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RESUMEN 

La presente investigación tuvo como objetivo general calcular el incremento de la 

productividad mediante la aplicación de la ingeniería de métodos en la empresa Bethel-

Sechura, para ello se realizó un estudio de enfoque cuantitativo de tipo aplicado, 

diseño experimental transversal y de alcance explicativo. La población estuvo 

compuesta por los viajes utilizados para la localización de las semillas en el primer 

semestre del año 2024. Contribuyó directamente con la meta 9.4 del Objetivo de 

Desarrollo Sostenible 9. Se obtuvo como resultado que existe una diferencia 

significativa entre los valores del pre y post test de la productividad concluyendo que 

el aumento se debe a la influencia de la implementación de la ingeniería de métodos. 

Se determinó que el indicador eficiencia aumentó de 0,904 a 1,105 y la eficacia 

incrementó de 0,83 a 0,96. Se concluyó que se consiguió incrementar la productividad 

de 0,75 a 1,26 mediante la aplicación de la ingeniería de métodos en la empresa en el 

2024 y La aplicación del estudio del trabajo permitió una disminución en los tiempos 

de las operaciones en un 18%. 

Palabras clave: Ingeniería de métodos, eficiencia, eficacia, productividad. 
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   ABSTRACT 

The general objective of this research was to calculate the increase in productivity 

through the application of engineering methods in the Bethel-Sechura company. For 

this purpose, a quantitative study of applied type, cross-sectional experimental design 

and explanatory scope was carried out. The population was made up of the trips used 

to locate the seeds in the first half of 2024. The result was that there is a significant 

difference between the values of the pre and post test of productivity, concluding that 

the increase is due to the influence of the implementation of engineering methods. It 

was determined that the efficiency indicator increased from 0.904 to 1.105 and 

effectiveness increased from 0.83 to 0.96. It was concluded that productivity was 

increased from 0.75 to 1.26 through the application of method engineering in the 

company in 2024 and the application of work study allowed a decrease in operations 

times by 18%. 

Keywords: Methods engineering, efficiency, effectiveness, productivity.
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I. INTRODUCCIÓN 

Las empresas de la actualidad enfrentan desafíos relacionados con la competitividad, 

la optimización de la productividad, la calidad total de los servicios brindados o 

productos producidos, la agilidad en los procesos de venta, la eficiencia interna y la 

capacidad de adaptación y respuesta rápida. Además, se destaca los cambios 

constantes en el mundo, generando entropía en los sistemas de las organizaciones 

(Betancourt et., 2022). 

A nivel internacional, en Ecuador, se encontró gran preocupación en las empresas por 

la mejora continua y mantener el desarrollo, según las exigencias del medio y por lo 

tanto aumentar la productividad. La carencia de métodos pre establecidos, el 

sobredimensionamiento en la producción, el incremento en los inventarios y la carencia 

o limitado control determinan la poca capacidad de reorganizar la estructura con el 

objetivo de satisfacer necesidades de los usuarios, realizar una gestión eficientemente 

de los recursos y aumentar la productividad. (Mugmal,2017). Por otro lado, en México 

la industria de arneses presenta dificultades en la cotización y planificación de los 

proyectos, así también notables diferencias entre los tiempos estándares reales de 

producción y los estimados y es necesario un enfoque sistemático, nuevas técnicas 

para el diseño y tiempos estándares en el trabajo que permitan derribar estos desafíos 

y lograr mejoras de rentabilidad y eficiencia en esta industria (Meléndez et., 2022). En 

India se presenta una baja productividad en la industria del mecanizado, lo que afecta 

el rendimiento de los trabajadores y la calidad del producto. Se identificó un trabajo 

ineficiente, en el departamento de producción, las líneas de montaje, el taller de 

mecanizado, manipulación de materiales y área de calidad, por lo que es necesario 

más tiempo y esfuerzo, aumentando de esta manera los costos y la fatiga de los 

trabajadores (Siddheshwar et al., 2020). 

En Perú, se identificó que el “método de trabajo” ocasiona una baja productividad y 

alcanzando un porcentaje de demoras del 20% (Ramírez et al., 2018); caso similar 

encontraron problemas tales como lapsos no productivos, falta de estándares 

temporales, falta de cumplimiento de pedidos, exceso de desperdicios y fatiga física 

de los operarios, resultando en un elevado consumo de tiempo en el desarrollo de la 

tarea, baja productividad y ocasionan costos de producción elevados (Vegueta, 2018). 
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La Empresa de estudiada Bethel de matacaballo, Sechura pertenece al grupo acuícola, 

quienes vienen operando desde hace más de 22 años en la Región de Piura como 

asociación de pescadores artesanales Bethel de Matacaballo. Su actividad productiva 

está determinada por múltiples rubros, entre los más importantes, la siembra de 

artículos relacionados con la vida acuática, gestión de artículos. bivalvos y la 

acuicultura. Específicamente ésta última actividad se centra en la producción de 

semillas y cultivo de conchas de abanico. 

La productividad en Bethel-Sechura presentó una variación decreciente desde el inicio 

del año 2022 hasta inicios del 2023, estos valores oscilaron entre de 94.64% de 

eficiencia, 80.12% de eficacia y 75.83% de productividad y 52.12% de eficiencia, 

63.98% de eficacia y 33.35% de productividad. Entre las causas encontradas para esta 

situación se detectó una mala administración del tiempo, así como un alto nivel de 

actividades que no agregan valor, debido a que se diagnosticó a grandes rasgos que 

no hay un cálculo de tiempos para realizar las actividades del cultivo de las conchas 

de abanico y mucho menos una estandarización del proceso, por tal razón, los 

trabajadores la realizan en forma tradicional sin utilizar métodos y procedimientos para 

lograr un mejor resultado.   

La solución del problema de la disminución en la productividad y eficiencia de la 

empresa Bethel de Matacaballo, así como las causas subyacentes (mala 

administración del tiempo, actividades que no agregan valor, falta de estandarización 

de procesos), contribuirá directamente con la meta 9.4 del ODS 9 al enfocarse en la 

modernización de la infraestructura y reconvertir las industrias para que sean 

sostenibles, utilizando los recursos con mayor eficiencia y promoviendo el desarrollo 

de tecnologías,  procesos industriales limpios y ambientalmente racionales. La mejora 

en la eficiencia y eficacia del proceso productivo y la correcta instalación de colectores 

de concha de abanico pueden resultar en una producción más sostenible y eficiente. 

Ante esta problemática y con el fin de poder evidenciar un incremento de la eficiencia 

en esta operación empresarial, se planteó el siguiente problema general: ¿En qué 

medida el estudio del trabajo incrementa la productividad en el proceso de producción 
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de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura? Para obtener respuesta a esta 

interrogante se plantearon las preguntas específicas: ¿En qué medida el ET 

incrementa la eficiencia en el proceso de producción de conchas de abanico de la 

empresa Bethel-Sechura?  y ¿En qué medida el ET incrementa la eficacia en el 

proceso de producción de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura? Y ¿cuál 

es el efecto del ET en la productividad? 

El estudio se justificó en lo teórico al permitir confrontar las teorías del estudio del 

trabajo (ET) y productividad en una realidad como es la empresa Bethel-Sechura, . Se 

justificó en la práctica al permitir dar solución a un problema de productividad en la 

empresa Bethel-Sechura, a través del ET. Se justificó metodológicamente al 

proporcionar un nuevo método que permita a la empresa la localización rápida, en 

base a la evolución histórica, de las áreas donde se pueda realizar el recojo de 

semillas. 

Se propuso como objetivo general: determinar en qué medida el ET incrementa la 

productividad en el proceso de producción de conchas de abanico de la empresa 

Bethel-Sechura. Para el logro se propuso los objetivos específicos: determinar en qué 

medida el ET acrecienta la eficiencia en el proceso de producción de conchas de 

abanico de la empresa Bethel-Sechura, determinar en qué medida el ET acrecienta la 

eficacia en el proceso de producción de conchas de abanico de la empresa Bethel-

Sechura y determinar el efecto del ET en la productividad. 

A nivel internacional se encontró una gran cantidad de investigaciones relacionadas 

con el ET entre las cuales pasamos a detallar las más relevantes. 

Muñoz (2021) en Bolivia, llevó a cabo una investigación con el propósito principal de 

establecer la conexión entre el estudio de trabajo y la productividad. Se optó por un 

enfoque aplicado, utilizando un nivel explicativo y un diseño de investigación mixto con 

alcance relacional. La técnica empleada fue la observación indirecta, con la 

participación de operadores en un entorno estructurado y de campo, para medir y 

registrar los tiempos de operación de la maquinaria, así como evaluar el rendimiento 

de los operadores. En resumen, se examinaron y compararon la teoría con la práctica, 
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revelando una relación inversa entre la productividad y los tiempos de operación, al 

mismo tiempo que se encontró una correlación directa entre la productividad y la 

aplicación de mantenimiento preventivo. 

Andrade et al. (2019) en Ecuador, realizaron un estudio con el objetivo de conocer, en 

una compañía ecuatoriana de calzado, problemas en la producción mediante la 

aplicación de un análisis de tiempos y movimientos. El conjunto de objetos examinados 

incluyó al calzado de tamaño de pie 40, dado que registra un mayor volumen de ventas 

y constituye la mediana estadística.  El estudio pertenece al tipo aplicado, con un 

enfoque cuantitativo, un diseño preexperimental y un nivel explicativo. Este análisis no 

solamente recolectó los tiempos relacionados con el proceso de producción, sino que 

también empleó los resultados para balancear los tiempos en las estaciones de 

trabajo. En términos generales, los análisis revisados evidenciaron mejoras en su 

eficiencia, reflejando incrementos de dos dígitos en los porcentajes. 

Peña (2022) en Bogotá, menciona que a través de métodos de ingeniería como el 

estudio de tiempos y movimientos, así como modificaciones a los procesos actuales 

de fabricación y diseño y redistribución de la planta, se espera alcanzar una 

considerable mejora en la productividad de la organización, porque estas acciones 

tienen como objetivo eliminar actividades innecesarias, reducir los tiempos y costos, 

optimizar el desempeño en los lugares de trabajo para incrementar la productividad .y 

garantizar la seguridad del personal. Por otro lado, Díaz et al. (2020) en España, 

consideran que el estudio de tiempos y movimientos es una herramienta esencial para 

medir el tiempo estándar y analizar los movimientos en los procesos operativos. Esto 

permitirá evitar movimientos innecesarios, mejorar los indicadores de productividad, y 

eliminar desperdicios en los procesos de trabajo. 

En Perú, Ramírez (2022) realizó una investigación con el objetivo principal de 

incrementar la eficiencia en el proceso de selección de planchas mediante la utilización 

de estudios de trabajo. El enfoque de la investigación fue aplicado, utilizando un diseño 

pre-experimental y una metodología cuantitativa. La población de estudio consistió en 

las entregas diarias de planchas durante un periodo de cuatro semanas previas a la 

intervención y cuatro semanas posteriores a la misma. Los resultados revelaron 

mejoras significativas en la productividad del proceso, con un aumento del 38.67%, así 
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como incrementos del 17.62% en la eficiencia y del 29.26% en la eficacia. En 

conclusión, se estableció que la ejecución de la metodología de ET contribuye de 

manera positiva con la mejora de eficiencia, eficacia y productividad, durante el 

proceso de selección de planchas en la empresa siderúrgica. 

Por otro lado, García y Pérez (2023) realizaron un estudio con el objetivo principal de 

examinar cómo la aplicación del estudio de trabajo afecta la mejora de la productividad 

en el área de operaciones de Frigofer SAC. Esta investigación adoptó un método 

basado en la cuantificación, siendo de tipo aplicada, con un diseño preexperimental y 

un nivel explicativo. La muestra fue seleccionada en función de la cantidad diaria de 

servicios de mantenimiento producidos a través de su indicador clave de desempeño 

(KPI) de productividad, abarcando el período desde abril de 2022 hasta marzo de 

2023. Los instrumentos empleados abarcan una ficha de registro para evaluar la 

productividad, eficiencia y eficacia, junto con un formulario para registrar los tiempos y 

un cronómetro. Los resultados evidenciaron un aumento considerable en la 

productividad.23.7%, un aumento del 1.30% en la eficiencia y un incremento del 24.2% 

en la eficacia.  

Morales y Zárate (2023) llevaron a cabo una investigación con el propósito de 

demostrar que la implementación del ET conlleva a una mejora en la productividad en 

el ámbito de producción de una empresa en San Martín de Porres, en el año 2023. 

Este estudio se enmarca en la categoría de investigación aplicada y adopta un diseño 

preexperimental. La población fue establecida como la generación diaria de planos. Se 

empleó la técnica de observación directa para recopilar datos, utilizando instrumentos 

como fichas de registros de actividades del proceso, tiempos observados, cálculos de 

tiempo estándar y productividad. Durante el pretest, se documentó una productividad 

del 47,29%., mientras que en el post test, tras la implementación, se alcanzó un 

58,85%, representando una mejora del 11.56% en la productividad. Los resultados 

llevan a la conclusión de que la aplicación del ET efectivamente mejora la 

productividad en el área de producción de la Corporación Z Impresiones S.A., S.M.P., 

en el año 2023. 

 

Respecto a las definiciones de variable independiente ET, se tiene que Ruíz & 



 
 

6 
 

Ozabalanga (2017) la definen como el estudio de un método con el fin de analizar su 

desarrollo y sintetizar o rectificar, para minimizar el sobre trabajo, además de conocer 

el manejo de los recursos, y determinar el tiempo estándar para el desarrollo de esa 

actividad. Cabe destacar que por medio de este trabajo se posibilita la posibilidad de 

disminuir en un 20% los tiempos empleados en el proceso productivo (Kanawaty, 

1996). Por otro lado, es considerado óptimo rendimiento, ya que, aprovecha el carácter 

sistemático, para obtener resultados superiores a los que posee el procedimiento 

actual de la empresa (Cruelles, 2012). 

Uno de los principales beneficios del ET consiste en el acrecentamiento de la 

productividad de una compañía a través de la reorganización del trabajo y una baja 

inversión monetaria. Es el método más preciso que permite una planificación y control 

que garanticen una producción óptima (García, 2005). Su aplicación involucra ocho 

etapas (figura 1, Anexos 9). 

En la primera etapa seleccionamos el trabajo que para ser mejorado teniendo en 

cuenta aspectos económicos, humanos y técnicos (Vivallo,2018). En la segunda etapa 

registramos por acción directa el cual se analiza mediante gráficos y diagrama. En la 

tercera etapa se examina lo registrado, considerando las labores que adicionan un 

valor agregado y que labores no. En la etapa cuatro se establece el método actual 

mediante la técnica del interrogatorio (Fontalvo et al. 2018). En la etapa cinco, se 

evaluó el método, utilizando gráficos y diagramas potenciando el resultado a obtener. 

En la etapa seis se implementó la mejora, para encontrar variaciones. Por último, en 

la etapa siete, se controló la aplicación (Betancurt, 2019). 

Como dimensiones del ET tenemos el estudio de métodos considerado como un 

análisis crítico y registro sistemático de la forma de ejecutar las tareas, con la finalidad 

de alcanzar mejoras (Kanawaty 1996). Para medirla se emplea el DOP que presenta 

en forma gráfica el proceso productivo completo mediante tres símbolos: operaciones, 

inspecciones y actividades combinadas (González et al., 2017). Otra herramienta 

consiste en el DAP que agrega información como tiempos, distancias y otras 

operaciones como almacenamiento, demoras y transporte (Bocangel, et al., 2021).  

Otra perspectiva implica la medición del trabajo, la cual facilita la evaluación de los 

tiempos y ritmos laborales dentro de una actividad (Kanawaty, 1996). Esta herramienta 



 
 

7 
 

posibilita establecer el tiempo estándar para cada operación que constituye el proceso, 

con la finalidad de evitar los tiempos innecesarios y optimizarlo (López l., 2019). El 

tiempo estándar (TS), viene a ser el tiempo necesario para que un trabajador con 

habilidades especializadas. realice su labor a un ritmo normal y con éxito la tarea 

encomendada (Montero et al.; 2018). Para su obtención es necesario obtener el tiempo 

promedio observado y el tiempo normal. El tiempo observado (To), corresponde al 

tiempo promedio de la operación medido con un cronómetro y es necesario una 

valoración (V) que valora el ritmo adecuado del trabajo y permite acomodar el tiempo 

observado según el criterio de un analista (Niebel &Freivalds, 2014). El último 

componente son los suplementos (S), que representan el tiempo agregado, que se 

añade al trabajo, para que el colaborador pueda recuperarse del cansancio (Arias 

2012).  

𝑇𝑁 =  𝑇𝑂 𝑥 𝑉 
𝑇𝐸 =  𝑇𝑁(1 +  𝑆) 

 

En lo referente a la variable dependiente de la productividad, está definida 

económicamente como la conexión entre los productos o servicios y los recursos 

disponibles. empleados para su obtención (LIM et al., 2020). Los beneficios de medir 

la productividad están relacionados con la identificación de tiempos muertos, que 

ocasionan detrimento económico en administración de los recursos (Khushboo et al., 

2018). Por lo que, las mejoras relacionadas con problemas de planificación y diseño, 

así como formas inadecuadas de trabajo, además de grupos y labores de apoyo 

deficientes, problemas de elemento humano, desafíos de seguridad y cuestiones. en 

los sistemas de control (Kiran, 2020). El conocimiento de toda esta variación de 

situaciones, permite tomar acciones correctivas, que permitan el mejoramiento de la 

productividad (Harikrishnan et al., 2020). La eficiencia es una dimensión de la 

productividad y se define cómo la evaluación de la capacidad de operación de un 

sistema con el propósito del logro de los objetivos, disminuyendo el uso de recursos 

(AKHIL, 2021). Otra dimensión es la eficacia que es la habilidad de lograr el resultado 

previsto o esperado. En un nivel de producción (Casa et al., 2020). Esta capacidad 

permite obtener en forma óptima los fines previos destinados utilizando los recursos 
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disponibles durante un tiempo definido (Moktadr et al., 2017). 

Se propuso como hipótesis general, la aplicación del ET incrementa significativamente 

la productividad en el proceso de producción de conchas de abanico de la empresa 

Bethel-Sechura, 2023. Como hipótesis específicas verificadas fueron: El ET 

incrementa significativamente la eficiencia en el proceso de producción de conchas de 

abanico de la empresa Bethel-Sechura, 2023 y el ET incrementa significativamente la 

eficacia en el proceso de producción de conchas de abanico de la empresa Bethel-

Sechura, 2023 y El estudio del trabajo produce un aumento significativo en la 

productividad  
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II. METODOLOGÍA 

 
Conforme al propósito perseguido, la investigación pertenece al tipo aplicado, porque 

mediante la aplicación del ET en la empresa productora de conchas de abanico se 

buscó solucionar un problema práctico de baja productividad. Se empleó un enfoque 

cuantitativo porque mediante la recopilación de información numérica se comprobó las 

hipótesis establecidas previamente. 

 
El nivel de la investigación corresponde a un estudio explicativo, porque mediante un 

experimento, se explicó el comportamiento de la variable productividad en función del 

ET. El diseño utilizado es de tipo cuasi experimental al no utilizar una selección 

aleatoria de la muestra. Le correspondió el esquema: 

G: O1 - X - O2 

 

En el cual G representa la muestra, O1 y O2 corresponden a las mediciones antes y 

después de la aplicación del ET.  

El ET se define como una revisión sistemática del método empleado en la realización 

de las actividades con el fin de mejorar el aprovechamiento óptimo de los recursos 

para el cumplimiento oportuno de lo programado (Salazar, 2019). La medición del ET 

se realizó mediante las dimensiones estudio de métodos empleando el método de 

interrogatorio y la medición del trabajo calculando el tiempo estándar. 

La productividad se define como la relación entre el volumen de producción (salidas) 

y la suma de los recursos utilizados para el logro de dicho nivel de producción 

(entradas), siendo entonces la razón entre salidas y entradas (Fontalvo et. al.,2018). 

Calculó a través de las dimensiones de eficiencia y eficacia. La eficiencia se calculó a 

través del tiempo empleado en la recolección de las semillas obtenidas y el tiempo 

programado para su obtención mientras que la eficacia a través del cociente entre las 

tareas ejecutadas para localización de las semillas y las tareas programadas para la 

localización de las semillas (anexo 2).  

La población estuvo constituida por todos los viajes utilizados para la localización de 

las semillas en el primer semestre del año 2024 y como criterios de inclusión y 
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exclusión se tuvieron en cuenta los viajes realizados en el sector autorizado por el 

Ministerio de la Producción y se excluyeron a los viajes que fueron suspendidos por 

motivos climáticos. La muestra estuvo compuesta por 30 trabajadores de los cuales 

18 tienen vínculo laboral estable y 12 trabajadores eran contratados, para el presente 

estudio se empleó un muestreo no probabilístico y a elección del investigador, y la 

unidad de análisis fue el viaje empleado para la localización de semillas. 

En el estudio se utilizaron, para la variable dependiente, las técnicas de la observación 

para recoger información de cada uno de los viajes y del análisis documental, para 

recoger la data histórica de los monitoreos realizados durante los años 2021, 2022 y 

2023. Para la variable independiente se utilizó la técnica de la entrevista y la 

observación para conocer el proceso que se estaba realizando y conocer el proceso 

de localización de las semillas. 

Para recoger los datos de la variable dependiente se utilizó las hojas de recolección 

para el registro de los parámetros del viaje y la ficha para el cálculo de la eficiencia, 

eficacia y productividad. Para la variable independiente el cuestionario para el 

interrogatorio y el cursograma analítico para detallar las actividades de los métodos 

inicial y final. 

Juicio de expertos: Se empleó el juicio de expertos para la validación de los 

instrumentos, Se recurrió al juicio de tres ingenieros industriales especialistas en el 

tema. 

Confiabilidad: Para determinar la fiabilidad del cuestionario se aplicó el coeficiente Alfa 

de Cronbach. 

Procedimientos: Se realizó una solicitud de aprobación de la investigación por la junta 

directiva de la asociación (anexo 4). Se solicitó a la junta directiva la autorización de 

viajes y participación de las operaciones de búsqueda y localización de áreas óptimas 

para recojo de semillas. Se aplicó el método del interrogatorio a los integrantes de la 

junta directiva que son los que más conocían el método empleado. Se analizo la data 

histórica para la ubicación adecuada y se procedió a repetirla con las condiciones 

históricas buenas y se verificó con los resultados del laboratorio. Luego con esta 

información se utilizaron las fichas para el cálculo de la eficiencia, eficacia y 

productividad. Simultáneamente se elaboraron los DAP del antes y del después.  
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Se uso el análisis descriptivo e inferencial. En el primero se estudiaron las medidas de 

tendencia central (moda y mediana), también las medidas de dispersión (desviación 

típica y varianza) así como la asimetría; este análisis fue para el pre test y el post test 

de la eficiencia, eficacia y productividad. Para el análisis inferencial antes de aplicar el 

estadístico que permita comprobar las hipótesis se determinó la normalidad de los 

datos. Todos los resultados quedaron registrados en una base de datos en Excel hoja 

y fueron analizados mediante el software SPSS. 

Se hizo uso del principio de autonomía, porque se comunicó al personal, a través del 

consentimiento informado, para que tomaran la decisión de participar o no en la 

investigación. Mediante el principio de confiabilidad los datos se trataron en forma 

anónima de tal manera que no exista forma de poder identificar a la unidad de análisis 

y de esta manera se garantiza un trato confidencial a los datos obtenidos.  
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III. RESULTADOS 

 
Para la elaboración de DAP actual se realizó la observación de las operaciones que 

se realizan para búsqueda y localización de semillas de conchas de abanico se y 

llenando el registro en el siguiente formato 

Tabla 1: DAP - AÑO 2023 

 

Fuente: elaboración propia 

 DAP - AÑO 2023 
 Diagrama No. Hoja No. OPERARIO    MATERIAL  EQUIPO  

 Objetivo: Revisión de RESUMEN 
   ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMÍA 
   Operación 8   

 Proceso analizado:  Transporte 2   

   Espera 5   

 Método:  Inspección 3   

 Actual Propuesto Almacenamiento 1   

 Localización: Acuícola Bethel de 

matacaballo. 

Distancia (m) 3503   

 Tiempo (hr/hombre) 596.2   

 Operario: Trabajador Costo    

   Total    

 Elaborado por: Fecha: 
Comentarios 

 

 Aprobado por: Fecha: 
     Símbolo   

Descripción 
 

Cantida
d 

Distanc
ia 

Tiempo 
(minutos) 

  

 

 

  

Observaciones 

1  
Embarque de materiales y personal 

 
30 19.3      EN BALSILLA (2.5 m) 2 

VIAJES 

2 Transporte de materiales y personal al área 

de repoblamiento 

 
3100 37.2  

 

 
    

MOTORISTA NUEVO 

3  
Instalación de chinguillo 

 
5 15.5 

 

 
    PALOS Y MALLAS 

APUNTALADA 

4  
Inspección de chinguillo 

 
2 5.3    

 

   
TRIPULANTE NORMAL 

5  
Desinstalación de bolsas colectoras 

 
4 176.5 

 

     PERSONAS DE 20 A 55 

AÑOS 

6  
Vaciado de bolsa colectora a chinguillo 

 
3 178.2 

 

     PERSONAS DE 20 A 55 

AÑOS 

7  
Inspección de bolsas colectoras 

 
3 17.3    

 

   
TRIPULANTE NORMAL 

8  
Separación de acompañantes captados 

 
2 23.4 

 

     PERSONAS DE 20 A 55 

AÑOS 

9  
Inspección de concha de abanico 

 
3 6.2    

 

   
TRIPULANTE NORMAL 

10  
Tamizado de semilla de concha de abanico 

 
6 27.5 

 

 
    PERSONAS DE 20 A 55 

AÑOS 

11 Llenado de concha de abanico a linternas 

cuna 

 
5 31.2 

 

     PERSONAS DE 20 A 55 

AÑOS 

12  
Traslado de linternas cuna a línea madre 

 
220 10  

 

    EMBARCACION SIN 

RONDANAS 

13  
Instalación de linternas 

 
100 34      PERSONAS DE 20 A 55 

AÑOS 

14  
Almacenamiento en área de repoblamiento 

 
20 14.6     

 

 
AREA MARCADA CON 

BOTELLAS 

Total 3503 596.2 8 2 0 3 1  



 
 

13 
 

 
 

Posterior a la aplicación del ET se reviso las operaciones considerando que todas 

deben permanecer en el nuevo proceso, y teniendo en cuenta las observaciones del 

DAP anterior en cuanto al perfil del personal que realiza las operaciones. 

Tabla 2: DAP - PEPUESTO 

Fuente: elaboración propia 

 

 DAP - PROPUESTO 
 Diagrama No. Hoja No. OPERARIO    MATERIAL 

 

 EQUIPO 
 

 

 Objetivo: Revisión de RESUMEN 
   ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMÍA 
   Operación  8  

 Proceso analizado:  Transporte  2  

   Espera  5  

 Método:  Inspección  3  

 Actual Propuesto Almacenamiento  1  

 Localización: A cuícola Bethel de 

matacaballo. 

Distancia (m)  3234  

 Tiempo (hr/hombre)  487.4  

 Operario: Trabajador Costo    

   Total    

 Elaborado por: Fecha: 
Comentarios 

 

 Aprobado por: Fecha: 
     Símbolo   

Descripción 
 

Cantidad Distancia 
Tiempo 

(minutos)    

 

 
Observaciones 

1  
Embarque de materiales y personal 

 
30 12.5       

YATE (6 m) 1 VIAJE 

2 Transporte de materiales y personal al área de 

repoblamiento 

 
2831 30  

 

 
   MOTORISTA 

EXPERIMENTADO (GPS) 

3  
Instalación de chinguillo 

 
5 9.7 

 

 
     

PALOS Y MALLAS COCIDA 

4  
Inspección de chinguillo 

 
2 4.5    

 

   

TECNICO PESQUERO 

5  
Desinstalación de bolsas colectoras 

 
4 150.1 

 

 
    PERSONAS DE 20 A 25 

AÑOS 

6  
Vaciado de bolsa colectora a chinguillo 

 
3 142.6 

 

     PERSONAS DE 20 A 30 

AÑOS 

7  
Inspección de bolsas colectoras 

 
3 15    

 

   

TECNICO PESQUERO 

8  
Separación de acompañantes captados 

 
2 20.8 

 

     PERSONAS DE 30 A 40 

AÑOS 

9  
Inspección de concha de abanico 

 
3 5.8    

 

   

TECNICO MARICULTOR 

10  
Tamizado de semilla de concha de abanico 

 
6 21.5 

 

 
    PERSONAS DE 20 A 40 

AÑOS 

11  
Llenado de concha de abanico a linternas cuna 

 
5 25 

 

     PERSONAS DE 30 A 40 

AÑOS 

12  
Traslado de linternas cuna a línea madre 

 
220 10.3  

 

    EMBARCACION SIN 

RONDANAS 

13  
Instalación de linternas 

 
100 28.7      PERSONAS DE 35 A 50 

AÑOS 

14  
Almacenamiento en área de repoblamiento 

 
20 10.9     

 

 
AREA MARCADA CON 

BOYAS (30 cm) 

Total 3234 487.4 8 2 0 3 1  
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Objetivo 1: determinar en qué medida el ET incrementa la eficiencia en el proceso de 

producción de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura. 

Los valores de la eficiencia antes y después de la aplicación del ET se muestran en 

la tabla 3. 

 
Tabla 3: Eficiencia 2023 - 2024 

Eficiencia 

Mes 2023 2024 

Febrero 0,90 1,12 
Marzo 0,91 1,11 
Abril 0,92 1,10 
Mayo 0,89 1,09 

Promedio 0,904 1,105 

 

La tabla 3 muestra la variación de la eficiencia entre los años 2023 - 2024 teniendo en 

cuenta el mismo intervalo de meses. Con esta información se construye la figura 1. 

 

Se observa que la eficiencia promedio aumenta de 0,904 a 1,105 lo que representa un 

incremento en la productividad lo cual significa que se está produciendo más en el 

mismo período de tiempo, lo que sugiere una mejora en la eficiencia del proceso. 

 

Se determinó la normalidad de los valores de eficiencia antes y después de la 

aplicación del estímulo, resultados mostrados en la tabla 2. 

 

Tabla 4:  Normalidad de la eficiencia 

 Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk 

Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Eficiencia 

2023 

0,151 4  0,993 4 0,972 

Eficiencia 

2024 

0,151 4  0,993 4 0,972 

Tomando los resultados de la prueba de normalidad de Shapiro Wilk (n<50) los 

datos para la eficiencia 2023 y 2024 presentan un comportamiento normal (“Sig.” es 
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superior a 0,05). Para verificar la hipótesis se utilizó la prueba T para contrastar la 

hipótesis: El ET incrementa significativamente la eficiencia en el proceso de producción 

de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura, La hipótesis estadística 

probada consistió en: 

Ho: El ET No incrementa significativamente la eficiencia en el proceso de 

producción de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura. 

H1: El ET incrementa significativamente la eficiencia en el proceso de 

producción de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura. 

 

Tabla 5: Prueba T para la eficiencia. 

  

t gl 
Sig. 

(bilateral) 

 

 Media 
Desviación 

típ. 

Error típ. 

de la 

media 

95% Intervalo de 

confianza para la 

diferencia 

Par 1 2023-2024 

   Inferior Superior    

-0,2000 0,01633 0,00816 -0,22598 -0,17403 -24,495 3 0,000 

 

Como el nivel de significancia es inferior a 0,05 se acepta la hipótesis alternativa, 

comprobándose que el incremento en la eficiencia se debe al estímulo del ET. 

Objetivo 2: determinar en qué medida el ET incrementa la eficacia en el proceso de 

producción de conchas de abanico de la empresa Bethel – Sechura. 

Se tomaron las medidas de eficacia antes y después de la aplicación del ET. Los 

resultados se exponen en la tabla 4. 

   
Tabla 6: Eficacia 2023 - 2024 

Eficacia 

Mes 2023 2024 

Febrero 0,89 0,95 
Marzo 0,90 0,94 
Abril 0,83 0,98 
Mayo 0,70 0,97 

Promedio 0,83 0,96 
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La tabla 6 nos muestra la variación de la eficacia entre los años 2023 - 2024 teniendo 

en cuenta el mismo intervalo de meses. Con esta información se construye la figura 2. 

Se observa que la eficacia promedio aumenta de 0,83 a 0,96 lo que representa un 

incremento en la productividad lo cual significa que se está produciendo más en el 

mismo período de tiempo, lo que sugiere una mejora en la eficacia del proceso. Se 

determinó la normalidad de los valores de eficacia antes y después de la aplicación 

del estímulo, resultados mostrados en la tabla 5 

 

Tabla 7: Normalidad de la eficacia 

 k-s s-w 

Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Eficacia 2023 0,250 4  0,856 4 0,245 

Eficacia 2024 0,208 4  0,950 4 0,714 

 

Tomando los resultados de la prueba de normalidad de Shapiro Wilk (n<50) los datos 

para la eficacia 2023 y 2024 presentan un comportamiento normal (“Sig.” es superior 

a 0,05). Para verificar la hipótesis se utilizó la prueba T para contrastar la hipótesis: El 

ET incrementa significativamente la eficiencia en el proceso de producción de conchas 

de abanico de la empresa Bethel-Sechura. La hipótesis estadística probada consistió 

en: 

 

Ho: El ET No incrementa significativamente la eficacia en el proceso de 

producción de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura. 

H1: El ET incrementa significativamente la eficacia en el proceso de producción 

de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura. 

 

Tabla 1 Prueba T para la Eficacia 

  t gl Sig. 
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 Media 
Desviación 

típ. 

Error típ. 

de la 

media 

95% Intervalo de 

confianza para la 

diferencia 

(bilateral) 

Par 1 2023-2024 

   Inferior Superior    

-0,1300 0,10488 0,05244 -0,29689 -0,03689 -2,479 3 0,089 

 

Como el nivel de significancia es superior a 0,05 se acepta la hipótesis alternativa, 

comprobándose que el incremento en la eficacia no se debe al estímulo del ET.  

 

Objetivo 3: Determinar los tiempos después de la instalación de colectores de concha 

de abanico.  

Los tiempos promedio, normal y standard antes y después de la aplicación del estudio 

del trabajo se muestran en las tablas 9 y 10. 

Se tendrán en cuenta los siguientes valores para la valoración y suplementos. 

Valoración según OIT 

Habilidad Bueno 0,03 

Esfuerzo Regular 

-0,08 

Condiciones Bueno 0,02 

Condiciones Regular -0,02 

Valoración (V) -0,05 

 
Suplementos según Westinghouse  

Constantes 

Por necesidades personales 5 

Por fatiga 4 

 9 
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Variables 

Trabajos de pie. 2 

Postura anormal ligeramente incómoda 0 

Levanta pesos de aproximadamente 7.5 Kg. 3 

La intensidad de la luz de las áreas de trabajo, están ligeramente 
por debajo de lo recomendado 0 

Existe tensión auditiva intermitente y fuerte. 2 

El trabajo es bastante monótono. 1 

El trabajo es algo aburrido. 0 

Suplementos (S) 17 

 

TN = TO*(1 + V) = TO*(1 - 0,05)  

TS = TN*(1 + S)=  TN*(1 + 0,17) 
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Fuente: elaboración propia 

Tabla 9: Tiempo standard ante de la aplicación del ET 

  
Descripción Cantidad Distancia T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO TN TS 

1  Embarque de materiales 
y personal 

 
30 20 19 17 21 19 22 20 20 18 17 19,3 18,335 19 

2  Transporte de materiales 
y personal al área de 
repoblamiento 

 
3100 40 38 32 37 40 36 38 37 35 39 37,2 37,2 38 

3  Instalación de chinguillo  5 15 16 13 18 16 15 17 14 16 15 15,5 15,5 16 

4  Inspección de chinguillo  2 5 6 6 5 5 6 5 5 4 6 5,3 5,3 5 

5  Desinstalación de 
bolsas colectoras 

 
4 177 190 170 180 172 175 173 181 179 168 176,5 176,5 180 

6  Vaciado de bolsa 
colectora a chinguillo 

 
3 173 170 180 184 162 179 185 190 184 175 178,2 178,2 181 

7  Inspección de bolsas 
colectoras 

 
3 18 19 17 18 18 17 16 15 19 16 17,3 17,3 18 

8  Separación de 
acompañantes captados 

 
2 25 28 26 13 25 24 26 23 24 20 23,4 23,4 24 

9  Inspección de concha de 
abanico 

 
3 5 8 6 7 5 6 7 5 6 7 6,2 6,2 6 

10  Tamizado de semilla de 
concha de abanico 

 
6 27 31 31 24 26 28 29 30 24 25 27,5 27,5 28 

11  Llenado de concha de 
abanico a linternas cuna 

 
5 32 28 33 31 32 33 30 32 30 31 31,2 31,2 32 

12  Traslado de linternas 
cuna a línea madre 

 
220 11 12 9 11 10 9 11 8 10 9 10 10 10 

13  Instalación de linternas  100 28 29 35 31 38 32 34 40 38 35 34 34 35 

14  Almacenamiento en área 
de repoblamiento 

 
20 14 12 15 14 16 13 15 13 16 18 14,6 14,6 15 

 Total 3234 483 3503 590 606 590 594 584 595 606 613 603 581 596,2 
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Tabla 10 Tabla standard después de la aplicación del ET 

 
Descripción 

Cantida
d 

Distanci
a 

T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 TO TN TS 

1 Embarque de 
materiales y 
personal 

 30 14 13 14 0,5 13 15 13 14 15 13,5 12,5 11,875 12,08 

2 Transporte de 
materiales y 
personal al área 
de repoblamiento 

 2831 31 29 29 30 29 31 29 31 30 31 30 28,5 28,98 

3 Instalación de 
chinguillo 

 5 10 8 9 10 9 8 11 10 11 11 9,7 9,215 9,37 

4 Inspección de 
chinguillo 

 2 4 5 4 5 5 4 5 4 5 4 4,5 4,275 4,35 

5 Desinstalación de 
bolsas colectoras 

 4 
15
2 

14
7 

14
9 

151 
14
8 

14
9 

15
2 

15
0 

15
4 

149 
150,

1 
142,59

5 
145,0

2 

6 Vaciado de bolsa 
colectora a 
chinguillo 

 3 
13
8 

14
2 

14
9 

142 
14
0 

14
4 

14
1 

14
2 

14
6 

142 
142,

6 
135,47 

137,7
7 

7 Inspección de 
bolsas colectoras 

 3 14 16 15 14 15 15 16 14 16 15 15 14,25 14,49 

8 Separación de 
acompañantes 
captados 

 2 19 22 21 21 20 21 22 21 20 21 20,8 19,76 20,10 

9 Inspección de 
concha de 
abanico 

 3 5 7 6 6 5 5 6 5 7 6 5,8 5,51 5,60 

1
0 

Tamizado de 
semilla de concha 
de abanico 

 6 23 22 20 21 22 21 20 22 21 23 21,5 20,425 20,77 

1
1 

Llenado de 
concha de 
abanico a  
linternas cuna 

 5 24 25 26 25 26 24 25 25 24 26 25 23,75 24,15 



 
 

21 
 

1
2 

Traslado de 
linternas cuna a 
línea madre 

 220 10 11 9 11 10 10 11 10 10 11 10,3 9,785 9,95 

1
3 

Instalación de 
linternas 

 100 28 30 27 28 31 29 30 29 27 28 28,7 27,265 27,73 

1
4 

Almacenamiento 
en área de 
repoblamiento 

 20 11 12 11 10 11 11 10 12 10 11 10,9 10,355 10,53 

Total 
3234 

48
3 

48
9 

48
9 

474,
5 

48
4 

48
7 

49
1 

48
9 

49
6 

491,
5 

487,
4 

463,03 
470,9

0 

Fuente: elaboración propia 

En ambos casos el numero de operaciones sigue siendo el mismo, el camio realizado se da en el perfil del 

nuevo personal lo que determina un ahorro de tiempo de 18% 
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Objetivo general: determinar en qué medida el ET incrementa la productividad en el 

proceso de producción de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura, 2023 

 

Se tomaron las medidas de productividad antes y después de la aplicación del ET. Los 

resultados se muestran en la tabla 9. 

 
Tabla 11: Productividad 2023 - 2024 

Productividad 

Mes 2023 2024 

Febrero 0,80 1,07 

Marzo 0,82 1,05 

Abril 0,76 1,08 

Mayo 0,62 1,06 

Promedio 0,75 1,06 

Fuente: elaboración propia 

La tabla 11 muestra la variación de la productividad entre los años 2023 - 2024 teniendo 

en cuenta el mismo intervalo de meses. Con esta información se construye la figura 5. 

Se observa que la productividad promedio aumenta de 0,75 a 1,26 lo que representa que 

se está produciendo más en el mismo período de tiempo, lo que sugiere una mejora en 

el proceso. Se determinó la normalidad de los valores de eficacia antes y después de la 

aplicación del estímulo, resultados mostrados en la tabla 9. 

Tabla 12: Normalidad de la productividad 

 K-S S-W 

Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 

Productividad 

2023 0,294 4  0,851 4 0,230 

Productividad 

2024 0,151 4  0,993 4 0,972 

Fuente: elaboración propia 

 

Los datos para la productividad 2023 y 2024 presentan un comportamiento normal (“Sig.” 

es superior a 0,05). Para verificar la hipótesis se utilizó la prueba T para contrastar la 

hipótesis: El ET incrementa significativamente la productividad en el proceso de 

producción de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura, 2023. La hipótesis 
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estadística probada consistió en: 

 

Ho: El ET No acrecienta significativamente la productividad en el proceso de 

producción de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura, 2023 

H1: El ET acrecienta significativamente la productividad en el proceso de 

producción de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura, 2023. 

 

Tabla 13: Prueba T para la productividad 

  

t gl 
Sig. 

(bilateral) 

 

 Media 
Desviación 

típ. 

Error típ. 

de la 

media 

95% Intervalo de 

confianza para la 

diferencia 

Par 1 2023-2024 

   Inferior Superior    

-0,315 0,9110 0,04555 -0,45997 -0,17003 -6,915 3 0,006 

 

Como el nivel de significancia es inferior a 0,05 se acepta la hipótesis alternativa, 

comprobándose que el incremento en la productividad se debe al estímulo del ET. 
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IV. DISCUSIÓN 

 
El primer objetivo consistió en determinar en qué medida el ET incrementa la eficiencia 

en el proceso de producción de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura, 

2023. La eficiencia es una dimensión de la productividad y se define cómo la 

evaluación de la capacidad de operación de un sistema con el propósito del logro de 

los objetivos, disminuyendo el uso de recursos (AKHIL, 2021).  

En el estudio realizado en la empresa Bethel-Sechura evaluó el impacto del estudio 

de tiempos (ET) en la eficiencia del proceso de producción de conchas de abanico. 

Se observó un aumento significativo en la eficiencia promedio, pasando de 0.904 a 

1.105, lo cual indica una mejora en la productividad durante el mismo intervalo de 

tiempo. Este incremento fue validado mediante una prueba T, que demostró de 

manera estadísticamente significativa que el ET incrementa la eficiencia en el proceso 

de producción de la empresa. Estos resultados coinciden con los antecedentes de 

Andrade et al. (2019) en Ecuador reveló incrementos de dos dígitos en los porcentajes 

de eficiencia, aunque no se especifica el valor exacto. Por otro lado, Ramírez (2022) 

en Perú observó un aumento del 17.62% en la eficiencia del proceso de selección de 

planchas en una empresa siderúrgica. Por otro lado, Morales y Zárate (2023) en San 

Martín de Porres al implementar el estudio de trabajo obtuvo un aumento del 11.56% 

en la productividad. Estos estudios demuestran cómo la aplicación del estudio de 

tiempos y movimientos contribuye significativamente a mejorar la eficiencia y la 

productividad en diferentes contextos industriales y empresariales. El estudio de 

tiempos y movimientos puede generar mejoras sustanciales en la eficiencia en 

diversos entornos industriales y empresariales, subrayando su relevancia como 

herramienta clave para optimizar operaciones y alcanzar objetivos de rendimiento. 

El segundo objetivo específico consistió en determinar en qué medida el ET 

incrementa la eficacia en el proceso de producción de conchas de abanico de la 

empresa Bethel-Sechura, 2023. La eficacia es la habilidad de lograr el resultado 

previsto o esperado. En un nivel de producción (Casa et al., 2020). Esta capacidad 

permite obtener en forma óptima los fines previos destinados utilizando los recursos 

disponibles durante un tiempo definido (Moktadr et al., 2017). 

 



 
 

25 
 

En los resultados de los antecedentes respecto a la eficacia se tiene que   Muñoz 

(2021) en Bolivia encontró una correlación directa entre la productividad y la aplicación 

ET, indicando que esta medida contribuye positivamente a la eficacia operativa. Por 

otro lado, Andrade et al. (2019) en Ecuador encontraron mejoras significativas en la 

eficiencia operativa mediante la optimización de tiempos en las estaciones de trabajo, 

lo que sugiere un aumento en la eficacia del proceso productivo. Por otro lado, Peña 

(2022) en Bogotá concluyó que las modificaciones en los procesos de fabricación y la 

redistribución de la planta mejoraron la eficiencia y eficacia operativa, resultando en 

una mayor productividad general. Ramírez (2022) en Perú encontró que la 

implementación del estudio de trabajo mostró incrementos significativos del 29.26% 

en la eficacia durante el proceso de selección de planchas. Por último, García y Pérez 

(2023) en España encontraron un incremento del 24.2% en la eficacia del área de 

operaciones de FRIGOFER SAC, destacando la efectividad del estudio de trabajo en 

mejorar la eficacia del proceso.  

En el estudio realizado los datos revelan que la eficacia promedio aumentó de 0,83 a 

0,96, indicando un incremento en la productividad del proceso. Esto sugiere una 

mejora en la eficacia del proceso, permitiendo una mayor producción en el mismo 

intervalo de tiempo. La normalidad de los datos de eficacia fue confirmada mediante 

la prueba de Shapiro-Wilk, que mostró un comportamiento normal para ambos años. 

La prueba T utilizada para contrastar la hipótesis de que el ET incrementa la eficacia 

demostró que el incremento observado fue estadísticamente significativo, 

respaldando la efectividad del ET en mejorar la eficacia y los resultados de producción 

en la empresa. Tanto los estudios previos, como en el estudio actual mostraron un 

aumento en la eficacia promedio de 0.83 a 0.96, indicativo de una mejora en la 

productividad. Los resultados fueron validados con pruebas estadísticas que 

confirmaron un incremento significativo, respaldando la efectividad del estudio de 

trabajo para mejorar la eficacia y los resultados de producción. 

Esta información proporciona evidencia clara de que la implementación del ET tuvo 

un impacto positivo en la eficacia del proceso de producción de conchas de abanico 

en Bethel-Sechura, validando su efectividad como estrategia para optimizar la 

eficiencia operativa. 
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El objetivo general consistió en determinar en qué medida el ET incrementa la 

productividad en el proceso de producción de conchas de abanico de la empresa 

Bethel - Sechura, 2023). De acuerdo a Fontalvo et. al. (2018) la productividad es la 

relación entre el volumen de producción (salidas) y la suma de los recursos utilizados 

para el logro de dicho nivel de producción (entradas), siendo entonces la razón entre 

salidas y entradas. 

En los estudios encontrados se tiene que Andrade et al. (2019) en Ecuador 

observaron mejoras significativas en la productividad. Peña (2022) en Bogotá 

encontró una mejora considerable en la productividad mediante el estudio de tiempos 

y movimientos, modificaciones en los procesos y redistribución de la planta. Díaz et 

al. (2020) en España concluyeron que el estudio de tiempos y movimientos contribuye 

a mejorar los indicadores de productividad y eliminar desperdicios en los procesos de 

trabajo. Además, Ramírez (2022) en Perú encontró mejoras significativas en la 

productividad del proceso de selección de planchas, con aumentos del 38.67%. En el 

estudio realizado se encontró que la productividad del proceso de producción de 

conchas de abanico en la empresa Bethel-Sechura durante 2023. Se observó un 

aumento significativo en la productividad promedio, pasando de 0.75 a 1.06. Esto 

sugiere una mejora en la eficiencia del proceso, ya que se logra producir más en el 

mismo periodo de tiempo. Además, el análisis estadístico confirmó que el incremento 

en la productividad fue estadísticamente significativo, respaldando la efectividad del 

ET en mejorar los resultados de producción. 

Los estudios realizados destacan consistentemente cómo la implementación del 

estudio de tiempos y movimientos no solo optimiza la eficiencia operativa, sino que 

también conduce a mejoras significativas en la productividad en diversas industrias y 

geografías. Desde Ecuador hasta España y Perú, los investigadores han demostrado 

que ajustar procesos, aplicar métodos sistemáticos y realizar cambios estratégicos 

puede resultar en incrementos sustanciales en la producción. El estudio específico en 

Bethel-Sechura durante 2023 refuerza esta tendencia, mostrando un aumento notable 

en la productividad que subraya el impacto positivo del estudio de tiempos en la 

eficiencia y los resultados de producción. 

La eficacia es la habilidad de lograr el resultado previsto o esperado. En un nivel de 
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producción (Casa et al., 2020). Esta capacidad permite obtener en forma óptima los 

fines previos destinados utilizando los recursos disponibles durante un tiempo definido 

(Moktadr et al., 2017). 
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V. CONCLUSIONES 

 
1. La implementación del ET efectivamente incrementa la eficiencia en el proceso de 

producción de conchas de abanico. El aumento significativo observado, 

respaldado por pruebas estadísticas robustas, refleja una mejora sustancial en la 

productividad de la empresa.  

2. La implementación del ET acrecienta significativamente la eficacia en el proceso 

de producción de conchas de abanico. El aumento observado se respalda por 

pruebas estadísticas lo que se visualiza en la productividad de la empresa.  

3. Se encontró un aumento estadísticamente significativo en la productividad 

promedio, de 0.75 a 1.06. Esto no solo indica una mayor eficiencia en el proceso 

de producción de conchas de abanico, sino que también valida la efectividad del 

ET como estrategia para mejorar los resultados de producción en diversas 

configuraciones empresariales y geográficas. 

4. Estos hallazgos sugieren que la aplicación del ET ha tenido un impacto positivo en 

la eficiencia del proceso productivo, permitiendo a la empresa producir más en el 

mismo período de tiempo, lo que representa una mejora notable en su 

productividad, la aplicación del estudio del trabajo permitió una disminución en los 

tiempos de las operaciones en un 18%  
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VI. RECOMENDACIONES 

 

Implementar esta metodología en otros procesos productivos dentro de la empresa lo 

que puede conducir a mejoras similares en eficiencia y eficacia en otras áreas. 

 

Realizar evaluaciones periódicas de la implementación del ET para asegurar que las 

metodologías y técnicas utilizadas sigan siendo efectivas y actualizadas conforme a 

los avances tecnológicos y cambios en las condiciones de operación. 

 

Implementar programas de formación continua para el personal en el uso y aplicación 

del ET, así como otras técnicas de optimización de procesos.  

 

Establecer y monitorear indicadores de rendimiento clave relacionados con la 

eficiencia, eficacia y productividad para evaluar continuamente el impacto del ET y 

otros programas de optimización. 
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empresa, pp. 39-49. 

TOOLSFORMANUFACTURING, 2018. Objectives of work study in industrial 

engineering in Apparels - Tools For Manufacturing. tools for manufacturing [en 

línea]. [Consulta: 18 enero 2022]. Disponible en: 

https://toolsformanufacturing.com/work-study-in-industrial-engineering/. 

UR REHMAN, A., RAMZAN, M.B., SHAFIQ, M., RASHEED, A., NAEEM, M.S. y 

SAVINO, M.M., 2019. "Productivity Improvement Through Time Study Approach: 

http://www.ingenieriaindustrialonline.com/estudio-de-tiempos/que-es-el-
http://www.ingenieriaindustrialonline.com/estudio-de-tiempos/que-es-el-
http://repositorio.urp.edu.pe/handle/URP/1480


35 

A Case Study from an Apparel Manufacturing Industry of Pakistan." (“Productivity 

Improvement Through Time Study Approach: A Case Study from 

...”) Procedia Manufacturing, vol. 39, pp. 1447-1454. ISSN 2351-9789. DOI 

10.1016/J.PROMFG.2020.01.306. 

VINOD KUMAR REDDY, G. y SHYAM CHAMBRELIN, K., 2021. Application of Time 

and Motion study for Brickwork activity in Residential building. (“Application of Time 

and Motion study for Brickwork activity in ...”) IOP Conference Series: Materials 

Science and Engineering, vol. 1197, no. 1, pp. 1-9. ISSN 1757-8981. DOI 

10.1088/1757-899X/1197/1/012038. 

WAHID, Z., DAUD, M.R.C. y AHMAD, K., 2020. Study of productivity improvement of 

manual operations in soya sauce factory. (“STUDY OF PRODUCTIVITY 

IMPROVEMENT OF MANUAL OPERATIONS IN SOYA SAUCE ...”) IIUM 

Engineering Journal, vol. 21, no. 1, pp. 202-211. ISSN 22897860. DOI 

10.31436/iiumej.v21i1.1237.



ANEXOS 

Anexo 1. Tabla de operacionalización de variables o tabla de categorización 

Variables Definición conceptual Definición operacional Dimensiones Indicadores Escala 
de 

medició
n 

VI: 
Estudio 

del 
trabajo 

Es una revisión sistemática 
del método empleado en la 
realización de las 
actividades con el fin de 
mejorar el aprovechamiento 
óptimo de los recursos para 
el cumplimiento oportuno de 
lo programado (Salazar, 
2019). 

Para el estudio de 
métodos se eliminarán 
las actividades, del 
proceso de producción 
de conchas de abanico, 
que no generan valor y 
se propondrán mejoras. 
Para el estudio de 
tiempos se calculará el 
tiempo estándar a través 
del tiempo observado 
medido con un 
cronómetro, el tiempo 
normal y el tiempo 
estándar. 

Estudio de 
métodos 

● Porcentaje de 
actividades que 
generan valor (AGV)

𝐴𝐺𝑉

=
𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑞𝑢𝑒 𝑔𝑒𝑛𝑒𝑟𝑎𝑛 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

 
Razón 

Medición del 
trabajo 

● Tiempo observado
(TO)

𝑇𝑂 =
𝛴𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠

𝑚𝑒𝑑𝑖𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠
● Tiempo normal (TN)

𝑇𝑁 = 𝑇𝑂(1 + 𝑣);
v: valoraciones

● Tiempo estándar (TS)
𝑇𝑆 = 𝑇𝑁(1 + 𝑠);
s: suplementos

VD: 

De acuerdo a Fontalvo et. 
al. (2018) es la relación 
entre el volumen de 
producción (salidas) y la 
suma de los recursos 

Se operacionaliza 
mediante las 
dimensiones de 
eficiencia y eficacia. La 
eficiencia se calcula a 

Aprovechamie
nto de los 
recursos 

● Eficiencia (E1)
𝐸1

=
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑟𝑒𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑐𝑜𝑗𝑜 𝑑𝑒 𝑠𝑒𝑚𝑖𝑙𝑙𝑎𝑠

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜

 
 



Productiv
idad 

utilizados para el logro de 
dicho nivel de producción 
(entradas), siendo entonces 
la razón entre salidas y 
entradas. 

través del tiempo 
empleado en la 
recolección de las 
semillas obtenidas y el  
tiempo programado para 
su obtención mientras 
que la eficacia a través 
del cociente entre las 
tareas ejecutadas para  
localización de las 
semillas y las tareas 
programadas para la 
localización de las 
semillas 

Cumplimiento 
con lo 

programado 
● Eficacia (E2)
𝐸2

=
𝑇𝑎𝑟𝑒𝑎𝑠 𝑒𝑗𝑒𝑐𝑢𝑡𝑎𝑑𝑎𝑠

𝑇𝑎𝑟𝑒𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠

Razón 

Fuente: Elaboración propia 



 
 

 

Anexo 2. Instrumentos de recolección de datos 

 

Variable Productividad: Dimensión eficiencia 

 
Ficha para el cálculo de la eficiencia 

Fecha Tiempo real 
utilizado 

(hrs)  

Tiempo 
programad

o (hrs) 
Eficiencia 

Porcentaje de 
eficiencia 

     

     

     

Fuente: elaboración propia 

 

Variable Productividad: Dimensión eficacia 

 
Ficha para el cálculo de la eficacia 

Fecha Cantidad 

de 

servicios 

ejecutado

s 

Cantidad 

de 

servicios 

programad

os 

Eficacia 
Porcentaje de 

eficacia 

     

     

     

 



 
 

 

Variable Estudio del trabajo: Dimensión Estudio de métodos 

Ficha de observación (Diagrama de Análisis de Procesos) 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

Bethel-

Sechura 

2023 

DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESOS 

RAZON SOCIAL: RUC: 

RESUMEN  
 

DEPARTAMENTO/ AREA: PRODUCCIÓN 

 
 

SECCIÓN: 
ACTIVIDAD MET. ACTUAL MET. MEJORADO TIEMPO 

OPERACIÓN    

INSPECCION    

TRANSPORTE    OBSERVADO
R: 

 

DEMORA    FECHA:  INDICADOR: 

ALMACENAJE    
MÉTODO: 

ACTUAL  

TOTAL    MEJORADO  

 

N° 

 

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES 

 TIPO DE ACTIVIDAD  

TIEMPO EN 

SEGUNDOS 

 

OBSERVACIONES 
 

    

 

    

 

 

 

 

 

 
          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

          

        



 
 

 

Variable Estudio del trabajo: Dimensión, Medición del Trabajo 

N° OPERACIÓN 

DESCRIPCIÓ

N DE LA 

ACTIVIDAD 

Medición 

TO TN TS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

 

Fuente: elaboración propia



 
 

 

Anexo 3. Fichas de validación de instrumentos para la recolección de datos  

Experto 1. Ing. Severín Fahsbender Céspedes 

 



 
 

 



 
 

 

  



 
 

 

Experto 2: Ing. Gerardo Sosa Panta 

 

 



 
 

 

 



 
 

 

 



 
 

 

Experto 3: Ing. Vidauro Carpio Incio  

 



 
 

 

  



 
 

 

Anexo 4. Consentimiento informado UCV  

 



 
 

 

 



 
 

 

 



 
 

 

 



 
 

 

 



 
 

 

 



 
 

 

 



 
 

 

 



 
 

 

 



 
 

 

 



 
 

 

 



 
 

 

 



 
 

 

 



 
 

 

 

 

Anexo 5. Reporte de similitud en software Turnitin 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

Anexo 6. Autorizaciones para el desarrollo del proyecto de investigación 

 
 

 
 



 
 

 

Anexo 7. Otras evidencias 

Figura 1. Etapas del estudio del trabajo 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Etapas del estudio del trabajo 

Selección del trabajo que se va a estudiar 

Registro por observación directa, 

Examinar lo registrado 

Establecer el método, empleando interrogatorios  

Evaluar el método, empleando  gráficas y diagramas 

Implementar el método mejorado, definir variaciones del 
método 

Controlar la aplicación 



 
 

 

FOTOS DE MEDIDA DE EFICIENCIA Y EFICACIA. 

 

Foto 1: Pescadores maricultores/as de la AMYPE “ACUICOLA BETHEL DE 
MATACABALLO”, realizando capacitación previa a implementación del proyecto en la 
zona de producción de MATACABALLO. 

 

Foto 2: Pescadores maricultores/as de la AMYPE “ACUICOLA BETHEL DE 
MATACABALLO”, durante el monitoreo ambiental y biológico en la zona de producción 
de MATACABALLO. 



 
 

 

 

 

Foto 3: Pescadores maricultores/as de la AMYPE “ACUICOLA BETHEL DE 
MATACABALLO”, durante instalación de bloques de cemento para activación de línea 
madre en el cultivo de concha de abanico, en la zona de producción de 
MATACABALLO. 
 



 
 

 

 
Foto 4: Pescadores maricultores/as de la AMYPE “ACUICOLA BETHEL DE 
MATACABALLO”, durante muestreo de ejemplares en el cultivo de concha de abanico, 
en la zona de producción de MATACABALLO. 

 

Foto 5: Pescadores maricultores/as de la AMYPE “ACUICOLA BETHEL DE 
MATACABALLO”, durante instalación de chinguillo para el desdoble de semilla de 
concha de abanico, en la zona de producción de MATACABALLO. 



 
 

 

 

Foto 6: Pescadores maricultores/as de la AMYPE “ACUICOLA BETHEL DE 
MATACABALLO”, durante vaciado de las bolsas colectoras al chinguillo para el 
desdoble de semilla de concha de abanico, en la zona de producción de 
MATACABALLO. 

 

 



 
 

 

Foto 7: Pescadores maricultores/as de la AMYPE “ACUICOLA BETHEL DE 
MATACABALLO”, durante revisado de las bolsas colectoras y recolección de semilla 
de concha de abanico, en la zona de producción de MATACABALLO. 

 

Foto 8: Pescadores maricultores/as de la AMYPE “ACUICOLA BETHEL DE 
MATACABALLO”, durante obtención de semilla de concha de abanico, en la zona de 
producción de MATACABALLO. 



 
 

 

 

Foto 9: Pescadores maricultores/as de la AMYPE “ACUICOLA BETHEL DE 
MATACABALLO”, durante el tamizado de semilla de concha de abanico, en la zona de 
producción de MATACABALLO. 

 



 
 

 

Foto 10: Pescadores maricultores/as de la AMYPE “ACUICOLA BETHEL DE 
MATACABALLO”, durante la recolección ya tamizada por tallas de semilla de concha 
de abanico, en la zona de producción de MATACABALLO. 

 

Foto 11: Pescadores maricultores/as de la AMYPE “ACUICOLA BETHEL DE 
MATACABALLO”, durante llenado de semilla de concha de abanico en linternas cuna 
como se aprecia en la foto, en la zona de producción de MATACABALLO. 



 
 

 

 

Foto 12: Pescadores maricultores/as de la AMYPE “ACUICOLA BETHEL DE 
MATACABALLO”, durante la instalación de las linternas cuna en la línea madre que se 
encuentra instalada en el área de repoblamiento, en la zona de producción de 
MATACABALLO. 

 



 
 

 

Foto 13: Pescadores maricultores/as de la AMYPE “ACUICOLA BETHEL DE 
MATACABALLO”, durante la instalación de las linternas cuna con recurso de concha 
de abanico en la línea madre que se encuentra instalada en el área de repoblamiento, 
en la zona de producción de MATACABALLO. 

 

Foto 14: Pescadores maricultores/as de la AMYPE “ACUICOLA BETHEL DE 
MATACABALLO”, durante la instalación de las linternas cuna con recurso de concha 
de abanico en la línea madre que se encuentra instalada en el área de repoblamiento, 
en la zona de producción de MATACABALLO. 



 
 

 

 

Foto 15: Pescadores maricultores/as de la AMYPE “ACUICOLA BETHEL DE 
MATACABALLO”, en la zona de producción de MATACABALLO. 

 

Foto 16: Pescadores maricultores/as de la AMYPE “ACUICOLA BETHEL DE 
MATACABALLO”, en la zona de producción de MATACABALLO. 



 
 

 

 

Foto 17: Pescadores maricultores/as de la AMYPE “ACUICOLA BETHEL DE 
MATACABALLO”, en conteo de manojos de concha de abanico para su registro,en la 
zona de producción de MATACABALLO. 

 
 
 

 

 
 
 

 

 
 




