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RESUMEN

La aplicacion del estudio de métodos para el incremento de la productividad en el
proceso de fileteo de pescado ha sido apropiado al buscar alternativas que mejoren
las operaciones. A través de la observacidén de las operaciones se pudo reducir
algunas, que gracias al cambio de cajas de transporte de la materia prima ofrecian
un mejor lavado y reduccion de unidades debido a las acciones de lavado y
trasporte. Se pudo realizar la observacion por una semana con ambos métodos
respectivamente. Si bien la productividad relacionada a la materia prima no resultd
estadisticamente en una mejora (los pesos y tamafos de las especies alteran
resultados), la reducciéon de tiempo de la mano de obra si presento una variacion
positiva en productividad. En cuanto a los costos, se demostré que se puede lograr

un ahorro semanal de S/.1000.

La investigacion es de tipo aplicada con un enfoque cuantitativa, de tipo descriptiva
transversal. Con un disefio de investigacion Pre experimental.

Proceso de fileteo de pescado en el Mercado Modelo Sullana, Piura

La poblacion estd conformada por los procesos de fileteo de pescado, las
instalaciones, los operarios o fileteros que participan y sus herramientas y sus
filetes de pescado, cuya muestra estara comprendida entre las actividades de

agosto y octubre del 2022, el muestreo sera por conveniencia.

PALABRAS CLAVES: Productividad, Estudio de métodos, Proceso, Pescado
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ABSTRACT

The application of the study of methods to increase productivity in the fish filleting
process has been appropriate when looking for alternatives that improve operations.
Through the observation of the operations, it was possible to reduce some, which
thanks to the change of transport boxes of the raw material offered a better washing
and reduction of units due to the actions of washing and transport. Observation can
be performed for one week with both methods respectively. Although the
productivity related to the raw material did not statistically result in an improvement
(the weights and sizes of the species alter results), the reduction in labor time did
present a positive variation in productivity. Regarding costs, it was shown that

weekly savings of S/.1000 can be achieved.

KEYWORDS: Productivity, Study of methods, Process, Fish
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l. INTRODUCCION

En el 2020, el PBI conexo a Pesca Extractiva logré los S/1927 (en millones) y escal6
2.3%, con afinidad al 2019, por el incremento de pesca de anchoveta con empleo
para consumo humano indirecto, como consecuencia de la iniciacion de los
periodos de pesca. Asi, se logré una significativa participacion de 0.4% al PBI del
pais, resultando superar en 0.37% al 2019. El desembarque de productos del mar
llegé a 5 740 200 toneladas (TM), que representa un aumento de 18.1%, basado
en el afio 2019, resultando en 8 798 00 TM afiadidos de productos del mar para el
consumo de la poblacién o para la industria pesquera (Ministerio de la Produccion,
2020).

La competencia en el mercado mundial de productos del mar es muy estricta,
mientras que se imponen estrictos requisitos de calidad y seguridad a paises
importadores como la Union Europea, Japén y estados unidos (FAO, 2020). Esto
ha hecho que las industrias pesqueras pongan un esfuerzo extraordinario para
mejorar la calidad del proceso para cumplir con dichos requisitos mediante la
busqueda e implementacion de una forma de optimizacion del proceso para ganar
competitividad. La implementacion de nuevas herramientas y programas de calidad
son un desafio para la industria pesquera, que requieren Compromisos no por parte
de la gerencia, sino también de todo el personal en la compafia (Sreedharan,
2016). Hay algunas herramientas que han sido ampliamente implementadas,
incluyendo la Ingenieria de Métodos, que es una herramienta para analizar defectos
y recomendar mejoras para que los productos o servicios pueden satisfacer las
expectativas del consumidor.

Son muchos los sectores donde el trabajo manual se realiza sin un andlisis
correspondiente a la eficiencia de sus movimientos y a la efectividad de las
acciones, lo que causa que se presenten tiempos ocios en el trabajo, sobrecarga
en actividades, mal manejo de las materias primas, tension por tiempos de entrega,
e incluso accidentes por la presion de cumplimiento de las actividades. Dentro de

las labores en el sector pesca, existen el procesamiento de pescados en filetes,



para la facilidad de restaurantes y hogares. En el anexo 4 se aprecian las jabas con
pescado que son pasados al proceso de fileteo y empacado en bolsas de kilo y

medio kilo para su posterior entrega en la venta.

En la presente investigacion, se tratd la aplicacion del estudio de métodos en las
actividades de procesamiento de pescado con la finalidad de poder reducir mudas,

evitar desperdicios y que busque aumentar la productividad.

El presente trabajo se basd en responder las siguientes preguntas, la general
“¢ Qué mejoras se pueden presentar en el proceso de fileteo de pescado para
incrementar la productividad aplicando el estudio de métodos en el Mercado Modelo

“*

Sullana, Piura, 2022?7", y como especificas “4Cual es el incremento de la
productividad en relacidon a la materia prima en el proceso de fileteo de pescado en
el Mercado Modelo Sullana, Piura 2022?", “;Cual es el incremento de la
productividad en relacién a la mano de obra en el proceso de fileteo de pescado en
el Mercado Modelo Sullana, Piura 20227 y “; Cual es el costo beneficio logrado por
el incremento de la productividad en el proceso de fileteo de pescado en el Mercado

Modelo Sullana, Piura 2022?”

Se puede indicar la presencia de una justificacion practica por la utilidad que el
estudio de métodos proporciond en el andlisis de las operaciones, que permitio la
oportunidad de mejorar la productividad de las actividades de fileteo a nivel
nacional. La justificacion social se present6 a continuacion al permitir mantener los
diversos puestos de trabajo a niveles competitivos, cuyo costo de mano de obra
sea el menos posible para no alterar el precio final del producto y se presente una
demanda conforme con el precio, permitiendo asi los ingresos monetarios que

permitan el sustento de hogares.

Las hipdtesis que surgieron, como la hipotesis general “Se incrementara la
productividad en el proceso de fileteo de pescado aplicando el estudio de métodos
en el Mercado Modelo Sullana, Piura, 2022”, y como hipotesis especificas,
tendremos “Se incrementara la productividad en relacion a la materia prima en el

proceso de fileteo de pescado en el Mercado Modelo Sullana, Piura 2022”, “Se



incrementara la productividad en relacion a la mano de obra en el proceso de fileteo
de pescado en el Mercado Modelo Sullana, Piura 2022” y “El costo beneficio sera
positivo por el incremento de la productividad en el proceso de fileteo de pescado
en el Mercado Modelo Sullana, Piura 2022

Los objetivos que se desarrollaron, se extraen para dar contestacion a las
interrogaciones de investigacion, proponiendo el objetivo general “Incrementar la
productividad en el proceso de fileteo de pescado aplicando el estudio de métodos
en el Mercado Modelo Sullana, Piura, 2022”, y como objetivos especificos, se
plantearon “Determinar el incremento de la productividad en relacion a la materia
prima en el proceso de fileteo de pescado en el Mercado Modelo Sullana, Piura
20227, “Cuantificar el incremento de la productividad en relacién a la mano de obra
en el proceso de fileteo de pescado en el Mercado Modelo Sullana, Piura 2022” y
“Evaluar el costo beneficio por el incremento de la productividad en el proceso de

fileteo de pescado en el Mercado Modelo Sullana, Piura 2022”.



I MARCO TEORICO

Poernomo (2021) indica que Six Sigma se ha utilizado para analizar defectos de
procesamiento de filetes de pescado en PT X ubicado en el norte de Yakarta. Las
herramientas del Six Sigma implementadas en el estudio fueron Definir, Medir,
Analizar y Mejorar. La observacion se llevé a cabo durante dos meses en 2020
antes de que la empresa se cerrara temporalmente debido a una pandemia de
Covid-19. Durante el estudio se detectaron cuatro defectos, es decir, poco tamafio
de pescado, carne ablandada, olor apagado y coloracion verde de la carne,
totalizando 2.446 kg de 15.080 kg de fish. Analisis posteriores mostraron que el
nivel Sigma como 3.24 con un defecto por millon de oportunidades (DPMO) de 40,

739. Se recomendaron algunas mejoras basadas en el diagrama causa-efecto.

Remya (2022) evalué el impacto de la adicién de acido fumarico (0,5 %), como
agente activo, en un recubrimiento comestible a base de almidén de maiz (2 %),
sobre la calidad de los lipidos y la vida uatil microbiana de la palometa plateada
(Pampus argenteus) bistecs de pescado almacenados a 4 °C. Tratando bistecs de
pescado con AF dio como resultado un efecto bacteriostatico que condujo a una
reduccion de los recuentos de bacterias mesoéfilas y psicrotréficas totales,
microorganismos creadores de H 2 S y Pseudomonas spp. El recuento total de
bacterias mesdfilas de la muestra de control sin recubrir excedio el limite permisible
de 7 log ufc g -1en el sexto dia y tuvo la vida util microbiana mas baja. La
incorporacion de FA en el recubrimiento CS mejoro la estabilidad microbiana de
bistecs de pescado resultando en una vida util de 15 dias. Los resultados del
estudio sugieren que el recubrimiento basado en CS es beneficioso para retrasar
la oxidacion de lipidos, como lo muestran los valores mas bajos de TBA y PV,
mientras que FA es un agente eficaz para aumentar ain mas la accion conservante
del recubrimiento CS al inhibir significativamente el crecimiento microbiano y la
calidad de los lipidos. Deterioro, que podria ser aprovechado por la industria

pesquera como un componente activo del empaque.



Magbool y otros (2021) analizaron los efectos del tratamiento de inmersién con
extracto de cascara de remolacha sobre la calidad de los bistecs mahseer durante
el almacenamiento congelado (-18 °C) durante 180 dias. Antes del tratamiento de
inmersion de los bistecs, las propiedades antioxidantes del extracto se evaluaron
mediante ensayos in vitro siguiendo el protocolo estandar. El extracto de cascara
de remolacha se evalué adicionalmente para la caracterizacion de compuestos
fenolicos y flavonoides mediante analisis LC-MS/MS. Se utilizo extracto de cascara
de remolacha (20 %, v/v) para el tratamiento de inmersion basado en el ensayo
antioxidante in vitro y el analisis sensorial preliminar. Los cambios de calidad en
términos de caracteristicas quimicas, pérdida por goteo, -caracteristicas
microbioldgicas y sensoriales se examinaron a intervalos regulares de 30 dias. Un
marcado efecto antioxidante y antimicrobiano (P < 0. Los bistecs de pescado
durante el almacenamiento congelado, segun las puntuaciones del analisis
sensorial, los bistecs de control tenian una vida util de aproximadamente 5 meses,
mientras que los bistecs tratados con BPE resultaron aceptables durante mas de 6
meses. Por lo tanto, el tratamiento de la cdscara de remolacha mostr6 un efecto
positivo en el retraso del deterioro, lo que aumentd la vida atil de los bistecs

mahseer durante el almacenamiento congelado.

Magbool y otros (2020) evalué el efecto del tratamiento de inmersion con extracto
de rdbano entero sin solventes (WRE) sobre las caracteristicas de calidad de los
filetes Deccan mahseer durante el almacenamiento refrigerado. Las actividades
antioxidantes in vitro del extracto se evaluaron en funcién del contenido total de
fenoles y flavonoides, la actividad de eliminacién de radicales DPPH y la capacidad
de quelacion de metales antes del tratamiento de inmersion. Los parametros de
calidad, incluidos el nitrogeno base volatil total (TVB-N), el nitrégeno de
trimetilamina (TMA-N) y los &cidos grasos libres (FFA), se redujeron
significativamente (p ' 0,05) en los bistecs tratados con WRE en comparacién con
el control (CT) filetes. Tratamiento WRE de pescados filetes controlaron
significativamente los parametros de oxidacién de lipidos de las sustancias
reactivas al acido tiobarbittrico (TBARS) y el indice de peréxido (PV). El recuento
total en placa (TPC) de la muestra CT fue mayor que el de la muestra tratada y se
mantuvo dentro del limite de 7 log 10 ufc/g al final del almacenamiento. Segun el



analisis sensorial, se determind que la vida util de Deccan mahseer era de 15 dias
para los bistecs tratados con WRE y de 9 dias para los bistecs de control durante
el almacenamiento en frio. Con asiento en los efectos, se puede ultimar que el
tratamiento WRE puede limitar el progreso de bacterias del deterioro en bistecs de

pescado y se puede utilizar como sustituto de aditivos sintéticos.

Mathew (2019) presenta su libro novedoso e informativo donde analiza los diversos
aspectos de la calidad de los productos del mar. El libro esta dividido en 7 amplias
secciones, cada una de las cuales aborda un aspecto diferente. Cubre los aspectos
generales relevantes para la calidad nutricional de los pescados y los diversos
protocolos de extraccion de macro/micro nutrientes. Proporciona informacion sobre
el manejo y los principios de las técnicas de procesamiento térmico y no térmico
para productos pesqueros comercialmente importantes. Los estandares de calidad
y las preocupaciones de seguridad en la industria y el consumo de productos del
mar se analizan en esta seccion. También se incluyen los indices de frescura de
los productos procesados incluyendo caracteristicas bioquimicas, microbiologicas
y toxicolOgicas. Trata sobre las caracteristicas fisico-quimicas y los parametros de
calidad del agua potable/hielo. Incluye la evaluacion de la calidad de varios toxicos
relacionados con los productos del mar. Trata los aspectos especificos como
principio, instrumento y procedimientos de instrumentos analiticos convencionales
y novedosos relevantes para la industria pesquera. La sexta seccién trata sobre la
gestion de desechos de mariscos, incluidos los desechos de mariscos sélidos y
liquidos. En la actualidad, existe una gran conciencia sobre las técnicas de

procesamiento/conservaciones ambientalmente sostenibles.

Sanz y Cardona (2007) Como objetivo ordinario era fabricar la proposicion de
mejora de métodos y establecer los tiempos estandar de las areas de
metalmecanica, lavado y pintura en la planta de elaboracién de la empresa “G&L
INGENIEROS LTDA”, el método que manejaron era prestar atencion
detalladamente el proceso de elaboracion , el recorrido de material procesado y a
resolver para igualar las tareas que se llevan a cabo en cada uno de las areas de
estudio, asimismo verificar un examen de métodos en el area metalmecanica,

lavado y pintura; para mostrar progresos en la forma de realizacion de las acciones



y establecer el tiempo de trabajo de las areas de metalmecanica, lavado y pintura
de la planta de elaboracion. Los resultados que se obtuvieron determinaron el
estandar de tiempos de elaboracidbn para cada una de las operaciones
principalmente nombradas, con el fin de contar con un instrumento que facilite la
clasificacion de la elaboracién, el control de beneficio y requisitos de la mano de

obra y maquinaria.

Lépez (2013) su objetivo es determinar como se esta llevando la simbolizacion de
la elaboracion, para lo cual emplearon la filosofia que estudiaron en la carrera de
ingenieria industrial, ellos analizaron la clasificacion de la elaboracion empleando
la teoria de limitaciones, es decir que fabricaron una hoja para la toma de tiempos
para inmediatamente partir con el progreso de los puntos determinados, el método
que utilizaron es establecer los set up para ellos saber la capacidad situada que
tiene la empresa para estar al tanto si los lotes que ellos consignan son los 6ptimos
0 estan enviando lotes que no son los educados, otro método es que realizaron un
examen por cada efectos que tome los tiempos estandar, es decir estar al corriente
los lotes que logran producir al mes, después de ello obtuvieron como resultado el
mejoramiento de las entregas a los clientes, redujeron los tiempo de entrega, la
reduccion de los niveles de inventario e incrementaron los ingresos, también
controlaron el consumo de materias primas, organizaron una mejor produccion,

realizaron un control de calidad por secciones de operacion.

Pacoricuna y Mejia (2015), su objetivo es mejorar el proceso de embotellado
mediante la ejecucion de una linea automatica que someta el tiempo de espera del
asunto en menos de un dia por cada lote de beneficio, asimismo obtener una
presentacion de elaboracién mensual utilizando un modelo de simbolizacion lineal
entera mixta por metas, el cual les ayuddé a hallar una secuencia 6ptima de
elaboracién tal que logren extender las utilidades y perfeccionar el uso de los
recursos utilizables como procedimiento utilizaron una herramienta llamada “lluvia
de ideas” y un examen causa-efecto, lo cual igualaron diversos problemas, como,
por ejemplo: falta de optimizacion en el proceso de investigacion, el proceso de
embotellado limita el uso de tanques, y como consecuencias se logré una

presentacion de elaboracién que perfecciona la secuencia considerando los turnos



extras (sdbado y domingo) y los gastos utilizables y ademas renovaron los equipos
de embotellado para que el asunto sea mas eficaz en todos los productos.

Diaz (2019). Tuvo como objetivo la aplicacion del estudio de tiempos para aumentar
la produccion en el area de embotellado de lavavajillas en pasta aprovechada en
una sociedad de mercados de lavado en la localidad de Chorrillos. Se puso en
desarrollo el estudio de tiempo entre los operarios del area de envasado. Con este
plan de mejora de tiempos en los procesos productivos lograron reducir el tiempo
estandar al producir un pote en 13 .73 s. a2 12.40 s, por lo que la produccion aumenta
en dos lotes por turno de trabajo, o0 sea 528 unidades de potes de lavavajillas. Lo
cual tuvo como resultado disminuir tiempos muertos y aumentar la eficiencia de las
maquinas encargadas de envasar los lavavajillas en pasta. Ademas, se mostré que
de un 52.44% de operacion en el envasado hubo un incremento de eficiencia de
81.15%, a su vez en las maquinas también se vio este incremento pues de un 45.83
aumento a 64.16% lo que quiere decir que las maquinas envasadoras tienen un
18.33% mas de efectividad.

Mifian (2020), su objetivo es describir el disefio y valoracion de habilidades para la
proyeccion agregado de una sociedad trabajadora a la elaboracién de conservas
de pescado. La valoracion inicial de los planes agregados establecié que una
habilidad de seguimiento de la solicitud generaba el valor mas bajo de costos
totales, ya que se aprecié en $ 334,957; mientras que la estrategia de nivelacion
logré un valor de $ 385,275 y el uso de una tactica con sobretiempos un monto de
$ 376,056. Los efectos sefialaron una alta variabilidad en la conducta de las ventas,
propias del sector pesquero peruano, y al examinar diferentes opciones de
prondstico se opto por utilizar una corrupcion de series, con modelo multiplicativo y
longitud estacional de 6 periodos .Definitivamente, a través de un boceto y
evaluacion de tacticas para la proyeccién agregada, se pudo perfeccionar que una
tactica de seguimiento de la solicitud optimizaria los precios de elaboracion en una
empresa dedicada a la elaboracion de congelaciones de pescado en Ancash —

Perd.

Alva y Cordova (2021) Investigaron como aplicar el método Kaizen para el
incremento de productividad de filete de caballa en Corporacion Alimentos Maritimo



S.A.C. — Chimbote. A continuacién, se presenta el estudio que fue realizado con un
disefio de investigacion preexperimental. Por ejemplo: La poblacion estuvo
constituida por los 8 procesos productivos que se hacen en la linea de cocido de la
conservera y la muestra estuvo constituida por el proceso benéfico de filete de
caballa en aceite vegetal, se obtuvo como consecuencia que, desde el muestreo
de trabajo se concluyé que los procesos criticos fueron el fileteado y sellado. De
igual manera, por medio del diagrama de Ishikawa se concluyeron las razones de
la baja productividad, por igual, por medio del cursograma analitico se hizo decidir
las ocupaciones productivas e improductivas del proceso de fileteado. Después,
por medio de la técnica de los 5W1H se lograron implantar las oportunidades de
optimizacién. Se alcanzé la conclusién que, al utilizar las tacticas de optimizacion
se disminuyeron 95.34 m de distancias recorridas, se mejoraron las ocupaciones
improductivas en un 42.44%, la efectividad aument6 en un 7.28%, la productividad

de materia prima aument6 en un 12.86% Yy la productividad laboral un 19.19%.

Cespedes (2019). Establecié que el estudio de trabajo acrecentaria la produccion
laboral en el proceso de elaboracion de turrones en la compafia de Panivilla. En
esta indagacién, se manejé un disefio practico tipo preexperimental y se desplegoé
el estudio del trabajo en la produccion de golosinas buscando un andlisis a
pormenor del contexto inicial. También, se empleé el estudio de tiempos para
establecer el tiempo estandar originario y examinar cada una de las actividades del
proceso para reparar, retirarlas o completar en otras. Se asemejé inconvenientes
como la inexactitud de estandarizacion, tiempos no productivos, operaciones y
traslados que no son necesarios, impropia colocacion y desorden de equipos que
incitaron la baja produccion laboral. Se obtuvo y empled una promesa de mejora de
métodos que estuvo en descartar y aglomerar operaciones, hacer una nueva
distribucion de la planta, agregar mediciones de elaboracion y mejorar el uso de
insumos. Se perfecciond los indicadores como produccién laboral y de la materia
prima, efectividad, acciones productoras, productividad monetaria y manufactura
real, alcanzando la conservacion del uso de los recursos lo cual se convierte en
una mayor elaboracion, incremento en ventas, ingresos y un desarrollo de la

panificadora.



Bartolo (2018). Pretendié demostrar como el uso de la investigacion laboral mejora
la productividad en el distrito pastelero de Dunkin Donuts, Lince. Esta encuesta
comenzé con investigadores que hicieron pasteles dentro de un periodo aceptable
de 30 dias. Obtuvieron informacion que nos permite visualizar la situacion real de
la empresa, asi como utilizar herramientas como: horarios, busqueda de tiempos
medios y registro de tiempos estandar. Para la investigacion de datos, programas
como Microsoft Excel se usaron en detalle y SPSS V22, lo que nos da una
respuesta apropiada al problema que enfrenta la empresa. Para este propadsito, la
aplicacion de investigacion se desarrollo en el lugar de trabajo, que consta de dos
direcciones: buscar métodos y medir el trabajo en el proceso de produccion. Luego
se registra la productividad por desempefio y ciencia, brindandonos un analisis
donde hacemos recomendaciones de mejora, mejoras de productividad en el area
de produccion de forma visual y actividades que no es necesario realizar. Se
excluyeron los equipos y el tiempo estandar de produccion, en al menos al final de
la encuesta se destaca que el area de produccién mejoro la productividad en un
3%, obteniendo un 99% de productividad en Dunkin Donuts, Lince.

Adauto (2015), tiene como objetivo echar de ver en qué mesura el examen y
redisefio del procedimiento de trabajo es capaz del aumento de la creacién en el
proceso de sostenimiento de pallets de una fabrica ya que su produccién es un
horario de que todas las distribuciones averiguan como mejorarla, no obstante, esta
sencilla correspondencia de servicios ha causado que se desdoblen una
complexidad de materiales que admitan examinar, computar y corregir este horario,
habiendo como instrumentales mas poderosos el estudio del trabajo, que logra
constantemente analizar una actividad, facilitar o variar el método activo para
comprimir el trabajo no necesario o enorme y precisar el turno normal para la

ejecucion de esta actividad.

Velasco (2017), presenta su principal objetivo como la aplicacion de métodos de
ingenieria para mejorar el proceso de fabricacién de tarimas de madera con el fin
de aumentar la productividad de la empresa. Este desarrollo ha identificado a los

clientes que generan la mayor cantidad de ingresos y ha demostrado que los plazos
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de entrega de los pedidos de tarimas de madera se retrasan varios dias en algunos

casos

Bustamante y Rodriguez (2017), en su estudio, proponen un incremento
beneficio/costo de 1,63 soles, lo cual es beneficioso y rentable para la empresa.
Luego de verificar que los métodos o procedimientos utilizados en los procesos son
los mas inadecuados y tienen impacto en la productividad, primero se revisan los
procesos para eliminar tareas innecesarias y crear condiciones favorables para el
desempeiio de los trabajadores. Se han elaborado diagramas de andlisis de
procesos y actividades, asi como formatos de estudio de tiempos y movimientos.
Los resultados obtenidos con el tiempo estandar permitieron la actualizacion del
tiempo estandar de 230, 1 minuto y el rendimiento fue de 52 cajas/operadores. La
propuesta genera una relacion beneficio/costo de 1,63 soles, lo cual es beneficioso

y rentable para la empresa.

Yuqui (2016), en el estudio de Proceso, Tiempo y Movimiento para Mejorar la
Productividad en la Planta de Ensamble Modelo Oro en Carrocerias Megabuss, se
propuso desarrollar un estudio sobre el proceso de produccién, tiempo y
movimiento como no puede estandarizar y organizar la produccion del proceso de
produccion. El uso excesivo de recursos ha afectado indebidamente su
productividad. Luego de analizar el proceso productivo, elaborando el diagrama de
operacion correspondiente, realiza las observaciones necesarias, luego realiza los
calculos pertinentes y obtiene el tiempo estandar de cada operacién. Al final se
concluy6 que se realizaron operaciones ineficientes provocando pérdida de tiempo,
retrasando la produccién y afectando la productividad. El estudio de tiempo muestra
gue se puede configurar en 15 horas, 39 minutos y 0 segundos, el tiempo que se
tarda en ensamblar en lugar de las aproximadamente 23 horas que se elaboran en

promedio.

Martinez (2013), proponer mejoras a través del estudio del trabajo en linea de
produccion brindar herramientas para mejorar la linea de produccion de la empresa
CINSA - YUMBO, utilizando técnicas de investigacion del trabajo; con el objetivo de

incrementar la productividad, con el desarrollo de esta tesis se ha logrado
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determinar el tiempo estandar de produccion de cada actividad de la linea de
produccion, con el fin de tener una herramienta de apoyo a la planificacion de la
produccion. Por otro lado, se pueden identificar dos operaciones como cuellos de
botella en la linea de acople del nuevo cilindro y cilindro, donde se pueden reducir
los tiempos de ciclo, aumentar la productividad y mejorar los parametros de

desemperio del producto.

Gorobets (2021) menciona que, debido a las tendencias actuales en la industria
manufacturera, como la personalizacion masiva, las operaciones manuales
contribuyen drasticamente a los costos generales de un producto. Methods-Time-
Measurement (MTM) identifica el potencial de optimizacion de los lugares de trabajo
manuales, lo que influye significativamente en el desempefio de un trabajador y su
productividad. Sin embargo, el MTM tradicional requiere grandes esfuerzos para
observar y transcribir los procesos de ensamblaje manual. Sin embargo, existen
varios enfoques digitales que facilitan los analisis MTM. Este documento lo aborda
mediante la realizacion de un usuario de estudio comparativo con 21 participantes
completando la misma tarea tanto en un lugar de trabajo real como virtual, al que
acceden a través de la tecnologia de realidad virtual. Los resultados muestran que
los valores de MTM-2 de los participantes alcanzados en el lugar de trabajo de RV
son comparables a los del lugar de trabajo real.

Sin embargo, en el tiempo de estudio, los datos revelan que los participantes se
movian considerablemente mas lento en la realidad virtual y, por lo tanto,
necesitaban mas tiempo para realizar la tarea (Caiza, 2021). En consecuencia, para
la medicibn del trabajo en VR, incluso es necesario utilizar tiempos
predeterminados, como MTM-2 ya que los datos del estudio de tiempo son
insuficientes. Este documento también sirve como prueba de concepto para
estudios futuros, investigando sistemas de transcripcion automatizados que

disminuirian ain mas los esfuerzos para realizar analisis MTM.
Benter (2021) indica que el andlisis del trabajo manual es una tarea importante en

empresas industriales con altos costos laborales y mano de obra intensiva de

trabajadores en los procesos. Los ingenieros industriales pueden utilizar los
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resultados de estos analisis para identificar potenciales y mejoras en la
productividad para mantener y mejorar la competitividad. Para obtener resultados
orientados a objetivos, los procesos deben analizarse en detalle. Un método que
produce informacion detallada es el método MTM-1. Sin embargo, requiere mucho
esfuerzo y conocimientos especiales. Esto presenta un gran obstaculo,
especialmente para las empresas con una pequefa cantidad de produccion. Una
opcién para reducir el esfuerzo y los conocimientos necesarios es utilizar la

tecnologia de captura de movimiento.

Esta tecnologia es capaz de registrar los movimientos humanos y traducirlos en
datos que pueden procesarse digitalmente. Los representantes conocidos son las
camaras 3D y los trajes de captura de movimiento. Realizan un seguimiento de las
posiciones y posturas del cuerpo humano, lo que permite sacar conclusiones sobre
los movimientos humanos. Este documento presenta un enfoque para detectar
movimientos corporales de acuerdo con MTM-1 utilizando datos de captura de

movimiento de camaras 3D.

Takeuchi (2021) reconocié un problema que a pesar de que la actividad econdémica
de una proporcion de la industria de servicios en Japon ha estado aumentando
recientemente, la productividad permanece baja. Para superar este problema, se
han reportado un gran nimero de mejoras en la industria de servicios basadas en
aspectos cientificos y tecnologicos que convencionalmente se han utilizado
aplicando en la practica experiencias e intuiciones en el lugar (Macias, 2019). Esta
investigacion reporta un caso de estudio que implementa mejoras en la eficiencia
de una franquicia de restaurante japonés que vende guarniciones para llevar y
comidas para llevar, ademas de ofrecer comidas para comer. Para analizar la
cantidad de ventas perdidas debido a una cola larga, se ha creado un modelo de

colas que utiliza una herramienta de simulacion de eventos discretos.

Con base en los resultados del andlisis derivado, examinamos medidas para
mejorar la eficiencia operativa del restaurante en funcion de los resultados de
este estudio de trabajo, que han sido defendidos como métodos tradicionales de

ingenieria industrial. Desde los estudios convencionales del trabajo, generalmente
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asumen que para ser analizado el trabajo se debe realizar repetidamente, es dificil
analizar las operaciones que los trabajadores multitareas apoyan de manera
irregular (Kansel, 2017). El punto de esta investigacion es que la herramienta de
simulacion y el estudio del trabajo se utilizan en combinacion para investigar las
efectividades de los trabajadores de apoyo y para considerar planes para realizar
mejoras. Esta investigacion puede extenderse a otros sistemas ya que la utilizacion
de trabajadores de apoyo ayuda no solo en los sistemas de servicios, sino también
en los sistemas de logistica y produccion. A través de este caso de estudio, el
objetivo es ampliar la posibilidad del uso practico del método de ingenieria

industrial.

Wahid (2020) expresa que hoy en dia, con un mundo y unos mercados que cambian
rapidamente, las PYME se enfrentan a un desafio fundamental para seguir siendo
competitivas en el mercado empresarial (Hiten, 2014 y Moktadir, 2017). En este
trabajo, un caso de estudio de la industria alimentaria de las PYMES se presenta
como la metodologia de estudio del trabajose, incorporo a la estrategia para mejorar
la productividad de la empresa de salsa de soja. El tamafio de muestra necesario
para el estudio se calculé y se determinaron observaciones aleatorias a través de
un trabajador y la técnica de muestreo para lograr un nivel de confianza del 95%. El
resultado de este estudio revela que los datos de muestreo se pueden utilizar como
una estimacion fiable para la identificacion de cualquier cuello de botella potencial,
asi como el tiempo de inactividad en la fabrica. Se examiné el diagrama de flujo del
proceso en la terminal de llenado y tapado y se optimiz6 la distancia de viaje a 12,5
pies desde la distancia original de 17 pies (Hezekiah, 2017). El disefio de planta
modificado mejora significativamente el flujo de personas, el manejo de materiales
de produccion, seguridad, utilizacion del espacio y mejores condiciones de
trabajo. La supervivencia de las pymes es fundamental, ya que este sector aporta
el 38,3 % del PIB de productividad en Malasia (PIB). Por lo tanto, estos hallazgos
demostraron que mejorar la productividad de las PYME industrias alimentarias es
eficaz a través de un estudio de trabajo. Sin embargo, la adopcion exitosa de este
enfoque se debe principalmente a la participacion administrativa superior y la

participacion de todos los miembros del personal.
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lIl. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

Tipo de Investigacion:
El trabajo de investigacion es de tipo aplicada completo ya que se emplearan
instrumentales de ingenieria que accedera al andlisis del contexto que presenta el
fileteo de pescado en el Mercado Modelo Sullana, Piura, que acceda efectuar los
objetivos encajados dentro del marco tedrico. Ademas, la investigacion es
cuantitativa por permitir al investigador analizar la informacién numéricamente en
sus variables, haciéndose uso de herramientas estadisticas, asimismo es de tipo
descriptiva transversal porque la informacibn se ha analizado en periodo
determinado, (Walliman, 2011, p. 10).
Disefio de investigacion:
El disefio que se trabajara sera Pre experimental, al presentar un cambio en los
métodos de trabajo con la finalidad de mejorar la productividad, es decir, habra
manipulacion de variables, segun (Kothari, 2004, p. 34). Para ello se ha hecho la
representacion en el siguiente esquema.

G-01-X-02
Donde:
G: Grupo de estudio, proceso de fileteo.
O1: Observacion de la variable dependiente, productividad de mano de obra y
materia prima pre test.
X: Aplicacion del Estudio de Métodos.
02: Observacion de la variable dependiente, productividad de mano de obra vy

materia prima y costo beneficio post test.

3.2 Variables y operacionalizacion:

La investigacion consta con 2 variables de estudio las cuales son, variable
independiente que es la Aplicacion del Estudio de Métodos y variable dependiente
que es La Productividad, segun (Kumar, 2011, p. 75). Asi mismo, se ha considerado

la matriz de operacionalizacion de variables. Ver Anexo 1.
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3.3 Poblacion, muestra y muestreo

Tabla 1. Poblacidén, muestra, muestreo y unidad de analisis

[Total de

operaciones

Operaciones
modificadas
/Total de

operaciones

Kilogramos

utilizadas

Kilogramos

fileteados /

fileteados / HH

mercado Modelo
de Sullana

Herramientas de
fileteo de
pescado en el
Mercado Modelo

Sullana, Piura

Fileteros de
pescado en el
mercado Modelo
de Sullana

octubre 2022

Fileteros de pescado
en el mercado Modelo
de Sullana, Agosto —
octubre 2022

Herramientas de
fileteo de pescado en
el Mercado Modelo
Sullana, Agosto —
octubre 2022

Fileteros de pescado
en el mercado Modelo

Indicadores Poblacién Muestra Muestreo
Operaciones Proceso de fileteo | Proceso de fileteo de
eliminadas / de pescado en el | pescado en el
Total de Mercado Modelo | Mercado Modelo
operaciones Sullana, Piura Sullana, Piura Agosto

. . — octubre 2022
Operaciones Instalaciones de
reubicadas pescado del
Instalaciones de
/Total de Mercado Modelo
. pescado del Mercado
operaciones Sullana
Modelo Sullana,
Operaciones Proceso de fileteo Agosto — octubre
reordenadas de pescado enel | 5590
/Total de Mercado Modelo
. : Proceso de fileteo de
operaciones Sullana, Piura
pescado en el
. . Por
Operaciones Fileteros de Mercado Modelo
. convenie
reasignadas pescado en el Sullana, Agosto —
’ ncia
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Kilogramos de Filetes de de Sullana, Agosto —

pescado pescado en el octubre 2022
, mer Model :
Precio de venta ercado Modelo Filetes de pescado en
Il

/ Costo de de Sullana el mercado Modelo de
operacion Sullana, Agosto —

. re 2022

Filetes de octubre 20

pescado en el

Filetes de pescado en
mercado Modelo, P

el mercado Modelo de
Sullana

Sullana, Agosto —
octubre 2022

e Criterios de inclusién:
v' Pescado comercial fresco.
v Documentos de reclamo presentados via email al correo

(utmesadepartes7@gmail.com) o por mesa de partes

e Criterios de exclusion:

v' Pescado de poca demanda

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Teniendo que evaluarse los resultados de las mejoras que se plantean, es
necesario definir las técnicas con las que se podra tener acceso a la muestra y

donde se registrara los datos de los indicadores.
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Tabla 2. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Indicadores

Operaciones eliminadas / Total de

operaciones

Operaciones reubicadas /Total de

operaciones

Operaciones reordenadas /Total de

operaciones

Operaciones reasignadas /Total de

operaciones

Operaciones modificadas /Total de

operaciones

Kilogramos fileteados / HH utilizadas

Kilogramos fileteados / Kilogramos

de pescado

Precio de venta / Costo de operacion

Técnicas Instrumentos Anexo
DAP Anexo 02
Registro Anexo 03
fotografico
Anexo 04
Cuestionario
Observacion | Preliminar y de
Fondo
(Método del
Interrogatorio)
Anexo 05
Anexo 07
Registro de
produccion
Registro de
venta

3.5. Procedimientos

El estudio de métodos posee su metodologia, y al ser utilizada como herramienta

de ingenieria y variable independiente en la presente investigacion, se explica a

continuacion las actividades necesarias para su desarrollo en el grafico a

continuacion:
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teniendo en cuenta: ) ospactos econdmices o de eficiencia en
funcidn de los costos, 2] ospectos téerscos y 3) Aspectos humanos.

e REGISTRAR POR OBSERVACION
prm— DIRECTA

Los hechos relevantes relacionados con ese trabajo y

o f tar de fuentes apropiadas tedos los datos
adicionales que sean necesarios

el modo en que se realiza e trabajo, su propasito, el lugar en que s&
realizo, lo secuencia en que se lleva o cabo y los metodos utilizodos

’f) ESTABLECER EL METODO

de las personas concernidas

fi) Mas practico, econdémico y eficaz, mediante los aportes

Para establecer un nuevo método comparando ka relocion costo
eficacia entre & nuavo matads y el actual

" | 7 DEFINIR EL NUEVO METODO
,
- ? Y hacerlo de forma clara y presentarlo a todas las
/ 2 personas a quienes pueda concernir.
»

Asegurondose de que e entienda como una practica normal y
formar a todas las personas que han de utlizarlo

CONTROLAR LA APLICACION

Del nuevo métode e implantar procedimientos adecuados
para evitar una vuelta al uso del métode anterior.

Fuente: Konawaty, G. (1996). Introduccion ol estudio del trabajo. Oficina internocional del
trobajo (Cuarto ed.), (O1T] Ginebro, Suiza: Limusa




3.6. Método de Andlisis de datos

Se ha presentado la validacion de los instrumentos que se requeriran para la
investigacion adjuntos en el Anexo 07. Se procedera a recoger los valores de los
indicadores de campo con los codigos establecidos por las unidades de analisis en
los mismos instrumentos para un tratamiento que provea de informacién util para

las propuestas de mejora de las actividades.

Terminado el proceso de creacion e implementacion de los nuevos méetodos de
trabajo, serd necesario determinar la presencia de la mejora utlizando la
estadistica. Para ello, primero se determinara si los datos son paramétricos o no
paramétricos (si pertenecen a la curva Z o Normal), utilizando los primeros
estadisticos KOLMOGOROV SMIRNQOV por trabajarse con datos de 35 a mas.
Dependiendo de los resultados, se aplicara la prueba T DE STUDENT
(Paramétricos) 6 WILCONXON (No Paramétricos). Los resultados definiran el
grado de significancia que ambas muestras de datos (Pre test y Post Test) generan
y se comprenden si pertenecen a una misma poblacion (es decir, no ha mejorado

la operacion) o pertenecen a poblaciones distintas (mejora la operacion).

3.7. Aspectos éticos

Se ha buscado el consentimiento de los propietarios del negocio para proceder a
recoger la informaciébn necesaria que permita elaborar mejoras, asi como
implementarlas para proceder a determinar los niveles de productividad logrados.
Se trabaja con total veracidad de los datos y con empefio su procesamiento para
obtener los mejores resultados. Cabe mencionar que los investigadores tendran
muy presente durante el proceso de elaboracién de la investigacién conducirse

aplicando los valores que priman en la Universidad César Vallejo.
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V.

RESULTADOS

Aplicando el procedimiento para realizar un estudio de métodos, se debe iniciar con

el levantamiento de informacion. Con ayuda de la tecnologia que ofrecen los

smartphones, se ha logrado registrar las imagenes de las diferentes operaciones

mientras se realizaban, por lo que se ha creado un Registro fotografico (Anexo 03).

Alavez, se hatipificado las operaciones en el Diagrama de Actividades de Proceso:

DIAGRAMA DE ANALISIS
DEL PROCESO

Diagrama Hoja OPERARI MATE EQ
No.01 No.01 O RIAL m Ul O
PO
Objetivo: Determinar RESUMEN
operaciones a mejorar |ACTIVIDA ACTU PROP ECONOMI
D AL UESTO| A
Operacién 11
Proceso Filete de Transporte 3
analizado: pescado Espera
Método: Inspeccion 3
Actual Propuesto | Almacenamient 1
0
Localizacion: Mercado | Distancia (m) 25
Sullana Tiempo
(hr/hombre)
Operario: Costo
Total
Elaborado |Fecha:
por: 05/09/22
Comentari
Aprobado |Fecha: 0s
por:
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Simbolo

Observaciones

Descripcion Cantid |Dista | Tie
ad ncia |mpo 0| D0

(seg

)
Pesar pescado en cajas [30 Kg. 50

c/u
Cambiar pescado a 15
cajas propias
Colocar cajas en carrito 30 Hasta 9 cajas
Trasladar cajas a lavado 12 m (112
\Vaciar pescado en tina 3 Repetir....
Lavar pescado 10 ! Repetir....
Colocar pescado en 15 kg 10 Repetir....
batea ranurada
Trasladar batea a mesa 3m 8 Repetir....
Verter pescado sobre 5 Repetir....
mesa
Filetear pescados 5400 Repetir....
Colocar filete en Repetir....
bandeja
Colocar espinazo en tina Repetir....
Trasladar bandeja a 10 m |20
mesa de pesado
Embolsar 1 kg. 15 12 Kg. en cada
bandeja aprox
Almacenar bolsas de 5
pescado en cajas
TOTAL 0

Fuente: Elaboracion Propia
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Los reportes de produccion se encuentran en el anexo 05, especificado por las tres

especies de pescado que se trabajan, Volador, Lenguado y Merluza y se registran

pérdidas:

Tabla 3. Unidades perdidas de Volador Pre test

N° UNID.

DIAS CAIAS KILOGRAMOS OERDIDAS
LUNES 10 300 32
MARTES 10 300 39
MIERCOLES 10 300 40
JUEVES 10 300 33
VIERNES 20 600 68
SABADO 20 600 76
DOMINGO 20 600 71
TOTAL 100 3000 359

Fuente: Anexo 05

Tabla 4. Unidades perdidas de Lenguado Pre test

DIAS No KILOGRAMOS ONID.
CAJAS PERDIDAS

LUNES 5 150 21
MARTES 5 150 15
MIERCOLES 5 150 29
JUEVES 5 150 16
VIERNES 10 300 38
SABADO 10 300 39
DOMINGO 10 300 38
TOTAL 50 1500 196

Fuente: Anexo 05
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Tabla 5. Unidades perdidas de Merluza Pre test

DIAS N KILOGRAMOS ONID.
CAJAS PERDIDAS
LUNES 15 450 32
MARTES 15 450 33
MIERCOLES 15 450 28
JUEVES 15 450 31
VIERNES 25 750 49
SABADO 25 750 51
DOMINGO 25 750 44
TOTAL 135 4050

Fuente: Anexo 05

Dentro de las actividades que se observaron, se identificaron algunas situaciones

no deseadas:

Se aprecia que durante el “Vaciado del pescado en tina” (30 Kg.) en la tina
de lavado, uno o mas pescado caen fuera de la misma, generando
desperdicio (Unidades perdidas).

Cuando es sacado para “Colocar pescado en batea ranurada”, también se
presenta la caida de pescado fuera de la tina, y a la vez la posibilidad de que
gueda algun pescado en la tina.

En las dos actividades explicadas anteriormente, existe un leve maltrato por
colision entre los pescados, al caer a la tina de lavado y cuando son retirado
para caer dentro de la tina.

Al estar ubicada la tina de lavado en el suelo, la carga de trabajo por el peso
de carga de las bateas no es algo deseado por tener que generar mayor

esfuerzo al cargarlo desde el suelo.

Las operaciones que seran analizadas con el método del interrogatorio, de acuerdo

a la metodologia del estudio de métodos, seran:

Vaciado del pescado en tina

Colocar pescado en batea ranurada
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Tabla 6. Desarrollo del método del interrogatorio

Operacioén: Vaciado del pescado en tina

pescado de la caja en la tina

Aspecto Pregunta preliminar Pregunta de fondo
] _ ¢ Qué otra cosa podria
¢, Qué se hace en realidad? Se
hacerse? Verter el agua en el
| sumerge el pescado en agua
Propésito pescado
¢Por qué hay que hacerlo? Para | ¢Qué deberia llevarse a cabo?
eliminar agentes extrafios Segquir con la operacién
4 . ¢ En qué otro lugar podria
¢,Dbénde se hace? En la tina de
hacerse? En la tina de lavado ya
lavado en el suelo
elevado en un banco
Lugar
¢Por que se hace alli? Cercania | ; Donde deberia realizarse?
a las camaras de transporte que | Tina de lavado sobre banco de
traen el pescado y mesas trabajo.
¢Cuando se hace? Después de | ; Cuando podria realizarse? Es
traer las cajas de pesado apropiada la secuencia
Sucesion | . .
¢ Por qué se hace en ese ) ]
o ¢,Cuando deberia hacerse?
momento? Para tener limpio el ] )
_ Seguir con la secuencia
pescado antes del fileteo
o . ¢, Qué otra persona podria
¢, Quién lo hace? 10 operarios,
. . llevarlo a cabo? Personal
cada uno repite las operaciones
entrenado
Persona
¢, Quién deberia hacerlo? Se
¢Por qué lo hace esa persona? , .
sugiere continuar con los
Por experiencia :
operarios
. . ; De qué otra forma podria
¢, Como se hace? Se vierte el ¢edq P
Medios realizarse? Introducir la caja

completa en la tina con agua
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¢Por qué se hace de ese modo?
Para lograr sumergir el pescado

en agua

¢, Como deberia realizarse?
Utilizar cajas ranuradas para

introducirla por completo.

Fuente: Elaboracion Propia

La mejora que se propone para evitar que el pescado colisione entre ellos y evite

gue se caiga fuera de la tina, es que la caja sea una caja ranurada como se muestra

de acuerdo a la Ficha técnica que se encuentra en anexo 08, su capacidad es de

39 Lt., suficiente para cargar los 30 Kg. De pescado, y su capacidad de apilamiento

recomendado es de 240 Kg., demostrando su resistencia al peso. Al implementar

esta caja, el DAP quedd como se muestra a continuacion:

DIAGRAMA DE ANALISIS
DEL PROCESO

Diagrama Hoja OPERARI MATE EQUIPO
No.02 No.01 @) RIAL m O
Objetivo: mostrar RESUMEN
cambio de operaciones AC ACTU PROPUEST| ECO
TIV AL O NOMi
IDA A
D
Operacion 10
Proceso Filete de Transporte 3
analizado: pescado Espera
Método: Inspeccién 3
Actual PIOPUESES | Almacenamient 1
0
Localizacion: Mercado | Distancia (m) 25
Sullana Tiempo
(hr/hombre)
Operario: Costo
Total

Elaborado [Fecha:
por: 15/09/22

26



Aprobado |Fecha:

Comentari

por: (08
Simbolo
Descripcion Cantid Dista | Tie Observaciones
ad ncia |mpo 0 D0

(seg

)
Pesar pescado en cajas [30 Kg. 50

c/u

Cambiar pescado a 15
cajas propias (ranurada)
Colocar cajas ranuradas 30 Hasta 9 cajas
en carrito
Trasladar cajas 12m (112 Repetir....
ranuradas a lavado
Introducir caja ranurada 4 Repetir....
en tina
Lavar pescado 10 . Repetir....
Colocar pescado en Eliminada
batea ranurada
Trasladar caja ranurada {30 Kg. 3 m Repetir....
a mesa c/u
Verter pescado sobre Repetir....
mesa
Filetear pescados Repetir....
Colocar filete en Repetir....
bandeja
Colocar espinazo en tina Repetir....
Trasladar bandeja a 10 m |20
mesa de pesado
Embolsar 1 kg. 15 12 Kg. en cada
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. bandeja aprox

Almacenar bolsas de 5

pescado en cajas

TOTAL 0

Fuente: Elaboracion Propia
Al comprobar que las cajas ranuradas son una mejor opcién a través de pruebas
simuladas, se procedié a cambiar las cajas de la empresa por cajas ranuradas por

una semana (alquiler), obteniendo los siguientes resultados en post test:

Tabla 7. Unidades perdidas de Volador Post test

DIAS N° CAJAS |KILOGRAMOS | UNID. PERDIDAS
LUNES 10 300 0
MARTES 10 300 2
MIERCOLES 10 300 1
JUEVES 10 300 0
VIERNES 20 600 6
SABADO 20 600 6
DOMINGO 20 600 8

TOTAL 100 3000 23

Fuente: Anexo 05
Tabla 8. Unidades perdidas de Lenguado Post test

DIAS N° CAJAS |KILOGRAMOS | UNID. PERDIDAS
LUNES 5 150 2
MARTES 5 150 1
MIERCOLES 5 150 1
JUEVES 5 150 0
VIERNES 10 300 2
SABADO 10 300 1
DOMINGO 10 300 3

TOTAL 50 1500 10

Fuente: Anexo 05
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Tabla 9. Unidades perdidas de Merluza Post test

DIAS N° CAJAS |KILOGRAMOS | UNID. PERDIDAS
LUNES 15 450 2
MARTES 15 450 0
MIERCOLES 15 450 2
JUEVES 15 450 1
VIERNES 25 750 1
SABADO 25 750 2
DOMINGO 25 750 0

TOTAL 135 4050 8

Fuente: Anexo 05

Se procedi6 a determinar el incremento de la productividad en relacion a la materia

prima en el proceso de fileteo de pescado, basado en la recuperacion de pescados

con el uso de la bandeja ranurada:

Durante la semana de observacion en la especia de Volador de pre test, los

kilogramos perdidos suman un total de 39.49 Kg., y en la semana de post test, el

total ascendio a 2.5 Kg.

Tabla 10. Estadisticos de muestras relacionadas

Media N Desviacion | Error tip. de
tip. la media
VoladorPr | 167,500
7 62,91253 23,77870
e 0
Par 1
VoladorPo | 171,900
, 0 7 63,40318 23,96415
S

Fuente: Elaboracion Propia

Se aprecia que existe un incremento en las medias por dia, de 167.5 Kg en el pre

testa 171.9 Kg. en el post test de Kilos de filete obtenido.
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Tabla 11. Correlaciones de muestras relacionadas

N Correlacio |  Sig.

n

VoladorPre y
Par 1 7 ,988 ,000
VoladorPost

Fuente: Elaboracion Propia

Se atribute una correlacion entre los datos lo que comprueba que estan
relacionados, debido a la consideracion de las mismas cajas compradas en ambas
semanas de observacion.

Tabla 12. Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas

Media | Desviacion | Error tip. de 95% Intervalo de
tip. la media confianza para la
diferencia
Inferior
VoladorPre -
Par 1 -4,40000 9,66782 3,65409 -13,34124
VoladorPost

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 13. Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas t gl | Sig. (bilateral)

95% Intervalo de confianza

para la diferencia

Superior

VoladorPre -

Par 1 454124 -1,204 6 274
VoladorPost

Fuente: Elaboracion Propia
Estadisticamente, con la prueba de T Student, arroja que no existe diferencias entre
ambas observaciones en los Kilos de filete obtenidos. Esto se debe a que la mejora

conseguida es minima con relacién al volumen de pescado que se filetea.
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Los kilogramos que se pierden en la especia de Lenguado, el Pre Test son 22.5Kg.

durante la semana, mientras que el Post Test, el peso perdido en la semana

asciende a 1.2 Kg.

Tabla 14. Estadisticos de muestras relacionadas

Media N | Desviacion | Error tip. de
tip. la media
LenguadoPre 96,1429 7 36,00212 13,60752
rart LenguadoPost 97,0429 7 36,19820 13,68163

Fuente: Elaboracion Propia

Con relacion a los kilos de filete obtenidos, se aprecia que en el pre test se tiene un

promedio menor que el post test, aunque este no es muy diferenciado

Tabla 15. Correlaciones de muestras relacionadas

N Correlacion | Sig.

LenguadoPre y
Par 1 7
LenguadoPost

,997 ,000

Fuente: Elaboracion Propia

La correlacion de los datos demuestra la relacion que existe entre las operaciones,

por lo que se considera muestras relacionadas

Tabla 16. Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas
Media | Desviacion | Error tip. | 95% Intervalo de
tip. de la confianza para la
media diferencia
Inferior
LenguadoPre -
Par 1 -,90000 2,72703( 1,03072 -3,42208
LenguadoPost

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 17. Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas t gl Sig.
95% Intervalo de (bilateral)
confianza para la
diferencia
Superior
LenguadoPre -
Par 1 1,62208| -,873 416
LenguadoPost

Fuente: Elaboracion Propia

Al ser el Sig. mayor a 0.05, indicando que las muestras son de la misma poblacién,

no hay una mejora estadistica.

Con relacion a la tercera especie que se procesa, la Merluza, se observa que se

eliminan 27.4 kg. por semana en el pre test, mientas que, en post test, los kilos

eliminados ascienden a 19.5 kg. Con esta especie, no es tan notoria la diferencia,

debido a que la especie es de una carne muy delicada, que al evitar el golpeo se

logra una menor pérdida.

Tabla 18. Estadisticos de muestras relacionadas

Media N Desviacion | Error tip. de
tip. la media
MerluzaPr
238,30 67,576 25,542
e
Par 1
MerluzaPo
t 241,81 66,159 25,006
S

Fuente: Elaboracion Propia

Como se observa, existe una minima diferencia entre las muestras pre y post test.
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Tabla 19. Correlaciones de muestras relacionadas

N

Correlaci6

n

Sig.

MerluzaPre y
Par 1
MerluzaPost

7 ,989

,000

Fuente: Elaboracion Propia

Los niveles de correlacion indican un comportamiento bastante similar entre las

muestras pre y post test, al ser relacionadas

Tabla 20. Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas

Media | Desviacion | Error tip. de 95%
tip. la media | Intervalo de
confianza

para la
diferencia

Inferior
par1 o uzaPTe - -3,514 9,999 3779|  -12,762

MerluzaPost

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 21. Prueba de muestras relacionadas

Diferencias

relacionadas

95% Intervalo
de confianza
para la

diferencia

Superior

t gl

Sig. (bilateral)

MerluzaPre -
Par 1
MerluzaPost

5,734

-,930

,388

Fuente: Elaboracion Propia
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Al igual que las otras especies, las muestras pertenecen a una misma poblacion, es

decir, que no se observa una variacion estadisticamente.

De acuerdo a los indicadores de productividad relacionada a la materia prima, se
considera como producto terminado los kilos de filete, y como recurso, los
kilogramos de pescado a procesar. Para la especie Volador, se tiene como promedio
en pre test 0.3971, y en post test 0.4025. Para el Lenguado, pre test 0.4571 y post
test 0.4541. Como ultimo, la Merluza presenta una productividad en pre test de
0.4286 y en post test 0.4204. Se adopta la hipétesis nula. “No incrementara la
productividad en relacion a la materia prima en el proceso de fileteo de pescado en
el Mercado Modelo Sullana, Piura 2022”

La productividad en relacion a la mano de obra en el proceso de fileteo de pescado
se ha evaluado por el tiempo que se demora en filetear una caja. Se ha tomado una
muestra del fileteo de 15 cajas de Lenguado por muestra en pre y post test utilizando
la caja ranurada. Esto se debe a la reduccion de actividades

Tabla 22. Operaciones Pre test

OPERACIONES

Vaciar pescado en tina

Lavar pescado

Colocar pescado en batea ranurada

Trasladar batea a mesa

Verter pescado sobre mesa

Filetear pescados

Trasladar batea a lavado

Colocar pescado en batea ranurada

Trasladar batea a mesa

Filetear pescados

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 23. Operaciones Post test

OPERACIONES

Lavar pescado

Trasladar caja ranurada a mesa

Verter pescado sobre mesa

Filetear pescados

Fuente: Elaboracion Propia

En el Anexo 07 se presentan los datos (tiempos) correspondientes a las 15 muestras

de las operaciones de fileteo. Los datos se han comparado como muestras

relacionadas con la T Student en el SPSS, obteniendo los resultados a continuacion:

Tabla 24. Estadisticos de muestras relacionadas

Media N Desviacion | Error tip. de
tip. la media
_ 5508,466
TiempoPre . 15 42,55394 10,98738
Par 1

TiempoPo | 5341,466
t . 15 61,16356 15,79236
S

Fuente: Elaboracion Propia

Los promedios muestran que hay una reduccion en el tiempo de las operaciones

de fileteo de pescado, asi mismo se observa una desviacibn mayor en el nuevo

método, producto del proceso de induccion al mismo.

Tabla 25. Correlaciones de muestras relacionadas

N

Correlaci6

n

Sig.

TiempoPre y
Parl
TiempoPost

15

-,467

,079

Fuente: Elaboracion Propia
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Al ser un método diferente, se ha encontrado una diferencia en el comportamiento
de los tiempos de las actividades, y es basicamente por la eliminacion de algunas
de ellas por el uso de la caja ranurada.

Tabla 26. Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas

Media | Desviacion | Error tip. de 95%
tip. la media | Intervalo de
confianza

para la
diferencia

Inferior
Par 1 T?empoPre- 167,000 89,35963 23,07256| 117,51429

TiempoPost 0

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 27. Prueba de muestras relacionadas

relacionadas

95% Intervalo

de confianza

Diferencias t gl Sig. (bilateral)

para la
diferencia
Superior
TiempoPre -
Par 1 _ 216,48571 7,238 14 ,000
TiempoPost

Fuente: Elaboracion Propia

Con relacion a la comparacion de muestras de pre y post test de los tiempos, estos
muestran una independencia entre ellos, o que expresa que hay un cambio, al no
pertenecer a la misma poblacion, y al ser menor la media de los tiempos Post Test,
se afirma una reduccion, aprobandose la hipotesis alternativa “Se incrementara la
productividad en relacion a la materia prima en el proceso de fileteo de pescado en
el Mercado Modelo Sullana, Piura 2022”.
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Los indicadores de productividad con relacion a la mano de obra, se tomara los
kilogramos fileteados entre el tiempo utilizado por la Mano de obra. En el Pre test,
se tiene un resultado de 13.72Kg de filete por caja de Lenguado con un tiempo
promedio de 5508 seg., en el post test se tiene 13.58Kg de filete por caja y un tiempo
promedio de 5341 seg., obteniendo una productividad en pre test de 0.1495 kg/min.,
y en el post test, una productividad de 0.1526 kg/min.

Para el dltimo objetivo especifico, la evaluacion del costo beneficio por el incremento
de la productividad en el proceso de fileteo de pescado en el Mercado Modelo
Sullana, Piura 2022, que, si bien de acuerdo al analisis estadistico no muestra
diferencia, debido a que la recuperacion ofrecida por el nuevo método se vuelve
minimo al calcular la productividad, que exige compararlo con la produccion, en
términos de costo si se presenta diferencia. Los costos de compray precios de venta
se exponen a continuacion:
Tabla 28. Costo Volador

Precio x
Kg Costo Kg filete Kg.
30 60 12 10
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 29. Costo Merluza
Kg Costo Kg filete Precio
30 80 13 10
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 30. Costo Lenguado
Kg Costo Kg filete Precio
30 180 14 20

Fuente: Elaboracion Propia
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Se procedid a determinar la recuperacion en kilogramos de pescado con el nuevo

método por cada uno de las especies trabajadas, por mostrar diferentes

rendimientos y costos

Tabla 31. Recuperacion Volador

Kg Perdidos _ Soles
) ) o Kg filete _
Diferencia | Rendimiento Precio |Recuperados
Pre Post recuperados
X Sem.
46.97 4.3 42.67 0.4025| 17.174675| S/10.00 S/171.75
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 32. Recuperacion Merluza
Kg Perdidos _ Soles
) ) o Kg filete _
Diferencia | Rendimiento Precio |Recuperados
Pre Post recuperados
X Sem.
160.2 19.5 140.7 0.4204 59.15028| S/10.00 S/591.50
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 33. Recuperacion Lenguado
Kg Perdidos _ Soles
_ _ o Kg filete .
Diferencia | Rendimiento Precio |Recuperados
Pre Post recuperados
X Sem.
27.4 2.8 24.6 0.4541 11.17086| S/20.00 S/223.42

Fuente: Elaboracién Propia

Al finalizar la semana, con el nuevo método, que permite recuperar varios de los

kilogramos que no llegaban a venderse, pueden recuperar por semanas montos

muy cerca a los S/. 1000 (en la semana de estudio, se pudieron recuperar

S/.986.67).
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V. DISCUSION

El incremento de la productividad en relacion a la materia prima en el proceso de
fileteo de pescado no se ha dado, a pesar que se ha logrado recuperar kilogramos
de la materia prima, el resultado final demuestra que la mejora no es
diferencialmente relevante para indicar la mejora de la productividad. El cuidado de
la materia prima es importante, como lo demuestran Remya (2022) que mejoro la
estabilidad microbiana de bistecs de pescado resultando en una vida util de 15
dias. Los resultados del estudio sugieren que el recubrimiento basado en CS es
beneficioso para retrasar la oxidacion de lipidos, mientras que FA es un agente
eficaz para aumentar alin mas la accion conservante del recubrimiento CS al inhibir
significativamente el crecimiento microbiano y la calidad de los lipidos. deterioro,
gue podria ser aprovechado por la industria pesquera como un componente activo

del empaque.

Poernomo (2021) observé durante dos meses en 2020 antes de que la empresa se
cerrara temporalmente debido a una pandemia de Covid-19 y se detectaron cuatro
defectos, es decir, poco tamafio de pescado, carne ablandada, olor apagado y
coloracion verde de la carne, totalizando 2.446 kg de 15.080 kg de fish. Andlisis
posteriores mostraron que el nivel Sigma como 3.24 con un defecto por millén de
oportunidades (DPMO) de 40, 739. Se recomendaron algunas mejoras basadas en

el diagrama causa-efecto.

Magbool y otros (2020) evalud el efecto del tratamiento de inmersion con extracto
de rabano entero sin solventes (WRE) sobre las caracteristicas de calidad de los
filetes Deccan mahseer durante el almacenamiento refrigerado y se determiné que
la vida util de Deccan mahseer era de 15 dias para los bistecs tratados con WRE y
de 9 dias para los bistecs de control durante el almacenamiento en frio.

Magbool y otros (2021) analizaron los efectos del tratamiento de inmersion con
extracto de cascara de remolacha sobre la calidad de los bistecs mahseer durante
el almacenamiento congelado (-18 °C) durante 180 dias, resultaron aceptables

durante mas de 6 meses. Por lo tanto, el tratamiento de la cascara de remolacha
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mostro un efecto positivo en el retraso del deterioro, o que aumentd la vida atil de
los bistecs mahseer durante el almacenamiento congelado.

El incremento de la productividad en relacion a la mano de obra en el proceso de
fileteo de pescado se corrobord por la reduccién de operaciones, obteniendo en
promedio 167 segundos reducidos por ciclo. Sanz y Cardona (2007) presento los
resultados que se obtuvieron, determinaron el estandar de tiempos de elaboracion
para cada una de las operaciones principalmente nombradas, con el fin de contar
con un instrumento que facilite la clasificacion de la elaboracion, el control de
beneficio y requisitos de la mano de obra y maquinaria. Lopez (2013) obtuvo como
resultado el mejoramiento de las entregas a los clientes, redujeron los tiempos de
entrega, la reduccion de los niveles de inventario e incrementaron los ingresos,
también controlaron el consumo de materias primas, organizaron una mejor

produccion, realizaron un control de calidad por secciones de operacion.

Diaz (2019). Tuvo como objetivo la aplicacion del estudio de tiempos para
aumentar la produccion en el area de embotellado de lavavajillas en pasta tuvo
como resultado disminuir tiempos muertos y aumentar la eficiencia de las
magquinas encargadas de envasar los lavavajillas en pasta. Ademas, se mostro que
de un 52.44% de operacion en el envasado hubo un incremento de eficiencia de
81.15%, a su vez en las maquinas también se vio este incremento pues de un
45.83 aumento6 a 64.16% lo que quiere decir que las maquinas envasadoras tienen
un 18.33% mas de efectividad. Alva y Cordova (2021) investigaron cémo aplicar el
método Kaizen para el incremento de productividad de filete de caballa en
Corporaciéon Alimentos Maritimo S.A.C. — Chimbote. Al utilizar las tacticas de
optimizacién se disminuyeron 95.34 m de distancias recorridas, se mejoraron las
ocupaciones improductivas en un 42.44%, la efectividad aument6 en un 7.28%, la
productividad de materia prima aument6 en un 12.86% y la productividad laboral
un 19.19%.

En relacion al costo beneficio por el incremento de la productividad en el proceso
de fileteo de pescado, gracias a la mejora de las cajas, se ha encontrado que se
puede obtener mayores ingresos muy proximos a los S/. 1000 semanales.

Cespedes (2019). Se apoyd en el estudio del trabajo para lograr mejoras,
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alcanzando la conservaciéon del uso de los recursos lo cual se convierte en una
mayor elaboracion, incremento en ventas, ingresos y un desarrollo de la

panificadora.

Para el objetivo general, podemos afirmar el incremento de la productividad en el
proceso de fileteo de pescado aplicando el estudio de métodos. Cespedes (2019).
establecié que el estudio de trabajo acrecentaria la produccion laboral en el
proceso de elaboracion de turrones en la compafiia de Panivilla. Se obtuvo y
empled una promesa de mejora de métodos que estuvo en descartar y aglomerar
operaciones, hacer una nueva distribucién de la planta, agregar mediciones de
elaboracién y mejorar el uso de insumos. Se perfeccioné los indicadores como
produccién laboral y de la materia prima, efectividad, acciones productoras,
productividad monetaria y manufactura real. Bartolo (2018), pretendié demostrar
como el uso de la investigacion laboral mejora la productividad en el distrito
pastelero de Dunkin Donuts, Lince. Al final de la encuesta se destaca que el area
de produccién mejoré la productividad en un 3%, obteniendo un 99% de

productividad

Adauto (2015), tiene como objetivo echar de ver en qué mesura el examen y
redisefio del procedimiento de trabajo es capaz del aumento de la creacién en el
proceso de sostenimiento de pallets que logra constantemente analizar una
actividad, facilitar o variar el método activo para comprimir el trabajo no necesario

0 enorme y precisar el turno normal para la ejecucion de esta actividad.
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VI. CONCLUSIONES

No se ha logrado demostrar el incremento de la productividad en relacion a la
materia prima en el proceso de fileteo de pescado en el Mercado Modelo Sullana,
Piura 2022, a pesar de implementar un mejor método de trabajo que permita reducir
la pérdida de materia prima. Esto se produce debido a que los kilogramos
recuperados son estadisticamente insignificantes con los valores de produccion,
obteniendo indicadores de productividad menores que la situacion anterior. Esto se

debe ademas a la variacion de las especies cada dia, por su peso y tamafo.

Se incrementd la productividad en relacién a la mano de obra en el proceso de
fileteo de pescado en el Mercado Modelo Sullana, Piura 2022 al modificar el método
de trabajo, no sbélo mejorando los medios, sino reduciendo las operaciones,

obteniendo 167 segundos de ventaja con relaciéon al método tradicional.

A pesar que se puede concluir que los indices de productividad no son resaltantes,
y que la variacion de unidades por caja, por peso y tamafo de la materia prima, el
costo beneficio por el incremento de la productividad logrado permite la
recuperacion semanal de S7.1000 aproximadamente.

Se puede concluir que la aplicacion de los estudios de métodos van a lograr mejoras
en los procesos, unos Mas relevantes que otros, y que su objetivo no sélo atiende

a aumentar la productividad, sino también la calidad y seguridad del proceso.
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Vil.  RECOMENDACIONES

El proceso de fileteo de pescado en los puestos destinados por las autoridades en
la administracion de los mercados pueden presentar mejores condiciones de
salubridad, mejores accesos al agua y los desagles de las aguas servidas para

evitar focos de contaminacion.

Asi mismo, debe exigirse un mejor control de la calidad de las especies que arriban,
para asegurar su inocuidad y evitar problemas de salud que pueden sufrir sus

consumidores.

Si bien hay estudios para transformar los desechos en fertilizantes, pueden
aprovecharse para buscar nuevas alternativas para las pieles de los pescados, para

sus viseras, que den origen a productos mejor elaborados.
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ANEXOS

Anexo 1: Operacionalizacion de variables

Cardova, 2007)

/Total de operaciones

Operaciones modificadas

/Total de operaciones

Variables Definicion Conceptual Definicion Dimensiones Indicadores Escala de
Operacional medicion
V.l.: Estudio del | “prestar atencion Inicia con la Propdésito Operaciones eliminadas / Razén
trabajo detalladamente el selecciéon de Total de operaciones
proceso de elaboracion, | operaciones, Lugar . .
Operaciones reubicadas
el recorrido de material | recogida de datos, .
[/Total de operaciones
procesado y a resolver | analisis de Secuencia
para igualar las tareas | propuestas, Operaciones reordenadas
que se llevan a cabo en | evaluacién e Persona [Total de operaciones
cada uno de las areas implementacion de Operaciones reasignadas
de estudio” (Séenz y mejoras Medios




V.D.:
Productividad

“es la relacion entre
produccion y recurso”
(Kanawaty, 1996; p. 04)

Se medira el
resultado de las
mejoras con
relacion a la mano
de obra, meteria
primay el costo

beneficio

Mano de obra

Materia Prima

Costo

Beneficio

Kilogramos fileteados / HH

utilizadas

Kilogramos fileteados /

Kilogramos de pescado

Precio de venta / Costo de

operacion

Ra

z6




Anexo 02: DAP

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

Diagrama No.02 Hoja No.01 OPERARIO MATERIAL ] EQUIPO O
RESUMEN
Objetivo: Mostrar cambio de operaciones ACTIVIDAD ACTUAL PROFUESTO ECONOMIA
Operacion 11
Proceso analizado: Filete de pescado Transporte 3
’ Espera

Meétoda: Inspeccion 3
Actual Propuesto Almacenamiento 1

. P Distancia {m) 25
Localizacidon: Mercado Sullana Tiempo (hrfhombre)
Operario: Costo

e ) Total
Elaborado por: Fecha: 15/09/22
Comentarios
Aprobado por: Fecha:
Simbolo Observaciones
Descripcion Cantidad [Distancia | Tiempo (seq.)
O | (D |O V¥
Pesar pescado en cajas 30 Kg. cfu 50 l
Cambiar pescado a cajas propias (ranurada) 15
Colocar cajas ranuradas en carrito a0 Hasta 9 cajas
Trasladar cajas ranuradas a lavado 12 m 112 Repetir..__
Introducir caja ranurada en tina 4 Repetir......
Lavar pescado 10 Repetir....
Colocar pescado en batea ranurada Eliminada
Trasladar caja ranurada a mesa 30 Kg. clu im 8 Repetir....
Verter pescado sobre mesa 5 Repetir.....
Filetear pescados Repetir.....
Colocar filete en bandeja 5400 Repetir....
Colocar espinazo en tina Repetir....
Trasladar bandeja a mesa de pesado 10m 20
Embolsar 1 kg. 15 12 Kg. en cada bandeja aprox
Almacenar bolsas de pescado en cajas 5
TOTAL 0




Anexo 3: Registro fotografico
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Anexo 04: Método del interrogatorio

Aspecto Pregunta
o Pregunta de fondo Enfocado a
de preliminar
¢, Qué se hace en ¢, Qué otra cosa podria
realidad? hacerse? Eliminar partes
Propésito innecesarias
¢Por qué hay que | ¢Qué deberia llevarse a del trabajo
hacerlo? cabo?
] ¢ En qué otro lugar podria
¢;Donde se hace?
hacerse?
Lugar
¢Por qué se hace | ¢Ddnde deberia Combinar
alli? realizarse? siempre que
sea posible u
] ¢ Cuando podria
¢ Cuando se hace? i ) ordenar de
5 realizarse” AUevo la
Sucesion »
¢Por qué se hace | ¢Cuéando deberia sucesion
en ese momento? | hacerse? de las
operaciones
y ¢Que otra persona podria | para obtener
¢ Quién lo hace?
llevarlo a cabo? mejores
resultados
Persona 2 Por qué
lo hace esa ¢, Quién deberia hacerlo?
persona?
¢, Como se ¢,De qué otra forma podria
hace? realizarse?
Medi Simplificar la
edios .
¢Por qué ) ) i
¢, Como deberia operacion
se hace de ese _
realizarse?
modo?




Anexo 05: Registro de produccion

VOLADOR
N° UNID. PES PESO | UNID. PESO PESO KG. Kg. %
DIAS |CAJA KILOGRAM PERDID © PERDI | DESCAR | DESCAR | ELIMINA | % | REAL | FILET | RENDI
S s AS U[')\“ DO TE TE DO ES E M.
LUNES 10 300 32 3.5 6 0.66 4.2 1.39% | 295.8 | 118.3 | 40%
MARTES 10 300 39 4.3 9 0.99 5.3 1.76% | 294.7 | 117.9 | 40%
MIERCOL
ES 10 300 40 4.4 0.77 5.2 1.72%| 294.8 | 115.0 | 39%
JUEVES 10 300 33 011 3.6 4 0.44 4.1 1.36% | 295.9 | 118.4 | 40%
VIERNES | 20 600 68 7.5 11 1.21 8.7 1.45% | 591.3 | 248.4 | 42%
SABADO 20 600 76 8.4 18 1.98 10.3 [1.72%| 589.7 | 230.0 | 39%
DOMINGO | 20 600 71 7.8 13 1.43 9.2 1.54% | 590.8 | 224.5 | 38%
2953.0 1181.2
TOTAL | 100 3000 359 39.49 7.48 4697 156% 3 12 39.71%




LENGUADO

N° UNID. PES PESO | UNID. PESO PESO KG. Kg. %
DIAS |CAJA KILOGRAM PERDID © PERDI | DESCAR | DESCAR | ELIMINA | % | REAL | FILET | RENDI
S 03 AS U[')\” DO TE TE DO ES E M.
LUNES 5 150 21 2.4 4 0.44 2.9 1.90% | 147.1 | 66.2 | 45%
MARTES 5 150 15 1.7 5 0.55 2.3 1.52% | 147.7 | 69.4 | 47%
MIERCOL
ES 5 150 29 0.11| 3.3 7 0.77 41 |2.74%| 145.9 | 64.2 | 44%
JUEVES 5 150 16 5 1.8 3 0.33 2.2 1.45% | 147.8 | 69.5 | 47%
VIERNES | 10 300 38 4.4 9 0.99 54 |1.79%| 294.6 | 132.6 | 45%
SABADO 10 300 39 45 8 0.88 54 |1.79%| 294.6 | 135.5 | 46%
DOMINGO | 10 300 38 4.4 8 0.88 5.3 1.75% | 294.8 | 135.6 | 46%

TOTAL 50 1500 22.5 4.84 27.4 1.85% 1472.6 686.2 45.71%




MERLUZA

N° UNID. PES PESO | UNID. PESO PESO KG. Kg. %
DIAS |CAJA KILOGRAM PERDID © PERDI | DESCAR | DESCAR | ELIMINA | % | REAL | FILET | RENDI
S 03 AS U[')\” DO TE TE DO ES E M.
LUNES 15 450 32 9.6 33 9.9 19.5 |4.33%| 430.5 | 189.4 | 44%
MARTES 15 450 33 9.9 31 9.3 19.2 |4.27%| 430.8 | 185.2 | 43%
MIERCOL
ES 15 450 28 8.4 27 8.1 16.5 |[3.67%| 4335 | 186.4 | 43%
JUEVES 15 450 31 03 9.3 30 9 18.3 |4.07%| 431.7 | 177.0 | 41%
VIERNES | 25 750 49 14.7 53 15.9 30.6 [4.08%| 719.4 | 316.5 | 44%
SABADO 25 750 51 15.3 43 12.9 28.2 |3.76%| 721.8 | 2959 | 41%
DOMINGO | 25 750 44 13.2 49 14.7 279 |3.72%)| 722.1 | 317.7 | 44%

TOTAL 135 4050 80.4 79.8 160.2 3.98% 3889.8 1684.3 42.86%




POST TEST

VOLADOR

N° | KILOG | UNID. PES PESO | UNID. | PESO | PESO KG. Kg. %
DIAS | CAJ | RAMO | PERDID u(lj\u PERDI | DESCA | DESCA | ELIMINA | % | REALE | FILET | RENDI

AS S AS 5 DO RTE RTE DO S E M.
LUNES | 10 | 300 0 0.0 0 0.00 0.0 0.00% | 300.0 | 122.8 | 41%
MARTES | 10 | 300 2 0.2 2 0.22 0.4 0.15% | 299.6 | 113.8 | 38%
MIERCO
LES 10 | 300 1 0.1 1 0.11 0.2 0.07% | 299.8 | 125.8 | 42%
JUEVES | 10 | 300 0 011 0.0 2 0.22 0.2 0.07% | 299.8 | 1225 | 41%
VIERNE
S 20 | 600 6 0.7 3 0.33 1.0 0.17% | 599.0 | 239.6 | 40%
SABADO | 20 | 600 6 0.7 3 0.33 1.0 0.17% | 599.0 | 233.4 | 39%
DOMING
o) 20 | 600 8 0.9 5 0.55 1.4 0.24% | 598.6 | 245.4 | 41%

2953.0 1181.
TOTAL | 100 3000 23 2.5 1.76 4.3 0.12% 3 212 40.25%



LENGUADO

N° | KILOG | UNID. PES PESO | UNID. | PESO PESO KG. Kg. %
DIAS | CAJ | RAMO | PERDID u(|)\u PERDI | DESCA | DESCA | ELIMINA | % | REALE | FILET | RENDI
AS S AS 5 DO RTE RTE DO S E M.
LUNES 5 150 2 0.2 2 0.2 0.5 0.31% | 1495 | 68.8 | 46%
MARTES | 5 150 1 0.1 0 0.0 0.1 0.08% | 149.9 | 65.9 | 44%
MIERCO
LES 5 150 1 0.1 2 0.2 0.3 0.23% | 149.7 | 68.8 | 46%
JUEVES | 5 150 0 0.11| 0.0 1 0.1 0.1 0.08% | 149.9 | 68.8 | 46%
VIERNE 5
S 10 | 300 2 0.2 3 0.3 0.6 0.19% | 299.4 | 131.7 | 44%
SABADO | 10 | 300 1 0.1 4 0.5 0.6 0.19% | 299.4 | 137.6 | 46%
DOMING
0 10 | 300 3 0.3 2 0.2 0.6 0.19% | 299.4 | 137.7 | 46%

TOTAL = 50 1500 1.2 1.6 2.8 0.18% 1497.2 686.2 45.41%




MERLUZA

N° | KILOG | UNID. PES PESO | UNID. | PESO PESO KG. Kg. %
DIAS | CAJ | RAMO | PERDID u(|)\u PERDI | DESCA | DESCA | ELIMINA | % | REALE | FILET | RENDI
AS S AS 5 DO RTE RTE DO S E M.
LUNES 15 | 450 0.6 6 1.8 2.4 0.53% | 447.6 | 189.4 | 42%
MARTES | 15 | 450 0 0 5 1.5 1.5 0.33% | 448.5 | 189.6 | 42%
MIERCO
LES 15 | 450 2 0.6 7 2.1 2.7 0.60% | 447.3 | 190.7 | 43%
JUEVES | 15 | 450 1 0a 0.3 5 1.5 1.8 0.40% | 448.2 | 185.6 | 41%
VIERNE
S 25 | 750 1 0.3 12 3.6 3.9 0.52% | 746.1 | 309.3 | 41%
SABADO | 25 | 750 2 0.6 11 3.3 3.9 0.52% | 746.1 | 317.6 | 43%
DOMING
0 25 | 750 0 0 11 3.3 3.3 0.44% | 746.7 | 3105 | 42%
1684.
TOTAL 135 4050 2.4 17.1 195  0.48% 40305 3  42.04%




ANEXO 06: Tiempos de produccion

PRE TEST
CICLO
OPERACIONES

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15
Vaciar pescado en tina 11 9 9 11 | 112 | 11 | 11 | 10 8 12 | 11 9 8 10 9
Lavar pescado 12 11 10 10 11 12 10 10 11 12 10 10 12 10 12
Colocar pescado en batea

10 | 10 9 12 9 14 | 11 | 11 | 14 | 10 | 12 | 10 | 11 | 10 | 12
ranurada
Trasladar batea a mesa 11 9 11 9 8 10 8 12 | 12 | 10 8 10 | 10 | 10 9
Verter pescado sobre mesa 6 6 5 6 4 6 5 6 5 6 4 6 5 5 4
Filetear pescados 2737|2679 2745|2698 | 2685|2723 |2707 | 2670|2686 2725|2743 2722|2738 2680 | 2725
Trasladar batea a lavado 6 6 8 7 7 6 7 6 6 6 7 7 6 6 8
Colocar pescado en batea

14 | 16 | 16 | 16 | 15 | 15 | 15 | 16 | 15 | 15 | 15 | 14 | 15 | 15 | 14
ranurada
Trasladar batea a mesa 11 9 10 9 10 | 10 | 13 | 11 | 11 | 11 9 10 | 11 9 8
Filetear pescados 2728|2715 |2728|2735|2706 2712|2690 | 2725|2652 | 2705|2748 | 2652 | 2743|2737 | 2688
TOTAL 5547|5472 5554|5517 | 5471 | 5525|5484 | 5485|5429 | 5522 | 5578 | 5462 | 5572 | 5506 | 5503




POST TEST

CICLO
OPERACIONES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15
Lavar pescado 12 | 12 | 12 | 12 | 11 | 12 | 14 | 13 | 12 | 12 | 12 | 13 | 12 | 12 | 13

Trasladar caja ranurada a
11 9 9 9 9 12 9 10 9 10 9 8 11 | 10 | 11

mesa

Verter pescado sobre

mesa
Filetear pescados 5324152785292 5207|5342 5330|5376 | 5374|5374 | 5365 | 5226 | 5240 | 5213 | 5304 | 5349

TOTAL 5352|5307 5321|5237 |5372 5366|5411 |5410 5409|5403 | 5263 | 5278|5255 | 5345|5393




Anexo 07: Registro de ventas

Registro de ventas

Fecha

Producto

Presentacion

Cantidad

Precio
Unit.

Precio
Final
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