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RESUMEN

El objetivo de la presente investigacion fue mejorar el proceso de hidratacion
de ajies para aumentar la calidad del producto terminado en “S&M Foods”
Casma — 2022. En cuanto a la metodologia, se desarrollé6 una investigacion
aplicada, con disefio experimental puro- no probabilistico por conveniencia. La
poblacién fueron las actividades solo del proceso de rehidratado excluyendo
los procesos previos y posteriores durante el secado y almacenaje. Ademas,
se utilizd6 como unidad de andlisis la calidad del aji seco respecto a su
porcentaje de humedad, donde se obtuvo como resultado que el parametro
cantidad de agua se puede controlar el porcentaje de humedad, obteniendo
una aceptacion de la hip6tesis que relaciona la cantidad de agua con el
porcentaje de humedad final. Esto permite concluir que, al aplicar un balance
de materia para determinar el porcentaje de humedad ideal para cumplir con
la norma técnica peruana NTP 011.050 para el comercio de Aji seco,
terminando en una humedad de 13.61% que es un valor adecuado para la
norma técnica de 14% o menos, en comparacion al porcentaje actual de
17.81% actual de la empresa S&M Foods-2022.

Palabras Clave: Aji Paprika, Balance de materia, Norma Técnica Peruana,

Porcentaje de humedad, Control de calidad
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ABSTRACT

The objective of the present investigation was to improve the hydration process
of chili peppers to increase the quality of the finished product in "S&M Foods"
Casma - 2022. Regarding the methodology, an applied investigation was
developed, with a pure-non-probabilistic experimental design by convenience.
The population were the activities only of the rehydration process excluding the
previous and subsequent processes during drying and storage. In addition, the
quality of dry chili pepper was used as a unit of analysis with respect to its
percentage of humidity, where it was obtained as a result that the quantity of
water parameter can be controlled by the percentage of humidity, obtaining an
acceptance of the hypothesis that relates the quantity of water with the final
moisture percentage. This allows us to conclude that, when applying a material
balance to determine the ideal moisture percentage to comply with the Peruvian
technical standard NTP 011.050 for the trade of dry chili peppers, ending in a
moisture of 13.61%, which is an adequate value for the technical standard. of
14% or less, compared to the current percentage of 17.81% for the company
S&M Foods-2022.

Keywords: Aji Paprika, Material balance, Peruvian Technical Standard,

Moisture percentage, Quality control



INTRODUCCION

Hoy en dia una parte de las empresas pequefias y medianas relacionadas con
la produccion de alimentos para consumo humano emplean procesos poco
eficaces que se adquirieron en base a su propia experiencia personal, que asu
vez constan de técnicas y tecnologias que se rigen de afios pasados ignorando
el desarrollo que se ha dado en los ultimos afios a nivel global, por diferentes
empresas de ajies secos, Por lo que no solo se limitan en sus capacidad de
produccion sino también en su entorno de trabajo y la calidad de sus productos.
Los problemas generados a raiz de un mal proceso de hidratacion en los ajies
secos genera tiempo de espera en la operacién de empacado, tiempo de
espera en el despacho del producto, generan pérdidas del aji por degradacién o
putrefaccion, todo ello lleva a una perdida en su calidad y un desbalance en el
precio del producto, ademas de un tiempo de espera extra para el cliente
resultando en un desabastecimiento para la planta procesadora retrasando asi
la salida del producto final hacia los comercializadores provocando una
desequilibrio en las finanzas de la empresa y su cadena de abastecimiento
afectando no solo en un entorno econdémico sino también social (Avila 2020)
La empresa agro negocios génesis es un Vivero Génesis, especializada en la
producciéon de plantulas de hortalizas de forma artesanal para exportacion,
Agro negocios Génesis es la empresa lider en el abastecimiento de semillas
de hortalizas del Peru. Es la principal proveedora de semillas de la familia de
los capsicum: péprika, guajillo, pimiento morrén, pimiento piquillo, cherries
(Bazan 2021).

La empresa S&M Foods comercializa pimiento de la variedad, chile ancho,
guajillo o paprika, siendo este ultima variedad con el cual se esta trabajando el
proyecto de investigacion, lo cual se realizar4 en el area de secado de la
empresa, siendo el proceso de hidratacion de fruta seca la actividad que se
analizé, donde actualmente se emplea 302.5 It por mantada de 1020 kg de
materia seca, por consecuencia se tiene problemas por porcentajes de
humedad altas en la fruta seca hidratada, sobre pasando el porcentaje de
humedad permitido («Norma técnica peruana NTP 011.050» 2007) que es de
14% de humedad, registrandose como datos 15%,16%, 18% de humedad,

logrando afectar la calidad del producto, originando la propagacion de



microorganismo, demoras en la actividad empacado de fruta hidratado ya que
se tiene que esperar a que la humedad del fruto se disminuya, reprogramacion
de las actividades que se tenian para el siguiente dia, ya que la actividad
empacado fruta fue interrumpida por presencia de alto porcentaje de humedad.
Segun Global Paprika Market (2020). El uso masivo del producto en alimentos,
productos farmacéuticos y cosmeéticos como colorante, asi como el uso
doméstico diario, impulsara el crecimiento del mercado del pimenton en los
préximos afos. Ademas, el pimenton posee propiedades antidepresivas,
antiinflamatorias, antioxidantes y antienvejecimiento Unicas y esto marcara las
tendencias del mercado. Ademas, también se utiliza en el tratamiento del
cancer, la artritis, la disenteria y las nauseas. Aparentemente, se usa en salsas,
perfumeria, conservas de carne y confiteria siendo un producto de necesidad
a nivel internacional y una de las principales fuentes de ingreso entre los
productos agricolas.

Segun Borda y Choquehuayta (2010), la agricultura peruana constituye
parcelaros, donde el 85% de los pobladores y agricultores tienen un espacio
menor a 10 parcelas (hectareas), en el Gltimo censo a nivel agropecuario arroja
1.500.000 de pequefios productores Predominan las unidades de produccién
entre 3 y 10 hectareas (33%). Hay 5,7 millones de fincas rusticas, que estan
inscritas en el registro publico Solo un tercio (1,9 millones), en el marco actual
de las politicas de desregulacion y la globalizacion de mercados, fortaleciendo
la organizacion de los pequefios productores Composicion de una sociedad
mixta competitiva, flexible e innovadora permitirles mejorar sus habilidades de
negociacion y mejorar el acceso a la financiacién. Este proceso involucra
capacitacion, asesoria técnica, gestion comercial, Involucrar a algunos paises
e instituciones involucradas en el proyecto desarrollo rural sostenible.

La formulacién del problema planteado es: ¢(Cémo mejorar el proceso de
hidratacion de ajies seco para aumentar la calidad del producto en “S&M
Foods” Casma — 20227



Se plante6 el objetivo general de, mejorar el proceso de hidratacion de ajies
para aumentar la calidad del producto terminado en “S&M Foods” Casma —
2022. Del cual se presentan los siguientes objetivos especificos: Realizar un
diagnéstico y determinar sus parametros iniciales de tiempo, cantidad de agua
y materia prima del proceso de hidratacion, Determinar los parametros de
tiempo, cantidad de agua y materia prima requeridos para el nuevo proceso de
hidratacion y Realizar una comparacion entre los actuales y los nuevos

paradmetros aplicados en el proceso para la hidratacion.

El actual proyecto de investigacion se justifica de manera social, ya que el
proceso produccién de Ajies Secos estan propenso a hacer afectado por la
propagacion hongos producidos por la humedad, al lograr mantener un mayor
control de la humedad estas permitiran mantener un producto libre y controlado
de hongos que posteriormente puedan afectar la salud del consumidor.

El proyecto de investigacion se justifica metodolégicamente, ya que al
emplearse una ficha de registro del estado actual y las condiciones del proceso,
se controlara la humedad y por ende su calidad, al modificar los parametros
del proceso de hidratacion de manera correcta se podra alcanzar el nivel
adecuado de humedad mejorando su calidad, lo cual no solamente se reduciria
el tiempo de trabajo sino también el esfuerzo de repetir el proceso minimizando
el costo de mano de obra y maximizando eficientemente el proceso, para ello
se planed una mejora de procesos en el hidratado que consta de evaluar tanto
la cantidad de ajies recién sacados a hidratar y su nivel actual de humedad,
ademas de posibles variables ajenas al secado que intervengan en el proceso
de hidratacién como lo son el clima y el tiempo, por medio del empleo de
herramientas de estudio cuantitativo y herramientas tecnologias para obtener
resultados estadisticos para los procesos que se sigue en el hidratado,
logrando un resultado mas controlado y en conformidad con lo que busca la
empresa.

El proyecto de investigacion se justifica de manera tecnoldgica, ya que esta
permite a generar nuevas teorias y métodos para futuras investigadores,
empresas, pequefos agricultores en el cual les permitira tener como soporte
esta investigacion sobre el control de humedad en el secado de ajies, ya que

existe un desconocimiento tecnolégico de los nuevos métodos y técnicas de



hidratacion de ajies secos. Para ello, se requiere generar conocimiento que
permita lograr que el proceso de hidratacion de ajies sea eficiente, lo cual
garantice que el producto final sea de calidad.

La investigacion se justifica en el ambito medio ambiental, de manera que no
genera ningun dafio ambiental destacando asi, el proceso natural en todas las
etapas requeridas para la obtencion del producto. Cabe resaltar que un
eficiente proceso de hidratacion, genera la optimizacion del uso de agua.

El proyecto de investigacion se justifica de manera econdmica ya que abarca
en las empresas de nivel secundario dedicado al procesamiento de
deshidratado de ajies, en el cual el proceso de hidratacién ayuda a flexibilizar el
producto para su posterior manipulacion, aumentando su calidad vy
minimizando los costos de produccion, también ayuda a mantener su presencia
en el mercado, generando asi mayores ingresos econémicos y una estabilidad
financiera en un entorno competitivo como lo es el sector alimenticio a nivel
nacional, también a nivel internacional por la seguridad que ofrece para el
crecimiento y desarrollo para las empresa.

Por lo cual se plantea la siguiente hipétesis: la determinacion de los nuevos
parametros en la cantidad de agua con 127 It y materia seca 1020 kg permitira
alcanzar un 15% de humedad y mejorar la calidad del producto final en la

empresa S&M Foods. Casma-2022.



MARCO TEORICO

Un primer trabajo corresponde a Flores (2019), en su trabajo determiné la
Influencia de la temperatura de hidratacion en el coeficiente de transferencia de
masa de granos de guisantes secos (Lathyrus sativus). Por lo tanto, se observo
en la investigacion que la temperatura juega un papel importante al influir en el
proceso de hidratacion, para lo cual se evaluaron 4 temperaturas (25, 35, 45y
55°C). Finalmente, se concluye que el modelo de Peleg, Page y Gompertz
describe la cinética de hidratacion del guisante Lathyrus sativus L. Temperatura
entre 25 y 55 °C. De la investigacion se considero la importancia de la cantidad
de agua y el balance de materia correspondiente para determinar la humedad
del fruto seco.

En segundo trabajo Segun Ticlia (2021), en su investigacion evaluo Influencia de
la temperatura de hidratacion de granos de soja en el coeficiente de
transparencia de masa bajo diferentes modelos matematicos de temperatura de
hidratacion. Para ello, se toma la masa inicial de la muestra y se realiza el
proceso de hidratacion a temperaturas (20, 27, 37 y 47 °C), teniendo en cuenta
el tiempo establecido para la investigacion. Se obtiene la masa en humedo del
grano hidratado y finalmente se obtiene la masa en seco por secado en estufa
a una temperatura de 105-110°C. Se considero el mejor método para el control
de humedad, concluyendo en un modelo lineal para el proceso de hidratacion
entre la relacién de agua y la capacidad de absorcion.

Garcia, Bermudez y Romero (2016), analizaron la capacidad de rehidratacion y
el cambio de color de la yuca, para poder determinar el método de rehidratacion
utilizo como muestra 2.5g de rodajas de yuca, adicionandole 25 ml NaCL a 37°C
para ello se utilizé una jarra graduada de 100 mL. Registrando los cambios de
rehidratacion cada 5 minutos obteniendo asi un registro con los cambios de color
proporcionales al nivel de rehidrato que se emplea para la yuca, siendo asi un
punto de referencia para proximos procesos. Se considero la ecuacion de
capacidad de absorcion considerado la masa inicial, final y el tiempo, en conjunto
con un balance de materia para determinar la humedad deseada en la
investigacion realizada.

Segun Itay Vasquez (2021), en su trabajo describen el mecanismo del proceso

de secado y rehidratacion de rodajas de papa amarilla (Solanum tuberosum).



Para ello, pre tratar rodajas de patata de 3-5 mm de espesor con un bafio
ultrasénico (24 kHz) durante 30, 45 y 60 min. El proceso de secado por
conveccion se realizé a 40 y 60°C, mientras que el proceso de rehidratacion se
realizé a 23°C. Se concluyd que el proceso ultrasonico es beneficioso para el
proceso de rehidratacion de las rodajas de papa, y en futuros trabajos se
podrian tratar de extender la tecnologia a nuevos productos nativos peruanos.
Del trabajo se pudo obtener los parametros para el control de humedad y las
ecuaciones necesarias para evaluar el resultado final tanto en calidad como en
cantidad.

El presente trabajo que corresponde a Velasquez y Uribe (2019), donde
analizaron el efecto de la temperatura y la velocidad del aire sobre la humedad
final del tomatillo, como muestra tomaron 30,559 de producto fresco, para poder
determinar la humedad se utilizaron el método gravimétrico indirecto por secado
en estufa a una temperatura 105°C que fue 86% de humedad y el método
destilacién azeotropica, donde se agreg6 100 ml de benceno, teniendo su punto
de ebullicibn de 80°C teniendo una humedad de 80%, para determinacion de
humedad del producto seco utilizaron una ventiladora con un motor 3600rpm
para luego obtener una humedad 12% en 16 horas. Se evalué la capacidad
maxima de absorcién para la determinacion de la capacidad maxima requerida
para su comercio.

Cerron y Junchaya (2019), presentaron su investigacion sobre la influencia de la
temperatura del aire en la velocidad de secado de la quinua germinada en un
secador de bandejas, para ello se apoyaron de datos experimentales obtenidas
por un secador en bandejas y para el analisis de la humedad en el tiempo
utilizaron la ecuacion de Page, trabajaron en temperaturas de 30°C a 40°C, la
velocidad de aire 4 m/s de manera constante y estable garantizando la entrada
y salida de materia del secador de manera controlada y con un nivel de humedad
adecuado para el producto terminado. Se considero la ecuacion de humedad
mediante evaporacion como un método para la determinacion de la cantidad de
humedad durante las etapas del proceso.

Pomacarhua (2017), que realiz6 la investigacion para deshidratar los frutos de
seis hibridos de pimiento plano en la ciudad de Casma-fundo santa delfina,

teniendo como area de trabajo un tunel con polietileno de dimensiones de 6m



ancho y 20m largo, la temperatura maxima alcanzada durante el trabajo es de
45°C de manera uniforme en el secador y apoyandose con el azufre para que
esta ayude eliminar bacterias, acelerar el secado. Para secar 5.2 tn de pimientos
(con una humedad de 14.83% promedio), el tiempo requerido de secado fue
entre 12 a 17 dias. Se considero los parametros a evaluar la calidad del fruto en
relacion a su nivel de humedad y la eficiencia.

Segundo trabajo que corresponde a Avila (2020), que consiguié concretar con
su objetivo de disefiar una secadora de aji que sea capaz de secar 1 tonelada
de materia, mediante el empleo de energia limpia empleando un flujo constante
de aire y un control moderado de la temperatura entre 55°C a 60°C a una
velocidad menor a los 2m/s, verificando que las condiciones sean adecuadas
para el secado durante seis dias logrando asi reducir la humedad de 74% del
fruto seco a un 14% en fruto seco consiguiendo asi mantener un control casi
total sobre el secado y el estado de aji durante el proceso de secado. Se
considero el proceso de hidratado y sus principales etapas evaluando la similitud
con los aplicados en la investigacion propia realizada.

Rocha, Albis y Rocha (2016), realizaron el secado de aji tabasco, mediante la
deshidratacion por conveccion forzada. Donde consideran la temperatura,
velocidad del flujo del aire y porcentaje de humedad, como muestra tomaron 0,6
g de pasta de aji, trabajaron a temperaturas entre 40°C a 70°C, sus herramientas
de trabajo fueron una balanza analitica, ventilador, triturador, bandeja.
Obteniendo como resultado un 5% de humedad en la materia prima seca ademas
de una conservacion en sus caracteristicas fisicas iniciales facilitando su manejo
y transporte. Se considero el método de andlisis de humedad mediante el control
de masa y el balance de materia durante el proceso.

Para el presente estudio se considerd importantes teorias en torno al caso,
obtenidas de fuentes bibliograficas empleadas para el pleno andlisis sobre
conceptos simples sobre el control de humedad y como estos afectan a la
Calidad, tales como los capsicum, métodos para determinar el contenido de
humedad de los alimentos, la normativa técnica peruana de calidad para los
alimentos, la hidratacién en los alimentos, la técnicas de hidratado, parametros

como la absorcion de agua y la temperatura, el control de calidad en los alimentos.



Segun Aguilera & Debat (2021), teorizan que los capsicum son la familia a las
cuales pertenecen los vegetales llamados pimientos, ajies y chiles ademas de
otras variantes siendo resultado del proceso de crianza que se viene llevando
durante siglos con el fin de no solo favorecer su produccion sino también de ser
mMas resistentes a las plagas y con un mayor valor nutricional para el ser humano
siendo las actuales variaciones de capsicum de una mayor resistencia a plagas
y con propiedades como lo son resistencia a enfermedades y estrés en los
capsicum manteniendo sus propiedades analgésicas y anticancerigenas.

Para la determinacion del contenido de humedad de los alimentos Tirado,
Montero, Diafanor (2015), mencionan que se pueden determinar rapidamente en
proceso de fabricacion donde se evalla la pérdida de masa en la muestra fresca
y la masa final en base seco mediante el método de secado por estufa, la
humedad demasiada alta en los alimentos pueden originar a obtener producto
dafiados y en estado de putrefaccion. Los métodos mas comunes para
determinar la humedad en los alimentos tienen desventajas en demoras para
obtener el contenido de humedad de los alimentos, requieren mano de obra
intensiva.

La Norma técnica Peruana NTP 011.050 (2007), establece normas de calidad
para la paprika entera como materia prima utilizada en la industria de molienda,
extraccion de oleorresina y en el consumo directo, se considera como producto
de primera a los lotes de produccion debe considerar lo siguiente en los frutos
deben ser menor o igual < 3% de producto dafiados por hongos internos o
externamente, debe tener humedad del 14%, el color no debe ser menor o igual
180 unidades o grados astas y como productos de segunda calidad se considera
lo siguiente menor o igual < 5% de producto danados por hongos internos o
externamente, debe tener humedad del 14%, el color no debe ser menor o igual
100 unidades o grados astas.

Segun Cabascango Omar (2018), menciona que la hidratacion de los alimentos
es un método de conservacion mediante la aplicacion de agua u otro liquido,
ayudando a aumentar el contenido y el porcentaje de humedad por agua en el
interior de los alimentos, con el objetivo de erradicar la propagacion de
microorganismo que afecten la calidad y la produccion del producto durante

periodos de tiempo muy por encima del estimado para un producto fresco o con



un contenido de humedad previo al deshidratado y conservando su contenido
proteinico.

Para Laja (2019), defini6 a la hidratacion como el nivel de liquido en un cuerpo
y su proporcion de la mezcla de sélido y liquido, estos determina por el método
de balance hidrico evaluando la diferencia entre cantidad de agua inicial y final
durante un estado que haga variar su contenido de agua como un cambio en la
temperatura, siendo este el método usado en los procesos industriales,
medicinales y de propia evaluacion humana el método mas aplicado para
determinar el nivel de hidratacién en un cuerpo cuya masa es una mezcla de
sélido y liquido.

Por otro lado, Masias (2019), puntualiza que los disefios de Secadores solares
directos de tipo invernadero estan basados o sujetas a las necesidades
ambientales o climatoldgicas y geogréficas, y de acuerdo a las necesidades de
los productores o al producto a deshidratar, estan relacionadas a ecuaciones
termodinamicas y de transferencia de calor, variando en su tiempo de operacién
y su calidad por la degradacién debido las condicione en las que se realiza el
secado donde puede conllevar a periodos de tiempo largo.

La capacidad de adsorcion del agua segun Alcivar, J.L. et al (2020), se
determina por el método gravimétrico se basa en la determinacion del contenido
analitico en una muestra mediante operaciones pesadas, son dos métodos
gravimétricos. EI método de volatilizacién, en el que se pesa el producto
gaseoso a partir de la pérdida de masa de la muestra, y el método de
precipitacion se determinan a partir de la masa del compuesto obtenido
inicialmente u obtenido posteriormente por calentamiento. Usando la siguiente
ecuacion, la capacidad de absorcién de agua (WAC) es igual a la masa de la
muestra de humeda menos la masa de la muestra seca dividido por la masa de
la muestra seca.

Segun Belendez (2017), la temperatura esta muy relacionada con el estado de
equilibrio térmico entre dos sistemas con la misma temperatura, si estan en
contacto y sus variables termodindmicas comienzan a cambiar, los sistemas no
estan a la misma temperatura, el principio cero es la base de la termometria al
medir, la temperatura se describe subjetivamente Para calor y frio, el cambio de

temperatura de un objeto siempre viene dado por el cambio de tamafio. Hay tres



escalas de temperatura, la escala Celsius, donde el punto de fusion del agua
corresponde a 0°C y el punto de ebullicién a 100°C, la escala Fahrenheit, donde
el punto de fusiébn normal del agua corresponde a 32°F, y el punto de ebullicion
normal a 32°F, punto de ebullicibn a 212°F, la escala Reamur, donde el agua La
temperatura de fusion normal corresponde a 0°R y el punto de ebullicion normal
corresponde a 80°R.

Segun Nifio (2020) el control de calidad de los alimentos es de suma importancia
en la industria alimentaria teniendo en cuenta la responsabilidad de cada
empresa que generan alimentos para el consumo humano, ademas que el
sistema busca satisfacer al cliente mediante la inocuidad de los alimentos
generando como una garantia de que los alimentos no generen dafios al
consumidor, los riesgos que existen son fisicos, biolégicos, quimicos, para los
controles se cuenta con sistemas de aseguramiento de la inocuidad y la calidad
basados en Buenas practica agricolas BPA, las buenas practicas de manufactura
(BPM), los procedimiento operativos estandarizados de saneamiento (POE) y
los sistemas de andlisis de peligro y punto criticos de control (APPCC).

Segun la organizaciéon de las Naciones Unidas para la alimentacion y la
agricultura (2016), los alimentos contaminados son aquellos que contienen
microorganismos, como bacterias, hongos, parasitos, virus o toxinas producidas
por microorganismos. Los alimentos también pueden contaminarse por la
presencia de sustancias extrafas (p. €j., suciedad, astillas de madera, cabello)
0 contaminantes quimicos (p. €j., detergentes, pesticidas). La infeccién ocurre
al ingerir alimentos contaminados con bacterias, larvas, salmonela, etc. El
periodo de incubacion puede depender del tipo de salmonela, de 6 a 72 horas
si no es tifoidea, de 1 a 3 semanas si es tifoidea, Los sintomas son vomitos,
calambres abdominales, diarrea, fiebre y dolor de cabeza. Se encuentran en la
carne cruda, los mariscos crudos, los huevos crudos y los alimentos

deshidratados
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lIl. METODOLOGIA
3.1.Tipo y disefio de investigacion
Tipo de investigacion

Para el presente proyecto de investigacion se hizo del tipo aplicada para la
empresa “S&M Foods” de su sede en Casma en su rama de la produccién
de aji seco. Mervis J, Malakoff D. (2021), Afirmo que en la investigacion
aplicada se hace referencia el uso de los datos reales obtenidos en el

estudio, siendo caracteristico por la aplicacion y la sintesis de las teorias.

Disefio de investigacion

Disefio experimental puro — No probabilistico por conveniencia
3.2.Variables y operacionalizacion:

3.2.1. Variable Independiente

“Una variable independiente se define como cualquier variable
probada experimentalmente que el investigador manipula para
probar una determinada hipétesis. Es un atributo de cualidad,
caracteristica y habilidad que tiene la capacidad de alterar el
comportamiento de la variable que comparte.” (Wei 2018).

e Definicion Conceptual:

Marin, L.F (2006). Un objetivo fundamental de la correcta
rehidratacion de los productos deshidratados es poder restaurar
el alimento a su estado lo mas fresco posible, pero no solo se
deben considerar los criterios de calidad, sino también el método

de secado utilizado. Y condiciones de operacion seleccionadas.

e Definicion operacional:

Para el proceso de hidratacion de ajies se realizo el analisis del
proceso, se tomaron las condiciones iniciales de MP (cantidad de



materia prima seca, nivel de humedad) y los parametros de

hidratacion (volumen de agua y cantidad de MP seca)

e Indicadores:
Diagrama de analisis de procesos, Diagrama de operaciones de
procesos, Cantidad de Materia seca, Nivel de humedad, Volumen
de agua, cantidad de materia prima seca.

e Escalade medicion

Nominal, Razon
3.2.2. Variable Dependiente

“Con la variable dependiente se habla de la caracteristica o
cualidad de una elemento fisico o tedrico cuyo comportamiento esta
manipulado por la variable independiente en su desarrollo. Esta es
una o mas variables que se miden para explicar los resultados. En
otras palabras, su control define si se cumple una condicion durante
el uso de una variable independiente” (Kumar, Gudhoor y
Ganachari 2019).

e Definicion Conceptual:

Ling & Shaheen (2018), definen a la calidad en sus requisitos
de conformidad, valor, excelencia y los requisitos del cliente.
Buscando cumplir o superar las expectativas del cliente

respecto a un determinado producto.

e Definicion operacional:

En el presente proyecto se medira la calidad del producto final,
mediante el andlisis de la diferencia de humedad en un
determinado periodo, ademas de la flexibilidad, el color y la

capacidad de absorcion.

¢ |Indicadores:
Porcentaje de humedad, su color, su capacidad de absorcion, su
flexibilidad, cuadro comparativo entre parametros actuales y
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parametros esperados y cuadro comparativo entre parametros
esperados, los actuales y su relacion con la norma tecnica.
e Escala de medicion

Nominal, Razon
3.3.Poblacion, muestra, muestreo y unidad de analisis
Poblacién

Para Gomez, Villasis y Miranda (2016), la poblacion es equivalente al
objetivo del estudio, por lo cual al iniciar el proyecto se define la descripcion
de la poblacién, que sean limitados y accesibles, ademas de relacionarse
con el objetivo.

Para fines de esta investigacién se considera como poblacion a todos los
procesos involucrados en el secado de ajies en la Empresa “S&M Foods”

Casma.

e Criterio de inclusién: Se tomaron las actividades que corresponden a

los procesos hidratacion de fruta seca.
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Tabla 1 Poblacién de muestras por actividades, unidad de analisis y
unidad de medida de S&M Foods 2022 julio :2022

Actividades N° de | Unidad de | Unidad de
muestras | analisis medida

Destape de la mantada | 8 Masa del aji | Kilogramo

1020 kg de aji seco seco

se extiende el aji seco | Area _ d-e Metro

extension del aji

se traslada hacia el punto | 8 Distancia de | Metro

donde se encuentra la traslado

manguera

se extiende la manguera de | 8 Distancia de | Metro

hidratar traslado

Se espera para el|8 Tiempo de | Minutos

encendido del motor encendido

se enciende el motor |8 Tiempo de | Minutos

estacionario bombeo de agua

La fruta seca absorbe 85 |8 Tiempo de | Minutos

litros de agua absorcién

se empieza a tapar la|8 Tiempo de | Minutos

mantada de aji seco tapado por

hidratado mantada

Fuente: Empresa “S&M Foods” S.A.C, Elaboracion Propia

Criterio de exclusion: No se incluyd las actividades ajenas al proceso

de hidratacion de fruta seca de la empresa “S&M Foods” Casma

Muestra

Segun Shi Y, Liu F, Li S, Chen J (2021), Afirman que cuando la poblacion
es amplia y los recursos limitados se debe seleccionar un parte de elloy a
su vez reducir la incertidumbre del estudio a esa fraccion o subgrupo se le

denomina muestra y en el asegurar todos los elementos de la poblacion.
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La muestra empleada en la presente investigacion se considero la cantidad
de agua a agregar y la cantidad de materia prima seca involucrados
exclusivamente en el proceso de hidratacion de fruta seca, exceptuando
actividades previas y posteriores a ello de la empresa “S&M Foods” Casma

Tabla 2 Muestra de proceso de rehidratado por numero de muestras, unidad
de andlisis y unidad de medida del Aji en S&M Foods, julio :2022

Actividades N° de | Unidad de analisis | Unidad de
muestras medida
Destape de la |8 Masa del aji seco | Kilogramo

mantada 1020 kg de

aji seco

se enciende el motor | 8 Tiempo de | Minutos
estacionario bombeo de agua

La fruta seca absorbe | 8 Tiempo de | Minutos
85 litros de agua absorcion

Fuente: Empresa “S&M Foods” S.A.C, Elaboracion Propia
Muestreo

El muestreo probabilistico estratificado segun, Otzen y Tamara (2017),
determinaron que son aquellos cuales pueden ser accesibles para el
investigar.

En la presente investigacion se emple6 un muestreo probabilistico
estratificado, de los procesos y las multiples muestras tomadas del proceso

de hidratacion de los frutos secos.
Unidad de Analisis

Segun la Universidad San Martin de Porres (2019), para definir una
poblacién objetiva para el estudio se establece la unidad de andlisis que
puede limitarse a personas, organizacion, instituciones y otras
caracteristicas, donde dentro de la muestra se cumple la condicion de la
unidad de analisis.

La unidad de analisis para la presente investigacion fue la calidad del aji seco
en su producto terminado segun su porcentaje de humedad, su color, su

capacidad de absorcion y su flexibilidad detallado en el ANEXO 5.
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3.4.Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos:

Para el presente proyecto se utilizé las siguientes técnicas de observacion,
analisis de datos, diagramacioén, apoyadas de instrumentos como lo son el
Diagrama de Andlisis de Procesos, Diagrama de operacion de Procesos,
Porcentaje de humedad, Color, Capacidad de absorcién, Flexibilidad,
Cuadro comparativo entre Parametros Esperados y norma técnica, Cuadro
Comparativo entre Pardmetros muestreados y norma técnica. Las técnicas
e Instrumentos que se aplicaron para el analisis de los datos se muestran en
la Tabla 3.
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Tabla 3 Técnicas e Instrumentos de andlisis de datos por objetivo especifico aplicado a la empresa S&M Foods, julio :2022

Técnicas de
Objetivos Especificos Andlisis de Instrumento Resultado
Datos
Realizar un diagndéstico y Diagrama de Analisis de Un diagnéstico de los procesos
determinar sus parametros Andlisis d Procesos (Anexo 2) productivos e improductivos, ademas de
nalisis de
iniciales de tiempo, cantidad _ _ las mediciones en cuanto al tiempo
o procesos Diagrama de operaciones de . 3
de agua y materia prima del durante el secado e rehidratado del aji
_ _ Procesos (Anexo 2)
proceso de hidratacion seco.
Registro de evaluacion de Se evaluara los parametros de
porcentaje de humedad de la porcentaje de humedad, color,
Determinar los parametros de materia prima seca (Anexo 4) capacidad de absorcion y flexibilidad de
tiempo, cantidad de agua y o los ajies secos rehidratados hasta
S _ Analisis de _ _
materia prima requeridos para indicad Ecuacion de balance de Materia alcanzar los niveles que se requieran
ndicador

el nuevo proceso de

hidratacion

(Anexo 6)

Cuadro Comparativo entre
Parametros Esperados y norma

técnica (Anexo 7)

para el producto final y se comparara
con la norma técnica para verificar si
cumple con la norma técnica para el

comercio de aji paprika
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Realizar una comparacion
entre los actuales y los nuevos
parametros aplicados en el

proceso para la hidratacion

Analisis de

Indicador

Formato de registro de calidad

por mantada (Anexo 5)

Cuadro Comparativo entre
Pardmetros actuales y norma

técnica (Anexo 8)

Se evaluara el proceso modificado y se
comparara con el proceso antiguo y con
la norma técnica para el comercio del

aji paprika.
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Tabla 4 Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos por variables aplicado a la empresa S&M Foods, julio :2022

Técnica de
Variable Recoleccion de Instrumento Fuente
Datos
Observacion Elaboracion Propia
Proceso de DOP (Anexo 2)

hidratacion de

ajies

Experimental
Revision

Documental

DAP (Anexo 2)
Ecuacién de balance de materia

Registro S&M Foods S.A.C.

Calidad
del producto

Observacion
Experimental
Revision

Documental

Registro de evaluaciéon de porcentaje de humedad
de la materia prima seca (Anexo 4)
Formato de registro de calidad por mantada (Anexo
5)

Parametros Esperados y norma técnica (Anexo 7)
Cuadro Comparativo entre ParAmetros muestreados y

norma técnica (Anexo 8)

Elaboracién Propia
Registro S&M Foods S.A.C.
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Procedimientos

Realizar un diagnéstico y
determinar sus parametros
iniciales de tiempo, cantidad
de agua y materia prima del
proceso de hidratacién

Determinar los parametros de tiempo, cantidad de agua 'y
materia prima requeridos para el nuevo proceso de

hidratacién

Realizar una comparacion entre los actuales y los nuevos parametros

aplicados en el proceso para la hidratacion

Describir el
sistema
productivo

toma de tiempo

que demanda

cada actividad

tiempo
normal

tiempo
promedio

tiempo
cronometrado

registro de la
cantidad de
agua
agregada

Proceso de kg de MP
hidratacién seca
de ajie seco

evaluacion
del
porcentaje de
humedad

se
llego 14%
humedad

Balance de
materia prima

se trabaja
con los
nuevos
parametros
de
hidratacién

porcentaja de humedad
mermado
15%

registro de la
cantidad de
agua agregada

Proceso de
hidratacién de
ajie seca

kg de MP seca

evaluacion del
porcentaje de
humedad

resutados

Fuente: Empresa “S&M Foods” S.A.C, Elaboracion Propia

Figura 1 Cuadro de procedimiento de aplicacién de los objetivos especificos mediante diagrama de procesos.




Interpretacion:

Se empez6 analizando la realidad actual en la empresa S&M FOODS S.A.C.,
para posteriormente identificar el problema de estudio donde posteriormente,
se establecerd la justificacidn, hipétesis de estudio y los objetivos.

Donde se realiz6 el diagndéstico del proceso de hidratacion de ajies, para
poder tener un panorama claro sobre las etapas en que estan involucradas
el proceso de hidratacidén, mediante el uso del diagrama de operaciones y
analices de proceso, registrando su tiempo que demanda cada actividad,
gue por siguiente se tendra que establecer los nuevo parametros de
hidratacion, que para echo se evaluara la cantidad de agua agregada, kg de
materia prima seca, analizar el porcentaje de humedad del producto.

El siguiente paso que se realizo es disefiar los instrumentos de recoleccion
de datos el cual se aplicara para la poblacion de estudio. Por ello, se solicitd
una autorizacion por parte de la empresa para aplicar dicho instrumento en

los colaboradores.
3.6.Método de analisis de datos

Para el presente proyecto de investigacion, los métodos de recoleccion de
datos empleados fueron las técnicas de observacion experimental y la
revision documental, apoyadas de instrumentos de diagramacion de los
procesos, Porcentaje de humedad (Anexo 4), Formato de registro de calidad
por mantada (Anexo 5), Diagrama de Analisis de Procesos (Anexo 2),
apoyadas por las formulas de humedad, capacidad de absorcion, color y
flexibilidad.

Las técnicas e Instrumentos que se aplicaron para el analisis fueron el
andlisis de procesos y el analisis de indicador los cuales se muestran en la
Tabla 3.



3.7.Aspectos Eticos

Respecto a la investigacion “Mejora del proceso de hidratacion de ajies
para aumentar la calidad del producto en la empresa “S&M Foods” S.A.C
Casma — 2022”, se cumplié con el reglamento de propiedad intelectual
establecido por la Universidad César Vallejo, respetando la originalidad
durante el proceso de desarrollo y la propiedad intelectual de cada autor con
su aporte a las investigaciones. Asimismo, los investigadores se
comprometieron a respetar en valores y ética la veracidad de los
resultados y la confiabilidad de estos en la adquisicion de datos
suministrados por la empresa especializada. Ademds, se utilizo
informacién veraz y autentica obtenido de manera cientifica, analitica, de
manera racional y ético, respetando la disposicion legal del investigador y
la empresa que proporciona la informacion, comprometiéndose en dejar
de lado cualquier indicio de plagio de otras investigaciones. También se
respetaron todos los conocimientos de los autores antecedentes y del

marco teorico, los cuales fueron debidamente citados.
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IV. RESULTADOS

4.1.

Realizar un diagndéstico y determinar sus parametros iniciales de

tiempo, cantidad de agua y materia prima del proceso de hidratacion

Para lograr realizar un diagnoéstico y la determinacion de los parametros
iniciales para el tiempo, cantidad de agua y materia prima para el proceso
de hidratacion en la empresa S&M Foods, se considero las etapas del
proceso desde el producto fresco hasta que logra humedad de 14%
aproximadamente. Logrando identificar los tiempo y cantidades que se
sittan en las mencionadas etapas en el ANEXO 2, Diagramas de
procesos del aji, donde se presenta en la figura N° 04 el diagrama de
operaciones de procesos Yy en la figura N° 05 el diagrama de analisis de
procesos, permitiendo analizar el tiempo y las cantidades de materia y
agua durante proceso

Tabla 5 Analisis de tiempo, distancia y Cantidad de masa del proceso
del Aji en S&M Foods, julio :2022

o Cantidad  Distancia Tiempo
Descripcion del proceso

(masa) (metro) (min)
Destape de la rplantada 1020 kg de 1020 3
aji seco
se extiende el aji seco 1020 5
se traslada hacia el punto donde se 1020 20 5
encuentra la manguera
se extlendg la manguera de 1020 3
hidratar
espera para el encendido del 1020 1
motor
se enciende el motor estacionario 1020 1
se empieza a hldratar el aji seco 1320
con 300 litros de agua
La fruta seca absorbe 85 litros de 1320 20
agua
Salida de excede:*nte de agua de 1105
215 litros
se empieza a tapar la mantada de 1105 4

aji seco hidratado

Total 1105 39

Fuente: Empresa “S&M Foods” S.A.C, Elaboraciéon Propia



4.2.

Interpretacion:

En la Tabla 5 se aprecia los tiempos y las cantidades de materia y agua
durante el proceso de hidratado del aji seco para los procesos de la
empresa S&M Foods, donde se logra apreciar como la masa inicial de 1
020 kg por mantada en aji seco y una vez realizado el rehidratado alcanza
por un momento una masa de 1 320 kg de los cuales 300kg corresponden
a la masa del agua, ya como masa final es de 1 105 kg para la mantada

en materia rehidratada.

Determinar los parametros de tiempo, cantidad de agua y materia
prima requeridos para el nuevo proceso de hidratacion

Para determinar los parametros requeridos para el nuevo proceso de
hidratacion y lograr una humedad del 15 % para el aji se requirié de una
ecuacion de balance de materia, demostrado en el ANEXO 6 basada en
la capacidad de absorcion, para ello se registré la masa promedio en los
3 estados del aji demostrados en la Tabla 17, y con estos datos se aplico
la ecuacién de capacidad y porcentaje de absorcion explicado en la Tabla
19.

Tabla 6 Analisis de Capacidad de Absorcion y ecuaciones para el Aji en
S&M Foods, julio :2022

Capacidad de Absorcion Ecuacién
Tiempo 25 minutos
Masa inicial 1020 kg
Masa final 1105 kg
Diferencia Diferencia = 1105 — 1020 = 85 kg
Capacidad de Absorcion Cap de Abs = 85kg _ 34K [
ap de Abs T g/min
B . 3.4 Kg/min
% de absorcion por minuto %deabs = ———=1.13%
300 kg

Fuente: Empresa “S&M Foods” S.A.C, Elaboracion Propia
Interpretacion:
En la Tabla 6 se muestra la ecuacion para determinar la capacidad de

absorcion para el aji seco que emplea la empresa S&M Foods,
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Siendo este valor el resultado de la diferencia entre la masa inicial (masa
en seco) y la masa final (masa en rehidratado), obteniendo una diferencia
de 85 kg de agua, que es la cantidad de agua que puede absorber el
producto en un tiempo de 25 minutos, con esta informacion se obtuvo la
capacidad de absorcion por minuto. La division de la diferencia de masa
y el tiempo, permitié determinar la capacidad de absorcion de aji seco,
siendo este de 3.4 kg por minuto.

Tabla 7 Determinacion de porcentaje de humedad para proceso de

hidratacion considerando el minimo, méaximo y el promedio para el Aji en
S&M Foods, julio :2022

Célculo de

Minimo Méaximo Promedio
humedad

Norma
Técnica
Humedad
perdida en 0.1 0.3 0.6

Transporte
Humedad
perdida en 0.3 0.9 15
Seleccién
Humedad
perdida en 0.1 0.3 0.5
Almacenaje

Humedad
deseada

No especifica 14 <14

13 15 14

Humedad

Perdida total 0.5 15 1

Porcentaje
de 14.5 15.5 15
Humedad

Fuente: Empresa “S&M Foods” S.A.C, Elaboracién Propia

Interpretacion:

En la tabla 7 se muestra los rangos de porcentaje de humedad emplea la
empresa S&M Foods, para su control de perdidas de humedad después
del hidratado hasta el punto de control para su comercio, considerando la
norma técnica peruana y la humedad que solicita, ademas del porcentaje
perdido durante el transporte, seleccion y el almacenaje, con lo cual se

encontré los rango de humedad perdida siendo estos de 0.5% a 1.5% y
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un promedio de 1% de humedad, el cual se aumentara a lo solicitado por
la norma técnica de 14%, concluyendo en 15% de humedad para el

balance de materia.

Tabla 8 Analisis de nuevo volumen de agua para 15% de humedad con
ecuacion para el Aji en S&M Foods, julio :2022

Calculo de humedad al

15% Ecuacion
Nuevo % humedad 15%
Masa al 0% de Humedad (1020 * (1 —0.12)) = 897.6kg

Masa al 15% de Peso 15% de Hum.

(15%.x 897.6)
humEdad = (897.6kg + <m> = 1056Kg
Masa Inicial 1020kg

' Cant. Agua Abs
Cantidad de agua a abs _ - >
para 15% hum. = 1020kg — 1056kg = 36kg.

1020kg — 1105kg

' % d bs. =
Porczrl;tsacj)(:b(ijdeoagua % de agua abs 300kg
= 28.3%
Nueva cantidad de agua _ _
por mantada Nuevo Vol de Agua = 283% 127.06kg

Fuente: Empresa “S&M Foods” S.A.C, Elaboracion Propia

Interpretacion:

En la tabla 8 se muestra como se determiné la cantidad de agua para
lograr una humedad de 15%, las ecuaciones se muestra en la tabla 20,
empleando los datos recolectados de la empresa S&M Foods, se empled
un calculo lineal para el porcentaje de agua absorbido para el aji del cual
se obtuvo que su capacidad es de 28.3% de absorciéon del total de agua
suministrada, después una vez determinado la cantidad de agua de debe
absorber para tener el porcentaje ideal de humedad, se procedi6 a realizar
una division para determinar la cantidad de agua que se debe emplear en

el proceso de rehidratado para una mantada.
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4.3.

Tabla 9 Cuadro Comparativo de parametros esperado para la ecuacion y
Norma técnica para la empresa S&M Foods, julio :2022

Parametros 3 .
Parametros Esperados Norma Técnica

Porcentaje de
Humedad 15 14

Rango de
tolerancia de 13al5 <14
humedad
Porcentaje de
Clasificacion
de Dafio lera
Calidad
Porcentaje de
Clasificacion
de Dafio 2da
Calidad
Valor
deseado
(porcentaje
de humedad)

14 <14

Fuente: Empresa “S&M Foods” S.A.C, Elaboracién Propia

Interpretacion:

En la tabla 9 se realiz6 una comparacion entre los resultados para los
parametros que se esperan del balance de materia y la norma técnica,
Porcentaje recomendado por la norma técnica 14%, porcentaje esperado
15% permitiendo un 1% sobre la norma técnica para subsanar la perdida
de humedad durante su manipulacion; Rango de tolerancia para humedad
la norma técnica establece una humedad no mayor al 14% y se espere
una humedad del3% a 15% para evitar dafios por humedad vy
manipulacion (quiebre), Porcentaje clasificacion de dafio para lera
calidad y 2da calidad el pardmetro esperado es igual al parametro
establecido por la norma técnica debido a que la clasificacion es estandar
para la seleccion de la calidad para su comercio.

Realizar una comparacion entre los actuales y los nuevos

parametros aplicados en el proceso para la hidratacion

Para realizar la comparacion en los parametros actuales y los nuevo

parametros aplicado en el proceso de hidratacion se realiz6 una
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evaluacion de calidad a 4 mantadas en las que se aplico los parametros
actuales de la empresa S&M Foods, detallado en el ANEXO 2 y otras 4
evaluacion de calidad aplicando los nuevos parametros de los cuales se
detalld6 en un cuadro resumen para ambos procesos y un cuadro
comparativo para ambos procesos

Tabla 10 Registro de calidad por defectos y porcentaje de humedad del
procedimiento actual de la empresa S&M Foods, julio :2022

Frutos Frutos
Frutos con con %
Registro Detalle enteros defectos defectos
. humedad
(primera) tolerables severos
(saldo) (saldo)
Masa
2 1
N°01 neta(kg) 850 850 300 17,85
% 57,00 17,00 26,00
Masa
4 1 27
N° 02 neta(kg) >00 800 00 18,81
% 50,00 20,00 30,00
Masa
N° 03 neta (kg) 3540 1 560 900 16.93
% 59,00 26,00 15,00
Masa
2 860 1040 1300
N° 04  neta (kg) 17,65
% 55,00 20,00 25,00
Masa
. 34375 13125 1550
Promedio neta (kg) 17,81
% 54,56 20,83 24,60

Fuente: Empresa “S&M Foods” S.A.C, Elaboracion Propia

Interpretacion:

En la tabla 10 de registro de calidad del procedimiento actual se observa
un resumen de las 4 fichas de calidad del ANEXO 5 aplicado al proceso
con los pardmetros actuales de la empresa y un promedio que permite
obtener la situacién actual de la empresa en la calidad de sus producto
con su proceso actual. El promedio del resultado es que de una mantada
de aji seco se obtiene un 54.56% del producto en excelentes condiciones,
20.83% del producto con defectos tolerables y 24.60% del producto con

defectos severos, ademas de una humedad promedio de 17.81%.
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Tabla 11 Registro de calidad por defectos y porcentaje de humedad de
procedimiento nuevo de la empresa S&M Foods, julio :2022

Frutos Frutos
Frutos con con %
Registro Detalle enteros defectos defectos humedad
(primera) tolerables severos
(saldo) (saldo)
Masa
3500 500 1 000
N° 05 neta (kg) 13,60
% 70,00 10,00 20,00
Masa
2 2
N° 06 neta (kg) 3500 >0 >0 14,04
% 87,50 6,25 6,25
Masa
5200 400 2 400
N° 07 neta (kg) 13,19
% 65,00 5,00 30,00
Masa
6 840 360 1800
N° 08 neta (kg) 13,60
% 76,00 4,00 20,00
. Masa 760 3775 13625
Promedio neta (kg) 13,61
% 73,23 5,81 20,96

Fuente: Empresa “S&M Foods” S.A.C, Elaboracién Propia

Interpretacion:

En la tabla 11 de registro de calidad del procedimiento nuevo se observa
un resumen de las 4 fichas de calidad del ANEXO 5 aplicado al proceso
con los nuevo parametros y un promedio que permite determinar la
calidad del producto aproximado para el nuevo proceso. El promedio del
resultado es que de una mantada de aji seco se obtiene un 73.23% del
producto en excelentes condiciones, 5.81% del producto con defectos
tolerables y 20.96% del producto con defectos severos, ademas de una
humedad promedio de 13.61%.

Una vez concluido la prueba se procedié a la comparacion de los
resultados mediante un cuadro resumen de los resultados de la aplicacion
de los actuales y los nuevos parametros en el registro de calidad por

mantada
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Tabla 12 Andlisis del registro de calidad por defectos y porcentaje de
humedad de la aplicacion de los parametros del proceso de humedad
actual y el nuevo proceso en la empresa S&M Foods, julio :2022

Registro Actual Nuevo
Masa neta Masa neta

Detalle o %

(kg) ° (kg) °
Frutos enteros 3437,5 54,56 4 760 73,23
(primera)
Frutos con
defectos tolerables 1312,5 20,83 377,55 5,81
(saldo)
Frutos con
defectos severos 1550 24,60 1362,5 20,96
(saldo)
% humedad 17,81 13,61

Fuente: Empresa “S&M Foods” S.A.C, Elaboracién Propia
Interpretacion:
En la tabla 12 de comparacion del registro de calidad de la aplicacion de
los parametros del proceso de humedad actual y el nuevo proceso. Se
recopila los resultados de la tabla 10 Registro de calidad de procedimiento
actual y tabla 11 Registro de calidad del procedimiento nuevo.
El resultado de la tabla 12 para los frutos enteros (Primera) se observa
que en el nuevo proceso es mayor la cantidad con un 73.23% del
producto, mientras en el actual es menor con 54.56% teniendo una
diferencia de 18.67% siendo este valor una cantidad considerable de
mejora. Frutos con defectos tolerables se observa que en el nuevo
proceso es menor la cantidad con un 5.81% del producto, mientras en el
actual es mayor con 20.83% teniendo una diferencia de 15.02% siendo
este valor una cantidad considerable de mejora. Frutos con defectos
severos se observa que en el nuevo proceso es menor la cantidad con un
"20.96% del producto, mientras en el actual es mayor con 24.60%
teniendo una diferencia de 3.64% siendo este valor una cantidad poco
considerable ya que se encuentra entre las variaciones obtenidas durante

la toma de muestras.
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Tabla 13 Cuadro comparativo entre los resultados obtenidos entre los
parametros actuales, los nuevos y la norma técnica para la empresa S&M
Foods, julio :2022

Parametros Parametros

Parametros Norma Técnica
Actuales Nuevos

Porcentaje de
Humedad
Rango de

tolerancia de <14 16,93 a 18,81 13,19 a 14,04
humedad

Porcentaje de

cantidad de 1lera No establece 54,56 73,23
Calidad
Porcentaje de
cantidad de 2da  No establece 20,83 5,81
Calidad

Porcentaje de
Humedad

Fuente: elaboracion Propia

14 17,81 13,61

14 17,81 13,61

Interpretacion:

En la tabla 13 se realiz6 una comparacién entre la norma técnica y los
resultados obtenidos de las muestras realizadas a los actuales y nuevos
parametros, el porcentaje de humedad recomendado por la norma técnica
es de 14%, porcentaje actual 17.81% y porcentaje nuevo es de 13.61%, y
un rango de tolerancia que segun la norma técnica es de menor o igual a
14% vy en el proceso actual es de se mantiene un rango de 16.93% a
18.81% lo cual hace que el porcentaje de cantidad de producto de primera
calidad disminuya a 54.56% y de segunda calidad aumente a 20.83%, en
el nuevo proceso se esperaba un porcentaje de humedad de 15% como
se muestra en la Tabla 9 sin embargo se obtuvo una humedad de 13.61%
y un rango de 13.19% a 14.04% lo cual se adecua mejor a la norma

técnica con 73% de primera calidad y 5.81% de segunda calidad.
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Contrastacion de Hipotesis

Cambiar la cantidad de agua de manera lineal permitira controlar el
porcentaje de humedad.

X1: Cantidad de agua; X2: Porcentaje de Humedad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Cantidad de agua 325 g 013 BG5S g 0o
% de humedad 265 8 105 842 8 078

Figura 2 Pruebas de normalidad por cantidad de agua y porcentaje de
humedad, con Kolmogorov-Smimov y Shapiro-Wilk mediante SPSS
aplicado a la empresa S&M Foods, julio :2022

Fuente: Elaboracion propia, Elaborado: SPSS

Grados de libertad 8 muestras realizadas

Se considera la significancia de Shapiro-Wilk ya que los grados de libertad
es menor a 50.

Sig. p >= 0.05 se considera Pearson

Sig. p < 0.05 se considera Shapiro-Wilk

La significancia para cantidad de agua es menor a 0.05, para % de
humedad es mayor a 0.05, por lo que se procede a usar la correlacion de

spearman.

Correlaciones

Cantidad de % de
agua humedad

Rho de Spearman  Cantidad de agua  Coeficiente de 1,000 878"
correlacian

Sig. (hilateral) . 004

M 8 ]

% de humedad Coeficiente de a7e" 1,000
correlacidn

Sig. (bilateral) o4 i

I ] ]

Figura 3 Correlacion entre cantidad de agua y porcentaje de humedad
mediante SPSS aplicado a la empresa S&M Foods, julio :2022

Fuente: Elaboracion propia, Elaborado: SPSS
El coeficiente de correlacion es significativo con una relacién alta entre la

cantidad de agua y el porcentaje de humedad.
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En la hipotesis de la determinacion de los nuevos parametros en la
cantidad de agua con 127 It y materia seca 1020 kg permitira alcanzar un
15% de humedad y mejorar la calidad del producto final en la empresa
S&M Foods. Casma-2022. Se obtuvo una humedad promedio de 13.61%
lo cual demuestra que con 127 It de agua correspondientes a un célculo
lineal para la determinacion de la cantidad de agua necesaria para una
humedad de 15%.
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V. DISCUSION

Hasta este punto se ha podido apreciar lo importante que es controlar la
hidratacion de ajies ya que favorece a mantener y aumentar su calidad, que
al no controlarse genera pérdidas productividad y econémicas en las empresas
debido a los sobrecostos de produccion y por otra parte también conocer la
importancia de mantener la humedad requerida de 14% de los ajies seco pues
al superar esta porcentaje de humedad favorece a que se generen hongos, lo
cual genera la pérdida de calidad, en ese sentido se procede a discutir los
hallazgos encontrados con las investigaciones realizadas por otros
investigadores.

En ese sentido en el anexo 2, en donde se busco analizar el balance adecuado
de tiempos, cantidades de materia y agua utilizada durante el proceso
hidratacion, mediante un diagrama de procesos del aji, donde se presenta en
la figura n° 04 el diagrama de operaciones de procesos y en la figura n° 05 el
diagrama de analisis de procesos, en el cual en la tabla 5 se logra apreciar
como la masa inicial de 1 020 kg por mantada en aji seco aumenta de masa
una vez realizado el rehidratado logra alcanzar por un momento una masa de
1 320 kg de los cuales 300kg corresponden a la masa del agua, ya como masa
final es de 1105 kg para la mantada en materia rehidratada.

Por consiguiente, Flores (2019), en su trabajo determino Influencia de la
temperatura de hidratacion en el coeficiente de transferencia de masa de
granos de guisantes secos. la investigacion prioriza la importancia de la
cantidad de agua y el balance de materia correspondiente para determinar la
humedad del fruto seco y, Por lo tanto, en la investigacién la temperatura
también juega un papel importante al influir en el proceso de hidratacion, en
conclusién, al mantenerse equilibrado los parametros que intervienen en los
procesos, se podran obtener los resultados que se buscan en cada
investigacion.

De igual manera, Garcia, Bermudez y Romero (2016), analizaron la capacidad
de rehidratacion y el cambio de color de la yuca, para poder determinar el
método de rehidratacion, considerando la masa inicial, final y el tiempo, en
conjunto con un balance de materia para determinar la humedad deseada en

la investigacion realizada. Por lo tanto, el registro de los datos iniciales y finales
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obtenido de las muestras de los procesos de produccion, permitirdn conocer el
estado situacional de estos objetos en estudio, por lo cual se pueden tomar
decisiones en base a los datos obtenidos para mejoras de estas y convertirlos
en parametros que sean facil de medir.

Para el anexo 6. En donde se busco determinar los parametros requeridos para
el nuevo proceso de hidratacion y lograr una humedad del 15 %, basada en la
capacidad de absorcion, para ello se registro la masa promedio en los 3 estados
del aji demostrados en la tabla 15, y con estos datos se aplicé la ecuacion de
capacidad y porcentaje de absorcion explicado en la tabla 17. En la tabla 8 se
muestra como se determiné la cantidad de agua para lograr una humedad de
15%, las ecuaciones se muestran en la tabla 19. Por conclusion para la
obtencién de la humedad requerida en los productos secos con el proceso de
hidratacion, se deben balancear bien los parametros (masa, agua, tiempo).
Segun Ticlia (2021), en su investigacion evalud Influencia de la temperatura de
hidratacion de granos de soja en el coeficiente de transferencia de masa bajo
diferentes modelos mateméticos de temperatura de hidratacion concluyendo en
un modelo lineal para el proceso de hidratacidon entre la relacion de agua y la
capacidad de absorcion, Para ello, se toma la masa inicial de la muestra y se
realiza el proceso de hidratacién considerando las temperaturas, teniendo en
cuenta el tiempo establecido para la investigacion, para la toma inicial y final de
los datos deben de considerar la temperatura y el tiempo en el cual se registran
los datos.

Asi mismo Segun Ita 'y Vasquez (2021), en su trabajo describen el mecanismo
del proceso de secado y rehidratacion de rodajas de papa amarilla (Solanum
tuberosum), donde concluye que el proceso ultrasénico es beneficioso para el
proceso de rehidratacion de las rodajas de papa, y en futuros trabajos se
podrian tratar de extender la tecnologia a nuevos productos nativos peruanos.
La investigacidbn muestra los parametros para el control de humedad y las
ecuaciones necesarias para evaluar el resultado final tanto en calidad como en
cantidad.

Para la tabla 9 se obtuvo una humedad de 13.61% y un rango de 13.19% a
14.04% lo cual se adecua mejor a la norma técnica con 73% de primera calidad
y 5.81% de segunda calidad. Lo cual también es respaldado por La Norma
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técnica Peruana NTP 011.050 (2007), donde establece normas de calidad para
la paprika entera como materia prima utilizada en la industria de molienda,
extraccion de oleorresina y en el consumo directo, se considera como producto
de primera a los lotes de produccién debe considerar lo siguiente en los frutos
deben ser menor o igual < 3% de producto dafiados por hongos internos o
externamente, debe tener humedad del 14% o menos.

En la tabla 10 de registro de calidad del procedimiento actual se observa un
resumen de las 4 fichas de calidad del anexo 5 aplicado al proceso con los
pardmetros actuales de la empresa y un promedio que permite obtener la
situacion actual de la empresa en la calidad de sus productos con su proceso
actual. El promedio del resultado es que de una mantada de aji seco se obtiene
un 54.56% del producto en excelentes condiciones, 20.83% del producto con
defectos tolerables y 24.60% del producto con defectos severos, ademas de
una humedad promedio de 17.81%

En la tabla 11 de registro de calidad del procedimiento nuevo se observa un
resumen de las 4 fichas de calidad del anexo 5 aplicado al proceso con los
nuevos parametros y un promedio que permite determinar la calidad del
producto aproximado para el nuevo proceso. El promedio del resultado es que
de una mantada de aji seco se obtiene un 73.23% del producto en excelentes
condiciones, 5.81% del producto con defectos tolerables y 20.96% del producto
con defectos severos, ademas de una humedad promedio de 13.61%

El resultado de la tabla 12 para los frutos enteros (Primera) se observa que en
el nuevo proceso es mayor la cantidad con un 73.23% del producto, mientras
en el actual es menor con 54.56% teniendo una diferencia de 18.67% siendo
este valor una cantidad considerable de mejora. Frutos con defectos tolerables
se observa que en el nuevo proceso es menor la cantidad con un 5.81% del
producto, mientras en el actual es mayor con 20.83% teniendo una diferencia
de 15.02% siendo este valor una cantidad considerable de mejora. Frutos con
defectos severos se observa que en el nuevo proceso es menor la cantidad con
un "20.96% del producto, mientras en el actual es mayor con 24.60% teniendo
una diferencia de 3.64% siendo este valor una cantidad poco considerable ya

gue se encuentra entre las variaciones obtenidas durante la toma de muestras.
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En la tabla 13 se realiz6 una comparacion entre la norma técnica y los
resultados obtenidos de las muestras realizadas a los actuales y nuevos
parametros, el porcentaje de humedad recomendado por la norma técnica es
de 14%, porcentaje actual 17.81% y porcentaje nuevo es de 13.61%, y un rango
de tolerancia que segun la norma técnica es de menor o igual a 14% y en el
proceso actual es de se mantiene un rango de 16.93% a 18.81% lo cual hace
que el porcentaje de cantidad de producto de primera calidad disminuya a
54.56% y de segunda calidad aumente a 20.83%, en el nuevo proceso se
esperaba un porcentaje de humedad de 15% como se muestra en la Tabla 8
sin embargo se obtuvo una humedad de 13.61% y un rango de 13.19% a
14.04% lo cual se adecua mejor a la norma técnica con 73% de primera calidad
y 5.81% de segunda calidad.

Pomacarhua (2017), realizo la investigacion para deshidratar los frutos de seis
hibridos de pimiento plano en la ciudad de Casma fundo santa delfina.
Determino una humedad de 14.83% promedio, el tiempo requerido de secado
fue entre 12 a 17 dias, con la finalidad de secar 5.2 tn de pimientos. Se
considero los parametros a evaluar la calidad del fruto en relacién a su nivel de
humedad y la eficiencia, en el cual la calidad es importante ya que de ella
dependera si los parametros aplicados mantienen al producto libre de
patégenos que puedan dafar los resultados obtenido y no llegar cumplir con la
demanda de los clientes y obstruir las relaciones comerciales por no haber

tenido un buen control de los pardmetros aplicados en los procesos.
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CONCLUSION

Lo expuesto a lo largo de este proyecto, permitié arribar a las siguientes
conclusiones con el objetivo de mejorar el proceso de hidratacién de ajies para
aumentar la calidad del producto terminado en “S&M Foods” Casma — 2022,
los cuales son realizar un diagndstico y determinar sus parametros iniciales de
tiempo, cantidad de agua y materia prima del proceso de hidratacion,
determinar los parametros de tiempo, cantidad de agua y materia prima
requeridos para el nuevo proceso de hidratacion y realizar una comparacion
entre los actuales y los nuevos parametros aplicados en el proceso para la
hidratacion.

1. En lo que se refiere realizar un diagndstico y determinar sus parametros

iniciales de tiempo, cantidad de agua y materia prima del proceso de
hidratacion, se realiz6 un diagrama de procesos, como una representacion
gréfica de los pasos o procesos que se siguen durante la rehidratacion. El
uso de esta herramienta permite analizar las variaciones en los procesos.
Elaborar el Flujo de procesos de la produccion consta de una seria de
mediciones repetidas a los procesos tanto de los tiempos y cantidades que
se efectian dentro de ello y la aplicacion de formulas de que permitan
conocer el tiempo total del proceso y los cambios en la masa del producto
durante su tratamiento.
En conclusion la realizacion de un diagrama de procesos es una manera
adecuada para tener un diagndstico del proceso y determinar los parametros
del proceso actual ya que se evalla el tiempo, y la masa de materia prima,
ademas de los aditamentos como el agua en cada paso que se sigue en el
proceso de rehidratacion, las medidas que se toman pueden ser las medidas
de una repeticion del proceso en la cual no se dieron contratiempos ni
interrupciones durante su transformacion, ademas por medio de ecuaciones
y tablas a disposicion se logré un flujo estables y de una eficiencia medible
respecto a cada proceso de manera concreta y entendible.

2. Enlo que concierne a determinar los parametros de tiempo, cantidad de agua
y materia prima requeridos para el nuevo proceso de hidratacion hace
referencia a un indicador de balance de materia que por medio de varias

ecuaciones lineales permitié obtener la mejor cantidad de agua para lograr
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un porcentaje de humedad que favorezca la calidad del producto final, para
lo cual se partié de la capacidad de absorcidn este tipo de aji seco, ya que
se consider6 el determinar sus caracteristicas por la variacion que se da
entre los diferentes tipos de crianza y procesos previos al proceso de
rehidratado como lo son el proceso de cosecha y secado que son diferentes
a otros estudios.

En conclusion, la determinacion de los nuevos parametros de cantidad de
agua como valor a modificar y manteniendo la cantidad de materia prima y
tiempo, la cual se reducen las posibles variaciones en los procesos, y
conseguir resultados estables y con un rango de variacion entre repeticiones
minimo, sin embargo se concluyé en que las formulas planteadas de manera
lineal no lograron el valor esperado de 15% de humedad, pero se obtuvo un
13.61% de humedad lo que resulta en un producto mas fragil, aun asi esta
dentro de la norma técnica peruana de 14% de humedad por lo que resulta
en un valor favorable para el proceso de rehidratado y su comercio.

. En los que concierne a realizar una comparacion entre los actuales y los
nuevos parametros aplicados en el proceso para la hidratacion se realizé un
resumen entre las muestras tomadas con los parametros actuales y los
nuevos con la finalidad de verificar cuales estan mas préximos a la norma
técnica para el comercio del aji paprika, evaluando que cumplan con el
porcentaje de humedad y manteniendo los rangos de clasificacion para las
calidades del producto final. Considerando los resultados de la comparacién
se opto por el que mejor se adecue y conserve un rango promedio dentro de
la Norma técnica Peruana NTP 011.050 (2007), para el porcentaje de
humedad.

En conclusion, la comparacion entre los procesos actuales y nuevos con la
Norma técnica peruana permitié seleccionar el mejor proceso que se adecue
para el Aji paprika empleado en la empresa “S&M Foods” de Casma. El
mejor proceso que se adecua a las normas de comercio para el proceso son

los nuevos parametros.
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RECOMENDACIONES

En la empresa “S&M Foods” de Casma se recomienda la estandarizacion de
los procesos con la finalidad de reducir las variaciones en la calidad del
producto durante las varias repeticiones del procedo que se realizan durante
un dia, logrando un mejor control en el proceso de rehidratado del aji
Paprika.

En la empresa “S&M Foods” de Casma se recomienda el uso de una guia
de registros previo donde se evalué las caracteristicas iniciales del producto
para los parametros de cantidad de materia prima y cantidad de agua para
lograr una humedad deseada guiada por registros de procesos de
rehidratado previo.

En la empresa “S&M Foods” de Casma se recomienda evaluar las
caracteristicas del aji paprika durante el proceso de secado para una mejor
homogenizacion en la separacién para el proceso de rehidratado, con la
finalidad de reducir posibles variaciones en el producto final.
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ANEXOS

ANEXO 1.

Tabla 14 Cuadro de Operacionalizacion de Variable por definicion conceptual y operacional, por dimension, por indicadores y por
escala de medicion aplicado a la empresa S&M Foods, julio :2022

Cuadro de Operacionalizacion de Variable

seca)

hidratacién

cantidad de materia
prima seca (Anexo 4)

Variables de Definicion Definicion Dimension Indicadores Escala de
Estudio Conceptual operacional medicion
Proceso de | Segun Meza (2018), la | Para el proceso de Andlisis de Diagrama de analisis Nominal
hidratacion hidratacién es un proceso | hidratacion de ajies se Procesos de procesos (Anexo
de ajies complejo dirigido a | realizé el andlisis del 2)
restaurar las propiedades | proceso, se tomaron las Diagrama de
estructurales  originales | condiciones iniciales de operaciones de
del material fresco (previo | MP (cantidad de procesos (Anexo 2)
al secado o deshidratado) | materia prima seca,
poniendo en contacto el | nivel de humedad) y Condiciones Cantidad de Materia Razon
producto seco con agua. |los pardmetros  de iniciales de MP seca (Anexo 4)
hidratacion (volumen de Nivel de humedad
agua y cantidad de MP (Anexo 4)
Parametros de Volumen de agua y Razon




Calidad
del

alimento

Gamboa (2020). La
calidad de los
alimentos consiste en
determinar las
caracteristicas de los
productos y su reaccién
en el ser humano, que
proximamente emplea
esa informacion para

su comercializacion.

La Calidad se mide
median un analisis
de su porcentaje de
humedad vy su
capacidad de
absorcion, y como
afectan estos a su
color y flexibilidad
para los proximos
procesos en su

salida al mercado.

Porcentaje de (Anexo 5) Razon
humedad
Color Escala Hunter (Anexo Razon
5)
Capacidad de (Anexo 5) Razén
absorcion
Flexibilidad Punto de quiebre Razén
(Anexo 5)
Balance de Ecuacion de Balance Razén
materia de Materia (Anexo 6)
Cuadro Parametros Nominal
Comparativo Esperados y norma
técnica (Anexo 7)
Cuadro Parametros Nominal
Comparativo muestreados y norma

técnica (Anexo 8)




ANEXO 2. Diagramas de procesos del aji

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE
HIDRATACION DE AJIE SECO

Tiempo
L A
3 min a se destapa la mantada de 1020 kg de ajie
seco
5 min ? se extiende el ajie seco
3 min ? se extiende la manguera de hidratar
1 min T se enciende el motor estacionaria
20 min T se hidrata el ajie seco con 300 litros de agua
4 min se tapa la mantada de ajie seco hidratado
Siguiente proceso
PT

 J

Figura 4 Diagrama de operaciones del proceso de hidratacion de ajies secos
aplicado a la empresa S&M Foods, julio :2022

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion:

Los resultados muestran que el DOP cumple un ciclo de 34 minutos, los procesos
de destapado de mantada y extendido del ajies seco son procesos improductivos
ya que estas puedan ser eliminados en la actividad manteado de fruta, indicando al
personal que deberian de colocarse a los extremos de las mantadas con la finalidad
que la ruma de ajies seco quede nivelada y extendida. Los parametros iniciales
registrados en el proceso de hidratacion son 25 minutos de hidratacion, se emplea

90 litros de agua en 1 020 kg de ajies seco.



DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO

HOJA . OPERARIO X MATERIAL PROCESO
N° 1 DE 1 DIAGRAMA N 1
RESUMEN
SIMBOLO ACTIVIDAD TOTALES

FECHA:

. OPERACION 6
EL ESTUDI ) .

INSICIli ] © HIDRATACION DE AJIE SECO PAPRIKA (GUAJILLO) :> TRANSPORTE 1
PRODUCTO: AJI PAPRIKA GUAJILLO - INSPECCION 0
ELABORADO GUERRERO ARROSTICO ANGEL JAIME-DIAZ LAZO ESPERA !

POR: CHRISTIAN EDUARDO v ALMACENAJE 0
LUGAR DE TOTAL DE ACTIVIDADES REALIZADAS 8
TRABAIO AREA DE SECADO "ERA"

DISTANCIA TOTAL EN (Metros) 20
TIEMPO (min/hombre) 39
Cantidad inicial (Peso-kg) 1020
Cantidad final (Peso-kg) 1105
g S 2 N SIMBOLOS PROCESOS
< ¥ S O L
S DESCRIPCION DEL PROCESO éQ (_p\ \4\ &q‘,& & QD
: S| EE | = I e

[any

Destape de la mantada 1020 kg de aji seco| 1020 3

2 se extiende el aji seco 1020 5 6\
N

se traslada hacia el punto donde se
3 1020 20 2
encuentra la manguera

4 se extiende la manguera de hidratar 1020 3
5 espera para el encendido del motor 1020 1 —0)
6 se enciende el motor estacionaria 1020 1 O//

Ingresa 300 litros de agua 300

se empieza a hidratar el aji seco con 85

7 ) 1320 20 Q
litros de agua
Salida de exceso de agua 215
i t. | tada de aji
8 se empieza a apa.r a mantada de aji seco 1105 4 6
hidratado

Figura 5 Diagrama de andlisis del proceso de hidratacion de ajies secos aplicado a
la empresa S&M Foods, julio :2022

Fuente: Elaboracion propia:

El DAP cumple un ciclo de 39 minutos, se realizan 6 operaciones, 1 traslado, y

cuenta con 1 espera.



ANEXO 3. Autorizacion para publicar su identidad en los resultados de las

investigaciones

i\\” UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA ORGANIZACION PARA PUBLICAR SU IDENTIDAD EN
LOS RESULTADOS DE LAS INVESTIGACIONES

Datos Generales
Nombra da la Organizacion: J RUC: 25 Sy 20 §G0 4

S dH Foods S.A.C

Nombre del Titular 0 Representante legal:
ﬂ' chad f;/ua,e E

Nombres y Apellidos
[Ribes Torye Suryy Vo

DNI:
435962/

Consantimienlo:
De conformidad con lo establecido en el articulo 7°, itteral *I* del Cédigo de Etica en

Investigacién de la Universidad César Vallejo 7, autorizo[ ), no autorize [ ¢] publicar LA
IDENTIDAD DE LA ORGANIZACION, en |a cual se lleva a cabo la investigacion:
Nombre del Trabajo da Investigacion
TMclora vel paecese o fiddaglotids

cohidod  deb vcodueYs enla fopiose S8 M Toons "SAL

< QSmu - “lo t -

Nombre del Programa Académico:

“Proyecto de Lovesh gacias

DNI:

Autor: Nombres q\: Apallidos \
¢ O\'ne LA%o, cis\ian Edvagdo ~Jo25e79Y
bR Gt IPM C, Guceata pacslico G E N O

En caso de autorizarse, soy consciente que la Investigacion sera alojada en el Repositorio
Instituclanal de la UCV. la misma que sera de acceso ablerto para los usuarios y podra ser
referenclada en futuras investigaciones, dejando en claro que los derechos de propledad

Je oyier pona aumerlap La

intelectual corresponden exclusivamente al autor (a) del estudio.

Lugar y Fecha:
Flrma: %“/ L Y

{Titular o Repregcmanm legal de la Institucién)

'Ju«od- !mmmwauumwmwmxwr Itecal * 1 * Pare difundir o publicar loy resdtades de un
mmumaum“nw.mamm

amuummhmmaum mﬂm

tanto an hl Y dal ;
Aeceratin dmftb L ) canuuk&as.

mresi
Figura 6 Autorizacion para publicar los resultados de la investigacién aplicado a la
empresa S&M Foods, julio :2022



ANEXO 4.

Tabla 15 Formato de evaluacion de porcentaje de humedad de materia prima seca aplicado a la empresa S&M Foods, julio :2022.

Registro de evaluaciéon de porcentaje de humedad de la materia prima seca

MATERIA PRIMA SECA

REGISTRO DE EVALUCION DE PORCENTAJE DE HUMEDAD DE LA

FECHA DE EVALUCION

FECHA DE INGRESO MP

PESADO DE LA MP

b SECO P. SECO AL
. P.FRESCO | P.SECO ' .| VOLUMEN | TIEMPO 0% DE %HUMEDAD RELATIVA
N HIDRATADO
EVALUCION DE AGUA HUMEDAD
(g) (kg) (11% (ka) (Litros) | (ioras) | (P-SECO1- | ((P. SECOHIDRATADO - P. SECO0%) / P.
9 HUMEDAD) 9 0.11) SECO.HIDRATADO)
(1105-1020) ((1105-907.8) /1105)
1 6120 1020 1105 24h 907.8
85 17.85%
2 7440 1300 1425 125 24 h 1157 18,81%
3 6535 1260 1350 90 24 h 1121,4 16,93%
4 5940 990 1070 80 24 h 881,1 17,65%
5 6110 1018 1083 65 24 h 906,02 16,34%
6 6455 1076 1126 50 24 h 957,64 14,95%
7 5980 997 997 24 h 887,33 11,00%
8 6110 1018 1018 24 h 906,02 11,00%

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 5.

Tabla 16 Reporte de calidad por mantada aplicado al proceso se rehidratado de la

empresa S&M Foods, julio :2022

Formato de reporte de calidad por mantada

REPORTE DE CALIDAD POR MANTADA

Codigo: 00-00
Ver. 01
Julio-2022

1.DATOS
GENERALES

N.° FOLIO
PRODUCTO
CALIDAD

2. ANALISIS
FISICO

OBSERVACIONES

ANALIZADO POR

FIRMA

2.1 SENSORIAL

LOTE

| PRESENTACION

CANTIDAD (kg)

DETALLE

MASA NETA (kg)

%

FRUTOS ENTEROS (PRIMERA)

100

FRUTOS CON DEFECTOS
TOLERABLES (SALDO)

10%

FISURADO

8%

DECOLORIDO

4%

ARRUGADO

6%

ROTO O PARTIDO

2%

PLEGADO MODERADO

N[O |0 =

2%

OTROS

FRUTOS CON DEFECTOS
SEVEROS (SALDO)

DECOLORIDO SEVERO

ARRUGADO SEVERO

ROTO O PARTIDO SEVERO

PLEGADO SEVERO

OTROS

% HUMEDAD

Fuente: Empresa “S&M Foods” S.A.C, Elaboracién Propia




ANEXO 6. Ecuacion de Balance de Materia

Conversion de Mantada a Sacos en kg

Tabla 17 Analisis de Balance de materia por humedad aplicado a la empresa S&M
Foods, julio :2022

Balance actual de Control de Humedad
Materia fresca Materia seca Materia Rehidratada
Saco Saco Saco
40 kg 6,7 kg 7,2 kg
Tunel Tunel Tunel
9 sacos 9 sacos 9 sacos
360 kg 60 kg 65 kg por tunel
Mantada Mantada Mantada
17 tuneles 17 tuneles 17 tuneles
6 120 | kg por mantada | 1 020 | kg por mantada | 1 105 | kg por mantada

Interpretacion:

La Tabla 17 muestra una conversion entre las distintas unidades de medida que se
pueden aplicar para la medicion de los ajies, y sus masas correspondientes, en los
3 estados en los que se puede encontrar en la empresa que son materia fresca,

materia seca y materia rehidrata cada uno con su masa respectivo.

Tabla 18 Analisis de cantidad de agua por Produccion aplicado a la empresa S&M
Foods, julio :2022

Cantidad de Agua
Capacidad maxima de Agua
2500 kg kg de capacidad del tanque
Cantidad usada de agua actual
2400 kg kgde agua para 8 mantadas

300 kg kg por mantada

Interpretacion:

La tabla 18 muestra la capacidad de agua que maneja la empresa “S&M Foods”
para su proceso de rehidratado y lo que adiciona durante la realizacion del proceso,
por ello indica que la capacidad maxima que tienen para la recoleccion de agua es

de 2500 kilogramos de agua solo se emplea 2400 kg cada vez que se repite el



proceso ya que un tanque de agua logra abastecer a 8 mandatas de agua, por ello

se determin6 que se emplea 300 kilogramos de agua por mantada.

Tabla 19 Calculo de Capacidad de Absorcion para Aji “S&M Foods”, julio :2022

Capacidad de Absorcion Ecuacion
. Tiempo de duracién del proceso de
Tiempo : - .
hidratacion (minutos)
. Masa de la materia seca en una
Masa inicial
mantada
. Masa de la materia rehidratada en una
Masa final
mantada
Diferencia Diferencia = Masa Final — Masa Inicial
) » Diferencia
Capacidad de Absorcién Cap de Abs = ———
Tiempo
. Cap de Abs
% de absorcion % de abs =
Volumen de agua

Interpretacion:

La tabla 19 detalla las ecuaciones que se van a realizar para la determinacion de la
capacidad y el porcentaje de absorcion actual de la empresa “S&M Foods” tomando
la informacion del ANEXO 2 en la Figura 5 para la obtencién del tiempo, masa inicial
y masa final.

Tabla 20 Calculo de Materia Prima en 0% de humedad aplicado a la empresa S&M
Foods, julio :2022

Materia prima seca Ecuacién
Masa en kg por Masa de una
1 020
mantada en seco mantada en Seco

Porcentaje de

Porcentaje de humedad | 12% Humedad Real en
Seco

897,6 | (1020 * (1 —0,12))

Masa de una mantada
al 0% de Humedad

Interpretacion:
La tabla 20 detalla la ecuacién que se emplea para determinar la masa de una

mantada de aji seco al 0% de humedad de la Empresa “S&M Foods”



Tabla 21 Analisis del calculo de humedad al 15% aplicado a la empresa S&M
Foods, julio :2022

Calculo de humedad al 15% Ecuacioén
Nuevo % humedad Valor de Humedad deseado (15%)
Masa al 0% de Humedad Masa al 0% de Humedad

Peso 15% de Hum.

_ (PESO 0% hum + ((Nueva % de hum.xP. al 0% de hum.))

(1-Nuevo % de Hum.)
Masa de la materia seca en una

Masa al 15% de humedad

Masa Inicial
mantada
Cantidad de agua a abs para 15% Cant. Agua Abs
hum. = Masa inicial — Masa 15% hum.
Porcentaje de agua absorbido % de agua abs, = o2 niclalzPeso Final

Cant.Agua por Mantada

Cant. Agua Abs
% de Agua Abs

Nuevo cantidad de agua por mantada | Nuevo Vol de Agua =

Interpretacion:

La Tabla 21 detalla las ecuaciones que se emplean para determinar para
determinar el nuevo volumen de agua requerido para lograr una humedad del 15 %
que es el nivel ideal para el producto de la Empresa “S&M Foods” una vez
determinado el porcentaje ideal y la masa al 0% de humedad se procede a
determinar la masa a 15% de humedad, una vez determinado se procede a restar
con la masa inicial para determinar la cantidad de agua que necesita absorber. El
porcentaje de agua absorbido es la diferencia entre la masa inicial y el final, dividido
sobre la cantidad de agua por mantada. Una vez determinado la Cantidad de agua
absorbido para 15 de humedad y el porcentaje de agua absorbido se procede a

dividir para determinar la nueva cantidad de agua por mantada.



ANEXO 7. Cuadro Comparativo de Parametros esperados y norma técnica

Tabla 22 Cuadro comparativo entre parametros esperados y norma técnica
aplicado a la empresa S&M Foods, julio :2022

Parametros | parametros Esperados Norma Técnica

Porcentaje de Porcentaje establecido en la

Porcentaje de balance

Humedad de materia norma técnica NTP 011.050. -
2007 = 14%
Rango de| Porcentaje establecido . .
. . Porcentaje establecido en la
tolerancia de | por entre el rango ideal Lo
- . norma técnica NTP 011.050. -
humedad y el minimo para evitar

o)
dafio = 13% a 15% 2007 < 14%

Porcentaje de Porcentaje establecido Porcentaje establecido en la

(g%g%csilgpa en la norma técnica norma técnica NTP 011.050. -
) NTP 011.050. -2007 < 3 2007 <3
Calidad
POFC‘?F‘taJe. ,de Porcentaje establecido Porcentaje establecido en la
Clasificacion . ,
de Daro 2da en la norma técnica norma técnica NTP 011.050. -
Calidad NTP 011.050. -2007 <5 2007 <5

Fuente: Empresa “S&M Foods” S.A.C, Elaboracién Propia

Interpretacion:

La Tabla 22 detalla los parametros que se planed comparar siendo estos el
porcentaje de humedad buscado en el balance de materia de 15 % y su rango de
tolerancia por debajo de 2 % siendo este de 13% a 15% y para la norma técnica de
14% y una tolerancia menor o igual a 14%, ademas de una clasificacion de menor
o igual a 3% de dafio para la primera calidad y menor o igual a 5% para la segunda
calidad siendo este valor igual para la norma técnica como para el balance de

materia.



ANEXO 8. Cuadro Comparativo entre los parametros actuales y los nuevos

en comparacion con la norma técnica

Tabla 23 Cuadro comparativo entre los parametros actuales y los nuevos en
comparacién con la norma técnica aplicado a la empresa S&M Foods, julio :2022

establecido en la

Rango minimo y

, .. Parametros Parametros
Parametros Norma Técnica
Actuales Nuevos
Porcentaje . Promedio de
. Promedio de .
. establecido en la . porcentaje de
Porcentaje de o porcentaje de h dad d
Humedad norma técnica humedad de umedad de
NTP 011.050. - muestras tomadas muestras
2007 = 14% tomadas
Porcentaje Rango minimo

y maximo de

No establece

Rango de tolerancia o maximo de
de humedad norma tecnica muestras tomadas muestras
NTP 011.050. - de humedad tomadas de
2007 £ 14% humedad
Porcentaje de Promedio de Promedio de
cantidad de lera cantidad de cantidad de

Calidad producto de producto de
primera calidad | primera calidad
Porcentaje de Promedio de Promedio de
cantidad de 2da . cantidad de
; cantidad de
Calidad No establece producto de
producto de
. segunda
segunda calidad )
calidad

Fuente: elaboracion Propia

Interpretacion:

En la Tabla 23 se detallé una comparacién entre la norma técnica y los resultados
obtenidos de las muestras realizadas a los actuales y nuevos parametros, el
porcentaje de humedad recomendado por la norma técnica es de 14%, porcentaje
actual promedio y porcentaje nuevo promedio de la muestras realizadas, el rango
de humedad para la norma técnica pide menor o igual a 14%, mientras que para
los parametros actuales se emple6 el menor y maximo porcentaje de humedad,
ademas para la cantidad de producto por calidad la norma no establece la cantidad
que se puede obtener y para los parametros de las muestras se empled un

promedio de las muestras tomadas.



ANEXO 9. Validacién de Instrumentos

CONSTANCIA DE VALIDACION
Yo Pedro Luis Villon Macedo, con DNI N°32845247 de profesion Ingeniero
Industrial con codigo CIP 36326 desempefiandome actualmente como consultor y
auditor en calidad, seguridad y medio ambiente, con maestria en gestion ambiental.
Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de
instrumentos los siguientes documentos:

Diagrama de operacion de procesos
Diagrama de analisis de procesos
Formato de porcentaje de humedad
Reporte de calidad

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO MUY EXCELENTE
BUENO
1. Congruencia X
de items
2. Amplitud de X
contenido
3. Redaccion X
de items
4. Pertinencia X
5. Metodologia X
6. Coherencia X
7. Organizacion X
8. Objetividad X
9. Claridad X

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los dias

del mes de julio del 2022.
| % o i P
/ Uu“/ )
Pl (YL - o™
@%‘ »"/’”]/ 7

ING. Cli’ PEDRO LUIS VILLON MACEDO
CONSULTOR iUDITOR EN CALIDAD, SEGURID’AD Y AMBIENTAL
/,’ REG CIP N°36326

/




CONSTANCIA DE VALIDACION
Yo Eric Alfonso Canepa Montalvo, con DNI N°09850211 de profesidn Ingeniero
Industrial con codigo CIP 205930 desempefiandome actualmente como consultor
y auditor en calidad, seguridad y medio ambiente, con capitulo en Industrial y
Sistemas.
Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de
instrumentos los siguientes documentos:

Diagrama de operacion de procesos
Diagrama de analisis de procesos
Formato de porcentaje de humedad
Reporte de calidad

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO MUY EXCELENTE
BUENO

10. Congruencia X

de items
11. Amplitud de X

contenido
12. Redaccidn X

de items
13. Pertinencia X
14. Metodologia X
15. Coherencia X
16. Organizacion X
17. Objetividad X
18. Claridad X

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los dias
15 del mes de julio del 2022.

- - -——

INGENIERO INDUSTRIAL
Reg. CtP N° 205930



CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo Luis Alfredo Mantilla Rodriguez Con DNI N° 18066188 de profesion de Ingeniero
Industrial con cédigo CIP 193995 desempefidndome actualmente como docente en

la Universidad Cesar Vallejo — Filial Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de

instrumentos los siguientes documentos:

Diagrama de operacion de procesos Diagrama de andlisis de procesos Formato

de porcentaje de humedad Reporte de calidad

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO MUY EXCELENTE
BUENO
1. Congruencia X
de items
2. Amplitud de X
contenido
3. Redaccion X
de items
4. Pertinencia X
5. Metodologia X
6. Coherencia X
7. Organizacion X
8. Objetividad X
9. Claridad X

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Lima a los dias 15 del
mes de Julio del 2022.

Ing. Luis Alfredo Mantilla Rodriguez




CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo Robert Fabian Guevara Chinchayan, con DNI N° 32788460 de profesion
Ingeniero en Energia con codigo CIP 72486 con grado de Magister
desempefiandome actualmente como docente en la Universidad Cesar Vallejo en
Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de

instrumentos los siguientes documentos:

Diagrama de operacion de
procesos Diagrama de analisis de
procesos Formato de porcentaje
de humedad Reporte de calidad

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO MUY EXCELENTE
BUENO
10. Congruencia de items X
11. Amplitud de contenido X
12. Redaccion de items X
13. Pertinencia X
14. Metodologia X
15. Coherencia X
16. Organizacion X
17. Objetividad X
18. Claridad X

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Nuevo Chimbote a

los dias 15 dias del mes de julio del 2022.

............ Mg Robert Fabian

Guevara Chinchayan



ANEXO 7. Instrumento Validado

Cadigo: 00-00
REPORTE DE CALIDAD POR MANTADA Ver. 01
Julio-2022
1.DATOS
GENERALES
N° FOLIO LOTE
PRODUCTO | PRESENTACION
CALIDAD CANTIDAD (KG)
2. ANALISIS
FISICO
2.1 SENSORIAL
DETALLE PESO NETO (Kg) %
FRUTOS ENTEROS (PRIMERA) 100
FRUTOS CON DEFECTOS
TOLERABLES (SALDO) 10 10%
FISURADO 8 8%
DECOLORIDO 4 4%
ARRUGADO 6 6%
ROTO O PARTIDO 2 2%
PLEGADO MODERADO 2 2%
OTROS
FRUTOS CON DEFECTOS
SEVEROS (SALDO)
DECOLORIDO SEVERO
ARRUGADO SEVERO
ROTO O PARTIDO SEVERO
PLEGADO SEVERO
OTROS
% HUMEDAD
OBSERVACIONES £ foamato de ¢ por(—e de calidad
e>xfa corfcefamente redalodo .
ANALIZADO POR ”% Robeyt CUevasm anno\fm\,&m
FIRMA ;

Fuente: Elaboracién Propia v

M Fo et Sabidn Guovars . it

Y EN ENERSIA
ik

TINGLT

“.

Figura 7 Reporte de calidad por mantada Validado aplicado al proceso de
rehidratado de la empresa S&M Foods, julio :2022



ANEXO 8. Registro Documentario

i l Codigo: 01-01
REPORTE DE CALIDAD POR MANTADA Ver. 01
Julio-2022
1.DATOS
GENERALES
N.° FOUO LoTE &
PRODUCTO _ Gocp\o —Ra@ee> | PRESENTACION S wsero
CALIDAD S3 N y* \ 96 CANTIDAD (KG) =
2. ANALISIS FISICO
2.1 SENSORIAL
DETALLE MASA NETO (Kg) | %
FRUTOS ENTEROS (PRIMERA) c3
FRUTOS CON DEFECTOS '
TOLERABLES (SALDO)
FISURADO S 3
DECOLORIDO 9 Se S
ARRUGADO A= 43
ROTO O PARTIDO Qo®© !
PLEGADO MODERADO \0 O %
OTROS
FRUTOS CON DEFECTOS SEVEROS c
(SALDO) 2
DECOLORIDO SEVERO 355 )
ARRUGADO SEVERO 59 =
ROTO O PARTIDO SEVERO bS5 ~
PLEGADO SEVERO 9 50 =
OTROS. [
% HUMEDAD \HRS
OBSERVACIONES

Figura 8 Reporte de calidad por mantada N 01 aplicado a la empresa S&M Foods,
julio :2022

Fuente: Empresa “S&M Foods” S.A.C, Elaboracién Propia



, | Cédigo: 01-01
REPORTE DE CALIDAD POR MANTADA | Ver. 01
L Julio-2022
1.DATOS
GENERALES
N.° FOLIO LOTE &
PRODUCTO ~ G, ao- CoRe\C & | PRESENTACION __ € \=ec™
CALIDAD S5a \ 9.8 N So CANTIDAD (KG) a
2. ANALISIS FISICO
2.1 SENSORIAL
DETALLE MASA NETO (Hg) %
FRUTOS ENTEROS (PRIMERA) Yseo So
FRUTOS CON DEFECTOS g 5
TOLERABLES (SALDO)
FISURADO 90 1
DECOLORIDO \ 5o P
ARRUGADO Q00 40
ROTO O PARTIDO 3o q
PLEGADO MODERADO - —
OTROS.
FRUTOS CON DEFECTOS SEVEROS 20
(SALDO)
DECOLORIDO SEVERO 3o 2
ARRUGADO SEVERO Qo o -
ROTO O PARTIDO SEVERO \\7 o \3
PLEGADO SEVERO o o
'OTROS =
% HUMEDAD AR &%
OBSERVACIONES

Figura 9 Reporte de calidad por mantada N 02 aplicado a la empresa S&M Foods,
julio :2022

Fuente: Empresa “S&M Foods” S.A.C, Elaboracion Propia



| Cédigo: 01-01
REPORTE DE CALIDAD POR MANTADA ~ Ver. 01
q l i Julio-2022
1.DATOS
GENERALES
N FOUO LOTE ?
PRODUCTO _ Co=y\\\e -X o ww™ | PRESENTACION  Fruicio
CAUDAD S\ a6\ \S CANTIDAD (KG) G
2 ANALISIS FISICO
2.1 SENSORIAL
DETALLE MASA NETO (Kg) | %
FRUTOS ENTEROS (PRIMERA) ys4e _ Ea
FRUTOS CON DEFECTOS q ¢
TOLERABLES (SALDO)
FISURADO 2940 o
DECOLORIDO| 4 o 6 1 s
ARRUGADO & o \ o
ROTO 0 PARTIDO 940 <
PLEGADO MODERADO| | @, o S
OTROS
FRUTOS CON DEFECTOS SEVEROS \
(SALDO) 5
DECOLORIDO SEVERO no0 [ s
ARRUGADO SEVERO| |5 o | L
ROTO O PARTIDOSEVERO| |4, © l >
PLEGADOSEVERO|  ~oo 5
OTROS SE——
% HUMEDAD | € 93
OBSERVACIONES S ——

Figura 10 Reporte de calidad por mantada N 03 aplicado a la empresa S&M Foods,
julio :2022

Fuente: Empresa “S&M Foods” S.A.C, Elaboracion Propia



| Codigo: 01-01
REPORTE DE CALIDAD POR MANTADA ; Ver. 01
] Julio-2022
1.DATOS
GENERALES
N.° FOLIO LOTE ®
PRODUCTO ~ 6 o oo\ —R oR O\ XA | PRESENTACION €. €ap
CAUDAD S € \ a2 \ 12> CANTIDAD (KG) L
2. ANALISIS FISICO
2.1 SENSORIAL
DETALLE MASA NETO (Kug) %
FRUTOS ENTEROS (PRIMERA) 9RQ¢€o <
FRUTOS CON DEFECTOS of e
TOLERABLES (SALDO)
FISURADO Q6o >
DECOLORIDC 2606 B
ARRUGADO 9 (o i)
ROTO O PARTIDO 7 6o <
PLEGADO MODERADO! ) °
OTROS,
FRUTOS CON DEFECTOS SEVEROS Y
{SALDO)
DECOLORIDO SEVERO 9 Co I3
ARRUGADO SEVERO e & £
ROTO O PARTIDO SEVERO g Lo lo
PLEGADO SEVERO 2 6o 5
OTROS
% HUMEDAD YE. 4
OBSERVACIONES

Figura 11 Reporte de calidad por mantada N 04 aplicado a la empresa S&M Foods,
julio :2022

Fuente: Empresa “S&M Foods” S.A.C, Elaboracion Propia



Codigo: 01-01
REPORTE DE CALIDAD POR MANTADA Ver. 01
Julio-2022
1.DATOS
GENERALES
N.* FOUO LOTE o
PRODUCTO (G 00310 ~ Pareaters | PRESENTACION ;. ¢~
CAUDAD CANTIDAD (KG) S
2 ANALISIS FISICO
2.1 SENSORIAL
DETALLE MASA NETO (Rg) | %
FRUTOSENTEROS (PRIMERA) | ©50? e
FRUTOS CON DEFECTOS b s
TOLERABLES (SALDO) :
FISURADO 200 | Y
DECOLORIDO B | .
ARRUGADO S> ' 1
ROTO O PARTIDO lo ® | ¢
PLEGADO MODERADO S5 1
OTROS
FRUTOS CON DEFECTOS SEVEROS ; 9
(SALDO) -
DECOLORIDO SEVERO 300 [ ao
ARRUGADO SEVERO 1< > [
ROTO O PARTIDO SEVERO 940 |
PLEGADO SEVERO 1 $2 I A
OTROS -
% HUMEDAD A< @ =
OBSERVACIONES -

Figura 12 Reporte de calidad por mantada N 05 aplicado a la empresa S&M Foods,

julio :2022

Fuente: Empresa “S&M Foods” S.A.C, Elaboracién Propia



| Codigo. 01.01
REPORTE DE CALIDAD POR MANTADA ! Ver. 01
Julio-2022
1.DATOS
GENERALES
N* FOUO LOTE W
PRODUCTO (<., cutlo - POy | PRESENTACION ¢ oo
CAUDAD - Qo CANTIDAD (KG) <
2 ANAUISIS FAISICO
2.1 SENSORIAL
DETALLE MASA NETO (Ng) | %
FRUTOS ENTEROS (PRIMERA) 35ed o
FRUTOS CON DEFECTOS
TOLERABLES (SALDO) S
FISURADO <o L9
DECOLORIDO s P 5
ARRUGADO s 7
ROTO O PARTIDO 52 1
PLEGADO MODERADO 52 1
OTROS
FRUTOS CON DEFECTOS SEVEROS s
(SALDO)
DECOLORIDO SEVERO o ~
ARRUGADO SEVERO e 1
ROTO O PARTIDO SEVERO te A
PLEGADO SEVERO jod 2
~ OTROS , B U
% HUMEDAD o oY
OBSERVACIONES

Figura 13 Reporte de calidad por mantada N 06 aplicado a la empresa S&M Foods,
julio :2022

Fuente: Empresa “S&M Foods” S.A.C, Elaboracién Propia



" Codigo: 01-01
REPORTE DE CALIDAD POR MANTADA | Ver, 01
Julio-2022
1DATOS
GENERALES
N FOUO WOTE
PRODUCTO  (C .oyll® - Wopund'™s | PRESENTACION %, r. -
CAUDAD <> CANTIDAD {KG) %
2 ANALISIS AISICO
21 SENSORIAL »
DETALLE MASA NETO (lg) | %
[FRUTOSENTEROS (PRIMERA) | <s9o0° | €5 2
FRUTOS CON DEFECTOS | &
TOLERABLES (SALDO)
FISURADO ¢ o ( "]
DECOLORDO| 2 ® L
[ ARRUGADO 3, 0 4
ROTO 0 PARTIDO e T
PLEGADO NODERADO - -
OTROS |
FRUTOS CON DEFECTOS SEVEROS | g=
(SALDQ) !
DECOLORIDO SEVERO o ° s
ARRUGADO SEVERO Yoo | s
ROTO O PARTIDO SEVERO \ 60 © ==
PLEGADO SEVERO = =
____OIROS ——— . | Ead e
% HUMEDAD 12 4
OBSERVACIONES

Figura 14 Reporte de calidad por mantada N 07 aplicado a la empresa S&M Foods,
julio :2022

Fuente: Empresa “S&M Foods” S.A.C, Elaboracién Propia



| REPORTE DE CALIDAD POR MANTADA Var 01
; Julio-2022
1.DATOS
GENERALES
K* FOUO LOTE W
PRODUCTO  Cooyn\\© —RatuiE® | PRESENTACION  t e
CAUDAD 1¢ CANTIDAD (KG) q
2 ANAUSIS FISICO
2.1 SENSORIAL
DETALLE MASA NETO (Kg) | %
FRUTOS ENTEROS (PRIMERA) _KwRe ] 7E
FRUTOS CON DEFECTOS “
TOLERABLES (SALDO)
FISURADO qo 2
DECOLORIDO B s g
ARRUGADO qo0 &
ROTO O PARTIDO 1@ © 2
PLEGADO MODERADO - ~
OTROS
FRUTOS CON DEFECTOS SEVEROS 95
(SALDO)
DECOLORIDO SEVERO -
ARRUGADO SEVERO G2o =
ROTO O PARTIDOSEVERO| W72 ° ' 3
PLEGADO SEVERO - [ -
__OTROS —_—— = I —l .
% HUMEDAD \(,i€
OBSERVACIONES S

Figura 15 Reporte de calidad por mantada N 08 aplicado a la empresa S&M Foods,
julio :2022

Fuente: Empresa “S&M Foods” S.A.C, Elaboracion Propia
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