiencia, eficacia y working visual.



Abstract

The present investigation will be structured by seven chapters, in chapter | the
introduction of the topic, problematic reality, was carried out, the causal analysis of
low productivity was also analyzed through the Ishikawa diagram, Vester's
correlation matrix and the main causes were prioritized in the Pareto diagram, the
possible solutions were also analyzed where the use of the work study was
highlighted as the most feasible solution to low productivity. Then the general
problem and the specific problems, the justification for the research, the general
objective and the specific objectives, finally the general hypothesis and the specific
hypotheses of the research were formulated.

In chapter Il, the theoretical framework was developed, which served as a
reference for the research approach, giving us the parameters to continue having
the study of work as the center of the topic. The theoretical basis, background of
thesis and scientific articles allowed us to identify that the increase in productivity
is possible through the application of work study.

In chapter Ill, the research methodology was described, the approach is
guantitative, it is of an applied type using the scientific knowledge of the work
study, of pre-experimental design by counting a single line of manual picking, the
level of the investigation is For explanatory purposes, the work study was taken as
the independent variable and productivity as the dependent variable. The study
population was determined, consisting of the number of conditioned orders from
the manual picking process with its quantitative data with indicators of productivity,
efficiency and effectiveness measured from daily and consolidated weekly for a
period of 12 weeks before (pre-test analysis from October 2021 to December
2021) and 12 weeks after (post-test analysis February 2022 to April 2022) of the
application of the work study. The inclusion criterion is to count the regular weekly
workday of 45 hours The exclusion criterion considered is to omit Saturday,
Sunday and holidays, in the investigation the population is equal to the sample,
that is, they are the conditioned or armed orders with their productivity, efficiency
and effectiveness indicators measured daily and weekly consolidated during a
period of 12 weeks before and 12 weeks after the application of the work study.
The sampling is census, that is, the entire population is taken, as our population is

small, 100% of it will be taken, being a convenience sampling, procedures were

Xi



developed, the methods of data analysis and we mention the ethical aspects
considered by the UCV university.

In chapter 1V, the results obtained from the SPSS tool after applying descriptive
and inferential statistics were described. The pre-test average is 63.7017%, in the
post test it is 95.6567%, an improvement of 31.9550% is observed in the average
post-test productivity.

In chapter V, the discussion of our results was carried out with the background
raised in chapter Il of the theoretical framework.

In chapter VI, we describe our conclusions, taking into account the objectives in
the proposed order.

Finally, in chapter VII, the recommendations of our research were made. Where a
precedent was generated of breaking paradigms of doing the same and moving

towards seeking changes for continuous improvement.

Keywords: Productivity, efficiency, effectiveness and visual working.
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l. INTRODUCCION

El estudio del trabajo tiene infinidad de herramientas que apoyaran a mejorar la
productividad y suma para el crecimiento en el mercado logistico asi lo comenta
(Ponis et al, 2020) “en esta nueva realidad empresarial, la preparaciéon de pedidos
se destaca como la mas laboriosa, extenuante, con limitaciones de tiempo,
repetitiva, propensa a errores y proceso costoso en el almacén contemporaneo”.

Pereira et al (2019) nos comentan, teniendo como puntos claves “la logistica de
entrada adquiere una importancia cada vez mayor en las operaciones minoristas,
porqué generalmente existen ineficiencias ocultas que contribuyen a mayores
costos laborales y mas tiempo dedicado a los procedimientos habituales en los

almacenes.

Silva (2018) menciona la problematica de baja productividad en el area de
despacho de la empresa Gloria S.A — Lima, entre los factores que se pudo
encontrar estan los tiempos no estandarizados, inapropiada distribucion de
mercaderia, alta rotacion de personal y exceso de horas extras, pero con la
implementacion del estudio de trabajo en las muestras se obtuvieron incrementos

de un 21 % en la productividad del area de despacho.

El almacén en estudio se encuentra ubicado en el distrito de Cercado de Lima
tiene mas de 10 afios de fundacion prestando servicios de almacenamiento como
dispositivos médicos, productos farmacéuticos, productos sanitarios y
controlados, se cuenta con certificado de buenas practicas de almacenamiento
para dar un servicio de calidad y seguridad. En la actualidad se esta tercerizando
el servicio de personal para acondicionar los pedidos de un cliente de la linea de
cosmeéticos, es por ello por lo que el cliente solo esta solicitando personal, pero no
se tiene el control si en realidad solicita la cantidad correcta de personas para el
armado de los pedidos diarios y se esté mermando productividad y las personas
no estén realizando actividades al 100 % en sus horarios laborales. También un
punto clave que se debe tener en cuenta es tener el compromiso de los
trabajadores puesto que con ello es mas factible que las operaciones se den con

mayor dinamismo y satisfaccion, se debe trabajar, en llegar a un buen clima



laboral en la compafiia sumando a ello el apoyo de todas las areas, asi se podra
trabajar de manera integral. Se cre6 una base de datos de meses pasados con la
productividad de los dias mas bajos hasta los dias mas altos y se sacOé un
promedio por dia de 1600 cajas diarias que semanal suman 8000 cajas, pero solo
se esta llegando al 64 % de este dato por diferentes motivos como la falta de

pedidos diarios, duplicidad de actividades y tiempos no cronometrados.

Como se aprecia en el anexo |, se tiene picos de 8000 pedidos semanales que
merman la capacidad productiva que se puede optimizar y utilizar dichas horas en
desuso en realizar actividades que sumen valor en las operaciones. Como se
aprecia en anexo lIl, se tiene el Ishikawa mostrando todas las causas de la
problematica. Como se aprecia en anexo lll, se tiene el Pareto el cual nos indica
cuales son las causas mas significativas y que se tiene que batallar. Como se
aprecia en anexo 1V, se tiene la matriz de correlacion donde se otorga un puntaje
a cada una de las causas descritas en el diagrama de Ishikawa las cuales luego

con la herramienta de Pareto se priorizaran.

Las consecuencias que se tendrian serian trabajar de una manera cegada y en
algin momento si hubiese crecimiento no sabrian los verdaderos tiempos de los
procesos, también se seguird teniendo sobrecostos en las operaciones. El
problema general planteado es: ¢Cudl es el efecto que tendra la aplicacion del
estudio de trabajo en la linea de picking manual en la mejora de la productividad
de un almacén, Lima 20227?. El primer problema especifico: ¢ Cual es el efecto
gue tendrd la aplicacion del estudio de trabajo en la linea de picking manual en la
mejora de la eficiencia de un almacén, Lima 20227 y el segundo problema
especifico: ¢ Cual es el efecto que tendra la aplicacién del estudio de trabajo en la

linea de picking manual en la mejora de la eficacia de un almacén, Lima 20227.

Justificacion de conveniencia: Es conveniente romper los paradigmas para la
busqueda de los cambios, este estudio va a generar estidndares de tiempos en el
proceso del picking manual, que originara mejoras en las operaciones para su
posterior seguimiento y control. Justificacion implicaciones practicas y de

desarrollo: Contribuye a la mejora de tiempos improductivos en mejora de la



empresa y estandarizando los procesos y métodos para que sean aplicados como
procesos de estudio y colaborar en el estudio de trabajo. Justificacion
metodoldgica: La investigacion tiene como fin el dar a conocer que en pleno siglo
XXI seguimos cerrados a los cambios, este estudio nos sumara un precedente de
estandares de tiempos en los procesos de la industria y o podremos utilizar como

una hoja de ruta para las futuras investigaciones que tengan algo similar.

El objetivo general fue analizar el estudio de trabajo en la causacion de la mejora
de la productividad en la linea de picking manual de un almacén, Lima 2022,
como primer objetivo especifico se tuvo analizar el estudio de trabajo en la
causacion de la mejora de la eficiencia en la linea de picking manual de un
almaceén, Lima 2022, el segundo objetivo especifico se tuvo analizar el estudio de
trabajo en la causacion de la mejora de la eficacia en la linea de picking manual

de un almacén, Lima 2022.

La hipoétesis general planteada fue: La aplicacion del estudio de trabajo en la linea
de picking manual mejora la productividad de un almacén, Lima 2022. La primera
hipétesis especifica fue: La aplicacion del estudio de trabajo en la linea de picking
manual mejora la eficiencia de un almacén, Lima 2022. La segunda hipotesis
especifica fue: La aplicacion del estudio de trabajo en la linea de picking manual

mejora la eficacia de un almacén, Lima 2022.



Il. MARCO TEORICO

Abdul et all (2017) quienes, en su investigacion desarrollada en el sector
industria del cuero efectuada en Bangladesh, buscaron determinar la mejora de la
productividad mediante una técnica de estudio del trabajo: un caso sobre la
industria de productos en cuero. La poblacion fueron las 60 operaciones en el
proceso de elaboracién del cuero, la muestra es igual a la poblacion, los
instrumentos empleados fueron: La observacion directa, cronometros y andlisis
documentario. Los resultados fueron: La produccion antes de la aplicacién del
estudio de trabajo era de 80.04 minutos por pieza, terminado el estudio el tiempo
obtenido fue de 71.03 minutos por pieza, y pasaron de producir 582 piezas al dia
a 656 piezas por dia, concluyendo que el estudio de tiempo ayudd a nuestra
operacion a incrementar su productividad en 12.71 % con la reduccion del

contenido de trabajo y el equilibrio de la linea.

Shantideo y Achal (2018) quienes, realizaron su investigacion en el sector de la
industria manufacturera en Nagpur, India. Tuvo como objetivo determinar el
aumento de la productividad mediante el uso del estudio de trabajo en una
industria manufacturera. La poblacién son 40 productos y servicios que seran
evaluados de forma semanal, la muestra es igual a la poblacién, los instrumentos
empleados fueron registros de procedimientos de trabajo, graficos de actividades
multiples, observacion directa, diagrama de flujo y recoleccion de tiempos. Los
resultados fueron el ahorro de tiempo de 48.2 minutos en un jornal de 8 horas que
equivale a 11 piezas mas de produccion por dia, el tiempo de carga mecanizada
estudiada obtuvo un tiempo de 1.45 min con respecto a los 2.30 minutos antes del
estudio, concluyendo que el estudio de trabajo ayudé a incrementar la
productividad en un 11 % reduciendo pérdidas de tiempos y mejorando la

cantidad de produccion.

Akkoni, Kulkarni y Gaitonde (2019) quienes, aplicaron técnicas de estudio del
trabajo en la industria de fabricacién de véalvulas en Karnataka, India.Tuvo como

objetivo mejorar la productividad mediante un uso mas eficiente de los recursos y



capital humano. La poblacién es la planta que consta de 07 estaciones de trabajo
para la elaboracion de véalvulas y serdn tomados el tiempo total de elaboracién de
las valvulas por turnos de 8 horas de trabajo, la muestra en este estudio es igual a
la poblacién, los instrumentos empleados fueron toma de tiempo por cronémetros,
analisis documentario, observacion directa y registros previos al estudio y
diagrama de las estaciones de trabajo. Los resultados fueron por cada turno que
equivale a 480 minutos, el tiempo de elaboracién por cada conjunto de véalvulas
antes de la aplicacién del estudio de trabajo era de 450 minutos, después de la
aplicacion del estudio de trabajo se obtuvo un tiempo de 377 minutos por cada
conjunto de valvulas, concluyendo que el estudio de tiempos mejoré el tiempo de

elaboracién del conjunto de valvulas en un 16.22 %.

Andrade, Del Rio y Alvear (2019) quienes, en su investigacion desarrollada en el
sector de la produccion de calzado en Otavalo, Ecuador. Tuvo como objetivo
identificar los inconvenientes de produccion aplicando el estudio de tiempos y
movimientos en la linea de calzado ejecutivo de una empresa de produccion de
calzado. La poblacién es la talla de calzado #40 que es la que reporta mayor
venta y seran tomadas las muestras en semanas, la muestra es igual a la
poblacién, los instrumentos empleados fueron formato de registro de informacion,
diagramas de procesos bimanual, crondmetro y observacion directa. Los
resultados fueron la produccion pre implementacion del estudio de tiempos era de
91 pares diarios, 455 semanales que corresponden a 1820 pares mensuales,
después de la aplicacion del estudio de trabajo la produccion fue de 95 pares
diarios, 475 semanales que corresponden a 1900 pares mensuales, concluyendo
gue la aplicacion del estudio de trabajo logré aumentar la produccion de pares de

zapatos en 4.21 %.

Barranzuela (2017) quien, desarroll6 su investigacion en una sucursal de una
cadena de Supermercados en Punta Hermosa, Lima. Tuvo como objetivo
determinar como la aplicacion del estudio de trabajo incrementa la productividad

en el proceso de picking de la empresa mencionada. La poblacién se tomoé la



produccién de cajas preparadas por los trabajadores de forma mensual, de los
meses enero 2016 hasta enero 2017, la muestra en este proyecto es igual a la
poblacion, los instrumentos empleados fueron la observacion de campo para la
recopilacion de datos, hojas de registros de datos, hojas de calculo para calcular
coeficientes y el uso del SPSS V.23 para los analisis descriptivos e inferenciales.
Los resultados fueron la media productiva en el pretest es de 54.8 cajas/hora
equivalente a un 54.8 % y de 86.3 cajas/hora correspondiente a un 86.3 % en el
post test, dando una mejora en la productividad de 31.5 %. La produccion de
cajas mensuales antes del pretest es de 64494 unidades, mejorandolo a 85294
unidades por mes teniendo un 95 % de eficiencia. El tiempo promedio del picking
es de 26.56 horas por cada 25 cajas antes del pretest, mejorandolo a 17.76 horas
por cada 25 cajas obteniendo una eficacia de 72 %, concluyendo que la aplicacion
del estudio de trabajo logré un incremento en la productividad de un 54.8 % a un

86.3 %, es decir una mejora de 31.5 % en la productividad.

Huanca (2019) quien, realizé una investigacion para mejorar la productividad en
el sector textil en SJL, Lima. Tuvo como objetivo determinar como el estudio de
trabajo basado en tiempos cronometrados mejora la productividad en el area de
confeccion de prendas. La poblacién de estudio fue de 25 personas, que se
desempefian como maquinistas por un periodo de 60 dias antes del pretest del
periodo del 12 de marzo al 22 de mayo del 2019 y los 60 dias posteriores del
periodo 01 de julio al 10 de septiembre del 2019, la muestra es igual a la
poblacién, los instrumentos empleados fueron hojas de datos, tiempos
cronometrados en la confeccidn de jeans, hojas de estudios por elementos y para
su validacion el uso del SPSS V.24. Los resultados fueron el tiempo obtenido
antes del pre test era de 37.89 min que corresponde a un 66.43 % en su
productividad, posterior a la implementacion el tiempo obtenido fue de 34.24 min
gue equivale a 78.36 % en la productividad que corresponde a 37 jeans mas por
dia, la eficiencia mejoré de un 61.43 % a un 73.41 % y la eficacia mejoré de un
64.45 % a un 76.40 %, concluyendo que la aplicacién del estudio de trabajo
basado en el cronometrado de tiempos incrementé la productividad en un 11.93
%.



Sosa y Yance (2019) quienes, desarrollaron su investigacion en el sector de
produccién de papeleria y utiles de oficina en V.E.S., Lima. Tuvo como objetivo:
Determinar como la aplicacién del estudio de trabajo incrementa la productividad
en el &rea de picking en la empresa de Utiles escolares. La poblacién esta tomada
como referencia de tiempo, que seran tomadas 60 dias antes y 60 dias después
del estudio, la muestra sera tomada por conveniencia y sera igual a la poblacion,
los instrumentos empleados fueron: Hojas de toma de recoleccion de tiempos,
cronémetro, indicadores de calculos y el instrumento estadistico SPSS-23. Los
resultados fueron: La produccion diaria pasé de 12500 tallos/dia a 13400 tallos
diarios, en la eficiencia se logro la reducciéon de 0.33 segundos por unidad, con
respecto al tiempo estandar, su eficiencia mejor6 en 29.56 minutos/millar con
respecto al estandar de 377.95 minutos/millar, concluyendo que el estudio de
trabajo logro un incremento de la productividad de un 21 %.

Livague y Pefia (2020) quienes, realizaron su investigacion en el sector de
produccion de alimentos balanceados en Chiclayo, Perd. Tuvo como objetivo
aplicar el estudio de tiempos y movimientos para mejorar la productividad en la
empresa de produccion mencionada. La poblacion esta compuesta por todos los
elementos que conforman la empresa KIME E.l.R.L., la muestra corresponde a los
elementos que conforman los procesos de fabricacion como la mano de obra,
materiales, procesos, infraestructura, entre otros, los instrumentos empleados
fueron encuestas y entrevistas, la herramienta Excel. Los resultados fueron se
observo que se elevd la productividad actual de la empresa a 693.06 por cada
trabajador, es decir 3.26 sacos de alimento balanceado por trabajador por cada
hora empleada, el estudio de tiempos determina que cada tonelada de alimento
balanceado producido requiere 176 minutos y el promedio anterior era de 230
minutos, es decir un incremento de 23.48 %, la evaluacion econémica plantea un
beneficio de 1.57 que corresponde a un 50 % de beneficio por cada sol que
invierta, concluyendo que la implementacion del estudio de tiempos vy

movimientos incrementd la productividad en un 55.87 %.



Variable independiente: Estudio del trabajo.

Tokat, Karagul, Sahin y Aydemir (2021) comentan que el estudio de trabajo es
emplear métodos que enumeran las actividades del proceso con el objetivo de
mejorar el funcionamiento, también nos mencionan que para poder realizar un
adecuado estudio de trabajo se debe tener mapeado todos los tiempos actuales y
sumado a indicadores que tienen inteligencia artificial se puede poner en practica
distintos escenarios de prueba.

Manna, Akhtar, Shaikh y Bhunia (2021) nos mencionan que el estudio del trabajo
es analizar las fallas que se encuentran en las empresas y asi poder mitigar los
desperfectos encontrados, también nos comentan que es ideal que se haga
experimentos de nimeros encontrados en los estudios pues estos resultados nos
daran muchas alternativas de mejoras.

Torabizadeh, Yusof, Ma’aram y Shaharoun (2020) indican que el estudio del
trabajo es un procedimiento consecuente que vincula todas las operaciones y
estan sometidas a revisiones constantes, también nos menciona que los estudios

deberian mirar la parte social y ambiental de la industria.

Dimensionl: Medicion de trabajo

Segun Vicufa et al (2019, p. 03) indican que la medicion de trabajo es el analisis
para la obtencion del mayor rendimiento de las operaciones Se comenta que es
ideal contar con plataformas que nos ayuden con la medicién y analisis de los
datos, las herramientas de medicidn en conjunto con una buena metodologia nos
muestran un desempefio sobresaliente.

Dalheim y Steen (2020, p.06) indican que la medicion de trabajo se basa en tener
el control de todas las actividades o partes de los procesos que se realizan,
también nos comentan que se debe tener mucho cuidado con valores atipicos que
si no son mapeados pueden inflar los datos, los picos altos, los valores duplicados
también deben estar considerados en las operaciones de medicion.

Segun Jedermann et al (2018, p.03) nos mencionan que la medicién de trabajo es
determinar el tiempo que se debe de llevar en realizar las actividades, en la
actualidad las mediciones estan siendo mas sencillas por la suma de la

tecnologia, existen softwares que nos entregan informacion mas practica.



Dimensién2: Estudio de métodos

Li, Fei, Dong y Yang (2020, p. 02) nos indican que el estudio de métodos
simplifica e innova metodologias que fomentan el ahorro de recursos utilizando
dicha herramienta, los métodos reemplazan las operaciones manuales que en su
gran paso tiene quiebres que afectan las operaciones, por lo tanto, usar una
metodologia crea una estandarizacion para que todos realicen las actividades de
una manera similar y productiva.

Sergi et al (2021, p. 03) nos muestran que el estudio de métodos es redefinir el
disefio para poner en ejecuciéon cambios practicos que generen mejoras a corto
plazo, los métodos cuantitativos requieren objetos de estudio que minimicen una
forma contable con datos debidamente preparados y sumados con una buena
interpretacion.

Nechaev y Schupletsov (2020, p. 02) mencionan que el estudio de métodos es la
mejora de los puestos de trabajo, al revisar las metodologias que se tiene en su
mayoria estan obsoletas y tienen por fomentar quiebres, una buena metodologia

nos permite combinar las reglas para poder utilizar nuevas estrategias.

Variable dependiente: Productividad

Segun Caridade, Pereira, Ferreira y Silva (2017) indican que la productividad es el
resultado de las operaciones productivas y la suma de todos los recursos que
fueron utilizados para su creacidon, mencionan que para poder estar encaminada
una productividad ideal se debe estar monitoreando el rendimiento de todas las
partes involucradas que buscaran la optimizacion para la mejora.

Mahajan, Kezia, Harsan y Shiva (2019, p. 02) mencionan la productividad es el
mejor rendimiento vinculada con los recursos empleados en un ciclo de tiempo,
también nos comenta que el correcto enfoque de los pequefios trabajos podra
incrementar la productividad sumando las buenas préacticas de control de
materiales y métodos de los procesos vinculados.

Segun Martins et al (2021, p. 03) nos comentan que la productividad es un
indicador que nos muestra como calcular y determinar el volumen que tiene las
compafias para utilizar los recursos que manejan, existen infinidad de métodos

para poder estar delante de la competencia y recomienda que todos los procesos



desde el mas pequefio hasta el mas grande sumaran para la mejora de la

productividad de las operaciones.

Dimensiénl: Eficiencia

Segun Freitas et al (2019, p.11) nos indican que la eficiencia es la busqueda de la
Optima utilizacion de los recursos empleados en las operaciones, para llegar
hacer eficientes en un almacén debemos estar abiertos a redisefiar, cambiar y
teniendo en el mapa los espacios y tiempos que estan vinculados en toda la
cadena de los procesos.

Segun Balk, Coster, Kaps y Zofio (2017) nos indican que el fin de la eficiencia es
obtener la maxima cantidad de articulos con los recursos que se tiene en las
industrias y también mencionan que para la medicion de la eficiencia debemos
tener una metodologia de trabajo para asi poder tener datos seguros,
comparables que estaran mas cerca de la realidad.

Segun Raineri, Perri y Bianco (2019) indican que la eficiencia es la capacidad
para ejecutar satisfactoriamente una funcién, también mencionan que la
tecnologia es un socio estratégico para tener mayor eficiencia puesto que la

precision de ella hace que los productos no tengan tantos retrabajos.

Dimension2: Eficacia

Segun Pereira et al (2019, p. 6) mencionan que la eficacia es la capacidad de
conseguir lo que se espera vinculadas con el objetivo de las organizaciones, nos
comentan que independizar procesos que estan vinculados hace mas fluido el
trabajo puesto que no estan dependientes unos de otros.

Segun Sanderink y Nasiritousi (2020, p. 2) indican que la eficacia es llegar a las
metas trazadas y tener el maximo control de los recursos utilizados para no ser
desperdiciados, nos comentan que la mayor cantidad para buscar objetivos
comunes afecta los niveles de eficacia es asi que si las empresas hacen sinergia

pueden obtener nuevos y mejores resultados en la operacion.
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I METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de la investigacion

Enfoque: Cuantitativo

Segun Valderrama (2013) se caracteriza por el uso del andlisis y recoleccién de datos
para responder a la formulacion del problema de investigacion; utiliza, ademas, los
métodos o técnicas estadisticas para contrastar la certeza o falsedad de la hipotesis
(p.1086).

El enfoque de la investigacién es cuantitativo porque se tomaran tiempos de las
actividades del picking manual, asi como cantidad de actividades realizadas,
todos estos datos seran analizados en tablas, graficos lo cual facilitara entender

los resultados.
Tipo de investigacion: Aplicada

Segun Valderrama (2013) “el tipo de la investigacion es aplicada porque nos
permite responder problemas de naturaleza practica, y aplica los resultados que

se obtienen en la investigacion tedrica” (p. 49).

La investigacion es aplicada porque se toma el conocimiento tedrico o cientifico

existente del estudio del trabajo con el fin de mejorar la productividad.
Nivel de investigacion: Explicativo

Valderrama (2013) considera que “los estudios explicativos van mucho mas alla
de describir fendmenos o conceptos, también establecer las relaciones entre
conceptos. Estan direccionados a responder frente a los fenbmenos fisicos o

sociales y las causas de los eventos” (p.173).

El nivel de la presente investigacion es explicativo, porque pretende explicar el
porqué de los problemas mediante la relacion causa efecto, ademas permite
observar, medir y analizar los resultados mediante las pruebas de entrada y de

salida (pre y post test).
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Disefio de investigacion: Preexperimental

Bernal (2016) declara, una investigacion se considera pre experimental cuando es
aplicada a un solo grupo pretest, un tratamiento y finalmente obtenemos como

resultado el cambio que se refleja en el post test (p. 136).

3.2. Variables y Operacionalizacion
Variable independiente: Estudio de trabajo

Definicion Conceptual:

Singh (2016) se enfoca en investigar como se lleva a cabo una actividad,
modificando o simplificando el método de operacion para aminorar las actividades
gue restan en términos de retrabajo, desperdicios y, finalmente, el tiempo

estandar para las funciones.
Definicion Operacional:

El estudio de trabajo es la herramienta cuyo objetivo es incrementar el indice de
productividad, para ello es necesario el apoyo en el estudio de tiempos y estudio
de métodos para lograr minimizar o eliminar tiempos innecesarios y procesos no

productivos.
Estudio de métodos

Para Kanawaty (1996, p. 20), el estudio de métodos conlleva ha en numerar todos
los procesos que estan vinculados para poder revisar y buscar las mejoras,
reduciendo las actividades que no agregan valor y actualizando los

procedimientos para llevar una buena estandarizacion.
Estudio de tiempos

El estudio de tiempos conlleva a conocer los tiempos de todas las partes de los
procesos, es vital conocer los tiempos estandar de cada actividad puesto sin ello
no se podra encontrar que procesos son los mas lentos y tienen elevados % de
afectividad en las operaciones, es vital conocer los suplementos puesto ellos son

componentes para obtener el tiempo estandar.
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Variable dependiente: Productividad
Definicion Conceptual:

Para Gutiérrez (2014) “la productividad tiene relacion con los resultados que se
obtienen en un sistema productivo, debido a ello aumentar la productividad es el
logro de mejores resultados, teniendo en contemplacion todos los recursos que

seran utilizados para obtenerlos” (p.20).

Productos realizados

Productividad = —
Recursos utilizados

Definicion Operacional:

La productividad es la medicion del rendimiento de los recursos empleados y los
recursos obtenidos, la obtencidon de resultados serd medido a través de la

eficiencia y eficacia empleando una ficha de registro de productividad.
Eficiencia

Es la optima utilizacion de los recursos de la compaiiia, también se conoce como
lograr los objetivos trazados en el menor tiempo posible puesto que el tiempo en

las empresas es sindnimo de inversion.
Eficacia

Se conoce a la eficacia como lograr el objetivo utilizando todos los recursos

posibles.

Segun Rabeabaatwah y Aljaaidi (2021, p. 2) mencionan que la eficacia es hacer
las cosas precisas y ser asertivos para el cumplimiento de las metas, para poder
llegar a ser eficaces se deberia conocer a todos los involucrados puesto con ello

se podra tomar las mejores decisiones.

13



3.3. Poblacion (criterios de seleccién), muestra, muestreo

El sujeto de estudio corresponde a una linea de picking manual conformada por
09 trabajadores, lugar donde se realizaron las mediciones y andlisis de la

investigacion.

Unidad de analisis segun Triola (2018) se refiere al elemento unitario del conjunto
de elementos de la poblacién el acondicionado o armado de un Unico pedido con

su KPI o indicador de productividad, eficiencia y eficacia.

Poblacion: Segun Valderrama (2013) indica que:

La poblacion como el conjunto ilimitado o limitado de componentes, seres 0 cosas
gue tienen singularidades o propiedades de forma comun, dispuesta y susceptible a
la observacion. Por tanto, se tolera hablar del mundo de organizaciones, instituciones,

votantes, grupos, o de una cantidad definida de materia (p.182).

La poblacién viene en el enunciado y viene delimitada espacial y temporalmente
(Sanchez, 2019, p.160).

La poblacién son los acondicionados o armados de pedidos con sus indicadores
de productividad, eficiencia y eficacia medidos de forma diaria y consolidados
semanalmente durante un periodo de 12 semanas antes y 12 semanas después

de la aplicacion del estudio del trabajo.

Criterios de exclusién e Inclusion: Solo se tendra en cuenta los dias trabajados en
un periodo de 03 meses, omitiendo los dias sabado y domingos, también, se

contard la jornada regular semanal de 45 horas.

Muestra: Valderrama (2013) menciona “la muestra se refiere al subconjunto
perteneciente a una poblacibn o universo, de manera que se define como
representativo, ya que, refleja las diferentes caracteristicas de la poblacién”
(p.183). En la investigacion la poblacion es igual a la muestra, es decir, son los
acondicionados o armados de pedidos con sus indicadores de productividad,
eficiencia y eficacia medidos de forma diaria y consolidados semanalmente
durante un periodo de 12 semanas antes y 12 semanas después de la aplicacion

del estudio del trabajo.
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Muestreo: Valderrama (2013, p.123) indica que, al ser la poblacion similar a la
muestra, no se hace necesario el muestreo. Es un censo, es decir se toma a toda
la poblacién. Como nuestra poblacion es reducida se tomara el 100 % de ella, en

la presente aplicacién de estudio de trabajo. Es un muestreo por conveniencia.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Menciona Gil (2016), [...] Las técnicas para la recoleccion de datos son todos los
mecanismos técnicos que se deben emplear para anotar las observacion o
documentos las cuales se examinaran. Dentro de esta técnica de recoleccion de
datos esta inmersos las herramientas que son objetos de anotacion que pueden tener
entidad independiente y externa y estas a su vez nos sirven para anotar la mayor

cantidad de declaracion expuesta [...] (p. 16).

Las técnicas que se emplearon para recolectar datos fueron la de observacion del
entorno del trabajo y la de andlisis documental, para obtener visibilidad de los

datos que se buscan en el presente estudio.

Hernandez y Mendoza (2018) el método de recoleccion de datos consiste en el
registro, confiable, véalido y sistematico de situaciones y comportamientos

observables, a través de conjuntos de categorias y subcategorias.

Observacion directa, es la técnica que permitira recoger datos de forma valida y
confiable de los hechos o situaciones naturales del proceso del picking manual,

gue permitirad dar validez a los objetivos de la investigacion.

Valderrama (2013) nos dice que: “Los instrumentos son los medios materiales que
utiliza el investigador para el desarrollo del proyecto con el fin de recoger y
almacenar informacién. Como formularios, escalas de actitudes o prueba de

conocimientos” (p.195).

Cronémetro, serd necesario para obtener el tiempo estandar, luego para obtener
el tiempo antes de la aplicacion del estudio de trabajo y el tiempo posterior a la

implementacion del estudio de trabajo.
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Sanchez (2022, p. 32) menciona que existen dos tipos de instrumentos los fisicos

y los documentales.
Instrumentos fisicos por emplear:

e Camara fotogréfica.

e Videocamara.

e CronOGmetro para medir el paso a paso de las operaciones.

e Laptop que nos servira para descargar la informacion y analizarla.

e Una wincha de medicion.

Andlisis documental, es la operacién, o conjunto de operaciones, tendentes a
representar el contenido de un documento bajo una forma diferente de la suya

original a fin de facilitar su consulta o localizacion en un estudio posterior.

Instrumentos de recoleccion de datos, es la técnica cuantitativa mas usada en
temas de investigacion, porque permite obtener contenido documentario
existente, que servira como base de estudio, guia de actividades, indicador de
atenciones y para contrastar las conclusiones al final de la implementacion del

estudio de trabajo.
Instrumentos documentales a emplear:

e Guia de analisis documental.
e Registros de pedidos atendidos.
e Ficha registro de productividad, eficiencia y eficacia.

e [Fotografias.

e Videos.
e DAP.
e DOP.

e Formatos donde se apuntara los tiempos necesitados.
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Validez del instrumento de medicién

“La validez, en términos generales, nos refiere al grado en que un instrumento
realmente mide la variable que pretende medir’ (Hernandez, Fernandez, Baptista,
2010, p. 201)

Validez del contenido

Para Valderrama, el analisis de la validez de contenidos se lleva a cabo con los
datos obtenidos en la tabla de evaluacion de los juicios de los expertos. Asi
mismo, mediante la prueba binomial a través del SPSS 25 vy, evaluarlo a través
del software (2013, p206). La interpretacion que se le da a la prueba binomial se
realiza teniendo en cuenta el error de tipo I, lamado nivel de significancia (a); este
valor es dado por el investigador, teniendo en cuenta complejidad del mismo vy el
area de estudio; en nuestro caso sera a=0.05 (es decir, 5% de error). Asimismo,
se agregan los valores de la columna derecha (sig. exacta bilateral) y el resultado

se fracciona entre la cantidad de expertos (2013, p208-209).

Tabla 1. Validacion de instrumentos por expertos

# Experto A | Experto B | Experto C
1 1 1 1
2 1 1 1
3 1 1 1

Fuente: Elaboracion propia

Se ingresa los resultados de la evaluacion de juicio de expertos de UCV
correspondiente a la matriz de operacionalizacion y los instrumentos, donde 1:
Opinion favorable del experto y 0: opinion desfavorable. Las filas en la tabla 2

corresponden a las dimensiones.
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Tabla 2. Validez de contenido por juicio de expertos del instrumento Variable

Independiente

N° Grado académico

Nombres y apellidos del _
Dictamen

experto

1 Magister
2 Doctor
3  Doctor

Montoya Cardenas Gustavo .
Hay suficiencia
Adolfo

Ronald Dévila Laguna Hay suficiencia

Rivera Rodriguez José Pablo Hay suficiencia

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 3. Validez de contenido por juicio de expertos del instrumento Variable

Dependiente

N° Grado académico

Nombres vy apellidos del _
Dictamen

experto

Magister

2 Doctor

3 Doctor

Montoya Cardenas Gustavo
Adolfo

Hay suficiencia

Ronald Davila Laguna Hay suficiencia

Rivera Rodriguez José Pablo Hay suficiencia

Fuente: Elaboracion propia
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Prueba binomial para el juez 1

Paso 1: Formulacioén de las hipotesis:

HO = La validacion del instrumento por el Juez 1 es igual a 95 %.

H1 = La validacion del instrumento por el Juez 1 es diferente a 95 %.

Postulado: Aceptamos la HO y rechazamos la H1 si la significancia = 0.05, de lo

contrario rechazamos la HO y aceptamos la H1

Tabla 4. Prueba binomial juez 1

Significacion
exacta
Categoria N Prop. observada | Prop. de prueba (unilateral)
CRITERIO  Grupo 1 Sl 4 1,00 ,95 ,815
Total 4 1,00

Fuente: Propia en SPSS

Tenemos que la significancia es 0.815 que es mayor a 0.05, motivo por el cual
aceptamos la HO, es decir que “la validacién del instrumento por el Juez 1 es igual
a 95 %”.

Prueba binomial para el juez 2

Paso 1: Formulacion de las hipotesis:

HO = La validacion del instrumento por el Juez 2 es igual a 95 %.

H1 = La validacion del instrumento por el Juez 2 es diferente a 95 %.

Postulado: Aceptamos la HO y rechazamos la H1 si la significancia = 0.05, de lo

contrario rechazamos la HO y aceptamos la H1
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Tabla 5. Prueba binomial juez 2

Significacion
exacta
Categoria N Prop. observada | Prop. de prueba (unilateral)
CRITERIO  Grupo 1 Sl 4 1,00 ,95 ,815
Total 4 1,00

Fuente: Propia en SPSS

Tenemos que la significancia es 0.815 que es mayor a 0.05, motivo por el cual

aceptamos la HO, es decir que “la validacién del instrumento por el Juez 2 es igual

a 95 %”.

Prueba binomial para el juez 3

Paso 1: Formulacion de las hipotesis:

HO = La validacion del instrumento por el Juez 3 es igual a 95 %.

H1 = La validacion del instrumento por el Juez 3 es diferente a 95 %.

Postulado: Aceptamos la HO y rechazamos la H1 si la significancia

contrario rechazamos la HO y aceptamos la H1

Tabla 6. Prueba binomial juez 3

2 0.05, de lo

Significacion
exacta
Categoria N Prop. observada | Prop. de prueba (unilateral)
CRITERIO  Grupo 1 Sl 4 1,00 ,95 ,815
Total 4 1,00

Fuente: Propia en SPSS

Tenemos que la significancia es 0.815 que es mayor a 0.05, motivo por el cual

aceptamos la HO, es decir que “la validacion del instrumento por el Juez 3 es igual

a95 %".

20



Validez del constructo

Se refiere a los conceptos (0 constructos) que estardn siendo evaluados. Los
procesos metodolégicos mas usados para obtener datos, referentes a la validez
de constructos, son los analisis factoriales. El andlisis factorial es el método méas
usado por los néveles y cientificos con mas experiencia; de tal forma que para
explicar como se lleva a cabo, hay que cumplir con algunos pasos (Valderrama,
2013, p.209).

Validez de criterio

Es una medicion del grado en que una prueba esta relacionada con algun criterio
(estandar). Establece la validacion de un instrumento de medicion haciendo
comparacion con algun criterio externo. El criterio sera algun estandar con el que
se juzga la validez del instrumento, cuando mas relacion tengan los resultados del
instrumento de medicion con el criterio, la validez sera mayor (Valderrama, 2013,
p.214). En la investigacion se seguira la metodologia estandar del estudio del

trabajo de OIT y del analisis de productividad.
Confiabilidad

“La fiabilidad o confiabilidad de un instrumento de medicion se refiere al grado en
gue su aplicacion repetida al mismo caso, muestra o individuo, producen

resultados iguales” (Hernandez y Mendoza, 2018, p. 228).

La informacién obtenida del almacén en estudio sera confiable, pues el
investigador sera quien tome las muestras de tiempo, con la misma herramienta y
los mismos tiempos y periodos, para garantizar que los datos tengan el menor
indice de error, asi como el ingreso de la informacion lo realiza de una manera
ética.

Se aplica la prueba test retest

Debido a que se trata del mismo sujeto de estudio, proceso de picking manual se

debe analizar con pruebas de hipotesis de parejas relacionadas (prueba T de
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student de parejas relacionadas o Prueba de signos de Wilcoxon) para ello se

calcula la diferencia=pruebal- prueba2.

Tabla 7. Validacion de productividad

Pre test
Prueba 1 Productividad Prueba 2
(cajas Productividad (cajas
Dia | acondicionadas/hora) |Dia |acondicionadas/hora) | Diferencia
1 185 11 183 -2
2 183 12 184 1
3 183 13 214 31
4 190 14 183 -7
5 183 15 183
6 183 16 184
7 183 17 184
8 183 18 214 31
9 186 19 184 -2
10 184 20 184 0

Fuente elaboracion propia

Tabla 8. Validacion de prueba de normalidad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico gl Sig.
Diferencia ,426 10 ,000 ,662 10 ,000

Fuente: Propia en SPSS

Debido a que la significancia es 0.000310 y segun lo indicado por Guillen (2016,
p. 19) los datos son no paramétricos se debe emplear la prueba de signos de
Wilcoxon para comprobar la igual de mediana (HO: Mediana pruebal =mediana

prueba2)

Tabla 9. Validacion de la significancia

Estadisticos de prueba?®

Prueba2 -
Pruebal

4 -,423°

Sig. asintética (bilateral) ,672
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a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos negativos
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Debido a que la significancia de la prueba de signos de Wilcoxon es 0.672 y
segun lo indicado por Guillen (2016, p.19) cuando la significancia es mayor que
0.05 se debe aceptar la hipétesis nula la que indicaba que la mediana prueba 1 es
igual a la mediana prueba 2, con lo que queda demostrado la confiabilidad o

confianza del instrumento para medir productividad.

3.5. Procedimientos

En el caso propuesto se realizara la toma de datos antes y después para asi
poder diagnosticar la duracion estandar y poder obtener los tiempos en todas las
tareas involucradas en la zona del picking manual. El estudio de métodos sera la
herramienta que nos dara la seguridad para la toma de datos acompafnados del
DAP Y DOP, luego de ellos podremos visualizar las tareas que merman tiempos
en la operacion , el estudio de tiempos nos dara las pautas para conocer y anotar
todos los tiempos involucrados para con ello poder conocer nuestra productividad
real en dicho momento, después seguiremos con el analisis de la data obtenida
para asi con ello poder utilizar estrategias acompafiadas del estudio de métodos
gue minimicen actividades que no suman Yy alargan el tiempo del proceso, estas
herramientas sumadas a los datos obtenidos haran sinergia para la toma de
decision de cambios vinculados con la variable estudio del trabajo, finalizando
realizaremos la comparaciones y veremos el éxito adquirido alcanzados por las

herramientas utilizadas.

Datos generales de la empresa

Mision:

Nuestro almacén de productos farmaceéuticos tiene como mision ofrecer a
nuestros clientes la garantia de un servicio bien elaborado con tecnologia

adecuada y capital humano debidamente capacitado con el fin de obtener la mas

alta calidad en el menor tiempo posible.
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Vision:
En el 2025, ser una de las empresas lider en el mercado, donde participamos por
nuestros excelentes sistemas de seguridad, confiabilidad y eficiencia en el

servicio de almacenamiento que brindamos; y que nos permita obtener altos

niveles de credibilidad y rentabilidad en el rubro.
Nuestros valores

e Honestidad.

e Responsabilidad.
e Compromiso.

e Etica.

e Confianza.

e Respeto.

Politica de gestion
Nuestros compromisos responden a:

e Personal altamente calificado.

e Control de calidad de los procesos.
e Trazabilidad de la informacion.

e Garantia.

e Equipos optimos.

e Entregas a tiempo.

e Precios competitivos.

e Alta Capacidad de respuesta.

Ubicacién de la Empresa.

La empresa del rubro de Drogueria se encuentra ubicada en la Avenida

Maquinarias # 2164 Lima, se adjunta fotografia.
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Figura. 1 Croquis de la empresa

Fuente: Elaboracién propia

Descripcion general de la empresa

La drogueria nos brinda soluciones de almacenamiento para productos sanitarios,
dispositivos médicos y productos farmacéuticos con un robusto control de calidad

gue es certificado por las BPA y BPDT que tienen como pilar para satisfacer las
necesidades de sus clientes.

Portafolio de productos
Algunos de los servicios que realizamos.

e Productos farmacéuticos.

e Medicamentos.
e Medicamentos herbarios.
Productos dietéticos y edulcorantes.

Productos biologicos y galénicos.
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Dispositivos Médicos

e De bajo riesgo.
e De moderado riesgo.
e De alto riesgo.

e Criticos en materia de riesgo.

Productos Sanitarios

e Productos cosméticos.
e Articulos sanitarios.

e Articulos de limpieza y doméstica.

Clientes

e Swiss Just.

e Diresa.

e Arion.

e Global Supply.
e Helen Of Troy.
e Caferma.

e Greenworld.

e Josson.

e OCLT.

e RF. Farma.

e TC. Heartland.
e Jolucava.

e Forever Living.

e Atilio Palmieri.
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Figura. 2 Layout de la empresa

Fuente: Elaboracién propia
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Organigrama

El organigrama tiene como cabeza al gerente general seguido por la Direccién
técnica, jefe administrativo, contabilidad y finanzas, un asesor, las jefaturas por

almacén y los auxiliares.

Gerente
General

Contabilidad y Asesor Direccién Jefe
Finanzas Farmaceutico Técnica Administrativo

Jefe Almacen 3 Jefe Almacen 4

A UIEIES Auxiliares Auxiliares

Figura. 3 Organigrama de la empresa

Fuente: Elaboracién propia

Dimension 1: Medicion de trabajo

Como se aprecia en la figura 4 se esté utilizando 15 ciclos de mediciones por la
cantidad de tiempo utilizado en el proceso (véase tabla 6), se tiene el tiempo de
cada subproceso para asi tener como resultado el tiempo en promedio que tiene
cada actividad y cada subproceso, el cuadro nos muestra los datos obtenidos en
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minutos y es vital conocer cada proceso para poder asi desglosarlo y obtener una

informacién acertada.

Westinghouse (numeros de ciclos a estudiar)

Tiempo de ciclo en minutos Numeros de ciclos recomendados

0.10 200

0.25 100

0.50 60

0.75 40

1.00 30

2.00 20

2.00-5.00 15

5.00-10.00 10

10.00-20.00 8

20.00-40.00 5

40.00-en adelante 3

Figura. 4 Tabla Westinghouse
Fuente OIT
Toma de tiempos pretest:
Tabla 10. Toma de tiempos cronometrados
Subprocesos del Picking Manual
Ciclo Picking Conferencia Embalaje Peso Zonificado Promedio

1| 0:00:35 0:00:24 0:01:31 0:00:13 0:00:11 0:02:54
2| 0:00:33 0:00:22 0:01:27 0:00:13 0:00:11 0:02:46
3| 0:00:33 0:00:25 0:01:23 0:00:13 0:00:11 0:02:45
4| 0:00:25 0:00:22 0:01:33 0:00:13 0:00:11 0:02:44
5| 0:00:33 0:00:24 0:01:34 0:00:13 0:00:11 0:02:55
6 0:00:25 0:00:21 0:01:38 0:00:13 0:00:11 0:02:48
7 0:00:33 0:00:22 0:01:31 0:00:13 0:00:11 0:02:50
8 0:00:26 0:00:23 0:01:38 0:00:13 0:00:11 0:02:51
9| 0:00:28 0:00:20 0:01:29 0:00:13 0:00:11 0:02:41
10| 0:00:24 0:00:24 0:01:33 0:00:13 0:00:11 0:02:45
11| 0:00:38 0:00:22 0:01:34 0:00:13 0:00:11 0:02:58
12| 0:00:36 0:00:28 0:01:28 0:00:13 0:00:11 0:02:56
13 0:00:35 0:00:24 0:01:32 0:00:13 0:00:11 0:02:55
14 0:00:26 0:00:24 0:01:35 0:00:13 0:00:11 0:02:49
15 0:00:35 0:00:25 0:01:28 0:00:13 0:00:11 0:02:52
0:00:31 0:00:23 0:01:32 0:00:13 0:00:11 0:02:50

Fuente: Elaboracion propia
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Tiempo promedio en segundos

En este cuadro podemos apreciar los tiempos en segundos que estaran mejor

enfocados en las mejoras que deseamos obtener.

Tabla 11. Toma de tiempos en segundos

Subprocesos del Picking Manual
Ciclo Picking Conferencia Embalaje Peso Zonificado Promedio

1 35 24 91 13 11 174
2 33 22 87 13 11 166
3 33 25 83 13 11 165
4 25 22 93 13 11 164
5 33 24 94 13 11 175
6 25 21 98 13 11 168
7 33 22 91 13 11 170
8 26 23 98 13 11 171
9 28 20 89 13 11 161
10 24 24 93 13 11 165
11 38 22 94 13 11 178
12 36 28 88 13 11 176
13 35 24 92 13 11 175
14 26 24 95 13 11 169
15 35 25 88 13 11 172
31 23.33 91.6 13 11 169.93

Fuente: Elaboracion propia

Tiempo normal

Para poder obtener el tiempo normal de nuestro proceso de picking nos estamos
avalando del reconocido sistema westinghouse, el cual tiene pardmetros que
contemplan los tiempos en todas las actividades que suman y tiene que estar

mapeadas para obtener un tiempo sincerado.

La valoracion obtenida en el sistema westinghouse nos dio un 0.02, como se
aprecia en el cuadro se tomd consideracion los 4 factores claves que deben ser
considerados para obtener los tiempos que estamos buscando encontrar en los

procesos y obtener el tiempo normal.
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Tabla 12. Puntuacion de factores claves

Sistema Westinghouse
Destreza o Habilidad 0.03|C2
Esfuerzo o Empefio -0.04 |E1
Condiciones 0.02|C
Consistencia 0.01|C
Subtotal 0.02
Total, Valoracion 1.02

Fuente: Elaboracion propia

Por cada subproceso se obtiene un promedio de tiempo utilizado al cual se le
agrega la valoracién obtenida del sistema westinghouse para asi tener el tiempo

normal de cada subproceso.

Tabla 13. Resultado del tiempo normal

Subproceso Promedio Val?racién Tiempo

Westinghouse Normal
Picking 31 1.02 31.62
Conferencia 23.33 1.02 23.80
Embalaje 91.6 1.02 93.43
Peso 13 1.02 13.26
Zonificado 11 1.02 11.22
Total - - 173.33

Fuente: Elaboracion propia

Tiempos estandar

Para poder encontrar el tiempo estandar debemos conocer los suplementos que
nos indica la metodologia de westinghouse, En suplementos constantes la raiz de
ello estd dividida por el género de las personas cada una tiene una distinta

puntuacion.

En los suplementos variables se tiene 10 puntos que se toman en consideracion y
tienen una puntuacion segun su género y en algunas ocasiones estan vinculados
los pesos, segun la tabla 14 tenemos una puntuacion de 14 que se obtuvo del

cuadro de suplementos (Anexo 12)
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Tabla 14. Puntuacién de suplementos

Suplementos constantes
Necesidades Personales 5
Fatiga 4

Suplementos Variables
Postura Anormal 2
Uso de Fuerza 1
Concentracion Intensa 2

Total 14

Fuente: Elaboracion propia

Como se aprecia en la tabla 15 podemos visualizar que tiene el tiempo estandar
el cual es de vital importancia obtenerlo para poder realizar cambios y validar si

tuvieron resultados positivos o negativos.

Por cada subproceso se obtuvo el promedio en segundos le sumamos el
porcentaje del tiempo obteniendo en los factores claves que fue 1.02 ahi
obtendremos el tiempo normal después de ellos le sumamos % del tiempo
obteniendo en suplementos que fue 0.14 y obtenemos el tiempo estandar de cada
subproceso como paso final se suma el tiempo estandar de cada subproceso y

obtenemos el tiempo estandar de un ciclo de pedido.

Tabla 15. Obtencion de tiempo estandar

. Valoracién Tiempo Suplementos | _. .

Promedio I Norn:)al P % Tiempo Estandar

Picking 31 1.02 31.62 0.14 36.05
Conferencia 23.33 1.02 23.80 0,14 27.13
Embalaje 91.6 1.02 93.43 0.14 106.51
Peso 13 1.02 13.26 0.14 15.12
Zonificado 11 1.02 11.22 0.14 12.79
Total - - - - 197.59

Fuente: Elaboracion propia

Dimensién 2: Estudio de Métodos

Se procedio a realizar el diagrama de andlisis de datos (DAP) en el proceso del
picking manual antes de la implementacion del estudio de trabajo, teniendo como

resultado la siguiente figura:
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DOP DEL PROCESO DEL PICKING MANUAL

36,05 segundos 1 Sacado
27,13 segundos 1 Conferencia
106,5 segundos 1 Embalaje
N
15,12 segundos 2
Peso
12,79 segundos 1 Zonificado
Resumen del Diagrama ‘
Operacion 2 51,17
Inspeccidon 1 27,13
Actividad combinada @ 1 106,5
Transporte 1 12,79
TOTAL 5 197,59

Figura. 5 DOP Pre test

Fuente elaboracién propia



Descripcion del proceso de picking manual pretest
Sacado

Con esta actividad se inlcia el proceso el cual se recibe una hoja de picking con
Su respectiva etiqueta por consiguiente se valida etiqueta y hoja para paso
siguiente coger una bandeja y comenzar a colocar los productos segun lo que
indica la hoja de picking siempre validando cantidad y el correcto estado de los
productos con sus cantidades solicitadas, tambien se coloca la rubrica del
colaborador que saco el pedido para el monitoreo si hubiese algun reclamo

interno o externo.
Chequeo

La actividad de chequeo es dependiente de la actividad de sacado puesto ni bien
termine el picking sigue el proceso de chequeo el cual consiste validar item por
item su cantidad y buen estado de los productos que estan escritos en la hoja de
picking colocando su rubrica del colaborador que cheques el pedido para el

monitoreo si hubiese algun reclamo interno o externo.
Embalaje

La actividad de embalaje es dependiente de la actividad de chequeo puesto ni
bien termine el chequeo sigue el proceso de embalaje el cual consiste en validar
nuevamente item por item validando calidad y cantidad de productos continuando
con validar el hoja de picking, escogiendo el tipo de caja,colocando los
separadores,colocando los productos,colocando papel kraft,cerrando la caja y

pegando la etiqueta.
Peso

La actividad de pesado es dependiente de la actividad de embalaje puesto ni bien
termine el embalaje sigue el proceso de pesado el cual consiste en prender la
computadora,actualizar la data de los pedidos para colocar cada caja en la
balanza y obtener el peso del pedido que se colocara en la base de datos como el
namero de consultora, peso de la caja y tipo de caja para asi poder tener
trazabilidad de los datos del pedido que sera despachado, el pesado es vital para

poder comparar si los pedidos salieron con todos sus productos completos puesto
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si hubiera algun reclamo se arma un nuevo pedido y se compara los pesos para si

poder tomar accién si hubiese alguna observacion.
Zonificado

La actividad de zonificado es dependiente de la actividad de pesado puesto ni
bien termine el pesado sigue el proceso de zonificado el cual consiste en colocar

las cajas pesadas en paletas por los motivos de transportista y modelo de caja.

En el DAP encontramos los procesos que estan vinculados en picking manual,
podemos observar las partes del proceso que tiene mayores tiempos de uso que
podriamos enfocarnos a mejorar puesto se encuentra actividades que son
repetitivas que podrian ser manejadas de distinta manera y deberian ser
cambiadas para su mejora en tiempos que resumido seria mejora de la

productividad.
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DAP PRE TEST DEL PROCESO DEL PICKING MANUAL

Diagrama No. 1 Hoja No. 1 OPERARIO | | MATERIAL [0 EQUIPO O
Objetivo: Ver codigos de botella para su mejora RESUMEN
TIEMPO
ACTIVIDAD ACTUAL PROCESOS OBSERVACIONES

Operacion 21 36,05 Tiempo de sacado
Proceso analizado: Picking Transporte 2 27,13 Tiempo de chequeo

Espera 106,5 Tiempo de embalaje
Metodo: Inspeccion 3 15,12 Tiempo de pesado
Actual ] Mejorado[J | Almacenamiento 12,79 Tiempo de zonificado
Localizacién: Tersem E.L.R.L Cuadro combiando

Total 26
Operario: Trabajador Costo

Tiempo (hr/hombre) 197,59
Elaborado por: Fecha: 1. Se sugiere enfocarse en el proceso de

ose 0 0SO0 0
Aprobado por: Fecha: embajale, el cual es el que tiene mas tiempo de
. acondicionado.
Comentarios
po Ob 0
D pcio dad D
Picking
Validacién de hoja de picking con etiqueta 1 4,65 ’
Extraccion de productos 1 24,42 ’
Se coloca la rubrica del picker 1 4,65 ?
Apilamiento de bandejas 1 2,33 ’
Conferencia
Coger bandejas 1 0,38
Comprobacién de articulos 1 17,44 ".\
Conformidad de hoja de picking 1 6,98 /,./
Apilamiento de bandejas 1 2,33
Embalaje
Mover bandejas 1 5,81 ‘.\
Validacion de productos 1 17,44 /) Se vuelve a validar item por item.
Colocacion de check y ribrica 1 5,81 (
Corte de hoja de picking 1 5,81 ’
Seleccion y armado de caja 1 11,63 ’
Colocacion de divisores 1 93 Se eliminard esta actividad.
Colocacion de cargo 1 2,33
Colocar los productos en caja 1 11,63 ’
Colocar papel kraft 1 15,81 * Se descartara la colocacion de divisores
Cierre de caja con cinta con logo 1 6,98 $
Pegado con cinta transparente cargo de picking 1 5,81 ’
Pegado de sticker 1 5,81 ?
Apilamiento de cajas 1 2,33
Peso
Subir caja a balanza 1 5,81
Anotacion de peso 1 6,98 *
Bajamos la caja 1 2,33 ,
Zonificado
Coger Caja 1
Ubicar en paleta 1
TOTAL 26

Figura. 6 DAP Pre test

Fuente elaboracion propia



Eficiencia

Como se aprecia en el cuadro de eficiencia se tiene el promedio de tiempo
utiizado de cada semana que sera dividido por las 45 horas programadas

semanales y nos arroja el porcentaje de eficiencia que se tiene en el pretest.

E’ ici ia = 100/
- * (
clencia HHP 0

HHE: hora hombre ejecutado

HHP: hora hombre programado

Tabla 16. Obtencion del porcentaje de eficiencia

Eficiencia
Octubre Noviembre Diciembre Promedio
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

28,49 | 35,08 | 34,70| 34,27 |27,4|35,3|35,0|33,4| 27,97 | 34,59| 34,95| 34,86
36 45 45 45| 36| 45| 45| 45 36 45 45 45
791%| 78%| 77%| 76%|76%|78%|78% | 74%| 78%| 77%| 78%| 77%

77 %

Fuente: Elaboracion propia

Eficacia

Como se aprecia en el cuadro de eficacia se tiene el promedio de pedidos
trabajados o produccién ejecutada de cada semana que sera dividido por las 8000
pedidos acondicionados, que es la produccion programada promedio y nos arroja

el porcentaje de eficacia que se tiene en el pretest.

Ep——
flCllCla PP 0

PE: produccién ejecutada

PP: produccién programada

37



Tabla 17. Obtencion del porcentaje de eficacia

Eficacia

Octubre

Noviembre

Diciembre

Promedio

1

2 3

4 1

2 3

1 2

3

5367

6609 | 6536

6455

5220

6732 | 6680

6362

5331 6593

6662

6643

6400

8000 | 8000

8000

6400

8000 | 8000

8000

6400 | 8000

8000

82%
8000

84%

83%| 82%

81%

82%

84% | 84%

80%

83%| 82%

83%

83%

Fuente: Elaboracion propia

Produc

tividad

Como se aprecia en el cuadro se tiene el resumen de las 12 semanas del pretest

con los datos de eficiencia y eficacia el cual nos dara como resultado obtener la

productividad que tenemos antes de realizar algun cambio en el proceso actual.

Productividad = Eficiencia x eficacia

Tabla 18. Obtencion del porcentaje de productividad

Hora Hora Produccion | Produccion
Semana | _. Eficiencia | _. uedt uet Eficacia | Productividad

Ejecutado e Ejecutada | Programada
1 28,49 36 79% 5367 6400 84% 66%
2 35,08 45 78% 6609 8000 83% 64%
3 34,70 45 77% 6536 8000 82% 63%
4 34,27 45 76% 6455 8000 81% 61%
5 27,39 36 76% 5220 6400 82% 62%
6 35,32 45 78% 6732 8000 84% 66%
7 35,05 45 78% 6680 8000 84% 65%
8 33,38 45 74% 6362 8000 80% 59%
9 27,97 36 78% 5331 6400 83% 65%
10 34,59 45 77% 6593 8000 82% 63%
11 34,95 45 78% 6662 8000 83% 65%
12 34,86 45 77% 6643 8000 83% 64%
Promedio 77% - - 82% 64%

Fuente: Elaboracion propia
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Mejora de Proceso

Luego de haber obtenido informacién sobre las causas que generan los
problemas de baja productividad, fueron ponderadas y graficadas en el diagrama
de Pareto (Anexo 3), por lo que se determind que el estudio de trabajo seria la
alternativa a implementar para incrementar la productividad en el almacén en

estudio.

Para la implementacién del estudio de trabajo se empleara la metodologia
Kanawaty, que estd conformada por 8 pasos que permiten identificar las

actividades que no generan valor 0 que no tienen importancia.

Los pasos de la metodologia Kanawaty son:

* Seleccionar.
* Registrar.

* Examinar.

* Establecer.
* Evaluar.

* Definir.

* Implantar.

» Controlar.

Para ello se muestra el diagrama de Gantt en la tabla 19 con las actividades que

se desarrollaran en la  aplicacion  del estudio de trabajo.
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Tabla 19. Diagrama de Gantt

Fuente elaboracion propia

Plan de Ejcucion de mejora de procesos para incrementar la productividad en el almacen en estudio Callao - 2022
rtrrrrrerrrrPrPrrr PP PP T |
Afio - 2021 Aio - 2022
Items Actividades Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo Abril
1 2| 3| 4| 1] 2| 3 2 4
lera Etapa [Data Pre Test
2da Etapa [Plan de mejora de procesos
3era Etapa [Implementacion de método
4ta Etapa |Aplicacion Kanawaty
Seleccionar: Definir proceso a
Paso 1 . )
desarrolary el obejtivo del estudio
Resgistrar: Recolectar actividades
Paso 2 |y tiempos del proceso del picking
manual
Examinar: Determinar tiempo
estandar, elaborar diagramas de
Paso 3 )
flujo, para poder evaluar los
procesos.
Establecer: Aplicar el método del
Paso 4 |estudio de trabajoy se presentan
los nuevos DAP y DOP
Evaluar: Relacionar los datos post
Paso 5 |[testyestimarlos con el costo
beneficio.
Definir: Se detalla los pasos a
Paso 6 |seguiralos trabajadores del area del
picking manual
Implantar: Capacitar al personal,
Paso 7 |conlos nuevos lineamientos
mejoraos del proceso
Controlar: El control de lo
indicadores es en base al nuevo DAP
Paso 8 ) .
y DOP, asi como el tiempo estandar
optenido
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Paso 1: Seleccionar

Se identificé el proceso del almacén a implementar el estudio de trabajo, el

proceso seleccionado es el picking manual.

Mediante una reunion con los trabajadores se comentd la necesidad de
implementar un método de mejora en el proceso del picking manual, debido a los
problemas que presentaban los KPI de productividad, los trabajadores expresaron

los problemas y causas que encuentran en sus procesos con mas frecuencia.

Al término de la reunién se procedié anunciar la propuesta de implementacion del
estudio del trabajo y como sera implementado en el almacén, y el rol de
responsabilidad de cada trabajador debe tener, reunion que se muestra en la

figura 7.

Figura. 7 Lanzamiento de la propuesta

Fuente: Elaboracién propia

Paso 2: Registrar

En este paso se procedid a recoger datos de las actividades del proceso del
picking manual, se elaboré el DAP mostrado en la figura 6 donde muestra la
secuencia de actividades del picking manual de inicio a fin, también fueron
registrados los tiempos de cada actividad, tiempos que fueron base para la

elaboracién del DOP mostrado en la figura 5.
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Las actividades y tiempos recolectados fueron empleados para la elaboracion del

DOP y DAP que corresponden al pre test.
Paso 3: Examinar

Para examinar el proceso se precedié a realizar un diagrama de flujo con el
objetivo de mejorar el procedimiento del picking manual, el manejo de materiales,

asi mismo de identificar procesos repetitivos y la exclusion de tiempos inutiles.

MNo

Conferencia

Comprobar
articulos

Embalaje

Correcto
embalaje

Peso —emit Si-

v

Zonificado

Figura. 8 Diagrama de Flujo del picking manual

Fuente: Elaboracién propia
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Paso 4: Establecer

Se procedio6 a realizar los cambios que acortaran los tiempos en los procesos de

ciclo de pedido.
Antes (Pre test):

Como se aprecia en la figura 9, el proceso de embalaje se procedia a validar los
productos unidad por unidad segun la hoja de picking, colocacion de divisores
ambas actividades fueron eliminadas, por lo cual el proceso de llenado de papel
Kraft disminuyd, en dichas mejoras se redujo a 38.37 segundos en dicha parte del

proceso.

L

]

A P

7

Figura 9. Embalaje Pre Test

Fuente elaboracién propia

Después (Post Test)

Como se aprecia en la figura 10, se cambid el proceso y los productos son
guardados en la caja de embalaje y asegurados con papel kraft, como se aprecia

el colaborador se esta adaptando al cambio que esta siendo ejecutado.
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Figura 10. Embalaje Post Test

Fuente elaboracién propia

Con respecto a las mejoras en el nuevo DAP en la figura 11, se liquidé las

actividades que no tenian valor en el proceso de embalaje.

La supervision esta siendo clave para que todos los colaborares sigan los

cambios realizados en el proceso de embalaje.
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DAP POST TEST DEL PROCESO DEL PICKING MANUAL

Diagrama No. 1 Hoja No. 1 OPERARIO ] MATERIAL 0 EQUIPO [m]
Objetivo: Ver codigés de botella para su mejora RESUMEN
TIEMPO
ACTIVIDAD ACTUAL PROCESOS OBSERVACIONES
Operacion 20 36,05 Tiempo de sacado
Proceso analizado: Picking Transporte 2 27,13 Tiempo de chequeo
Espera 68,14 Tiempo de embalaje
Metodo: Inspeccion 2 15,12 Tiempo de pesado
Actual [m] Mejorado Il Almacenamiento 12,78 Tiempo de zonificado
Localizacién: Almacen Lima Cuadro combiando
Total 24
Operario: Trabajador Costo
Tiempo (hr/hombre) 159,22
Elaborado por: 1. Se realizo la mejora en el proceso de
José Curi Moscoso 25/01/2022 )
Aprobado por: embalaje'
Comentarios

o : : : Tiempo SimBela :
Descripcion Cantidad  Distancia (Segundos) . » . . v E Observaciones
Picking
Validacion de hoja de picking con etiqueta 1 4,65 *
Extraccion de productos 1 24,42 *
Se coloca la rubrica del picker 1 4,65 *
Apilamiento de bandejas 1 2,33 ’
Conferencia L
Coger bandejas 1 0,38 -
Comprobacidn de articulos 1 17,44
Conformidad de hoja de picking 1 6,98 /1
Apilamiento de bandejas 1 2,33
Embalaje N
Mover bandejas 1 5,81
Colocacion de check y rdbrica 1 5,81 (
Corte de hoja de picking 1 5,81 *
Seleccidn y armado de caja 1 11,63 *
Colocacion de cargo 1 2,33 *
Colocar los productos en caja 1 11,63 *
Colocar papel kraft 1 4,19 *
Cierre de caja con cinta con logo 1 6,98 *
Pegado con cinta transparente cargo de picking 1 5,81 *
Pegado de sticker 1 5,81 q
Apilamiento de cajas 1 2,33
Peso
Subir caja a balanza 1 5,81
Anotacion de peso 1 6,98 *
Bajamos la caja 1 2,33 *
Zonificado
Coger Caja 1 2,33 i\
Ubicar en paleta 1 10,45 )
TOTAL 24

Figura 11. DAP Post test

Fuente elaboracion propia
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En el DAP del pre test se tenia un ciclo de pedido de 197.59 segundos por cada

pedido terminado ahora en el nuevo DAP se tiene 159.22 segundos con un ahorro

de 38.37 segundos por pedido terminado incrementado la productividad del

picking manual, si lo plasmamos en porcentaje se incrementé un 19.42 % de

mayor fluidez en el proceso mejorado.

Toma de tiempos post test:

Tabla 20. Toma de tiempos cronometrados post test

Subprocesos del Picking Manual
Ciclo Picking Conferencia Embalaje Peso Zonificado Promedio

1 0:00:35 0:00:24 0:01:01 0:00:13 0:00:11 0:02:24
2| 0:00:33 0:00:22 0:00:59 0:00:13 0:00:11 0:02:18
3] 0:00:33 0:00:25 0:00:58 0:00:13 0:00:11 0:02:20
4|  0:00:25 0:00:22 0:01:01 0:00:13 0:00:11 0:02:12
5| 0:00:33 0:00:24 0:00:58 0:00:13 0:00:11 0:02:19
6] 0:00:25 0:00:21 0:00:59 0:00:13 0:00:11 0:02:09
7] 0:00:33 0:00:22 0:00:56 0:00:13 0:00:11 0:02:15
8| 0:00:26 0:00:23 0:00:57 0:00:13 0:00:11 0:02:10
9| 0:00:28 0:00:20 0:01:02 0:00:13 0:00:11 0:02:14
10| 0:00:24 0:00:24 0:00:59 0:00:13 0:00:11 0:02:11
11| 0:00:38 0:00:22 0:00:57 0:00:13 0:00:11 0:02:21
12| 0:00:36 0:00:28 0:00:58 0:00:13 0:00:11 0:02:26
13| 0:00:35 0:00:24 0:00:59 0:00:13 0:00:11 0:02:22
14| 0:00:26 0:00:24 0:00:57 0:00:13 0:00:11 0:02:11
15| 0:00:35 0:00:25 0:00:58 0:00:13 0:00:11 0:02:22
0:00:31 0:00:23 0:00:59 0:00:13 0:00:11 0:02:17

Fuente: Elaboracion propia

Tiempo promedio en segundos

En este cuadro podemos apreciar los tiempos en segundos que se obtuvieron

después de los cambios realizados.
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Tabla 21.Toma de tiempos en segundos post test

Subprocesos del Picking Manual
Ciclo Picking Conferencia Embalaje Peso Zonificado Promedio

1 35 24 61 13 11 144
2 33 22 59 13 11 138
3 33 25 58 13 11 140
4 25 22 61 13 11 132
5 33 24 58 13 11 139
6 25 21 59 13 11 129
7 33 22 56 13 11 135
8 26 23 57 13 11 130
9 28 20 62 13 11 134
10 24 24 59 13 11 131
11 38 22 57 13 11 141
12 36 28 58 13 11 146
13 35 24 59 13 11 142
14 26 24 57 13 11 131
15 35 25 58 13 11 142
31 23,33 58,6 13 11 136,93

Fuente: Elaboracion propia

Tiempo normal

Para poder obtener el tiempo normal de nuestro proceso de picking nos estamos

avalando del reconocido sistema westinghouse, el cual tiene parametros que

contemplan los tiempos en todas las actividades que suman y tiene que estar

mapeadas para obtener un tiempo sincerado.

La valoracién obtenida en el sistema Westinghouse nos dio un 0.02, como se

aprecia en el cuadro se tomd consideracion los 4 factores claves que deben ser

considerados para obtener los tiempos que estamos buscando encontrar en los

procesos y obtener el tiempo normal.

Tabla 22. Puntuacion de factores claves

Sistema Westinghouse
Destreza o Habilidad 0.03|C2
Esfuerzo o Empefio -0.04 |E1
Condiciones 0.02|C
Consistencia 0.01|C
Subtotal 0.02
Total, Valoracion 1.02

Fuente: Elaboracion propia
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Por cada subproceso se obtiene un promedio de tiempo utilizado al cual se le
agrega la valoracion obtenida del sistema Westinghouse para asi tener el tiempo
normal de cada subproceso.

Tabla 23. Resultado del tiempo normal post test

. Valoracion .

Subproceso [Promedio . Tiempo Normal
Westinghouse

Picking 31 1,02 31,62
Conferencia 23,33 1,02 23,80
Embalaje 58,6 1,02 59,77
Peso 13 1,02 13,26
Zonificado 11 1,02 11,22
Total - - 139,67

Fuente: Elaboracion propia

Tiempos estandar

Para poder encontrar el tiempo estandar debemos conocer los suplementos que
nos indica la metodologia de Westinghouse. En suplementos constantes la raiz de
ello estd dividida por el género de las personas cada una tiene una distinta

puntuacion.

En los suplementos variables se tiene 10 puntos que se toman en consideracion y
tienen una puntuacion segun su género y en algunas ocasiones estan vinculados
los pesos, segun la tabla 24 tenemos una puntuacion de 14 que se obtuvo del

cuadro de suplementos (Anexo 12).

Tabla 24. Puntuacion de suplementos post test

Suplementos constantes
Necesidades Personales 5
Fatiga 4

Suplementos Variables
Postura Anormal 2
Uso de Fuerza 1
Concentracioén Intensa 2

Total 14

Fuente: Elaboracion propia
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Como se aprecia en la tabla 25 podemos visualizar que tiene el tiempo estandar,
el cual es de vital importancia obtenerlo para poder realizar cambios y validar si

tuvieron resultados positivos o negativos.

Por cada subproceso se obtuvo el promedio en segundos le sumamos
porcentajes del tiempo obteniendo en los factores claves que fue 1.02 ahi
obtendremos el tiempo normal después de ellos le sumamos porcentajes del
tiempo obteniendo en suplementos que fue 0.14 y obtenemos el tiempo estandar
de cada subproceso como paso final se suma el tiempo estandar de cada
subproceso y obtenemos el tiempo estandar de un ciclo de pedido.

Tabla 25. Obtencion de tiempo nuevo tiempo estandar post test

. Valoracién . .

Promedio . Tiempo Normalfplementoq Tiempo Estandar
Westinghouse

Picking 31 1,02 31,62 0,14 36,05
Conferencia 23,33 1,02 23,80 0,14 27,13
Embalaje 58,6 1,02 59,77 0,14 68,14
Peso 13 1,02 13,26 0,14 15,12
Zonificado 11 1,02 11,22 0,14 12,79
Total - - - - 159,22

Fuente: Elaboracion propia

Paso 5: Evaluar

En esta etapa de los lineamientos de Kanawaty realizaremos el versus de los
costos del acondicionado de los pedidos en pre test y post test para analizar si
después de realizar los cambios se obtuvo resultados que generen diferencia

econdmica.
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Tabla 26. Comparacion del costo pre test y post test.

C. Pre test \ C. Post tes
Cantidad de segundos en 1 ciclo de pedido 197,59 159,22
Ciclos diarios por persona 180 180
Cantidad de personas 9 9
Tiempo total en dias laborables en segundos 7042107,6 5674600,8
Costo de mano de obra en segundos S/ 0,0014 S/ 0,0014
Costo Total S/ 9.780,71 S/ 7.881,39
Ahorro Mensual S/ 1.899,32

Fuente: Elaboracién propia
Eficiencia post test

Como se aprecia en el grafico se tenia un promedio de 77.23 % de eficiencia en la
etapa de pre test, al realizar los cambios se obtuvo un crecimiento en promedio de
96.61 % en la etapa de post test, por lo cual el incremento en promedio fue de
19.38 %.

Mejora de Eficiencia
96.38% 96.72% 96.73%
77.59%% 76.66% 77.43% I I
Octubre Noviembre Diciembre Febrero Marzo Abril

Figura. 12 Eficiencia pre test versus post test

Fuente: Elaboracion propia

Eficacia post test

Como se aprecia en el gréafico se tenia un promedio de 82.47 % de eficacia en la

etapa de pre test, al realizar los cambios se obtuvo un crecimiento en promedio de
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99.01 % en la etapa de post test, por lo cual el incremento en promedio fue de
16.55 %.

Mejora de Eficacia

98.77% 99.13% 99.14%
82.21% 82.18% 83.01% I I
Octubre Noviembre Diciembre Febrero Marzo Abril

Figura. 13 Eficacia pre test versus post test

Fuente: Elaboracion propia

Productividad post test

Como se aprecia en el gréfico se tenia un promedio de 63.70 % de productividad
en la etapa de pre test, al realizar los cambios se obtuvo un crecimiento en
promedio de 95.66 % en la etapa de post test, por lo cual el incremento en
promedio fue de 31.95 %.

51



Mejora de la Productividad

95.19% 95.88% 95.90%
63.80% 63.03% 64.27% I I I
Octubre Noviembre Diciembre Febrero Marzo Abril

Figura. 14 Productividad pre test versus post test

Fuente: Elaboracion propia
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Paso 6: Definir

En esta parte de los lineamientos de Kanawaty se informa los pasos que deben
seguir los trabajadores como muestra la figura 15, asi como sus puestos tendran
cambios que necesitan el compromiso de todos los involucrados para ponerlos en

prueba.

Figura. 15 Informando los cambios en el proceso

Fuente: Elaboracion propia

53



Tabla 27. Formato de capacitacion

FORMATO DE CAPACITACION, INDUCCION Y
ENTRENAMIENTO 001 V 01

Nombre del Lugar de
Puesto Tema
Colaborador Entrega
1 Harold Sebastidn Arias Auxiliar de Cambio de Proceso Linea de 03/01/2
Charpentier almacén embalaje picking 022
5 Jasmin Janina Villacorta Auxiliar de Cambio de Proceso Linea de 03/01/2
Pacaya almacén embalaje picking 022
3 | Atilio Sangama Chistama Aux1I|ar,de Cambio de P.roceso Llr.wea? de 03/01/2
almacén embalaje picking 022
4 | Shirley Zanabria Cérdenas Auxmarlde Cambio de P.roceso L|r.1ea? de 03/01/2
almacén embalaje picking 022
Maria Isabel Evangelista Auxiliar de Cambio de Proceso Linea de 03/01/2
5 , . L
Condor almacén embalaje picking 022
6 Karelys del Carmen Rivero Auxiliar de Cambio de Proceso Linea de 03/01/2
Yanez almacén embalaje picking 022

2 | Max Garcia Zamudio Auxiliar de Cambio de Proceso Linea de 03/01/2

almacén embalaje picking 022
Alesandra Gutiérrez Auxiliar de Cambio de Proceso Linea de 03/01/2
8 , . .
Granda almacén embalaje picking 022
9 Angela Yosimar Garcia Auxiliar de Cambio de Proceso Linea de 03/01/2
Quinteros almacén embalaje picking 022

Responsable de capacitacion José Alberto Curi Moscoso

Fuente: Elaboracion propia
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Se coloca la evidencia de las capacitaciones que se realizaron para asi todos los
involucrados conozcan los cambios realizados, es vital que las capacitaciones se
repitan puesto como son cambios que en si afectan los procesos vinculados se

deben tener la menor duda posible para asi poder minimizar las posibles brechas.

|
|

Figura. 16 Capacitaciones establecidas

Fuente: Elaboracion propia

Algo distinto que se realizé en las capacitaciones es que a todos los trabajadores
se les hizo opinar e indicarnos el paso a paso de cada parte de su proceso con

ello ganamos que no queden dudas en los nuevos cambios en los procesos.

Se cred un instructivo visual como ayuda para que todos los trabajadores

conozcan los cambios en el proceso de embalaje.
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INSTRUCTIVO DE TRABAJO 003

Nombre del Proceso: Picking de Productos Swiss Just Disedio de Trabajo Estandar
Recibidor: Ldgistica

Numero de Control: 3

Creado por: Jose Alberto Curi Moscoso

Dia de creacion:

10/05/2022

Dia de revision:

Desde (Operacion):

Embalaje-Produccion

Hasta (Operacion): Zonificado
Cajas por hora hombre: 30
Tiempo de tarea: 91.6

UME (Unidades de medida)

Cajas por hora

Herramientas Necesarias:

Cintas, reglas, lapiceros,
bandejas, cajas, papel kraft,
separadores y dispensador.

Equipo de seguridad (EPP):

Cascos, botas de acero, guantes,
uniforme, toca, mascarilla.

Figura. 17 Instructivo de Trabajo del Picking Manual

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, el paso a paso para tener un mejor control visual.

Tiempo: 5
Segundos

A FTR RN

LRARARRRRNY
i i

Figura. 18 Paso 1 Mover bandejas

Fuente: Elaboracion propia
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Paso |[Comprobacién de articulos: Comprobar producto por producto y Tiempo: 15
# 2 |cantidad que son mencionadas en la hoja de picking. Segundos

Figura. 19 Paso 2 Comprobacion de articulos

Fuente: Elaboracion propia

Colocacién de check y corte de hoja de picking: realizar un
check a cada cdédigo validado segun hoja de picking y por
consiguiente cortar el cargo de la hoja de picking.

Tiempo: 10
Segundos

Figura. 20 Paso 3 Colocacion de check y corte de hoja picking

Fuente: Elaboracion propia



AN

Seleccidén y armado de cajas.colocacién de divisor y cargo :
Seleccionar el tipo de caja segun la cantidad de unidades y volumen
qgue se visualiza,por consiguiente se coloca el tipo de divisor segun el
modelo de caja aprovechando el momento en colocar el cargo de hoja
de picking.

Tiempo: 20
Segundos

Figura. 21 Paso 4 Seleccién y armado de cajas

Fuente: Elaboracion propia

Colocar productos en caja :Colocar los productos parados, los
mas altos en los costados y los mas pequefios en el medio de
los separadores.

Tiempo: 10
Segundos

Figura. 22 Paso 5 Colocar productos en caja

Fuente: Elaboracion propia
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Colocar papel kraft : Verificar que los productos esten

correctamente ordenados y proceder a colocar papel kraft segdn la
necesidad del espacio libre, deben quedar sin movimiento.

Tiempo: 13,6
Segundos

Figura. 23 Paso 6 Colocar papel kraft

Fuente: Elaboracion propia

Cierre de caja con logo.pegado con cinta transparente cargo

de picking y pegado de sticker : Cerrar caja con cinta con logo,| Tiempo: 16
pegar el cargo de picking con cinta transparente y colocar sticker en| Segundos
los pedidos de provincia en lima no aplica el sticker.

Figura. 24 Paso 7 Cierre de caja y pegado de sticker

Fuente: Elaboracion propia
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Paso |Apilamiento de cajas : Todas las cajas de pedido son apiladas en| Tiempo: 2
# 8 |la mesa de acuerdo al tipo de caja. segundos

Figura. 25 Paso 8 Apilamiento de cajas

Fuente: Elaboracion propia

Como se aprecia en el instructivo visual esta el paso a paso a seguir que es de

gran ayuda para mitigar alguna duda que ocurriese en nuevo proceso establecido.

Paso 7: Implantar

En esta parte de los lineamientos se procede a trabajar con los cambios
realizados, previo a ello se brinda la capacitacion con el paso a paso para un
mejor seguimiento y verificacion que se esté cumpliendo o hayan captado la
informacion brindada, se muestra los lineamientos que estaran como soporte en

los cambios realizados.
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Lineamientos de armado de cajas

Verificar al inicio de las labores que todo este limpio y ordenado
Conocer y tener abastecido los tipos de cajas a armar (modelo 1,2,3 y 4).
Tener un pallet para cada tipo de caja armada.

La base de cualquier caja armada debe de estar plana a la hora de
encintar, ya que de lo contrario la caja puede tambalear y afectar en el
embalaje.

Tener sus implementos de trabajo (cintas, dispensadores, mascarillas).

Lineamientos de armado de facturacion

Revision de stock de materiales utilizados.

Imprimir ofertas semanales.

Liberacion de pedidos.

Revisar mail por solicitudes diarias (adelantos, reclamos y anulacion).
Cuadre de guias y envio de data a los transportistas.

No generar etiquetas adicionales, salvo VB del jefe de Swiss just.

Lineamientos de armado de sacado

Al inicio del turno realizar el Check list (estado de etiqueta, etiqueta de caja
igual con el producto, corte de cajas, limpieza de productos, codigos

similares).
Verificar que las bandejas estén en dptimas condiciones

Tener todos sus implementos (uniforme, botas, toca, cuchillas, lapiceros y

franela).

Retirar los productos de acuerdo a la cantidad indicada.
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» Colocar los productos ordenados y respetar la verticalidad del producto.

* Si se encuentra un codigo que no este abastecido se procedera a colocar

la bandeja en una zona apartada para ser completada y pasar a chequeo.

* En caso se encuentre un producto dafado llevarlo a la zona de bajas.

Lineamientos de armado de chequeo
* Revisar la limpieza del area.
» Tener Implementos del area (regla, lapiceros y franela).
* No tener ningun producto en la mesa para evitar equivocaciones.
» Validar los productos uno por uno fijandose la descripcion y medida.

 Los pedidos que tengan productos faltantes o sobrantes deberan ser

completados en el acto por el area de abastecimiento.

» Colocar la rubrica de conformidad de chequeo.

Lineamientos de armado de bajas
* Revisar la limpieza del area.

» Revisar que los productos dafiados, rotos y chancados se encuentren en la
zona establecida. No puede haber productos mermados fuera de su zona

establecida.
* Realizar envié a merma o recuperacion de manera diaria.
* Llenar la data establecida diariamente.

 Tener sus herramientas de trabajo (guantes y bolsas para productos

derramados).
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Lineamientos de armado de reciclaje
» Conocer los distintos modelos y tipos de cajas.
* Tener su stock de insumos (cuchilla y plumén).
» Tener su pallet para colocar las cajas recicladas.

» Tachar con plumén los logos y cédigos de barras no autorizados.

Lineamientos de armado de embalaje
* Revisar la limpieza del area.

» Abastecer stock de insumos (cintas, regla, lapicero, dispensador y

divisiones).
» Correcto acomodo de los productos.

» Correcto pegado de las cintas y verificar que valla internamente la hoja de

picking y factura si lo amerite.

* Tener presente que ninguna caja debe tener productos que sobrepasen la

altura.

» Verificar que la caja tenga la etiqueta de pedido pegada en un solo lado.
No puede haber cajas llenas de productos que tengan 2 etiquetas, o se

encuentren sin etiqueta en el caso de los pedidos de provincia.

* De encontrar una caja en mal estado realizar el cambio asegurandose de

guitar la etiqueta y pegarla a la caja en buen estado.
* No tirar las cajas.

« Alertar al responsable del proceso si hubiere alguna caja con productos

desordenados o mal embalados.

Lineamientos de armado de pesado
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* Revisar la limpieza del area.

* Actualizar base de datos diaria.

* Mantener balanza en éptimas condiciones.

* Colocar numero de pedido, peso y modelo de caja.
* Mapear los RQ para su doble chequeo.

* Mapear los pedidos que recibiran sus regalos.

Lineamientos de armado de zonificado
* Revisar la planificacion del despacho diario.
» Zonificado de cajas de provincia y Lima por modelo de caja.

* Tener pallets en Optimas condiciones caso contrario no pueden ser

utilizados.
» Garantizar el flujo continuo de zonificado de cajas.

» No permitir zonificar cajas en mal estado (abolladas, rotas, incorrectamente

selladas, etcétera).
« Asegurar que las cintas estén pegadas correctamente.

» Asegurar que todas las cajas tengan etiqueta de pedido (la etiqueta debe

de estar en la parte frontal) en el caso de provincia se tiene doble etiqueta.

» Cuadre de pedidos por transportadora.
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Paso 8: Controlar

Ahora que se tiene los lineamientos claros para todos los trabajadores queda la
supervision para el control que se cumpla los cambios realizados y poder ganar

los tiempos y mejorar la productividad.

Para un mejor control se cre6 el formato de control diario en Excel, en el cual se
anota la cantidad de pedidos realizados hora por hora para su poder medir la
productividad que se logra en la hora, en el dia y en resumen la productividad

mensual que se tiene en el mes.

Tabla 28. Control de productividad en horas

Charla/Cap
, Corte FallaSistema/ acitacion Abasteci  Paradas Corte
Fecha  Hora Cajas DEex Aex _ , Balance BITACORA
Externo  Maquina SWISS  miento Programadas Total
JUST
24/03/2022 9| 213 0:00 0:00
24/03/2022|  10[ 213 0:00 0:00
24/03/2022| 11} 213 0:00 0:00
24/03/202f 12 12:00{13:00]  1:.00 1:00 1:00|Refrigerio
24/03/2022| 13| 23 0:00 0:00
24/03/2022| 14| 213 0:00 0:00
24/03/2022| 15| 213 0:00 0:00
24/03/2022| 16| 213 0:00 0:00
240032022 17| 13 0:00 0:00
24/03/2022| 18  87|18:24|19:00] 0:36 0:36 0:36/Baja Captacion

Fuente: Elaboracion propia

Al llenar los datos diarios podremos tener el kpi mensual el cual nos dard una
mejora forma del comportamiento de la tendencia diaria de los pedidos que se

viene trabajando.
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COMPORTAMIENTO DE PEDIDOS DIARIOS
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Figura. 26 Comportamiento de pedidos diarios

Fuente: Elaboracién propia

Analisis econdmico de la aplicacion del estudio de trabajo

Como se aprecia en el andlisis econdmico se calcula los beneficios obtenidos y
ahorros por la implementacion de la mejora en un tiempo de 12 meses, el valor
actual neto obtenido es de S/. 18636.75 con una tasa interna de retorno de 55 %y
un beneficio/costo de 6.4020, cabe resaltar que no se tiene sobrecostos elevados
o vinculados puesto el proyecto afecto netamente a la distribucion de mano de
obra ya instalada en las operaciones, por consiguiente, se comparte el calculo del
VAN y TIR.
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Tabla 29. Calculo del VAN y TIR

Mes 2

Mes 3 Mes 4

Mes 5

Mes 6

Mes 7 Mes 8

Mes 9

Mes 10

Mes 11 Mes 12

Ahorros proyectados mano S/1.899,32( 5/1.899,32 | 5/1.899,32 | $/1.899,32 | S/1.899,32 | S/1.899,32 | S/1.899,32 | S/1.899,32 | S/1.899,32 | S/1.899,32 | 5/1.899,32 | S/1.899,32
Mano de obra
Materiales
Costos Post
Mantenimiento equipos
0 §/1.899,32 | 5/1.89932 | 5/1.899,32 | S/1.899,32 | S/1.899,32 | S/1.899,32 | S/1.899,32 | S/1.899,32 | S/1.899,32 | S/1.899,32 | 5/1.899,32 | S/1.899,32
ormes y cosas personale -5/ 1.000,00
Papeleray (tiles de oficina -$/ 250,00
ode 0 de energia -/ 2.200,00
TOTALES NETOS -5/3.450,00 $/1.899,32 | 5/1.89932 | 5/1.899,32 | $/1.899,32 | S/1.899,32 | S/1.89932 | 5/1.899,32 | S/1.899,32 | S/1.899,32 | S/1.899,32 | 5/1.899,32 | S/1.899,32

Ahorro plazo fijo (SOLES)
TEM TEM = (14TEA) /-1
Célculo del VAN 18.636,75

%

Célculode laTIR

Calculo del ratio Beneficio / Costo

Fuente: Elaboracion propia
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3.6. Método de analisis de datos

A nivel descriptivo, los datos obtenidos serdn expresados de forma grafica en
tablas de resultados, para poder corroborar la hipétesis propuesta se realizara
una preprueba y post prueba que permitird identificar si hubo mejora de la
productividad en la empresa en estudio. Para la evaluacion y registro de la
informacion se utilizara el programa Microsoft Excel. Asimismo, a nivel inferencial,
para comprobar la hipétesis, se realizara la prueba de normalidad de Shapiro Wilk

y t de Student o Wilcoxon utilizando el instrumento estadistico SPSS.

3.7. Aspectos Eticos

Esta parte del estudio es de suma importancia, el aspecto ético debe estar
siempre presente para llevar a cabo el estudio de trabajo en el area de picking

manual.

El respeto a la autonomia de los trabajadores que se desenvuelven en la zona de
picking manual, se respetara el trabajo que desempefian y la voluntad de ser

parte activa de la presente investigacion.

No maleficencia, este proyecto busca la mejora del proceso del picking manual,
los resultados obtenidos no perjudicaran los puestos de trabajo, la mejora de los
tiempos y actividades en conjunto con el desempefio del personal permitird

reflejar la mejora en el proceso e incremento de la productividad.

Beneficencia, la informacion que se obtendra de parte del almacén en estudio
deberan ser netamente confiables, de igual manera el manejo de informacion al
ser estudiado, esta informacion permitirA tener un panorama claro y mejor

entendimiento del estudio.

Justicia, la correcta evaluacién y manejo responsable de los resultados deberan
tener siempre como objetivo la mejora de tiempos y procesos del area de picking
manual, para ello se debera preservar la originalidad de la informacion que se

merece
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IV RESULTADOS

Estadistica descriptiva de eficiencia.

Tabla 30. Estadistica descriptiva de la variable eficiencia

Estadisticos

Eficienciapretest Eficienciaposttest Diferenciaeficiencia

Validos 12 12 12
N Perdidos 0 0 0
Media 77,2267 96,6083 19,3817
Error tip. de la media ,37569 , 13482 42297
Mediana 77,5700 96,6000 19,0550
Moda 74,182 95,762 17,502
Desuv. tip. 1,30141 ,46702 1,46522
Varianza 1,694 ,218 2,147
Asimetria -1,047 ,009 1,287
Error tip. de asimetria ,637 ,637 ,637
Curtosis 1,778 -,329 2,464
Error tip. de curtosis 1,232 1,232 1,232
Rango 4,96 1,64 5,48
Minimo 74,18 95,76 17,50
Méaximo 79,14 97,40 22,98
Suma 926,72 1159,30 232,58

25 76,3300 96,2525 18,3650
Percentiles 50 77,5700 96,6000 19,0550

75 77,9500 97,0250 20,2650

a. Existen varias modas. Se mostrara el menor de los valores.

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

La media pre test es 77.2267 % y la media post test es 96.6083 % se observa una
mejora de 19.3817 %.

Mediana: La mediana pre test es 77.5700 % y la mediana post test es 96.6000 %.
Moda: La moda pre test es 74.18 % y la moda post test es 95.76 %.

Desviacion estandar: La desviacidn estandar pre test es 1.30141 % vy la

desviacién estandar post test es 0.46702 %.

Varianza: La varianza pre test es 1.694 y la varianza post test es 0.218.
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Asimetria: Estadistica necesaria para conocer cuanto se parece nuestra
distribucion a una distribucién tedrica llamada curva normal. Si es cero (asimetria
= 0), la curva o distribucion es simétrica. Cuando es positiva, quiere decir que hay
mas valores agrupados hacia la izquierda de la curva (por debajo de la media).
Cuando es negativa, significa que los valores tienden a agruparse hacia la
derecha de la curva (por encima de la media) (Hume, 2011; Taylor, 2007a;
Salkind, 2006; y Burkhart, 2003). En el pre test el valor es -1.047 lo que significa
gue los valores tienden agruparse hacia la derecha de la curva de manera leve.
En el post test el valor es 0.009 lo que significa que los valores tienden agruparse

hacia la izquierda de la curva de manera leve.

Curtosis: Indicador de lo plana o “picuda” que es una curva. Cuando es cero
(curtosis = 0), significa que puede tratarse de una curva normal. Si es positiva,
quiere decir que la curva, la distribucién o el poligono es mas “picudo” o elevado.
Si la curtosis es negativa, indica que es mas plana la curva (Hume, 2011, Taylor,
2007b, Field, 2006 y Cameron, 2003). En este caso el valor pre test es 1.778,
indica que la curva es un poco picuda o alta y el valor post test es -0.329 indica

gue la curva es mas plana.

La asimetria y la curtosis requieren al menos un nivel de medicién por intervalos o

puede ser razon.
Minimo: El valor observado en pre test es 74.18 % y post test es 95.76 %.
Méaximo: El valor observado en pre test es 79.14 % y post test es 97.40 %.

Rango: El rango pre test es 4.96 % y post test es 1.64 %.

70



Eficienciapretest

Media = 77,23
Desviacion tipica = 1,301

Frecuencia
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- N

74,00 75,00 76,00 7700 78,00 72,00 80,00

Eficienciapretest

Figura. 27 Eficiencia Pre Test

Fuente: Elaboracién propia en SPSS



Eficienciaposttest
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Eficienciaposttest

Figura. 28 Eficiencia Post Test

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

Prueba de normalidad de eficacia

HO: Los datos presentan normalidad

H1: Los datos son diferentes a la normalidad

97,50

Media = 96 51
Desviacian tipica = 467
M=12

Postulado: Aceptamos la HO y rechazamos la H1 si la significancia = 0.05, de lo

contrario rechazamos la HO y aceptamos la H1.
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Tabla 31. Prueba de normalidad de la eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Diferenciaeficiencia ,213 12 ,138 ,898 12 ,149

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Segun Guillén (2016) cuando la significancia es mayor que 0.05 los datos son
paramétricos o normales en el andlisis inferencial de las pruebas de hipétesis se
debe utilizar la prueba T de student de parejas relacionadas ya que mide la

media.
Diferenciaeficiencia
47 Media = 19,38
Desviacian tipica = 1 465
M=12
3—
il
(2]
| =
S
[T /
@
.
[T
1 |
\M
0

17,00 18,00 19,00 20,00 21,00 22,00 23,00

Diferenciaeficiencia

Figura. 29 Diferencia Eficiencia

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Estadistica inferencial eficiencia

HO: No existe diferencia en el promedio de la eficiencia después de aplicar el

estudio del trabajo.

H1: Existe diferencia en el promedio de la eficiencia después de aplicar el estudio

del trabajo.

Postulado: Aceptamos la HO y rechazamos la H1 si la significancia = 0.05, de lo

contrario rechazamos la HO y aceptamos la H1.

Tabla 32. T de student Eficiencia

Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas t gl Sig.
(bilateral)
Media | Desviacion | Error 95% Intervalo de
tip. tip. de confianza para la
la diferencia
media | |Inferior Superior
Eficienciaprete | -19,38167 1,46588| ,42316( -20,31304| -18,45029] -45,802| 11 ,000
Pa st-
r1 Eficienciapostte
st

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

De la tabla 32 se observa una significancia de aproximadamente 0.000 en la
prueba de contrastacion de hipotesis T de student de pares o0 parejas
relacionadas, por lo que se rechaza HO y se acepta H1, se concluye que, si existe
diferencia en el promedio de la eficiencia después de aplicar el estudio del trabajo,
esta diferencia en el promedio de eficiencia pre test y post test se debe a la
aplicacion del estudio del trabajo en el proceso de picking manual, como existe
diferencia se analiza la parte descriptiva de la media donde hubo un incremento
positivo de la media de 19.3817 %, en resumen hubo una mejora de eficiencia por

la aplicacion del estudio del trabajo
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Estadistica descriptiva de eficacia

Tabla 33. Estadistica descriptiva de la variable eficacia

Estadisticos

Eficaciapretest Eficaciaposttets Diferenciaeficacia

Validos 12 12 12
N Perdidos 0 0 0
Media 82,4692 99,0167 16,5475
Error tip. de la media ,39640 , 13865 42757
Mediana 82,8250 99,0000 15,9950
Moda 79,532 98,142 14,642
Desuv. tip. 1,37317 ,48029 1,48114
Varianza 1,886 ,231 2,194
Asimetria -,944 ,022 1,232
Error tip. de asimetria ,637 ,637 ,637
Curtosis ,379 -,256 1,778
Error tip. de curtosis 1,232 1,232 1,232
Rango 4,62 1,70 5,42
Minimo 79,53 98,14 14,64
Méximo 84,15 99,84 20,06
Suma 989,63 1188,20 198,57

25 81,5950 98,6500 15,6825
Percentiles 50 82,8250 99,0000 15,9950

75 83,4500 99,4325 17,3075

a. Existen varias modas. Se mostrara el menor de los valores.

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

La media pre test es 82.4692 % y la media post test es 99.0167 % se observa una
mejora de 16.5475 %.

Mediana: La mediana pre test es 82.8250 % y la mediana post test es 99.0000 %.
Moda: La moda pre test es 79.53 % y la moda post test es 98.14 %.

Desviacion estandar: La desviacion estandar pre test es 1.37317 % y la

desviacidn estandar post test es 0.48029 %.

Varianza: La varianza pre test es 1.886 y la varianza post test es 0.231.
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Asimetria: Estadistica necesaria para conocer cuanto se parece nuestra
distribucidn a una distribucién teérica llamada curva normal. Si es cero (asimetria
= 0), la curva o distribucién es simétrica. Cuando es positiva, quiere decir que hay
mas valores agrupados hacia la izquierda de la curva (por debajo de la media).
Cuando es negativa, significa que los valores tienden a agruparse hacia la
derecha de la curva (por encima de la media) (Hume, 2011; Taylor, 2007a;
Salkind, 2006; y Burkhart, 2003). En el pre test el valor es -0.944 |lo que significa
gue los valores tienden agruparse hacia la derecha de la curva de manera leve.
En el post test el valor es 0.022 lo que significa que los valores tienden agruparse

hacia la izquierda de la curva de manera leve.

Curtosis: Indicador de lo plana o “picuda” que es una curva. Cuando es cero
(curtosis = 0), significa que puede tratarse de una curva normal. Si es positiva,
quiere decir que la curva, la distribucién o el poligono es mas “picudo” o elevado.
Si la curtosis es negativa, indica que es mas plana la curva (Hume, 2011, Taylor,
2007b, Field, 2006 y Cameron, 2003). En este caso el valor pre test es 0.379,
indica que la curva es un poco picuda o alta y el valor post test es -0.256 indica

gue la curva es mas plana.

La asimetria y la curtosis requieren al menos un nivel de medicién por intervalos o

puede ser razon.
Minimo: El valor observado en pre test es 79.53 % y post test es 98.14 %.
Méaximo: El valor observado en pre test es 84.15 % y post test es 99.84 %.

Rango: El rango pre test es 4.62 % y post test es 1.70 %.
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Figura. 30 Eficacia Pre Test

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

Media = 82 47
Desviacion tipica =1 373
M=12
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Eficaciaposttets

3

Frecuencia

98,00 98,50 599,00 59,50 100,00

Eficaciaposttets

Figura. 31 Eficacia Post Test

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

Prueba de normalidad de eficacia

HO: Los datos presentan normalidad

H1: Los datos son diferentes a la normalidad

Media = 99 02
Desviacian tipica = 48
MN=12

Postulado: Aceptamos la HO y rechazamos la H1 si la significancia = 0.05, de lo

contrario rechazamos la HO y aceptamos la H1.
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Tabla 34. Prueba de normalidad de la eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Diferenciaeficacia ,225 12 ,095 ,905 12 ,182

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Segun Guillén (2016) cuando la significancia es mayor que 0.05 los datos son
paramétricos o normales en el andlisis inferencial de las pruebas de hipétesis se

debe utilizar la prueba T de student de parejas relacionadas ya que mide la

media.
Diferenciaeficacia
57 Media = 16,55
Desviacion tipica = 1 481
M=12
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Diferenciaeficacia

Figura. 32 Diferencia Eficacia

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Estadistica inferencial eficacia
HO: No existe diferencia en el promedio de la eficacia después de aplicar el

estudio del trabajo.

H1: Existe diferencia en el promedio de la eficacia después de aplicar el estudio

del trabajo.

Postulado: Aceptamos la HO y rechazamos la H1 si la significancia = 0.05, de lo

contrario rechazamos la HO y aceptamos la H1.

Tabla 35. T de student eficacia

Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas t gl Sig.
Media | Desviaci | Error tip. 95% Intervalo de (bilateral)
on tip. dela confianza para la
media diferencia

Inferior Superior

b Eficaciapretest | -16,54750| 1,48199| ,42781|( -17,48911( -15,60589( -38,679 11 ,000
ar

Eficaciaposttets

Fuente: Propia en SPSS

De la tabla 35 se observa una significancia de aproximadamente 0.000 en la
prueba de contrastacion de hipotesis T de student de pares o0 parejas
relacionadas, por lo que se rechaza HO y se acepta H1, se concluye que, si existe
diferencia en el promedio de la eficacia después de aplicar el estudio del trabajo,
esta diferencia en el promedio de eficacia pre test y post test se debe a la
aplicacion del estudio del trabajo en el proceso de picking manual, como existe
diferencia se analiza la parte descriptiva de la media donde hubo un incremento
positivo de la media de 16.5475 %, en resumen hubo una mejora de eficacia

por la aplicacién del estudio del trabajo.
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Estadistica descriptiva de productividad

Tabla 36. Estadistica descriptiva de la productividad

Estadisticos

Productividadpretest Productividadposttest | Diferenciaproductividad

Validos 12 12 12

N Perdidos 0 0 0
Media 63,7017 95,6567 31,9550
Error tip. de la media ,60300 ,26725 ,68857
Mediana 64,3650 95,6300 31,3500
Moda 58,992 93,972 28,942
Desuv. tip. 2,08886 ,92577 2,38527
Varianza 4,363 ,857 5,690
Asimetria -1,007 ,017 1,257
Error tip. de asimetria ,637 ,637 ,637
Curtosis 1,044 -,280 2,268
Error tip. de curtosis 1,232 1,232 1,232
Rango 7,38 3,27 8,82
Minimo 58,99 93,97 28,94
Méximo 66,37 97,24 37,76
Suma 764,42 1147,88 383,46
25 62,2850 94,9525 30,4900

Percentiles 50 64,3650 95,6300 31,3500
75 64,9600 96,4700 33,4175

a. Existen varias modas. Se mostrara el menor de los valores.

Fuente: Propia en SPSS

La media pre test 63.7017 % y la media post test es 95.6567 % se observa una

mejora de 31.9550 %.
Mediana: La mediana pre test es 64.3650 % y la mediana post test es 95.6300 %.
Moda: La moda pre test es 58.99 % y la moda post test es 93.97 %.

Desviacion estandar: La desviacion estandar pre test es 2.08886 % y la

desviacidn estandar post test es 0.92577 %.

Varianza: La varianza pre test es 4.363 y la varianza post test es 0.857.
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Asimetria: Estadistica necesaria para conocer cuanto se parece nuestra
distribucidn a una distribucién teérica llamada curva normal. Si es cero (asimetria
= 0), la curva o distribucion es simétrica. Cuando es positiva, quiere decir que hay
mas valores agrupados hacia la izquierda de la curva (por debajo de la media).
Cuando es negativa, significa que los valores tienden a agruparse hacia la
derecha de la curva (por encima de la media) (Hume, 2011; Taylor, 2007a;
Salkind, 2006; y Burkhart, 2003). En el pre test el valor es -1.007 lo que significa
gue los valores tienden agruparse hacia la derecha de la curva de manera leve.
En el post test el valor es 0.017 lo que significa que los valores tienden agruparse

hacia la izquierda de la curva.

Curtosis: Indicador de lo plana o “picuda” que es una curva. Cuando es cero
(curtosis = 0), significa que puede tratarse de una curva normal. Si es positiva,
quiere decir que la curva, la distribucién o el poligono es mas “picudo” o elevado.
Si la curtosis es negativa, indica que es mas plana la curva (Hume, 2011, Taylor,
2007b, Field, 2006 y Cameron, 2003). En este caso el valor pre test es 1.044,
indica que la curva es un poco picuda o alta y el valor post test es -0.280 indica

gue la curva es mas plana.

La asimetria y la curtosis requieren al menos un nivel de medicién por intervalos o

puede ser razon.
Minimo: El valor observado en pre test es 58.99 % y post test es 93.97 %.

Méaximo: El valor observado en pre test es 58.99 % y post test es 93.97 %.

Rango: El rango pre test es 7.38 % y post test es 3.27 %.
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Figura. 33 Productividad Pre Test

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

Media = 63,70
Desviacion tipica = 2 089
M=12
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Productividadposttest

3

Frecuencia

Media = 95 B6
Desviacion tipica = 926
M=12

~

-

/ N

I
53,00

T
594,00 85,00 96,00 57,00 58,00

Productividadposttest

Figura. 34 Productividad Post Test

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

Prueba de normalidad de productividad

HO: Los datos

H1: Los datos

presentan normalidad

son diferentes a la normalidad

Postulado: Aceptamos la HO y rechazamos la H1 si la significancia = 0.05, de lo

contrario rechazamos la HO y aceptamos la H1.
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Tabla 37. Prueba de normalidad de la productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Diferenciaproductividad , 171 12 ,200" ,907 12 ,196

* Este es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Fuente: Propia en SPSS

Segun Guillén (2016) cuando la significancia es mayor que 0.05 los datos son
paramétricos o normales en el andlisis inferencial de las pruebas de hipotesis se

debe utilizar la prueba T de student de parejas relacionadas ya que mide la

media.
Diferenciaproductividad
67 Media = 31 96
Desviacion tipica = 2,385
MN=12
5—-
4.—
=
[+
| =
1]
a2 -
o N
|
|1

2—-

i) "

28,00 30,00 32,00 34,00 36,00 38,00

Diferenciaproductividad

Figura. 35 Diferencia Productividad

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Estadistica inferencial de productividad

HO: No existe diferencia en el promedio de la eficacia después de aplicar el

estudio del trabajo.

H1: Existe diferencia en el promedio de la eficacia después de aplicar el estudio

del trabajo.

Postulado: Aceptamos la HO y rechazamos la H1 si la significancia = 0.05, de lo

contrario rechazamos la HO y aceptamos la H1.

Tabla 38. T de student productividad

Prueba de muestras relacionadas

Par -
1  Productividadposttes
t

Diferencias relacionadas t gl Sig.
Media | Desviaci | Errortip.|  95% Intervalo de (bilateral)
on tip. dela confianza para la
media diferencia
Inferior Superior
Productividadpretest | -31,95500| 2,38690| ,68904 | -33,47157| -30,43843| -46,376 11 ,000

Fuente: Propia en SPSS

De la tabla 38 se observa una significancia de aproximadamente 0.000 en la

prueba de contrastacion de hipotesis T de student de pares o0 parejas

relacionadas, por lo que se rechaza HO y se acepta H1, se concluye que, si existe

diferencia en el promedio de la productividad después de aplicar el estudio del

trabajo, esta diferencia en el promedio de la productividad pre test y post test se

debe a la aplicaciéon del estudio del trabajo en el proceso de picking manual, como

existe diferencia se analiza la parte descriptiva de la media donde hubo un

incremento positivo de la media de 31.9550 %, en resumen hubo una mejora de

productividad por la aplicacion del estudio del trabajo.
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V DISCUSION

Como objetivo general se considerd analizar el estudio de trabajo en la causacion
de la mejora de la productividad en la linea de picking manual de un almacén,
Lima 2022; en base a ello se estudio la teoria de la productividad, concepcién de
Caridade, Pereira, Ferreira y Silva (2017) indican que la productividad es el
resultado de las operaciones productivas y la suma de todos los recursos que
fueron utilizados para su creacién, mencionan que para poder estar encaminada
una productividad ideal se debe estar monitoreando el rendimiento de todas las
partes involucradas que buscaran la optimizacién para la mejora. Con respecto a
la hipétesis general, se rechazé la hipotesis nula (HO) y se afirmé la hipotesis
alterna (H1) debido a que la significancia en la prueba T de student de pares
relacionados fue aproximadamente 0.000, si existe diferencia en el promedio de la
productividad después de aplicar el estudio del trabajo en el proceso de picking
manual en un almacén, Lima 2022. Debido a la diferencia de las medias se
analiza la parte descriptiva de la media en la productividad, donde hubo un
incremento positivo de la media de 31.9550 %, hubo una mejora de productividad
por la aplicacion del estudio del trabajo. Los resultados de la presente
investigacion coinciden con lo obtenido en la tesis de Abdul et all (2017) quien
encontré que la productividad mejoré de un 82.00 % a un 95.00 %. El antecedente
y sus coincidencias con la presente investigacion, evidencian que el andlisis de la
productividad se encuentra presente en las empresas peruanas, no obstante,
inicialmente en el proceso de picking manual no estaba orientado a la mejora de
la productividad, se observaba falta de estandarizacién; procesos no establecidos,
personal no comprometido aplicando el estudio del trabajo se logra mejorar la
productividad, se mejora reduciendo los desperdicios que estaban cargando las

horas de trabajo.

Como objetivo especifico 1 se consider6 analizar el estudio de trabajo en la
causacion de la mejora de la eficiencia en la linea de picking manual de un
almacén, Lima 2022; en base a ello se estudido la teoria de la eficiencia,
concepcion de Freitas et al (2019, p.11) nos indican que la eficiencia es la
busqueda de la 6ptima utilizacién de los recursos empleados en las operaciones,

para llegar hacer eficientes en un almacén debemos estar abiertos a redisefiar,
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cambiar y teniendo en el mapa los espacios y tiempos que estan vinculados en
toda la cadena de los procesos. Con respecto a la hipétesis especifica 1, se
rechazo la hipotesis nula (HO) y se afirmoé la hipotesis alterna (H1) debido a que la
significancia en la prueba T de student de pares relacionados fue
aproximadamente 0.000, si existe diferencia en el promedio de la eficiencia
después de aplicar el estudio del trabajo en el proceso de picking manual en un
almacén, Lima 2022. Debido a la diferencia de las medias se analiza la parte
descriptiva de la media en la eficiencia, donde hubo un incremento positivo de la
media de 19.3817 %, hubo una mejora de eficiencia por la aplicacion del estudio
del trabajo. Los resultados de la presente investigacion coinciden con lo obtenido
en la tesis de Barranzuela (2017) quien encontré que la eficiencia mejoré de un
63.00 % a un 95.00 %. El antecedente y sus coincidencias con la presente
investigacion, evidencian que el analisis de la eficiencia se encuentra presente en
las empresas peruanas, no obstante, inicialmente en el proceso de picking
manual no estaba orientado a la mejora de la eficiencia, se observaba falta de
supervision; procesos no cumplidos, falta de capacitacion aplicando el estudio del
trabajo se logra mejorar la eficiencia, se mejora reduciendo las horas de estaban

mermando la eficiencia.

Como objetivo especifico 2 se consideré analizar el estudio de trabajo en la
causacion de la mejora de la eficacia en la linea de picking manual de un
almaceén, Lima 2022; en base a ello se estudio la teoria de la eficacia, concepcion
de Sanderink y Nasiritousi (2020, p. 2) quienes indican que la eficacia es llegar a
las metas trazadas y tener el maximo control de los recursos utilizados para no
ser desperdiciados, nos comentan que la mayor cantidad para buscar objetivos
comunes afecta los niveles de eficacia es asi que si las empresas hacen sinergia
pueden obtener nuevos y mejores resultados en la operacion. Con respecto a la
hipétesis especifica 2, se rechazo la hipotesis nula (HO) y se afirmo la hipotesis
alterna (H1) debido a que la significancia en la prueba T de student de pares
relacionados fue aproximadamente 0.000, si existe diferencia en el promedio de la
eficacia después de aplicar el estudio del trabajo en el proceso de picking manual
en un almacén, Lima 2022. Debido a la diferencia de las medias se analiza la
parte descriptiva de la media en la eficacia, donde hubo un incremento positivo de

la media de 16.5475 %, hubo una mejora de eficacia por la aplicacion del estudio
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del trabajo. Los resultados de la presente investigacion coinciden con lo obtenido
en la tesis de Huanca (2019) quien encontrd que la eficacia mejoré de un 64.45 %
a un 76.40 %. El antecedente y sus coincidencias con la presente investigacion,
evidencian que el andlisis de la eficacia se encuentra presente en las empresas
peruanas, no obstante, inicialmente en el proceso de picking manual no estaba
orientado a la mejora de la eficacia, se observaba controles no adecuados;
reprocesos, tiempos no controlados aplicando el estudio del trabajo se logra

mejorar la eficacia, se mejora reduciendo las horas de corte.
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VI CONCLUSIONES

Con respecto al objetivo general, se rechazo la hipotesis nula (HO) y se afirmé la
hipotesis alterna (H1) debido a que la significancia en la prueba T de student de
pares relacionados fue aproximadamente 0.000, Si existe diferencia en el
promedio de la productividad después de aplicar el estudio del trabajo en la linea
de picking manual para mejorar la productividad de un almacén, Lima 2022.
Debido a la diferencia de las medias se analiza la parte descriptiva de la media en
la productividad, la media pre test es 63.7017 %, en el post test es 95.6567 % se

observa una mejora de 31.9550 % en el promedio de la productividad post test.

Con respecto al objetivo especifico 1, se rechazé la hipotesis nula (HO) y se
afirmo la hipotesis alterna (H1) debido a que la significancia en la prueba T de
student de pares relacionados fue aproximadamente 0.000, Si existe diferencia en
el promedio de la eficiencia después de aplicar el estudio del trabajo en la linea de
picking manual para mejorar la eficiencia de un almacén, Lima 2022. Debido a la
diferencia de las medias se analiza la parte descriptiva de la media en la
eficiencia, la media pre test es 77.2267 %, en el post test es 96.6083 % se

observa una mejora de 19.3817 % en el promedio de la eficiencia post test.

Con respecto al objetivo especifico 2, se rechazé la hipotesis nula (HO) y se
afirmo la hipotesis alterna (H1) debido a que la significancia en la prueba T de
student de pares relacionados fue aproximadamente 0.000, Si existe diferencia en
el promedio de la eficacia después de aplicar el estudio del trabajo en la linea de
picking manual para mejorar la eficacia de un almacén, Lima 2022. Debido a la
diferencia de las medias se analiza la parte descriptiva de la media en la eficacia,
la media pre test es 82.4692 %, en el post test es 99.0167 % se observa una

mejora de 16.5475 % en el promedio de la eficacia post test.
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VIl RECOMENDACIONES

Las recomendaciones que proponemos estan vinculadas a los resultados

obtenidos en el proyecto.

Con relacién al progreso de la productividad se debe tener presente seguir
encaminado a los puntos encontrados en el diagrama de Ishikawa donde nos
muestra los puntos clave para continuar con los siguientes proyectos que
sumaran en las mejoras futuras, con el primer proyecto cerrado y logrando
mejorar la productividad se generd un precedente de que podemos romper el
paradigma de hacer lo mismo y encaminarnos a buscar cambios de mejora

continua.

Con relacion al progreso de la eficiencia se debe tener presente que debemos de
llegar poder trabajar todas las horas programadas previendo el corte de tiempos
como de abastecimiento, armado de cajas, insumos de embalaje que si no se
prevean con tiempo hacen que la produccién tenga cortes de tiempos y
disminuyan los tiempos programados en la linea de picking manual, ahora que se
tiene un personal comprometido se podra realizar estas actividades sin sumar

mas personal y poder llegar a ser mas eficientes en la compania.

Con relacion al progreso de la eficacia se debe tener presente poder formar
lideres que estén capacitados en los distintos procesos de la linea de picking que
sumen como pilares de brindar el conocimiento que se esta innovando con las
capacitaciones realizadas, adicional a ello también se debe contar con perfiles a
los puestos importantes para asi poder contar con personal que venga
encaminado a busqueda de la mejora. Los siguientes pasos para poder seguir
teniendo al personal comprometido es poder crear actividades que sientan que el
personal es importante en la compafiia como crear el trabajador del mes, realizar
pausas activas, premios por no cometer errores, estas actividades hacen que el
personal sienta que todos son importantes y asi como buscan la mejora de los
procesos también buscan el buen clima laboral para poder llegar a los objetivos

de manera integral.
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ANEXOS

Anexo 1. Antecedentes de Productividad
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Anexo 2. Diagrama de Ishikawa
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Anexo 3. Diagrama de Pareto
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Anexo 4. Matriz de Correlacion

Causas que originan baja productividad ci|c2|c3|cacs|ce|c7|cs8| co |cio]cat|cr2 Fi,:;;lzaejr?c(ijae
1 | Colaboradores sin compromiso c1 3(3(0f0 1 1 1 0 9
2 | Sobredimensionado de trabajadores c2 |0 3111 1 1 3 0 13
3 | Estocas en mal estado. c3|10(0 0]0]1 0oj]o0ofofjo 4
4 | Falta de estandarizacion de procesos. ca|5(5(1 515]|3 3 3 3 3 39
5 | Tiempos no cronometrados de operaciones. G |[5[5(1]5 513 3 3 3 3 37
6 | Baja captacion de pedidos. c6e|3[3(0]3 0 0 0 1 0 13
7 | La infraestructura es muy reducida c7{1]3]0])1 0 ocfojfojo 8
8 | Falta de orden y limpieza. g1 0)0f0f1 013 0001 6
9 | Falta de Epps para realizar las labores. |1]3(0f1 010]1 11310 11
10 [ Uso inadecuado de EPP. Clof3]1f0]0 0f0]1 310 11
11 Falta de supervision de cargas segtin su prioridad | 11 [ 3 [ S| 0|1 010]0 0 10
12| sopre stock de insumos. €121 0[0]0]3 5[0]0]0]O0

Total de Dependencia 21|25|2|21(20f16|11|12f 11| 9

ALTA INFLUENCIA

MEDIA INFLUENCIA

BAJA INFLUEENCIA

NULA INFLUENCIA

O |, |W U




Anexo 5. Matriz de Operacionalizacion

Variables Definicién Conceptual Definicién Operacional Dimensiones | Indicador Escala
Independiente | Estudio de Trabajo (EDT) se El estudio del trabajo se efectuara
Estudio  de | centra en investigar como se esta | con la medicion del trabajo y el TS =TN x (1 + supl)
Trabajo llevando a cabo una actividad, estudio de métodos para ello se L
simplificando o modificando el empleara los instrumentos: la Medicion del | 15: tiempo Estandar ;
. - . e , Trabajo D Razén
meétodo de operacion para reducir | observacion Directa, cronémetro, TN: Tiempo Normal
las actividades innecesarias que DOP y DAP. Supl.: Suplementos
no agregan valor en términos de Herramientas la cual sirven para
retrabajo, desperdicios y, determinar los tiempos estandar de
finalmente, el tiempo estandar cada una de las operaciones IA = TA- ANV
para una actividad. (Singh, 2016) | (Tejada, Soler y Pérez, 2017, p 3) TA
Estudio de A indice de actividad Razon
Métodos | 1, Toe de actvidades
ANV: Actividades que no generan valor
Dependiente Es el resultado de dividir las La productividad es la medicion del
Productividad | salidas (bienes y servicios) entre | rendimiento de los recursos HHE 00
una o mas entradas (tales como | empleados y los recursos HHP
mano de obra, capital o obtenidos, la obtencion de Eficiencia HHE: hora hombre ejecutado Razén
administracion) (Render y Heizer, | resultados sera medido a través de
2014, p.13). la eficiencia y eficacia para ellos se HHP: hora hombre programado
emplearda los instrumentos ficha de
registro de productividad, eficiencia PE
y eficacia. La productividad incide Pp" 100
en el mejoramiento de la gestién de
las industrias (Fontalvo, De la Hoz, Eficacia Razén

Morelos, 2017, p. 4).

PE: produccién ejecutada

PP: produccién programada




Anexo 6. Validacion de datos

Observaciones (precisar sl hay suficiencia):

Opinion de aplicabiidad: ~ Aplicable|[ ] Aplicable después de corregir| | No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. DI MQ: ... ONEc

e e el 20,

?Pertinencia:El item corresponde al concapto tedrico formulada.
“Relevancia: £l fem s aqropiado para representar 2l compongnte o
dimension ezpecifica del constructo

$Caridad: Se entente sin diicutad 3lguna & enunciado de! tem, g3
conciso, exacto y disco

Nota: Suficizncia, se dice sufeiencia cuando los fems planteados Firma del Experto Informante.

son suficientes para medie la dimension



Anexo 6. Formato control de tiempos

FORMATO DE CONTROL DE TIEMPOS DE PROCESOS DE LA LINEA DE PICKING
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del Proyecto

e PROC PROCES PROC PROCE

PR
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ONAS j:: P;gl NG ENCIA LAIJE PESO CADO

N° PO MS
TRANSPOR PERS DE ESO o ESO

N© FECHA - rADORA

TOTALES




Anexo 7. Registro de Productividad

FICHA DE REGISTRO DE PRODUCTIVIDAD
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Anexo 8. Diagrama de Andlisis de Procesos

DIAGRAMA DE ANALISI DE PROCESOS
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Anexo 9. Diagrama de Operacion del Proceso
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Anexo 10. Validez de instrumento

CERTIFICADD DE VALIDES DE COMTENDO DEL INSTRUMENTO CQUE MIDE LA WVARIABLE INDEFEMNDIENTE ESTUDID DEL TRABAJND

DI EMS Pertinencia 1 Relevancia 2 Claridad 3
Dimensidn 1 Estudio de Métodos 5l NO 51 MO 5l N
La=({TA-ANWV) ITA
1 LA: fndice de actvickacks s » " %
ThA: Tofal e aciclackss
AR Asiecia ches s D GEnETET WEkar
Dimensidn 2 Medicidn de Trabajo sl N =l MO = Ny
TS =TN x (1 + supl.)
Z TS: Tiemps Estdndar » x ®
TH: Tierms Morrmad
Supl: Susievmenios

Obsarvaconas (precisar si hay suficiencia):_HAY SUFICIENCLA

Opinidn da aplicabillidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de cormagir [ ] Mo aplicable [ 1
Apallidos v nombres del juez validador. D/ Mg: Mg. Monloya Cardenas, Gustave Adolfo. ¥ OF S0 140

Espacialidad deal validador: Inganiara Industrial, Magister en Administracion Estratégica de Empresas

Lima, § da ju !LEI del 2022
;F‘EI‘I:I‘EI‘K:IE_EI item comesponds 8l concepin tedrico formulsda. '-J.-' o
Redewancia: El ilem es apropiado para representar al companernle o i

dimeerisatn especifica del consinachn TR g e

larided: Se emfiernds Sin diicadsd agurs & eruorcado ded iem, 25 e e
cancrEe, smachn y drechs T e
Mota: Suficienca, se dics aficienda cuanda los items planteados Firma del Experto Informants.
san suficentes para medir ks dimension

ﬁ UMIVERSIDAD CESAR VALLEJD



CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCT WVIDAD

DIMENSIONESSITERMS Fertinencia 1 Clarigad 3
Dimensikdm 1 Eficiencia 5l (L] b | | o[
Eficiencia= HHE/HHP*100
3 HHIE- hora hombne sjecudads » E =
HHF: hama rrnml:rrl.-.wngm':lucla
imensidn 2 Eficacia sl NO sl sl NO
Eficacia= PE/PP*100
4 PE: producosin ejecutnds B E ®
PP producosin ﬂ!’ﬂgm
Obsarvacionas (precisar si hay suficiencia):_ hay suficiancia
Cipindon de aplicabilidad: Aplicabd [ x | Aplicable despuas da cormegir [ ] Mo aplicable | ]

Apellidos y nombres del juez validador. D BMg: Mg. Montoya Cardenas,. Gustavo Adolio

Ol OF 500140

Espacialidad del validador: Ingeniere Industrial, Magister an Administracion Estratégica de Empresas

"Partinencia:El item comessande al con ceplo ledfios omuladion.
2Rmb=yvarcia: El fem e aproEado para repressniar al oomponerie o
dimersmiin especfica del constnasn

Claridad: e eniende sin dificultad slgura & snunciado del fem, =
Doncisn, exach y dinecio

Mota Suficendcs, = dioe suficeenda asandos kos iems plant=ados
son sufidentes pam medir & dimenstn

Lima, & de julbio dal 2022

-

Finma del Experto Informants.



CERTIFICADO DEVALIDEZ DE CONMTENMDO DEL INSTRUMEMNTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEFPEMDIENTE ESTUDIO DEL TRABAJO

DIMEMSIOMES/ITEMS Pertinencia 1 Relevancia 2 Claridad 3 Sugerencias
Dimensidn 1 Estudio de Métodos sl NO 51 N 51 N
1 1A=({TA-ANV) /TA
Dimension 2 Medicion de Trabajo Sl MO Sl MO Sl MO
2 TS =TN x (1 + supl))

Cbservaciones (precisar si hav suficiencia): Suficiente

Cpinion de aplicabilidad: Aplicable X] Aplicable después de corregir|[ ] Mo aplicable[ ]
Apellidos v nombres del juezvalidador. Drf Mg: José Pablo Rivera Rodriguez DMl 25440246
Especialidad del validador:... Ingeniero Industrial

28 dejunio del 2022
1F'ertinen-:ia.;£.,iE'n corresponde al concepto tecnico formulado.

“Relevancia: El iem es apropiado pararepesents sl compaonernis o
demension especifica del constructo
2

Claridad: Se enfende sim dificuliad alguna el enunciado del lem, es
concisn, exacto y directo

Mota: Suficienda, se dice suficienda cuando los items plantesdos
son suficientes para medir la dimensaon

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJOD Firma del Experto Informante.



CERTIFICADD DEVALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LAVARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

DIMEMNSIOMES/ITEMS inencia 1 Relevancia 2 Claridad 3 Sugerencias
Dimension 1 Eficiencia Sl NO 5l NO | MO
3 HHE/HHP*100
Dimension 2 Eficacia S MO =] N Sl MO
4 PE/PP*100
Observaciones (precisar si hay suficiencia):_Suficiente
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir[ ] Mo aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. 2/ Mg: ... José Pablo Rivera Rodriguez. .. DI 25440246

Especialidad del validador:..._.._..__.Ingeniero Industnal ... ... . . .
TPertinenciaEl ilem comesponde &l concepto tedrico formulado. 28 de junio del 2022
“Relevancia: £ li‘ie'nEEanﬂcn i3do para repesenisr a3l compomenis o
damension especifica del constucto

“Claridad: Se enfande sim dificulad alguna 2l enunciado del dem, 25
CONCESD, exacto y dinscto

Mota: Suficienda, s dics suficienda cuando los iems plantsados
son suficientes para medir ks dimension

Firma del Experto Informante.



CERTIFICADO DEVALIDEZ DE CONTEMNDO

DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEFPENDIENTE ESTUDIO DEL TRABAJO

Sugerencias

DIMENSIOMNES/ITEMS Pertinencia 1 Relewvancia 2 Claridad 3
Dimenszion 1 Estudio de Métodos Sl MO Sl MO Sl MO
1 1A=(TA-ANV] /TA
X X X
Dimension 2 Medicion de Trabajo Sl MO Sl MO Sl MO
2 TS =TN x (1 + supl.)
X X X
Observaciones (precisarsi hay suficiencial: Sihay suficiencia
Mo aplicable [ ]

Aplicable después de corregir[ ]

Cpinion de aplicabilidad: Aplicable [X]
DMl 22423025 ...

Apellidos vynombres del juez validador. DpfMa: _..DavilalagunaRonald. .. ...

Especialidad delvalidador._.. _..Ingeniero Industrial. .. .. ... s
.29 .de 06 del 2022
ICiaridad: Se enfands sn dificu t3d alguna el enunciado del dem,

1F'ertinenu:iﬂ.;£.,iE'n comresponde al concepto tedrico formulado.
“Relevancia: El iem =5 spropisde parsrepesenis sl componenis |

damensicn especifica del constucto




CERTIFICADO DEVALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

DIMEMSIOMES/ITEMS inencia 1 Relevancia 2 Claridad 3 Sugerencias
Dimensidn 1 Eficiencia 5l MO Sl MO 5l MO
3 HHE/HHP*100
X X X
Dimensidn 2 Eficacia 5l MO Sl MO 5l MO
4 PE/PP*100
X X X
Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia
Opinian de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir[ ] Mo aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Drf Mg: .. DavilalagunaRonald ... . DMl 22423025 ..
Especialidad del validador: .. __ Ingeniero Industrial ... .

1 Pertin encia;El item comesponde &l concepto tedrco fommulado.
“Relevancia: El lem s spropisdo pararepesants 3l componams o
dimenskin especifica ded constucto

*Claridad: S enfiende sin difculiad 3 gquna el enunciade del dem, es
concisn, exacto v dinecto

Mota: Suficiendia, se dice suficiendia cuando los iemsplanteades —

som suficientes para medir la dimension )
Firma del Experto Informante.



Anexo 11. Turnitin — Resumen de coincidencias

Aplicacion del estudio de trabajo en la linea de picking manual
para mejorar la productividad de un almacén, Lima 2022

INFORME DE ORIGINALIDAD

22+ 21« 24 104

INDICE DE SIMILITUD FUEMTES DE INTERMET  PUBLICACIOMES TRABAJOS DEL
ESTUDIANTE

FUEMNTES PRIMARIAS
M repositorio.ucv.edu.pe
Fuente de Internet 1 O%

hdl.handle.net 4%

Fuente de Internet

&

Submitted to Universidad Cesar Vallejo 3%

Trabajo del estudiante

o

Submitted to Universidad de Lima 4
Trabajo del estudiante %
Submitted to Universidad Continental 4
Trabajo del estudiante %
E tersem.com < 4
Fuente de Internet %
Issuu.com 4
Fuente de Internet < %
E Submitted to Universidad Catolica de Santa < 4 %

Maria

Trabajo del estediante



Anexo 12. Tabla de Suplementos

Sistema de suplementos por descanso porcentajes de los Tiempos Basicos'

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A_ Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 L) 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal . F. Concentracion intensa
Ligeramente incomoda 0 1 ) . .
] L Trabajos de cierta precision o 0
incomoda (inclinado) 23 . , .
) Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incomoda {echado, ] L
estirado) T 7 Trabajos de gran precisiono 5 4
C. Uso de fuerza/energia muscular G. R |.r:|y fatigosos
(Levantar, tirar, empujar) . Ruido
Peso levantado [kg] Continuo 0 o
2.5 0 1 Intermitente y fuerte 2 2
5 1 2 Intermitente y muy fuerte 5 5
10 3 4 Estridente y fuerte
25 0 H. Tension mental
? max Proceso bastante complejo 1 1
33.5 2 — Proceso complejo o atencion 4 4
D. Mala iluminacién dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo de la 0 o Muy complejo 8 8
potencia calculada I. Monotonia
Bastante por dE.']lJEJD ) 2 Trabajo algo monodtono o o0
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo bastante monétono 11
E. ifn!ldiciunts atmosféricas Trabaio muv monétono PR
Indice de enfriamiento Kata ! Y
16 0 J. Tedio
8 10 Trabajo algo aburrido o o
Trabajo bastante aburrido 21
Trabajo muy aburrido 5 2

! Introduccién al Estudio del trabajo — segunda edicién, OIT. Ejemplo sin valor normativo



Anexo 13. Carta de presentacion de proyecto

Callao, 8 de Julio de 2022

Sefior:

OMAR ANTONIO TERRONES SEMINARIO
Gerente General

TERSEM E.I.LR.L.

Presente. -

Es grato dirigirme a usted para saludarla, y a la vez manifestarle que dentro de mi
formacion académica en la experiencia curricular de investigacion del X ciclo, se contempla la
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considere la aceptacion de esta solicitud para ser llenada por el representante de la empresa.
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hago propicia la oportunidad para expresar las muestras de mi especial consideracion.
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