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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo general calcular el incremento de la
productividad mediante la aplicaciéon de la ingenieria de métodos en la empresa Bethel-
Sechura, para ello se realizé un estudio de enfoque cuantitativo de tipo aplicado,
disefio experimental transversal y de alcance explicativo. La poblacion estuvo
compuesta por los viajes utilizados para la localizacién de las semillas en el primer
semestre del afio 2024. Contribuy6 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 implementacion de la ingenieria de métodos.
Se determind que el indicador eficiencia aumenté de 0,904 a 1,105 y la eficacia
incrementd de 0,83 a 0,96. Se concluyd que se consiguid incrementar la productividad
de 0,75 a 1,26 mediante la aplicacién de la ingenieria de métodos en la empresa en el
2024 y La aplicacion del estudio del trabajo permitiéo una disminucion en los tiempos

de las operaciones en un 18%.

Palabras clave: Ingenieria 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.



l. INTRODUCCION

Las empresas de la actualidad enfrentan desafios relacionados con la competitividad,
la optimizacion 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 adaptacion y respuesta rapida. Ademas, se destaca los cambios
constantes en el mundo, generando entropia en los sistemas de las organizaciones
(Betancourt et., 2022).

A nivel internacional, en Ecuador, se encontré gran preocupacion en las empresas por
la mejora continua y mantener el desarrollo, segun las exigencias del medio y por lo
tanto aumentar la productividad. La carencia de métodos pre establecidos, el
sobredimensionamiento en la produccion, 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 gestion eficientemente
de los recursos y aumentar la productividad. (Mugmal,2017). Por otro lado, en México
la industria de arneses presenta dificultades en la cotizacidén y planificacion de los
proyectos, asi también notables diferencias entre los tiempos estandares reales de
produccion y los estimados y es necesario un enfoque sistematico, nuevas técnicas
para el disefio y tiempos estandares en el trabajo que permitan derribar estos desafios
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 identificd un trabajo
ineficiente, en el departamento de produccion, las lineas de montaje, el taller de
mecanizado, manipulacién de materiales y area de calidad, por lo que es necesario
mas tiempo y esfuerzo, aumentando de esta manera los costos y la fatiga de los
trabajadores (Siddheshwar et al., 2020).

En Perd, se identificé que el “método de trabajo” ocasiona una baja productividad y
alcanzando un porcentaje de demoras del 20% (Ramirez et al., 2018); caso similar
encontraron problemas tales como lapsos no productivos, falta de estandares
temporales, falta de cumplimiento de pedidos, exceso de desperdicios y fatiga fisica
de los operarios, resultando en un elevado consumo de tiempo en el desarrollo de la

tarea, baja productividad y ocasionan costos de produccion elevados (Vegueta, 2018).



La Empresa de estudiada Bethel de matacaballo, Sechura pertenece al grupo acuicola,
qguienes vienen operando desde hace mas de 22 afios en la Region de Piura como
asociacion de pescadores artesanales Bethel de Matacaballo. Su actividad productiva
esta determinada por multiples rubros, entre los mas importantes, la siembra de
articulos relacionados con la vida acudtica, gestion de articulos. bivalvos y la
acuicultura. Especificamente ésta ultima actividad se centra en la produccién de

semillas y cultivo de conchas de abanico.

La productividad en Bethel-Sechura present6 una variacion decreciente desde el inicio
del afno 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
situacion se detectdé una mala administracion del tiempo, asi como un alto nivel de
actividades que no agregan valor, debido a que se diagnostico a grandes rasgos que
no hay un célculo de tiempos para realizar las actividades del cultivo de las conchas
de abanico y mucho menos una estandarizacion del proceso, por tal razén, los
trabajadores la realizan en forma tradicional sin utilizar métodos y procedimientos para

lograr un mejor resultado.

La solucion del problema de la disminucion en la productividad y eficiencia de la
empresa Bethel de Matacaballo, asi como las causas subyacentes (mala
administracion del tiempo, actividades que no agregan valor, falta de estandarizacion
de procesos), contribuira directamente con la meta 9.4 del ODS 9 al enfocarse en la
modernizaciéon de la infraestructura y reconvertir las industrias para que sean
sostenibles, utilizando los recursos con mayor eficiencia y promoviendo el desarrollo
de tecnologias, procesos industriales limpios y ambientalmente racionales. La mejora
en la eficiencia y eficacia del proceso productivo y la correcta instalacion de colectores

de concha de abanico pueden resultar en una produccién mas sostenible y eficiente.

Ante esta problematica y con el fin de poder evidenciar un incremento de la eficiencia
en esta operacion empresarial, se planted el siguiente problema general: ¢ En qué

medida el estudio del trabajo incrementa la productividad en el proceso de produccion



de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura? Para obtener respuesta a esta
interrogante se plantearon las preguntas especificas: ¢En qué medida el ET
incrementa la eficiencia en el proceso de produccion de conchas de abanico de la
empresa Bethel-Sechura? y ¢En qué medida el ET incrementa la eficacia en el
proceso de produccion de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura? Y ¢ cual

es el efecto del ET en la productividad?

El estudio se justifico en lo teorico al permitir confrontar las teorias del estudio del
trabajo (ET) y productividad en una realidad como es la empresa Bethel-Sechura, . Se
justificé en la practica al permitir dar soluciéon a un problema de productividad en la
empresa Bethel-Sechura, a través del ET. Se justific6 metodolégicamente al
proporcionar un nuevo meétodo que permita a la empresa la localizacion rapida, en
base a la evolucion histérica, de las areas 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 produccion de conchas de abanico de la empresa
Bethel-Sechura. Para el logro se propuso los objetivos especificos: determinar en qué
medida el ET acrecienta la eficiencia en el proceso de produccion de conchas de
abanico de la empresa Bethel-Sechura, determinar en qué medida el ET acrecienta la
eficacia en el proceso de produccion de conchas de abanico de la empresa Bethel-

Sechura y determinar el efecto del ET en la productividad.

A nivel internacional se encontré una gran cantidad de investigaciones relacionadas

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

Mufioz (2021) en Bolivia, llevd a cabo una investigacion con el proposito principal de
establecer la conexion entre el estudio de trabajo y la productividad. Se optd por un
enfoque aplicado, utilizando un nivel explicativo y un disefio de investigacién mixto con
alcance relacional. La técnica empleada fue la observacion indirecta, con la
participacion de operadores en un entorno estructurado y de campo, para medir y
registrar los tiempos de operacion de la maquinaria, asi como evaluar el rendimiento

de los operadores. En resumen, se examinaron y compararon la teoria con la practica,



revelando una relacion inversa entre la productividad y los tiempos de operacion, al
mismo tiempo que se encontré una correlacion directa entre la productividad y la
aplicacion de mantenimiento preventivo.

Andrade et al. (2019) en Ecuador, realizaron un estudio con el objetivo de conocer, en
una compafia ecuatoriana de calzado, problemas en la produccién mediante la
aplicacién de un analisis de tiempos y movimientos. El conjunto de objetos examinados
incluyo al calzado de tamario de pie 40, dado que registra un mayor volumen de ventas
y constituye la mediana estadistica. EIl estudio pertenece al tipo aplicado, con un
enfoque cuantitativo, un disefio preexperimental y un nivel explicativo. Este analisis no
solamente recolectd los tiempos relacionados con el proceso de produccion, sino que
también empled los resultados para balancear los tiempos en las estaciones de
trabajo. En términos generales, los analisis revisados evidenciaron mejoras en su
eficiencia, reflejando incrementos de dos digitos en los porcentajes.

Pefia (2022) en Bogota, menciona que a través de métodos de ingenieria como el
estudio de tiempos y movimientos, asi como modificaciones a los procesos actuales
de fabricacion y disefio y redistribucion de la planta, se espera alcanzar una
considerable mejora en la productividad de la organizacién, porque estas acciones
tienen como objetivo eliminar actividades innecesarias, reducir los tiempos y costos,
optimizar el desempefio en los lugares de trabajo para incrementar la productividad .y
garantizar la seguridad del personal. Por otro lado, Diaz et al. (2020) en Espafia,
consideran gue el estudio de tiempos y movimientos es una herramienta esencial para
medir el tiempo estandar y analizar los movimientos en los procesos operativos. Esto
permitird evitar movimientos innecesarios, mejorar los indicadores de productividad, y
eliminar desperdicios en los procesos de trabajo.

En Perd, Ramirez (2022) realiz6 una investigacién con el objetivo principal de
incrementar la eficiencia en el proceso de seleccion de planchas mediante la utilizacion
de estudios de trabajo. El enfoque de la investigacion fue aplicado, utilizando un disefio
pre-experimental y una metodologia cuantitativa. La poblacion de estudio consistio en
las entregas diarias de planchas durante un periodo de cuatro semanas previas a la
intervencidn y cuatro semanas posteriores a la misma. Los resultados revelaron

mejoras significativas en la productividad del proceso, con un aumento del 38.67%, asi



como incrementos del 17.62% en la eficiencia y del 29.26% en la eficacia. En
conclusién, se establecié que la ejecucion de la metodologia de ET contribuye de
manera positiva con la mejora de eficiencia, eficacia y productividad, durante el
proceso de seleccion de planchas en la empresa siderurgica.

Por otro lado, Garcia y Pérez (2023) realizaron un estudio con el objetivo principal de
examinar como la aplicacion del estudio de trabajo afecta la mejora de la productividad
en el &rea de operaciones de Frigofer SAC. Esta investigacion adopté un método
basado en la cuantificacion, siendo de tipo aplicada, con un disefio preexperimental y
un nivel explicativo. La muestra fue seleccionada en funcion de la cantidad diaria de
servicios de mantenimiento producidos a través de su indicador clave de desempefio
(KPI) de productividad, abarcando el periodo 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 cronometro. 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 Zarate (2023) llevaron a cabo una investigacion con el propésito de
demostrar que la implementacion del ET conlleva a una mejora en la productividad en
el ambito de produccién de una empresa en San Martin de Porres, en el afio 2023.
Este estudio se enmarca en la categoria de investigacion aplicada y adopta un disefio
preexperimental. La poblacién fue establecida como la generacién diaria de planos. Se
empled la técnica de observacion directa para recopilar datos, utilizando instrumentos
como fichas de registros de actividades del proceso, tiempos observados, célculos de
tiempo estandar y productividad. Durante el pretest, se document6 una productividad
del 47,29%., mientras que en el post test, tras la implementacion, se alcanzé un
58,85%, representando una mejora del 11.56% en la productividad. Los resultados
llevan a la conclusion de que la aplicacién del ET efectivamente mejora la
productividad en el area de produccién de la Corporaciéon Z Impresiones S.A., S.M.P.,

en el ano 2023.

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



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, ademas de conocer
el manejo de los recursos, y determinar el tiempo estandar 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 éptimo rendimiento, ya que, aprovecha el caracter
sistematico, 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 compafiia a través de la reorganizacion del trabajo y una baja
inversibn monetaria. Es el método mas preciso que permite una planificacién y control
gue garanticen una produccion optima (Garcia, 2005). Su aplicacion involucra ocho
etapas (figura 1, Anexos 9).

En la primera etapa seleccionamos el trabajo que para ser mejorado teniendo en
cuenta aspectos econémicos, humanos y técnicos (Vivallo,2018). En la segunda etapa
registramos por accion directa el cual se analiza mediante graficos 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
evaluo el método, utilizando graficos y diagramas potenciando el resultado a obtener.
En la etapa seis se implementé la mejora, para encontrar variaciones. Por ultimo, en
la etapa siete, se controlo la aplicacion (Betancurt, 2019).

Como dimensiones del ET tenemos el estudio de métodos considerado como un
analisis critico y registro sistematico 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 grafica el proceso productivo completo mediante tres simbolos: operaciones,
inspecciones y actividades combinadas (Gonzéalez et al., 2017). Otra herramienta
consiste en el DAP que agrega informacidn como tiempos, distancias y otras
operaciones como almacenamiento, demoras y transporte (Bocangel, et al., 2021).
Otra perspectiva implica la medicion del trabajo, la cual facilita la evaluacion de los

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



posibilita establecer el tiempo estandar para cada operacion que constituye el proceso,
con la finalidad de evitar los tiempos innecesarios y optimizarlo (Lopez |., 2019). El
tiempo estandar (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 obtencion es necesario obtener el tiempo
promedio observado y el tiempo normal. El tiempo observado (To), corresponde al
tiempo promedio de la operacion medido con un crondmetro y es necesario una
valoracion (V) que valora el ritmo adecuado del trabajo y permite acomodar el tiempo
observado segun el criterio de un analista (Niebel &Freivalds, 2014). El ultimo
componente son los suplementos (S), que representan el tiempo agregado, que se
afiade al trabajo, para que el colaborador pueda recuperarse del cansancio (Arias
2012).

TN = TOxV
TE = TN(1 + S)

En lo referente a la variable dependiente de la productividad, estd definida
econémicamente como la conexion entre los productos o servicios y los recursos
disponibles. empleados para su obtencion (LIM et al., 2020). Los beneficios de medir
la productividad estan relacionados con la identificacion de tiempos muertos, que
ocasionan detrimento econdmico en administracion de los recursos (Khushboo et al.,
2018). Por lo que, las mejoras relacionadas con problemas de planificacion y disefio,
asi como formas inadecuadas de trabajo, ademas de grupos y labores de apoyo
deficientes, problemas de elemento humano, desafios de seguridad y cuestiones. en
los sistemas de control (Kiran, 2020). El conocimiento de toda esta variacién de
situaciones, permite tomar acciones correctivas, que permitan el mejoramiento de la
productividad (Harikrishnan et al., 2020). La eficiencia es una dimension de la
productividad y se define cdmo la evaluacién de la capacidad de operacién de un
sistema con el propdsito del logro de los objetivos, disminuyendo el uso de recursos
(AKHIL, 2021). Otra dimension es la eficacia que es la habilidad de lograr el resultado
previsto o esperado. En un nivel de produccion (Casa et al., 2020). Esta capacidad

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



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

Se propuso como hipotesis general, la aplicacién del ET incrementa significativamente
la productividad en el proceso de produccion de conchas de abanico de la empresa
Bethel-Sechura, 2023. Como hipétesis especificas verificadas fueron: ElI ET
incrementa significativamente la eficiencia en el proceso de produccion de conchas de
abanico de la empresa Bethel-Sechura, 2023 y el ET incrementa significativamente la
eficacia en el proceso de produccién de conchas de abanico de la empresa Bethel-
Sechura, 2023 y El estudio del trabajo produce un aumento significativo en la
productividad



Il. METODOLOGIA

Conforme al propdésito perseguido, la investigacién pertenece al tipo aplicado, porque
mediante la aplicacion del ET en la empresa productora de conchas de abanico se
buscé solucionar un problema practico de baja productividad. Se empled un enfoque
cuantitativo porque mediante la recopilacién de informacion numérica se comprobd las

hipotesis establecidas previamente.

El nivel de la investigacion corresponde a un estudio explicativo, porque mediante un
experimento, se explicé el comportamiento de la variable productividad en funcion del
ET. El disefio utilizado es de tipo cuasi experimental al no utilizar una seleccion
aleatoria de la muestra. Le correspondio el esquema:

G:01-X-02

En el cual G representa la muestra, O1 y O2 corresponden a las mediciones antes y
después de la aplicacién del ET.

El ET se define como una revision sistemética del método empleado en la realizacién
de las actividades con el fin de mejorar el aprovechamiento 6ptimo de los recursos
para el cumplimiento oportuno de lo programado (Salazar, 2019). La medicion del ET
se realizé mediante las dimensiones estudio de métodos empleando el método de
interrogatorio y la medicion del trabajo calculando el tiempo estandar.

La productividad se define como la relacion entre el volumen de produccion (salidas)
y la suma de los recursos utilizados para el logro de dicho nivel de produccion
(entradas), siendo entonces la razon entre salidas y entradas (Fontalvo et. al.,2018).
Calcul6 a través de las dimensiones de eficiencia y eficacia. La eficiencia se calcul6 a
través del tiempo empleado en la recoleccion de las semillas obtenidas y el tiempo
programado para su obtencidén mientras que la eficacia a través del cociente entre las
tareas ejecutadas para localizaciéon de las semillas y las tareas programadas para la
localizacién de las semillas (anexo 2).

La poblacion estuvo constituida por todos los viajes utilizados para la localizacion de

las semillas en el primer semestre del afio 2024 y como criterios de inclusion y



exclusion se tuvieron en cuenta los viajes realizados en el sector autorizado por el
Ministerio de la Produccién y se excluyeron a los viajes que fueron suspendidos por
motivos climéticos. La muestra estuvo compuesta por 30 trabajadores de los cuales
18 tienen vinculo laboral estable y 12 trabajadores eran contratados, para el presente
estudio se emple6 un muestreo no probabilistico y a eleccion del investigador, y la
unidad de analisis fue el viaje empleado para la localizacion de semillas.

En el estudio se utilizaron, para la variable dependiente, las técnicas de la observacion
para recoger informacion de cada uno de los viajes y del analisis documental, para
recoger la data historica de los monitoreos realizados durante los afios 2021, 2022 y
2023. Para la variable independiente se utilizd la técnica de la entrevista y la
observacion para conocer el proceso que se estaba realizando y conocer el proceso
de localizacion de las semillas.

Para recoger los datos de la variable dependiente se utilizo las hojas de recoleccion
para el registro de los parametros del viaje y la ficha para el calculo de la eficiencia,
eficacia y productividad. Para la variable independiente el cuestionario para el
interrogatorio y el cursograma analitico para detallar las actividades de los métodos
inicial y final.

Juicio de expertos: Se emple6é el juicio de expertos para la validacion de los
instrumentos, Se recurrid al juicio de tres ingenieros industriales especialistas en el
tema.

Confiabilidad: Para determinar la fiabilidad del cuestionario se aplico el coeficiente Alfa
de Cronbach.

Procedimientos: Se realiz6 una solicitud de aprobacion de la investigacion por la junta
directiva de la asociacion (anexo 4). Se solicito a la junta directiva la autorizacion de
viajes y patrticipacion de las operaciones de busqueda y localizacién de areas 6ptimas
para recojo de semillas. Se aplic6 el método del interrogatorio a los integrantes de la
junta directiva que son los que mas conocian el método empleado. Se analizo la data
historica para la ubicacion adecuada y se procedio a repetirla con las condiciones
histéricas buenas y se verificd con los resultados del laboratorio. Luego con esta
informacion se utilizaron las fichas para el célculo de la eficiencia, eficacia y

productividad. Simultaneamente se elaboraron los DAP del antes y del después.
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Se uso el analisis descriptivo e inferencial. En el primero se estudiaron las medidas de
tendencia central (moda y mediana), también las medidas de dispersién (desviacién
tipica y varianza) asi como la asimetria; este andlisis fue para el pre test y el post test
de la eficiencia, eficacia y productividad. Para el andlisis inferencial antes de aplicar el
estadistico que permita comprobar las hipotesis se determind 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 autonomia, porque se comunic6 al personal, a través del
consentimiento informado, para que tomaran la decision de participar o no en la
investigacion. Mediante el principio de confiabilidad los datos se trataron en forma
anonima de tal manera que no exista forma de poder identificar a la unidad de analisis

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

Para la elaboracion de DAP actual se realiz6 la observacién de las operaciones que

se realizan para busqueda y localizacion de semillas de conchas de abanico se y

llenando el registro en el siguiente formato

Tabla 1: DAP - ANO 2023

DAP - ANO 2023

Diagrama No.  [Hoja No. OPERARIO [ = | | |  wmateriaL [ ] eauipo[ U
Objetivo: Revision de RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Operacién 8
Proceso analizado: Transporte 2
Espera 5
Método: Inspeccién 3
Actual Propuesto Almacenamiento 1
Localizacién: Acuicola Bethel de Distancia (m) 3503
matacaballo. Tiempo (hr/hombre) 596.2
Operario: Trabajador Costo
Total
Elaborado por: Fecha: X
Comentarios
Aprobado por: Fecha:
Simbolo |
N . . Tiempo | { Observaciones
Descripcion Cantida Distanc emp '\:'l L> D D
. (minutos)
d ia
1 30 19.3 [ ] EN BALSILLA (2.5 m) 2
Embarque de materiales y personal VIAJES
2| Transporte de materiales y personal al area 37.2
de repoblamiento 3100 . MOTORISTA NUEVO
3 5 15.5 . PALOS Y MALLAS
Instalacién de chinguillo APUNTALADA
4 2 5.3 9
Inspeccién de chinguillo TRIPULANTE NORMAL
5 4 176.5 ® PERSONAS DE 20 A 55
Desinstalacién de bolsas colectoras ANOS
6 3 178.2 ,. PERSONAS DE 20 A 55
Vaciado de bolsa colectora a chinguillo ANOS
7 3 17.3 ]
Inspeccién de bolsas colectoras TRIPULANTE NORMAL
8 2 23.4 - PERSONAS DE 20 A 55
Separacion de acompafiantes captados ANOS
9 3 6.2 ®
Inspeccién de concha de abanico TRIPULANTE NORMAL
10 6 275 @ PERSONAS DE 20 A 55
Tamizado de semilla de concha de abanico ANOS
11[Llenado de concha de abanico alinternas 31.2 ,. PERSONAS DE 20 A 55
5 : <
cuna ANOS
12 220 10 ,. EMBARCACION SIN
Traslado de linternas cuna a linea madre RONDANAS
13 100 34 [ ] PERSONAS DE 20 A 55
Instalacién de linternas ANOS
14 20 14.6 ,. AREA MARCADA CON
Almacenamiento en area de repoblamiento BOTELLAS
Total 3503 596.2 8 2 0 3 1

Fuente: elaboracion propia
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Posterior a la aplicacion 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

DAP - PROPUESTO

Diagrama No.  [Hoja No. operARIO | | | |  wmateriaL [ O | eauiro] O
Objetivo: Revision de RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Operacién 8
Proceso analizado: Transporte 2
Espera 5
Método: Inspeccion 3
Actual O Propuesto Almacenamiento 1
Localizacién: Acuicola Bethel de Distancia (m) 3234
matacaballo. Tiempo (hr/hombre) 487.4
Operario: Trabajador Costo
Total
Elaborado por: Fecha: i
Comentarios
Aprobado por: Fecha:
Simbolo
I . . . Tiempo Observaciones
Descripcion Cantidad | Distancia . P O E> D |:| V
(minutos)
1 30 125 |@
Embarque de materiales y personal YATE (6 m) 1 VIAJE
2| Transporte de materiales y personal al érea de 2831 30 . MOTORISTA
repoblamiento EXPERIMENTADO (GPS)
3 5 27 | @
Instalacién de chinguillo PALOS Y MALLAS COCIDA
4 2 45 L
Inspeccién de chinguillo TECNICO PESQUERO
5 4 150.1 . PERSONAS DE 20 A 25
Desinstalacién de bolsas colectoras ANOS
6 3 142.6 o PERSONAS DE 20 A 30
Vaciado de bolsa colectora a chinguillo ANOS
7 3 15 L
Inspeccién de bolsas colectoras TECNICO PESQUERO
8 5 20.8 . PERSONAS DE 30 A 40
Separacion de acompafantes captados ANOS
9 3 5.8 ®
Inspeccién de concha de abanico TECNICO MARICULTOR
10 6 215 . PERSONAS DE 20 A 40
Tamizado de semilla de concha de abanico ANOS
11 5 25 » PERSONAS DE 30 A 40
Llenado de concha de abanico a linternas cuna ANOS
12 220 103 . EMBARCACION SIN
Traslado de linternas cuna a linea madre RONDANAS
13 100 287 | W@ PERSONAS DE 35 A 50
Instalacién de linternas ANOS
14 20 10.9 4 |AREAMARCADA CON
Almacenamiento en area de repoblamiento BOYAS (30 cm)
Total 3234 487.4 8 2 0 3 1

Fuente: elaboracion propia
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Objetivo 1: determinar en qué medida el ET incrementa la eficiencia en el proceso de
produccion de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura.

Los valores de la eficiencia antes y después de la aplicacion 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 variacion de la eficiencia entre los afios 2023 - 2024 teniendo en

cuenta el mismo intervalo de meses. Con esta informacion 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 esta produciendo mas en el

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

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

aplicacion del estimulo, resultados mostrados en la tabla 2.

Tabla 4: Normalidad de la eficiencia

Kolmogorov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia 0,151 4 0,993 4 0,972
2023
Eficiencia 0,151 4 0,993 4 0,972
2024

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 hipotesis se utilizd la prueba T para contrastar la
hipétesis: EI ET incrementa significativamente la eficiencia en el proceso de produccion
de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura, La hipétesis estadistica
probada consisti6 en:
Ho: EI ET No incrementa significativamente la eficiencia en el proceso de
produccion de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura.
H1: El ET incrementa significativamente la eficiencia en el proceso de
produccién de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura.

Tabla 5: Prueba T para la eficiencia.

.. Errortip. 95% Intervalo de t gl _S'g'
Media Des:'i'sc'on de la confianza para la (bilateral)
media diferencia
Inferior Superior

Par1l 2023-2024 -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 hipétesis alternativa,
comprobandose que el incremento en la eficiencia se debe al estimulo del ET.
Objetivo 2: determinar en qué medida el ET incrementa la eficacia en el proceso de

produccion de conchas de abanico de la empresa Bethel — Sechura.

Se tomaron las medidas de eficacia antes y después de la aplicacion 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 variacion de la eficacia entre los afios 2023 - 2024 teniendo
en cuenta el mismo intervalo de meses. Con esta informacion 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 esta produciendo mas en el
mismo periodo de tiempo, lo que sugiere una mejora en la eficacia del proceso. Se
determind la normalidad de los valores de eficacia antes y después de la aplicacion
del estimulo, resultados mostrados en la tabla 5

Tabla 7: Normalidad de la eficacia

k-s S-w
Estadistico Gl Sig. Estadistico 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 hipotesis se utilizo la prueba T para contrastar la hipétesis: El
ET incrementa significativamente la eficiencia en el proceso de produccion de conchas
de abanico de la empresa Bethel-Sechura. La hip6tesis estadistica probada consistio
en:

Ho: EI ET No incrementa significativamente la eficacia en el proceso de
produccion de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura.
H1: El ET incrementa significativamente la eficacia en el proceso de produccion

de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura.

Tabla 1 Prueba T para la Eficacia

t gl Sig.

16



Error tip. 95% Intervalo de (bilateral)
Desviacion

Media tip de la confianza para la
media diferencia
Inferior Superior

Par1l 2023-2024 -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 hipotesis alternativa,

comprobandose que el incremento en la eficacia no se debe al estimulo del ET.

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

de abanico.

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

del trabajo se muestran en las tablas 9 y 10.
Se tendran en cuenta los siguientes valores para la valoracién y suplementos.

Valoracion segun OIT

Habilidad Bueno 0,03
Esfuerzo Regular

-0,08
Condiciones Bueno 0,02
Condiciones Regular -0,02
Valoracioén (V) -0,05

Suplementos seguin Westinghouse

Constantes
Por necesidades personales 5
Por fatiga 4
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Variables

Trabajos de pie. 2
Postura anormal ligeramente incbmoda 0
Levanta pesos de aproximadamente 7.5 Kg. 3
La intensidad de la luz de las areas de trabajo, estan ligeramente

por debajo de lo recomendado 0
Existe tension auditiva intermitente y fuerte. 2
El trabajo es bastante monétono. 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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Tabla 9: Tiempo standard ante de la aplicacion del ET

Descripcién Cantidad|Distancia| T1 | T2 [ T3 | T4 |T5|T6 |T7 | T8 | T9 |T10| TO TN TS
1|Embarque de materiales 30 20 19 |17(21(19|22|20({20|18|17|19,3(18,335| 19
y personal
2| Transporte de materiales 3100 |40| 38 |32|37(40|36|38(37|35|39|37,2| 37,2 | 38
y personal al &rea de
repoblamiento
3|Instalacion de chinguillo 5 15| 16 |13]|18(16|15|17|14|16|15|155| 155 | 16
4|Inspeccion de chinguillo 2 5 6 6| 5|5|6|5|5|]4]|6]5,3 5,3 5
5|Desinstalacion de 4 177|190 |170|180({172|175|173(181|179|168|176,5| 176,5 | 180
bolsas colectoras
6|Vaciado de bolsa 3 173|170 |{180|184{162|179|185(190|184|175|178,2| 178,2 | 181
colectora a chinguillo
7|Inspeccién de bolsas 3 18| 19 |17|18(18|17|16(15|19|16|17,3| 17,3 | 18
colectoras
8| Separacion de 2 25| 28 | 26|13 (25|24 (26(23|24|20|23,4| 23,4 | 24
acompafantes captados
9/Inspeccidon de concha de 3 5| 8 |6 |7 |5|6|7|5|6|7]|62]| 62 6
abanico
10| Tamizado de semilla de 6 27| 31 |31(24|26|28|29(30(24|25(275| 275 | 28
concha de abanico
11{Llenado de conchade 5 32| 28 |33(31(32|33(30(32(30(|31|31,2| 31,2 | 32
abanico a linternas cuna
12| Traslado de linternas 220 1112 | 9 |11({10| 9 |11 8 |10| 9 | 10 10 10
cuna a linea madre
13|Instalacién de linternas 100 28| 29 [35(31(38|32[34(40|38|35| 34 34 35
14| Almacenamiento en area 20 14| 12 [{15|14 16|13 |15(13|16 |18 (14,6 | 14,6 | 15
de repoblamiento
Total 3234 |483|3503|590|606({590|594|584(595|606|613| 603| 581 |596,2

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 10 Tabla standard después de la aplicacion del ET

Descripcion Cagt'da D'SZ"“C' T1|T2|73| T4 |T5|T6|T7|T8|T9|T1I0| TO| TN | TS
1|Embarque de
materiales y 30 14113(14| 05 |113(15|13|14(15(13,5|12,5({11,875|12,08
personal
2|Transporte de
materiales y 2831 |31|29|29| 30 |29|31|29|31|30| 31 | 30 | 28,5 |28,98
personal al area
de repoblamiento
3|Instalacion de 5 |10/8|9|10|9]|8|11|10]11] 11 |97 |9.215] 9,37
chinguillo
4|Inspeccion de > |a|s5|4a| 5 |5|4a|5|a|5]| 4 |45]|4275]|435
chinguillo
5|Desinstalacion de 4 15114 |14 151 14114 (15|15|15 149 150, [142,59|145,0
bolsas colectoras 21719 81912 |0 |4 1 5 2
6|Vaciado de bolsa
13114 |14 14114 (14|14 |14 142, 137,7
co!ecto_raa 3 sl2|09 142 olal1l21%6 142 6 135,47 E
chinguillo
7|Inspeccion de 3 |14|16|15]| 14 |15|15|16|14|16| 15 | 15 | 14,25 | 14,49
bolsas colectoras
8|Separacion de
acompafantes 2 1912221 21 (20|21|22|21|20| 21 (20,8 19,76 | 20,10
captados
9|Inspecciodn de
conchade 3 5/7/6| 6 |5|5|6|5|7| 6 |58]| 551 |5,60
abanico
1{Tamizado de
O|semilla de concha 6 2312220 21 (22]21]|20(22(21| 23 |(21,5|20,425(20,77
de abanico
l{Llenado de
1iconcha de 5 |24|25|26| 25 |26|24|25|25|24| 26 | 25 | 23,75 | 24,15
abanico a

linternas cuna
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1|Traslado de

2|linternas cuna a 220 (1011|1911 |10|10(11({10|10| 11 |10,3| 9,785 | 9,95
linea madre

1\Instalacion de 100 |28(30|27| 28 |31]29|30|29|27| 28 |28,7|27,265|27,73

3|linternas

1|Almacenamiento

4|en area de 20 11|12(11| 10 |11(11}10|12(10| 11 |10,9(10,355|10,53
repoblamiento

Total 48 48|48 (474,148 |48 (49|48 |49 (491, | 487, 46303 470,9
3234 | 39| 9 5 4 |711]19]|6 5 4 ' 0

Fuente: elaboracion 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 produccion de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura, 2023

Se tomaron las medidas de productividad antes y después de la aplicacion 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: elaboracion propia

La tabla 11 muestra la variacion de la productividad entre los afios 2023 - 2024 teniendo
en cuenta el mismo intervalo de meses. Con esta informacion se construye la figura 5.
Se observa que la productividad promedio aumenta de 0,75 a 1,26 lo que representa que
se esta produciendo mas en el mismo periodo de tiempo, lo que sugiere una mejora en
el proceso. Se determiné la normalidad de los valores de eficacia antes y después de la
aplicacion del estimulo, resultados mostrados en la tabla 9.

Tabla 12: Normalidad de la productividad

K-S S-W
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad
2023 0,294 4 0,851 4 0,230
Productividad
2024 0,151 4 0,993 4 0,972

Fuente: elaboracion propia

Los datos para la productividad 2023 y 2024 presentan un comportamiento normal (“Sig.”
es superior a 0,05). Para verificar la hipétesis se utilizé la prueba T para contrastar la
hipdtesis: ElI ET incrementa significativamente la productividad en el proceso de

produccion de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura, 2023. La hipétesis
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estadistica probada consistio en:

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

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

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

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

Tabla 13: Prueba T para la productividad

___ Errortip. 95% Intervalo de t g 9
Media Deszll,';lc'on de la confianza para la (bilateral)
' media diferencia
Inferior Superior

Par1l 2023-2024 -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 hipétesis alternativa,

comprobandose que el incremento en la productividad se debe al estimulo del ET.
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IV. DISCUSION

El primer objetivo consistié en determinar en qué medida el ET incrementa la eficiencia
en el proceso de produccién de conchas de abanico de la empresa Bethel-Sechura,
2023. La eficiencia es una dimensién de la productividad y se define como la
evaluacion de la capacidad de operacion de un sistema con el propésito del logro de
los objetivos, disminuyendo el uso de recursos (AKHIL, 2021).

En el estudio realizado en la empresa Bethel-Sechura evalu6 el impacto del estudio
de tiempos (ET) en la eficiencia del proceso de produccién de conchas de abanico.
Se observo 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 demostré de
manera estadisticamente significativa que el ET incrementa la eficiencia en el proceso
de produccién de la empresa. Estos resultados coinciden con los antecedentes de
Andrade et al. (2019) en Ecuador revel6 incrementos de dos digitos en los porcentajes
de eficiencia, aunque no se especifica el valor exacto. Por otro lado, Ramirez (2022)
en Perl observd un aumento del 17.62% en la eficiencia del proceso de seleccién de
planchas en una empresa siderurgica. Por otro lado, Morales y Zarate (2023) en San
Martin de Porres al implementar el estudio de trabajo obtuvo un aumento del 11.56%
en la productividad. Estos estudios demuestran cémo la aplicacion 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 especifico consisti6 en determinar en qué medida el ET
incrementa la eficacia en el proceso de produccion 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 produccion (Casa et al., 2020). Esta capacidad
permite obtener en forma optima los fines previos destinados utilizando los recursos

disponibles durante un tiempo definido (Moktadr et al., 2017).
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En los resultados de los antecedentes respecto a la eficacia se tiene que Mufioz
(2021) en Bolivia encontrd una correlacion directa entre la productividad y la aplicaciéon
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 optimizacion de tiempos en las estaciones de trabajo,
lo que sugiere un aumento en la eficacia del proceso productivo. Por otro lado, Pefa
(2022) en Bogota concluyo que las modificaciones en los procesos de fabricacion y la
redistribucién de la planta mejoraron la eficiencia y eficacia operativa, resultando en
una mayor productividad general. Ramirez (2022) en Peru encontr6 que la
implementacion del estudio de trabajo mostré incrementos significativos del 29.26%
en la eficacia durante el proceso de seleccion de planchas. Por ultimo, Garcia'y Pérez
(2023) en Espafia encontraron un incremento del 24.2% en la eficacia del area 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 aumenté 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 produccion en el mismo
intervalo de tiempo. La normalidad de los datos de eficacia fue confirmada mediante
la prueba de Shapiro-Wilk, que mostré un comportamiento normal para ambos afios.
La prueba T utilizada para contrastar la hipétesis de que el ET incrementa la eficacia
demostré que el incremento observado fue estadisticamente significativo,
respaldando la efectividad del ET en mejorar la eficacia y los resultados de produccién
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 estadisticas que
confirmaron un incremento significativo, respaldando la efectividad del estudio de
trabajo para mejorar la eficacia y los resultados de produccion.

Esta informacién proporciona evidencia clara de que la implementacion del ET tuvo
un impacto positivo en la eficacia del proceso de produccion de conchas de abanico
en Bethel-Sechura, validando su efectividad como estrategia para optimizar la

eficiencia operativa.
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El objetivo general consistio en determinar en qué medida el ET incrementa la
productividad en el proceso de produccion de conchas de abanico de la empresa
Bethel - Sechura, 2023). De acuerdo a Fontalvo et. al. (2018) la productividad es la
relacion entre el volumen de produccion (salidas) y la suma de los recursos utilizados
para el logro de dicho nivel de produccion (entradas), siendo entonces la razén entre
salidas y entradas.

En los estudios encontrados se tiene que Andrade et al. (2019) en Ecuador
observaron mejoras significativas en la productividad. Pefia (2022) en Bogota
encontré una mejora considerable en la productividad mediante el estudio de tiempos
y movimientos, modificaciones en los procesos y redistribucion de la planta. Diaz et
al. (2020) en Espaiia concluyeron que el estudio de tiempos y movimientos contribuye
a mejorar los indicadores de productividad y eliminar desperdicios en los procesos de
trabajo. Ademas, Ramirez (2022) en Peru encontr6 mejoras significativas en la
productividad del proceso de seleccion de planchas, con aumentos del 38.67%. En el
estudio realizado se encontré que la productividad del proceso de produccion de
conchas de abanico en la empresa Bethel-Sechura durante 2023. Se observd 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 mas en el
mismo periodo de tiempo. Ademas, el analisis estadistico confirmo que el incremento
en la productividad fue estadisticamente significativo, respaldando la efectividad del
ET en mejorar los resultados de produccion.

Los estudios realizados destacan consistentemente como la implementacion 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
geografias. Desde Ecuador hasta Espafia y Perd, los investigadores han demostrado
que ajustar procesos, aplicar métodos sisteméaticos y realizar cambios estratégicos
puede resultar en incrementos sustanciales en la produccion. El estudio especifico 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 produccion.

La eficacia es la habilidad de lograr el resultado previsto o esperado. En un nivel de
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produccion (Casa et al., 2020). Esta capacidad permite obtener en forma 6ptima los
fines previos destinados utilizando los recursos disponibles durante un tiempo definido
(Moktadr et al., 2017).
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V.

CONCLUSIONES

La implementacion del ET efectivamente incrementa la eficiencia en el proceso de
produccion de conchas de abanico. El aumento significativo observado,
respaldado por pruebas estadisticas robustas, refleja una mejora sustancial en la
productividad de la empresa.

La implementacion del ET acrecienta significativamente la eficacia en el proceso
de produccion de conchas de abanico. El aumento observado se respalda por
pruebas estadisticas lo que se visualiza en la productividad de la empresa.

Se encontr6 un aumento estadisticamente significativo en la productividad
promedio, de 0.75 a 1.06. Esto no solo indica una mayor eficiencia en el proceso
de produccion de conchas de abanico, sino que también valida la efectividad del
ET como estrategia para mejorar los resultados de produccién en diversas
configuraciones empresariales y geogréficas.

Estos hallazgos sugieren que la aplicacion del ET ha tenido un impacto positivo en
la eficiencia del proceso productivo, permitiendo a la empresa producir mas en el
mismo periodo de tiempo, lo que representa una mejora notable en su
productividad, la aplicacion del estudio del trabajo permitié una disminucion en los

tiempos de las operaciones en un 18%
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VI. RECOMENDACIONES

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

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

Realizar evaluaciones periddicas de la implementacion del ET para asegurar que las
metodologias y técnicas utilizadas sigan siendo efectivas y actualizadas conforme a
los avances tecnoldgicos y cambios en las condiciones de operacion.

Implementar programas de formacién continua para el personal en el uso y aplicacién

del ET, asi como otras técnicas de optimizacion 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 optimizacion.
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ANEXOS

Anexo 1. Tabla de operacionalizacion de variables o tabla de categorizacién

Tiempo program

Variables Definicién conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores Escala
de
medicio
n
Es una revision sisteméatica | Para el estudio de e Porcentaje de
del método empleado en la | métodos se eliminaran actividades que
realizacion de las | las  actividades, del Estudio de generan valor (AGV)
actividades con el fin de | proceso de produccién métodos AGV
VI: mejorar el aprovechamiento | de conchas de abanico, _ Actividades que genera
Estudio | 6ptimo de los recursos para [ que no generan valor y - Total de actividadl Razon
del el cumplimiento oportuno de | se propondran mejoras. _
trabajo |lo programado (Salazar, |Para el estudio de e Tiempo observado
2019). tiempos se calculara el (TO) _
tiempo estandar a través - TO _ 2ltempos
del tiempo observado | Medicion del mediciones
medido con un trabajo e Tiempo normal (TN)
cronémetro, el tiempo TN =TO(1+v);
norma' y e| “empo V. Va|OI’aCIOneS
estandar. e Tiempo estandar (TS)
TS = TN(1 + s);
S: suplementos
De acuerdo a Fontalvo et. | Se operacionaliza | Aprovechamie
al. (2018) es la relaciéon | mediante las nto de los e Eficiencia (E1)
entre el volumen de |dimensiones de recursos E1l
produccién (salidas) y la | eficiencia y eficacia. La Tiempo real de recojo d
VD: suma de los recursos | eficiencia se calcula a -




Productiv
idad

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

traves del tiempo
empleado en la
recoleccion de las
semillas obtenidas y el
tiempo programado para
su obtencion mientras
gue la eficacia a través
del cociente entre las
tareas ejecutadas para

localizacion  de las
semillas y las tareas
programadas para la
localizacion de las
semillas

Cumplimiento
conlo
programado

e Eficacia (E2)
E2
Tareas ejecutadas

Tareas programadas

Razén

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 2. Instrumentos de recoleccion de datos

Variable Productividad: Dimensién eficiencia

CESAR VALLEM

N USV

Ficha para el calculo de la eficiencia

Fecha

Tiempo real
utilizado
(hrs)

Tiempo
programad
o (hrs)

Eficiencia

Porcentaje de
eficiencia

Fuente: elaboracion propia

Variable Productividad: Dimensién eficacia

N USV

CESAR VALLEM

Ficha para el célculo de la eficacia

Fecha

Cantidad
de
servicios
ejecutado
S

Cantidad
de
servicios
programad
0s

Eficacia

Porcentaje de
eficacia




Variable Estudio del trabajo: Dimension Estudio de métodos

Ficha de observacion (Diagrama de Andlisis de Procesos)

Bethel- BIAGRAMA DE ANALISTS DE PROCESOS
Sechura RAZON SOCIAL: RUC:
2023
RESUMEN
ACTIVIDAD MET. ACTUAL MET. MEJORADO TIEMPO ) ]
SPERACION DEPARTAMENTO/ AREA: PRODUCCION SECCION:
TNSPECCION
TRANSPORTE OBSERVADO
DEMORA FECHA: TNDICADOR:
ALMACENAJE - ACTUAL
TOTAL METODO: AETORADO
TIPO DE ACTIVIDAD
TIEMPO EN
N® DESCRIPCION DE ACTIVIDADES OBSERVACIONES
SEGUNDOS

Fuente: Elaboracion propia




Variable Estudio del trabajo: Dimension, Medicion del Trabajo

DESCRIPCIO Medicién
N° OPERACION N DE LA 112|3|4|5|6]|7
ACTIVIDAD

Fuente: elaboracion propia



Anexo 3. Fichas de validacién de instrumentos para larecoleccion de datos

Experto 1. Ing. Severin Fahsbender Céspedes

1. Dotos generales del juez

bomise det Juex: Severin Augusto Fahsbender Cespedes
|Grado profesional; Maestria ( X ) Doctor ()
Clinica ( ) Social ()
Area de formacion académica:
Educativa () Organizacional ( X)
Ingenieria Industrial
Areas do experiencia profesional: Educacion Universitaria
[Institucion donde labora: bnmmdad César Vallejo
Tiempo de experiencia profesional 2adafos )
Mas de 5 affos (x)
g /-gn.. area:
{7 \.. periencia en Investigacion
(1 /| icométrica:
A /) (sl
corresponde) |
2, H
Validar el contenido del instrumento, por Juicio de expertos,
3. Ratos de la escala (Colocar nombre de Ia escals, cuestionario o inventario)
Nombre de la Prueba Ficha para el cdlculo de la productividad
e Morales Vegas, Henry Alexander
' Francia Ruiz, Jhonatan Cristopher
Procedencia;
Administracion:
Tiempo de aplicacién; [Pemestre 2024 - ||
Ambito de aplioacion: Aroa a cargo de la empresa en la empresa Bethel-Sechura
Significacion: Contiene columnas donde se ubicardn los valores del Tiempo real
utiizado y el lempo programado para el calculo de la eficacia
ademas de las columnas donde se ubicard Servicios utilizados y
los servicios programados para el caloulo de la eficiencia
4

. Soporte tedrico
{describir en funcidn sl modelo tedrico)



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Escala/AREA Subescala Definicion
(dimensiones)

Eficencia eficiencia es Ia relacion entre el tiempo empleado

la recoleccion de las semillas obtenidas y el tiempo
su obtencion

Eficacia s la relacion entre las tareas ejecutadas
ocalizacion de las semilas y las tareas programada
ara la localizacién de las semillas.

5. Presentacion de Instrucciones para el juez:
A contnuacién a usted |e presento la ficha pam el cdlculo de la productividad elaborado por

Morales Vegas, Henry Alexander.y Francia Ruz, Jhonatan Cristopher en el aflo 2023, De acuerdo con los
sigulentes Indicadores califique cada uno de los items segun corresponda,

Categoria Calificaciéon Indicador
1. No cumple con el criterlo El tem no es claro.

Item requiere bastantes modificaciones o una
g‘uu?:: 2. Bajo Nivel modificacion muy grande en el uso de las
20 nde y palabras de acuerdo con su significado o por la
Mdlm o ordenacion de estas.
decir, su sintdctics 3. Mederado rivel Se requiere una modificacién muy especifica de
{:m"“:.‘? on ‘ algunos de los trmincs del item,

/7 prmR \ El ftem es claro,  tene semantica y sntaxis
7N\ 4. Alto nivel rbeonyidoeg
1. totalments en desacuerdo (no El item no tiene relacion légica con la
cumple con & criteno) dimension.
c m 2 Desacuverdo (bajo nivel de | El tem tiene una relacion tangencial lejana con
relacion kgica con acuerdo) la dimenssén,
la dimension o

ftem tiene una relacion moderada con la
‘ﬂﬂlﬂdﬂmd’ .::.Olﬁ 3 Acuerdo (moderado nivel) dimenaidn que se estd midiendo,

4 Totaimente de Acuerdo (alo ftlem se encuentra estd relacionado con la
nivel) dimension que esta midiendo,

tem puede ser eliminado sin que se vea

1. No cumple con ol critario alectada s medcidn de la dimension.
& RELEVANCIA
| itemn e esencial HHem tiene alguna relevancia, pero otro Hem
o importente, ea | = Balo Nivel puede estar Ingzmdo 1o que mide éate,
decir debe ser
incluido, 3 Moderado nivel El ftam es relatvamente Importante,
4. Alto nivel €l tem as muy relevante y debe ser incluido
Leer con detenimiento fos itema y calficer en una escala de 1 a 4 au valoracion, as/ como solicilamos brinde
aus observaciones que conaidere pevtinente
1 No cumple con el criterio
2. Bajo Nivel
3. Moderado nivel
4. Alto nivel



w UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Dimensiones del instrumento.
Primera dimensién: Eficacia
Objetivos de la Dimension: Determinar el cumplimiento de las actividades programadas

indicadores | em Claridad | Coherencia | Relevancia [CDPerVRciones/
omendaciones
Tiempo real |4 4 4
Eficacia utilizado
Tiempo 4 2 3
rogramado

Segunda dimension: Eficiencia
Objetivos de la Dimension: Evaluar el aprovechamiento de los recursos utiizados

Indicadores ftem Claridad | Coherencia | Relevancia E ” .'
omendaciones

Servicios 4 4 4
Eficiencia utilizados

{Servicios 4 4 4

programad

4 //\
/"'—ZJ:AMA.»; 7
e Rt (gl
wﬁﬁ.ﬁm P nul,
W el ATSZLTO
Firma del evaluador
DNI 02644838




Experto 2: Ing. Gerardo Sosa Panta

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
Anexo 2

Evaluacioén por juicio de expertos

Respetado juez: Ustad ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “Ficha para el calculo de |a productividad.
Agradecemos su valiosa colaboracién

1. Datos generales del juez

Gerardo Sosa Panta
Nombre del juez:
Grado profesional: Maestria ( X) Doctor ()
Clinica ( ) Social ()
Area de formacion académica:
Educativa () Organizacional ( X)

S F Ingenieria Industrial
Areas de experiencia profesional: ,'Engucadm Universitaria

linstitucion donde labora: Dnm'dad César Vallejo

Tiempo de experiencia profesional 2adafios | )

E‘ MasdeSafos( X )

area
/ periencia en Investigacion Trabajo(s) psicométrices realizades
[ icométrica: Titulo del estudio realizado.
A\ (si
corresponde )

2. Propésito de la evaluacion:
Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

3. Datos de la escala (Colocar nombre de la escala, cuestionario o inventano)

INombre de ia Prueba: Ficha para el calculo de la productividad

ALstor: Morales Vegas, Henry Alexander

s Francia Ruiz Jhonatan Cristopher

Procedencia:

Administracion:

Tiempo de aplicacion: [Femantre 2024 =1

Ambito de aplicacion: Area a cargo de la empresa en la empresa Bethel-Sechura

Significacion: Contiene columnas donde se ubicaran los valores del Tiempo real
utiizado y el tiempo programado para el calculo de ia eficacia
ademas de las columnas donde se ubicara Servicios utilizados y
los servicios programados para e cilkculo de la eficiencia

4. Soporte tedrico
(describir en funcion al modelo tedrico)



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Escala/AREA Subescala Definicion
(dimensiones)
ficiencia La eficiencia es |a relacion entre el iempo empleado
n la recoleccién de las semillas obtenidas y el tiempo
ramado para su obtencién
ficacia s la relacién entre las tareas ejecutadas p
izacion de las semillas y las tareas programad
ara la localizacion de las semilas.

Presentacion de instrucciones para el juez:
A continuacion, a usted le presento la ficha para el calculo de la productividad efaborade por

Morales Vegas, Henry Alexander. Y Francia Ruiz Jhonatan Cristopher en el afie 2023. De acuerdo con los
sigutentas indicadores caifique cada uno de los items segun corresponda.

Categoria Calificacion Indicador
1. No cumple con el criterio El Item no es claro.
CLARIDAD El item requiere bastantes modificacones o una
£l Rem 2. Bajo Nevel modficacidon muy grande en el uso de las
%6 compranda : palabras de acuerdo con su significado o por la
hdlmc:: o ordenacién de estas.
decir, su sintdctica . B
¥ P Se requiere una modfficacion muy especifica de
:somémf son 3. Moderado nivel sigurios de los theminos del flem.
2 El kem es claro, tiene seméntica y sintaxis
4. Alto nivel adaciiads.
1. totalmente en desacuerdo (no El tem no tiene refacion légica con la
cumple con el criterio) dimension,
cg" ftem “‘,::A 2, Desacuerdo (bajo nivel de | Elitem ﬁqne una relacién tangendial lejana con
relacion logica con acuerdo) la dimension.
la dimension o ;
i El ltem tiene una relacién moderada con la
lﬂdlc:‘m.llﬂ 3. Acuerdo (moderado nivel) dimension que se esth midiendo.
4, Totalmente de Acuerdo (alto | El item se encuentra esta refaconado con la
nivel) dimension que estd midiendo.
o El item puede ser eliminado sin que se vea
1- o curmple. con el criteio afectada la medicion de a dimension,
RELEVANCIA
El item es esencial 2. Bajo Nivel El ltem tiene alguna relevancia, pero otro ltem
© importante, es f puede estar incluyendo o que mide éste,
decir debe ser
incluido 3, Moderado nivel El item es relativamente importants.
4. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4. Alto nivel

oo INVESTIGA

*ee UCV

Leer con detenimiento los ltems y calificar en una escala de 1 & 4 su valeracion, asi como solictamos brinde
sus observaciones que considere pertinente

1 No cumpie con e criterio
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Dimensiones del instrumento:

Primera dimension: Eficacia
Objetivos de la Dimensién: Determinar el cumplimiento de las actividades programadas

Indicadores | hem Claridad | Coherencia | Relevancia t::’""""’""’
omendaciones
'hempo real 4 4 4
Eficacia utilizado
Tiempo 4 4 4
ramado

Segunda dimension: Eficiencia
Objetivos de la Dimension: Evaluar el aprovechamiento de los recurses utihizados

E:omdonal
Rejovancis omendaciones

s

Indicadores ftem Claridad | Coherencia
Servicios 4 4 4
Eficiencia utilizados
Servicios 4 4 4
programad

_.-—é;zwzfuis'

DNI: 03591840

Pd. ol presente formado debe fomar en cuantn

Williams y Webb (1994) asi cowo Powell (2003), mencionan que 0o exsste un
olra pane, & NUME o8 |uecas que se deba amgpiear an un |Lao depande dal nivel de expericia y de |8 dverskdad ded
conccimiento. Asl, mientras Gable y Wolf (1993), Grant y Davs (1997), y Lynn (1986) (citados en McGartland et al. 2003)
sugkren un ango do 2 hasta 20 expertos, Hyrluh d l [7&3) mnioﬂnn que 10 expertos brindardn une estracon
le recomendsble par consiruccones de Nueves
nstrumentos). s«mw%delosmmmemdeacwmoonrswmudemnemmpuodasanneomomoos
nstrumento (Voutilainen & Liukkonan, 1005, ctados an Hyrkas et al (2003)

confisble de la validez de

@ INGENIERG Nl:x:BTRML
Firma del evduadot

al mi de a s

- )

do de un Inst

Var - hitips /i revistpaspacios conyotad 201 7icid2017-23 pdf entre otra biblogmfin

o_eo0 INVESTIGA

*ee UCV




Experto 3: Ing. Vidauro Carpio Incio

Evaluacioén por juicio de expertos

Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar el instrumento “Ficha para el célculo de la productividad,
Agradecemos su valiosa colaboracién.

1. Datos generales del juez

- Ing. Carpio Incio
INombre dol juez: g. Ing. Vidauro Carpio
Grado profesional: Maestria ( X ) Doctor ()
Clinica ( ) Sodial ( )
Area de formacion académica:
Educativa ( X ) Organizacional ( )

Areas de experiencia profesional:  broqyccion y Seguridad y Salud en el Trabajo
Institucion donde labora: UTP-UCV

Tiempo de experiencia profesional 2adafios ()
Ionoltru: Mas de 5 afos (X)

periencia en Investigacion
ca:
sl corresponde)

2 Propdsito de la evaluacion;
Validar el contenido del instrumento, por jucio de expertos,

3. DRatos de la escala (Colocar nombre de la escala, cuestionario o inventano)
INombre de I3 Prueba: Ficha para el calculo de la productividad
Autor: Morales Vegas, Henry Alexander
: Francia Ruiz, Jhonatan Cristopher
Procedencia:
Administracién:
Ambito de aplicacion: Area a cargo de la empresa en la empresa Bethel-Sechura
|Significacion: Contiene columnas donde se ubicaran los valores del Tiempo real

utlizado y el tiempo programado para el calculo de la eficacia
ademas de las columnas donde se ubicard Servicios utilizados y
los servicios programados para el calculo de la eficiencia

4, Soporte tedrico
(describir en funcion al modelo tedrico)
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Dimensiones del instrumento:

Primera dimensién: Eficacia

Objetivos de la Dimension: Determinar el cumplimiento de las actividades programadas

indicadores | em Claridad | Coherencia | Relevancia [CDPerVRciones/
omendaciones
Tiempo real 4 4 4 Ninguna
Eficacia utilizado
Tiempo 4 4 4 Ninguna
rogramado

Segunda dimension: Eficiencia

Objetivos de la Dimension: Evaluar el aprovechamiento de los recursos utiizados

Indicadores ftem

Claridad | Coherencia | Relevancia t:‘"'“"". ¢
omendaciones

Servicios 4 4 4 Ninguna
Eficiencia utilizados

Servicios 4 4 4 Ninguna

programad

cesmersrannn e et

Vidauro Carfio Ineto

INCENIER® INDUSTRIAL
Cip 72214
ITSE 0590

Firma del evaluador

DNI:16486327




Anexo 4. Consentimiento informado UCV

Cuestionario para la variable estudios de tiempos y movimientos

Estimado(a), se agradece su apertura a la participacion de este cuestionario, el cual
tiene un objstivo netamente académico. Este cuestionario es anonimo, por favor
sirvase a desarrollarias las siguientes respuestas, considerando la siguiente escala

para cada enunciado:

Actividad: 1 Embarque de materiales y personal,

TIPO PREGUNTA RESPUBSTA
i hach om e | e
¢Por qué hay que hacerio? | £5 of wite midic . tonslote

¢D6nde se hace? m/mﬁ //f:p)q 10w Aprop
Porquésetaceatis | fergee of mr gy s lefines
e e
momento? Euley merfonss
4Quién lo hace? dos belslleros dle 20mm .
B s> | epimeds o pubidr
iComose hacs? | Jhraodio B 1, Bolilla
N Ak Emb g y clesambargee .
e ‘:ancec;a?pdﬁ. Id&&[é . (om yJ; :
o de:g;h“m " | coonbner com Yales
BN s,
¢Dénde deberia reatiarse? | En a pactec borilla.
PREGUNTAS DE | {Cudndo podria realizarse? Jeuw: a (}.‘exu&
e {Cuando deberia hacerse? &9 /‘/MTMIM .
O earanemar | Holoriste ke Vit
2Quién deberia hacerlo? é}/‘f""”{' 24 /’/0“?;’
B o
{Cémo deberia realizarse? 2"’“ [ M )




Cuestionario para la variable estudios de tiempos y movimientos

Estimado(a), se agradece su apertura a la participacion de este cuestionario, el cual
tiene un objetivo netamente académico. Este cuestionario es anénimo, por favor
sirvase a desarrollarlas las siguientes respuestas, considerando la siguiente escala

para cada enunciado:

Actividad: 2 Transporte de materiales y personal al area de repoblamiento.

\

TIPO PREGUNTA RESPUESTA
¢Qué se hace en realidad? Wﬁ/bf for //lf)'o"d/l»‘f M&'alw
¢Por qué hay que hacerlo? 5}7%@09” M/M/'&o/é&'d'
¢Dénde se hace? fd/llb 96 geél‘“/f g
¢Por qué se hace alli? /0@"« 1/77& QU 4’/@@‘4}'
LRECUNIAS ¢Cudndo se hace? é” //MMM
PRELIMINARES |— :
¢Por qué se hace en ese f /7 , ,d Veu?éj
momento? or it venceon )

¢Quién lo hace?

/éﬁp/ f‘fﬁ .

éPor qué lo hace esa
persona?

W&/WMA«/W

¢Como se hace?

éPor qué se hace de ese
modo?

¢/ mer Palor

PREGUNTAS DE
FONDO

¢Qué otra cosa podria
hacerse?

éQué deberia llevarse a
cabo?

¢En gue otro lugar podria
hacerse?

¢Dénde deberia realizarse?

ol Ao Hslacoballsr

[lewAlo S 1 ot borcacion e @tel

¢Cuéndo podria realizarse?

Yotr a Viurorss

¢Cudndo deberfa hacerse?

fM M a pes

¢Qué otra persona podria
llevarlo a cabo?

Hotonist gp,wmiaufcwfr

¢Quién deberia hacerlo?

KD'ADI(‘SQ’ Coy 6p5

-~

¢De qué otra forma podria
realizarse?

‘ﬁmg/ar/m Jeerf .}qoé’ Wﬂ A

¢Como deberfa realizarse?

tovec o fuesoad e o liasion

.Q/a/n,




Cuestionario para la variable estudios de tiempos y movimientos

Estimado(a), se agradece su apertura a la participacion de este cuestionario, el cual
tiene un objetivo netamente académico. Este cuestionario es anénimo, por favor
sirvase a desarrollarlas las siguientes respuestas, considerando la siguiente escala

para cada enunciado:

Actividad: 3 Instalacion de chinguillo.

TIPO PREGUNTA RESPUESTA
4Qué se hace en realidad? | AHar7pn b %/é i ﬂa/éﬂ :
P qulk hay aue haceriot | LKA Elirt lomoln & olaeceo
¢Dénde se hace? En J/ /ﬁé% 4 fmlwwﬁ’”’
dPor qué se hace alli? | fatd L IWZ ﬂwévg/w« a/ foops
RECUNTAS  |__ccuindoseacer | doode £ iniir i ndo bl
T momentor | et puc f s 1o By

¢Quién o hace? Jos teogaden At lmearc boloos
o et | Mg e e A
$C6mo se hace? Amaman /ﬂ(n i LA Epybaa o

P é se hace d -
orquenzzd:;e e ese é/ll/_f"‘ W’Nla{c»&'

&Qué otra cosa podria %{ ’?“/4/, ,4 /‘% ;

hacerse?
éQué deberia llevarse a — "
cabo? /e e émég/ﬂ[{ otz
¢En que otro lugar podria
hacerse? D3

¢Donde deberia realizarse? /m W/ /{a""w
PREGUNTAS DE | ¢Cuando podria realizarse? Ofd"w a k{,ucof
FONDO s
¢Cuando deberia hacerse? /(@’4 amo7
¢Qué otra persona podria
llevarlo a cabo? oﬁ/w
¢Quién deberfa hacerlo? aﬁ?V&‘U” WW

¢De qué otra forma podria —
realizarse? W

¢Como deberia realizarse? [‘H’w &7‘ dﬁ W”Md



Cuestionario para la variable estudios de tiempos y movimientos

e i . : |
Estimado(a), se agradece su apertura a la partlcupacn?n dq este cue'st.aonano(,) re|fac\l/1:r
tiene un objetivo netamente académico. Este cuesnoqano es anonimo, ’t)e L
sirvase a desarrollarlas las siguientes respuestas, considerando la siguien
para cada enunciado:

Actividad: 4 Inspeccion de chinguillo.

TIPO PREGUNTA RESPUESTA
¢Qué se hace en realidad? | Swegevisar  Jmatres
¢Por qué hay que hacerlo? Vst fan floTeecras
¢Dénde se hace? G la gmfwwcfm
¢Por qué se hace allf? /2, peet Jl vla Instedads
rrtcnanares | LCuindosehacer__| il A 4&%4,/;4 :
T 5 o

En Mak’r-

¢Quién lo hace?

VYrsonel fupecibacts ddowa

¢Por qué lo hace esa
persona?

¢Cémo se hace?

Iniicacir Oolo

éPor qué se hace de ese
modo?

t3ld pa gpeliva

PREGUNTAS DE
FONDO

¢Qué otra cosa podria
hacerse?

D

¢Qué deberia llevarse a
cabo?

Armer @ guadillios

¢En que otro lugar podria
hacerse?

Vos dedlr Vo & Butvrics

¢Donde deberia realizarse?

Ma }t(o/ddf(’

¢Cudndo podria realizarse?

Saaaypriondo los bolsera

éCudndo deberia hacerse?

£Qué otra persona podria
llevarlo a cabo?

Teowi'w Vaspuee

¢Quién deberia hacerjo?

Tecot i /%W & et cdly

¢De qué otra forma podria
realizarse?

Jupvviseon Qaular

¢Como deberfa realizarse?

Be ol 4cto.




Cuestionario para la variable estudios de tiempos y movimientos

Estimado(a), se agradece su apertura a la participacion de este cuqs{ionario, el cual
tiene un objetivo netamente académico. Este cuestionario es anonimo, por favor
sirvase a desarrollarlas las siguientes respuestas, considerando la siguiente escala
para cada enunciado:

Actividad: 5 Desinstalacién de bolsas colectoras.

—-

7,(

TIPO PREGUNTA RESPUESTA
¢Qué se hace en realidad? £ x'fﬁm Mw/( /and /édl{
¢Por qué hay que hacerlo? /Ma ZMM MM a&@éﬂaée)‘
%5
¢Dénde se hace? gn la &uémaam’
¢Por qué se hace alli? T e way Fau L‘M( d-" "4[
EARGUNIAS ¢Cuando se hace? "Q’f'a/’ ”(" % Hepoo ‘{(P‘”[d
FREHMINARES éPor qué se hace en ese
momento? ‘}’a 52 oUr‘olbw«' ‘a &\ Comchra L4
¢Quién lo hace? dﬁ terds M gua
éPor qué lo hace esa \
persona? .T'M mf” le““}/’
{Cémo se hace? Hvedawds  Jar [ol3an
¢éPor qué se hace de ese
modo? uZ,eL ey (gviceem .
¢Qué otra cosa podria
hacerse? \ﬁVW 0& Cetu 20 a%
¢Qué deberia llevarse a
5 cabo? -ﬁA/M'{UA mer heolsar
¢En que otro lugar podria -
hacerse? yQT"Q PW
¢Dénde deberia realizarse? bd/“ & M aa
PREGUNTAS DE | ¢Cudndo podria realizarse? Fe@u@"‘ WW
FONDO =
¢Cudndo deberfa hacerse? HMWM

¢Qué otra persona podria
llevarlo a cabo?

ﬂwaun o 5"9‘"‘““““

¢Quién deberia hacerlo?

ﬁ/’m‘” MM%)J.

¢éDe qué otra forma podria
realizarse?

Gua

¢Como deberia realizarse?

Vowea Hypuccer

s
abaci cr




Cuestionario para la variable estudios de tiempos y movimientos

Estimado(a), se agradece su apertura a la pa
tiene un objetivo netamente académico. Est
sirvase a desarrollarias las siguientes respues

para cada enunciado:

Actividad: 6 Vaciado de bolsa colectora a chinguillo.

rticipacién de este cuestionario, el cual
e cuestionario es anénimo, por favor
tas, considerando la siguiente escala

TIPO PREGUNTA RESPUESTA
$Qué se hace en realidad? /Wl bol? 1 CDU@’M
¢Por qué hay que hacerlo? Aéﬂf( % VW’(
¢Dénde se hace? é1 —0@ &A"”ﬂ*‘”' %
/4
éPor qué se hace alli? 5’/0‘&:‘7}/’;% M dgo Grigear.
74 v
PREG
PREUML::ZAI:SES {Cué?do se hace? Wé" et ﬂé”‘ & M 4
éPor qué se hace en ese / g
momento? W,W '@/ 'éu"‘ﬂ i p%/ 4
¢Quién lo hace? WM 04 MMI %‘/
éPor qué lo hace esa : 5
persona? %WW“ At é éég/‘
éCérrlo se hace? pontat Lg folla 4ol vy llec Ad
éPor qué se hace de ese = ST /)
modo? 53 & W
¢Qué otra cosa podria .
hacerse? EVior ‘& Md[ M
¢Qué deberia llevarse a 4 4
cabo? W « mar Greq
¢En que otro lugar podria
hacerse? ydﬁ 57“(/'@”47
éDonde deberia realizarse? }Z-‘Md 54 & af&b”/ &" M
PREGUNTAS DE | ¢Cuéndo podria realizarse? dfﬂ/’ le” W Ww
FONDO (74
¢Cudndo deberfa hacerse? /W a2
¢Qué otra persona podria
llevarlo a cabo? /p W Smes e g/t}d&«/“o(o\
J.Quiér‘u deberfa hacerlo? // unen Ay / O oo e W“W a
¢De qué otra forma podria
realizarse? Vaeende ,43644 y W
éCémo deberia realizarse? l/‘?lUW }/ 0& ‘W/W &3{0 C




Cuestionario para la variable estudios de tiempos y movimientos

Estimado(a), se agradece su apertura a la participacién de este cuestionario, el cual
tiene un objetivo netamente académico. Este cuestionario es anénimo, por favor
sirvase a desarrollarlas las siguientes respuestas, considerando la siguiente escala

para cada enunciado:

Actividad: 7 Inspeccion de bolsas colectoras.

TIPO PREGUNTA RESPUESTA
¢Qué se hace en realidad? %‘LWW Conchs L olaicer
ypor qué hay que hacerlo? | AV ¢ four v Gewnpless
éDénde se hace? Gy Yoy polsar (obostores
¢Por qué se hace alli? fora pen griedider o &4‘7‘%'
G _eCuindo se hace? u i Boa ot cac?
P | o ol et
¢Quién lo hace? /W,%«Me a&/ (4228
R WL
¢C6émo se hace? (e T prnals &2  [QllT
¢Por qué ":z::;e de ese .ﬁd mar (. ]
e ||
¢Qué det:::rbiz;levarse a j‘ < MMW ﬁ;uo é/ffﬂ//
En S |l seolis
¢éDonde deberia realizarse? ¢ mlprzeacen Gon %%‘Q[é
PREGUNTAS DE | ¢Cuindo podria realizarse? | B o€l dt dinsusTaleis
- ¢Cudndo deberfa hacerse? iX‘f/yf/ Ad 44 W
s I
¢Quién deberfa hacerlo? '/?MZW e /ngewsin
T e | e geondlo
¢C6mo deberia realizarse? ﬁ’” X{M/}Vlﬁ' c.



Cuestionario para la variable estudios de tiempos y movimientos

Estimado(a), se agradece su apertura a la participacion de este cuestionario, el cual
tiene un objetivo netamente académico. Este cuestionario es anonimo, por favor

sirvase a desarrollarlas las siguientes respuestas, considerando la siguiente escala
para cada enunciado:

Actividad: 8 Separacion de acompafantes captados.

TIPO PREGUNTA RESPUESTA

¢Qué se hace en realidad? | ¢ 2)(75&614 W/MM@
¢Por qué hay que hacerlo? /W e (e /Z Wﬂ & aéw'w'

¢Dénde se hace? /éapiuz" A %Cefa/a;
¢Por qué se hace alli? DD %‘“‘4’/4;44 (on dgﬂﬂ

7

PREGUNTAS ¢{Cudndo se hace? (Upwly k A ,&04@4 mctad obau'co
PRELIMINARES -
¢Por qué se hace en ese

momento? /" é /éﬂ/tuft&é{
¢Quién lo hace? W M peta

éPor qué lo hace esa

L e
on
persona? bg"’ JMW
¢Como se hace? o, L

éPor qué'::::;e de ese /M e @;7(7 4 /M‘V@"
¢Qué otra cosa podria
hacerse? et A/&W W

¢Qué deberia llevarse a

cabo? /%4 /’754"‘;/ }/ g?“"’

¢En que otro lugar podria
hacerse? M &
¢Dénde deberia realizarse? ﬂ/ 105

PREGUNTAS DE | (Cudndo podria realizarse? é‘“’? < VW‘”M

FONDO ; 4_
{Cudndo deberia hacerse? war
¢Qué otra persona podria
llevarlo a cabo? /?MW /4'(7"5’@“"( !
¢Quién deberfa hacerlo? &C‘M
¢De qué otra forma podria

realizarse? oo /(ZCJW o

éCémo deberia realizarse? l/ (/ﬁ @




Cuestionario para la variable estudios de tiempos y movimientos

Estimado(a), se agradece su apertura a la participacién de este cuestionario, el cual
tiene un objetivo netamente académico. Este cuestionario es anonimo, por favor
sirvase a desarrollarlas las siguientes respuestas, considerando la siguiente escala
para cada enunciado:

Actividad: 9 Inspeccién de concha de abanico

TIPO PREGUNTA RESPUESTA
¢Qué se hace en realidad? Mp}m doﬂaéé 64 dél(/.w
éPor qué hay que hacerlo? /’W/W M
¢Dénde se hace? é“ /M{M
¢Por qué se hace alli? /%7 M}(@’;
o BRI L 00 D
qmomento? /4“ WW W
¢Quién lo hace? //‘WW A wuea
éPor c:)ueerslsnl';a?ce esa ﬂ(&o/zfa&% A MW
¢Coémo se hace? DLl
¢Por qué n:z(l;:;e de ese /@ﬂ %M(
¢Que oht;a; :I:s:? podria % W f“‘ 049
éQué de!;eazz‘a) ?lievarse a % CZ’”#M
el W
¢Dénde deberia realizarse? %\‘(/ﬁ(; //J?
PREGUNTAS DE | ¢Cuéndo podria realizarse? ’09/“19 A Mé((.m’ A
FONDO

¢Cudndo deberfa hacerse?

o do T

Lolsas

¢Qué otra persona podria
llevario a cabo?

fecuico & T qputar

¢Quién deberia hacerlo?

Tere dv arca

¢De qué otra forma podria
realizarse?

A forna Wewal

¢Cémo deberia realizarse?

AeEosma Otwlerr -




Cuestionario para la variable estudios de tiempos y movimientos

Estimado(a), se agradece su a
tiene un objetivo netamente
sirvase a desarrollarlas las si

para cada enunciado:

pertura a la participacion de este cuestionario, el cual
académico. Este cuestionario es andnimo, por favor
guientes respuestas, considerando la siguiente escala

Actividad: 10 Tamizado de semilla de concha de abanico.

TIPO PREGUNTA RESPUESTA
¢Qué se hace en realidad? | §2 w764 ’[700'7 ‘7[.1%/)
¢éPor qué hay que hacerlo? PM I"%Q'Z /(Qrfw
¢Dénde se hace? b Jas porsnas
¢Por qué se hace alli? é:ﬂtq ont a‘v}&'a
e | tetossvs | pol e Sagn o« Licdn
¢Por Ql:osg::tc:?en ese /M Mb“%ﬂﬂ&éwﬁéd& o
éQuién lo hace? Becr Al wreeq
e rauids A froire
' 1.C6r'no se hace? TM:)W &MIMW?
¢Por quens:Z::;e de ese //M ,éﬂ/%o'
e Cajer y Feeenes
éQué de::rbi: ?llevarse a //:t/) 5‘5’/&4(3/ e &” é‘( i
O e o | oAb
¢Dénde deberia realizarse? ?uﬁﬂ(d&zﬂ %“‘M
PREGUNTAS DE | ¢Cudndo podria realizarse? d(’/w” A éxfm é)
Y éCudndo deberfa hacerse? | Stbru pL ‘V‘i’ "Z J‘Wﬂ /““é‘"a
| o T
{Quién deberia hacerlo? focier
éDe quer:;:;az :t:::!?a podria \Tﬂ'{‘gd o P03 4”9»04
¢Como deberia realizarse? Com / it




Cuestionario para la variable estudios de tiempos y movimientos

Estimado(a), se agradece su apertura a la participacion de este cuestionario, el cual
tiene un objetivo netamente académico. Este cuestionario es anonimo, por favor
sirvase a desarrollarlas las siguientes respuestas, considerando la siguiente escala

para cada enunciado:

Actividad: 12 Traslado de linternas cuna a linea madre.

TIPO PREGUNTA RESPUESTA
¢Qué se hace en realidad? ”P Uor J)M:LAM o Luw
¢Por qué hay que hacerlo? pa*‘-i (o ‘3” LOO
¢Dénde se hace? Gn la J)M }{M
¢Por qué se hace alli? A W e cobon amamar
RIS | pingosenar | (oo sl fontr i/l
T omentor | fua e ay el et
¢Quién lo hace? 50dvS ve ArRER
e et | omoam Lo g bliv e
¢Cémo se hace? THadodaadox fpold &2 ,pa,«
éPor qué n:z::;e de ese y) K/ MM, A ﬂnﬂ}?
e o | bl slonine:
¢Qué del::tae:z;levarsea %u o 7 Le é Am
e arser | hwa o g fec
¢Dénde deberia realizarse? 9“ é/ ,ﬂ“” 75’ WW
PREGUNTASDE | Cusindo podria realizarse? | U2 Z /f}’éé” Ve
FONDO

¢Cuando deberia hacerse?

: W/b’%"” é j’aé/fm

¢Qué otra persona podria
llevarlo a cabo?

Socte> La yiNeds>

¢Quién deberia hacerlo?

Socrr Af anta

¢De qué otra forma podria
realizarse?

¢Cémo deberfa realizarse?

'/pumrm q W‘%



Cuestionario para la variable estudios de tiempos y movimientos

Estimado(a), se agradece su apertura a la participacion de este cuestionario, el cual
tiene un objetivo netamente académico. Este cuestionario es anénimo, por favor
sirvase a desarrollarlas las siguientes respuestas, considerando la siguiente escala

para cada enunciado:

Actividad: 13 Instalacién de linternas.

PRELIMINARES

¢Cuédndo se hace?

TIPO PREGUNTA RESPUESTA
¢Qué se hace en realidad? //mmw P4 Zﬂé/m
¢Por qué hay que hacerlo? /dfld f/( /‘f’W
¢Dénde se hace? G % %MM
éPor qué se hace alli? 7 A M W
[A
PREGUNTAS Wéé’ s Aﬂgz&

¢Por qué se hace en ese
momento?

foae //wwé«uﬂ(

éQuién lo hace?

Locor g 35050 pun

éPor qué lo hace esa
persona?

Onecminder p tece=

¢Como se hace?

oM Mudte (@rredl e

éPor qué se hace de ese
modo?

& s o&j“;‘”

PREGUNTAS DE
FONDO

éQué otra cosa podria
hacerse?

auclge

¢Qué deberia llevarse a
cabo?

ik

¢En que otro lugar podria
hacerse?

:[«‘/da /é//“’ J’/%tf/cér

¢Doénde deberia realizarse?

i b CAT v

¢Cuando podria realizarse?

Clands g0 diodobl €. a

¢Cudndo deberia hacerse?

foitana

¢Qué otra persona podria
llevarlo a cabo?

Tecwisr [Sou Goppimdi]

ﬁ\

¢Quién deberfa hacerlo?

Seess ?yﬂ*"*‘f ks

¢De qué otra forma podria
realizarse?

Woden ,2} e quuia

¢Como deberia realizarse?

(’pyrcabfé{l %/ 4




Cuestionario para la variable estudios de tiempos y movimientos

Estimado(a), se agradece su apertura a la participacion de este cuestionario, el cual
tiene un objetivo netamente académico. Este cuestionario es anénimo, por favor
sirvase a desarrollarlas las siguientes respuestas, considerando la siguiente escala
para cada enunciado:

Actividad: 14 Almacenamiento en area de repoblamiento.

¢Cuando deberfa hacerse?

TIPO PREGUNTA RESPUESTA
4Qué se hace en realidad? | St g o slolecle
Por qué hay que hacerio? | P4 mysa e culling
iDénde se hace? Cu la Jinton fodew
¢Por qué se hace alli? & Lo M/éﬂb
S | rsonrns | puondloe Ao stns
TR gl 2n s
¢Quién lo hace? dos Socies
TR | g sllowre g
¢Como se hace? Aoty A aie « Do Ty v/ o4
¢Por qué r:z::;e de ese /UM }U}M W;"“ ;fo_
| ponte [ Leatnes
¢Qué det;::‘a; ?uevarsea Q//‘(/L/a Tk //2 7
e s e | s fbilioeilo
iDénde deberia realizarse? | SLOWAS Pe L 2% A f; q@l vos
PREGUNTAS DE | ¢Cusndo podria realizarse? | 0 flfb&fﬂéb o/a/ ra
FONDO 7

e )

U

¢Qué otra persona podria
llevarlo a cabo?

¢Quién deberia hacerlo?

e

¢De qué otra forma podria
realizarse?

dnastedy Y Mg ten 6H

57

¢Cémo deberia realizarse?

pfmaéf/w{ (o ZZW



Anexo 5. Reporte de similitud en software Turnitin
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Anexo 6. Autorizaciones para el desarrollo del proyecto de investigacién




Anexo 7. Otras evidencias

Figura 1. Etapas del estudio del trabajo

Etapas del estudio del trabajo

Seleccién del trabajo que se va a estudiar

Registro por observacion directa,

Examinar lo registrado

Establecer el método, empleando interrogatorios

Evaluar el método, empleando graficas y diagramas

Implementar el método mejorado, definir variaciones del
méatndn

Controlar la aplicacion
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Foto 1: Pescadores maricultores/as de la AMYPE “ACUICOLA BETHEL DE
MATACABALLO?”, realizando capacitacion previa a implementacion del proyecto en la

zona de produccion de MATACABALLO.

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

de MATACABALLO.



Foto 3: Pescadores maricultores/as de la AMYPE “ACUICOLA BETHEL DE
MATACABALLQO?”, durante instalacion de bloques de cemento para activacion de linea

madre en el cultivo de concha de abanico, en la zona de produccién de
MATACABALLDO.



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



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




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

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



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




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

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



Foto 12: Pescadores maricultores/as de la AMYPE “ACUICOLA BETHEL DE
MATACABALLOQO?”, durante la instalacion de las linternas cuna en la linea madre que se

encuentra instalada en el area de repoblamiento, en la zona de produccion de
MATACABALLO.




Foto 13: Pescadores maricultores/as de la AMYPE “ACUICOLA BETHEL DE
MATACABALLO?”, durante la instalacion de las linternas cuna con recurso de concha
de abanico en la linea madre que se encuentra instalada en el area de repoblamiento,
en la zona de produccion de MATACABALLO.

Foto 14: Pescadores maricultores/as de la AMYPE “ACUICOLA BETHEL DE
MATACABALLO?”, durante la instalacion de las linternas cuna con recurso de concha
de abanico en la linea madre que se encuentra instalada en el area de repoblamiento,
en la zona de producciéon de MATACABALLO.



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

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



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





