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RESUMEN

La investigacién presentada tuvo por finalidad aplicar el control estadistico de
procesos para aumentar la productividad en la empresa, por tal motivo, la
investigacion fue de tipo aplicada, con un disefio preexperimental, teniendo como
muestra los procesos criticos de la palta que presentan mala calidad. En el
diagnostico de la investigacion se encontré un total de 60 problemas, que ha
generado un 32.35 de actividades no productivas, lo que dio un total de 93.67 de
eficiencia, luego de ello se disefi6 el control estadistico el cual se evalué el PH,
Brix y Peso, con un total de 80 muestras de cada uno, encontrandose que mas
del 28, por lo cual se realizé una mejora en base a capacitaciones, mejora de las
habilidades y plan de mantenimiento, lo cual hizo que las muestras estadisticas
no tengan error en las muestras finales, mejorando asi los indices de acidez,
impurezas y pesos, toda esta mejora dio como conclusion una mejora en

la eficiencia de 96.42.

Palabras clave: Control estadistico de procesos, estudio de tiempos, AMEF,

capacitaciones, productividad.



ABSTRACT

The purpose of the research presented was to apply statistical process control to
increase productivity in the company, for this reason, the research was of an
applied type, with a pre-experimental design, taking as a sample the critical
processes of the avocado that present poor quality. In the diagnosis of the
research, a total of 60 problems were found, which has generated 32.35 of non-
productive activities, which gave a total of 93.67 efficiency, after which the
statistical control was designed which evaluated the PH , Brix and Weight, with a
total of 80 samples of each, finding that more than 28, for which an improvement
was made based on training, improvement of skills and maintenance plan, which
made the statistical samples have no error in the final samples, thus improving
the acidity indexes, impurities and weights, all this improvement resulted in an

improvement in efficiency of 96.42 .

Keywords: Statistical process control, time study, FMEA, training, productivity.



INTRODUCCION

Hoy en dia el control estadistico de los procesos (CEP), es una herramienta
muy importante dentro de la calidad, ya que tiene como principal objetivo
cumplir con los parametros dados por SENASA, como el de los clientes,
mejorando de esta forma el proceso productivo, evitando errores de calidad
en los productos. Cabe resaltar que el objetivo de esta herramienta de la
calidad es hacerle previsible los efectos generados durante el proceso,
realizado en un tiempo determinado, ya que esta herramienta ayuda a
tomar decisiones de forma asertiva agilizando una mejora en los procesos.
La ausencia en el control estadistico de los procesos en las empresas
agroindustriales resulta critica porque en los alimentos, se exige
pardmetros importantes, es por ello por lo que es importante la aplicacion
de esta herramienta, para de esta forma reducir los retrasos en el proceso,
reducir los costos, aumentar la rentabilidad a consecuencia del aumento de
la productividad en cualquiera empresa agroindustrial (Romani 2021).

El sector agroindustrial y su gran importancia que ha logrado en las
exportaciones representa una relaciéon dinamica entre la calidad y la
produccién manufacturera, por eso es importante mantener esta relacion
entre las dos partes, porque para exportar, no sélo debemos alcanzar las
metas que demanda el mercado, sino también mantener la calidad de cada
producto, convirtiéndose asi en el punto de interés de todas las empresas
que se dedican a este sector, como es el caso de paises como: Japon,
China, Alemania, Paises Bajos, Espafia, Chile y Estados Unidos, son los
principales puntos de envio en el mundo representando mas del 62% de
las exportaciones latinoamericanas, por esa razén, para ser competitivos
se debe mantener la calidad en el proceso, logrando asi la excelencia en
los métodos de trabajo (Risco et al. 2022).

El Perl no es ajeno a estos problemas, y segun los datos en la SUNAT
(Superintendencia  Nacional de Administracibn  Tributaria), las
exportaciones de palta del pais aumentaron de enero a junio de 2023
alcanzando un valor de US $ 32.211 millones, este monto representa un

incremento nacional de este producto de 18,5% con respecto al 2021, con



China como principal socio comercial, con un valor en agroexportacion US$
10,947 millones aumentando las exportaciones en un 6,9% con respecto al
2021. De igual modo, el segundo socio comercial es Estados Unidos con
un valor de US$ 3.976 millones, todo debido a la buena acogida que ha
logrado esta fruta exotica en estos paises. Cabe sefialar que a nivel
nacional los departamentos de mayor exportacion son la ciudad de Lima
con un total de US$ 8.481 millones, representando asi el 57,6% registrado,
le siguen los departamentos de Piura con un total de US$ 3,612 millones
representando un 16.2%, siguiendo el departamento de Ancash con US$
3,531 millones representado por el 10,5% entre otros, este crecimiento
nacional se debe a la importancia y los beneficios que tiene la palta para
las personas, esto lleva a que las empresas intenten aumentar las
exportaciones y para ello deben estar al pendiente de las mudltiples
necesidades de los consumidores (Gahona, 2020).

Del mismo modo en la localidad de Casma se encuentra la empresa Ara
Foods Industry S.A.C., la cual es una empresa dedicada al rubro
alimentario-exportacion,  encontrdndose  ubicado en  Carretera
Panamericana Norte Km. 375 - Sector Carrizal-Casma-Ancash, la cual
exporta principalmente mango y paltas, siendo estas ultimas las que se
exportan todo el afio, mientras el mango solo es por temporada. Dentro de
sus principales clientes que tiene la empresa a Asia, Estados Unidos,
Paises Bajos y Chile, para lo cual la empresa esta en constante mejora de
la calidad en su producto debido a que, si no llegase a cumplir con los
estandares de calidad adecuados, los productos de exportacion son
rechazados en Aduanas, siendo estos negativos para la empresa.

Es por ello, que en los primeros meses del afio 2023 se logré analizar la
problematica, principalmente en la linea de produccion de paltas, en los
cuales se localizo puntos criticos en el proceso afectando a la produccion;
en la de recepcion de materia prima se encontré un problema, que al
momento de recepcionar los productos, el personal no cuenta con la
experiencia adecuada para verificar mediante muestras la calibracion (el
cual tiene que estar entre las tallas de 8 a 24 para exportaciéon), ni mucho
menos los grados Brix del producto (el cual tiene que tener un PH de 6,58
a 7,14 y unos grados Brix de 5,07 a 7,26), generando asi que el conteo de
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la mercaderia demore mucho tiempo los cuales segun los Ultimos registros
del mes de febrero estan un 32% mas que en el mes de enero (en enero el
promedio de las recepciones eran de 75 minutos, mientras que en febrero
fue de 99 minutos, por camién de 20 toneladas de palta).

Finalmente otro problema que se encontré en la empresa es que los
pardmetros tanto organolépticos como fisicoquimicos del producto no se
tiene estandarizadas en el producto terminado, esto debido que para cada
pais de exportacidbn se maneja tamafios y caracteristicas distintas (anexo
2), que al no tenerlos estandarizados, ocasiona demoras en la linea y
equivocaciones en los envios, esto ha generado que solo en el primer
trimestre del afio 2023, el 12 de la mercaderia para exportacion no haya
pasado los controles de Aduanas, generando una reduccién en la
productividad del 13.5, lo cual es equivalente a S/.345000.00 soles. Todos
estos problemas estdn ocasionando que la empresa tenga muchos
problemas con la calidad de su producto debido a la baja productividad, por
todo lo mencionado es importante buscar alternativas de mejora.

Por lo tanto, la formulacién del problema planteado fue, ¢ Como el control
estadistico de procesos incrementé la productividad en la empresa Ara
Foods SAC?

Del mismo modo la investigacion cuenta con una justificacion social, dado
que al aplicar el estudio, este beneficio a los colaboradores de la empresa,
por la aplicacion de la mejora, percibirAn una mejora salarial y de este modo
les permitié6 una mejor calidad de vida; de igual modo, se justificé de forma
practica, ya que al aplicar la herramienta de la calidad conocida como
control estadistico, se redujo los problemas criticos ocasionados en el
proceso de la linea de palta y se buscé incrementar la productividad. Otra
justificacion importante es la tedrica debido a que se analiz6 cada una de
las caracteristicas fisicoquimicas a través del control estadistico, en la cual
se recopila informacion y se busco dar solucién a los problemas, analizando
y buscando soluciones de ingenieria dados en el sector agroindustrial, otra
justificacion encontrada es la metodologia la cual partira del analisis de los
pardmetros fisicoquimicos y organolépticos del proceso de la linea de
paltas, lo cual al estudiar varios autores se logré crear procedimientos

adecuados que a partir de ello aumento la productividad en la empresa Ara
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Foods S.A.C.

Finalmente, se logré plantear el objetivo general: Aplicar el control
estadistico de procesos para incrementar la productividad en la empresa
Ara Foods S.A.C, Casma 2023. Teniendo como objetivos especificos:
Realizar un diagnéstico de la productividad en la empresa Ara Foods S.A.C;
Implementar la mejora de la calidad, basado en el control estadistico en la
empresa Ara Foods S.A.C; Evaluar la productividad después de la
implementacion de la mejora en la empresa Ara Foods S.A.C; Comparar la
productividad obtenida en la empresa Ara Foods S.A.C. Por ello se logro
plantear la siguiente hipotesis alternativa, Hi: La aplicaciéon del control
estadistico de procesos incremento la productividad en la empresa Ara
Foods S.A.C, del mismo modo la hipotesis nula Ho: la aplicacion del control
estadistico de los procesos no incremento la productividad en la empresa
Ara Foods S.A.C.



MARCO TEORICO
Para empezar con el desarrollo de la investigacion se investigd los
antecedentes relacionados con el tema, los cuales se muestran a
continuacion:
En la investigacion realizada en Estados Unidos por Gessa et al. (2022), el
cual tuvo como objetivo la aplicacion del control estadistico para evaluar la
tasa de rendimiento en programas académicos teniendo una investigacion
experimental, con una poblacion de 36 alumnos de educacion basica.
Como resultado de la investigacion se realizé un muestreo del rendimiento
obtenido por cada alumno, teniendo un alfa de Cronbach de 0.62, siendo
estos parametros muy bajos para el desarrollo escolar, del mismo modo,
se realizo el analisis estadistico por atributos encontrandose una media de
0.78, todo ello, aplicando una mejora PHVA en donde se realizo
motivaciones a los estudiantes y asi mejorar su desempefio académico.
Finalmente se realizo el analisis de los estudiantes, pudiendo alcanzar una
mejora en su rendimiento escolar de hasta el 60 debido a las estrategias
brindadas.
En la investigacion realizada por Dorantes et al. (2021), el cual tuvo por
finalidad conocer los avances en el Control Estadistico de los Procesos y
sus Aplicaciones, donde el investigador realizé un tipo de disefo
descriptivo, donde principalmente tuvo como resultados, que mas del 53 de
las empresas que han aplicado el control estadistico para estandarizar sus
pardmetros, han logrado tener un crecimiento no solo en rendimientos, si
no también econdmicos, y es que, segun el autor el procedimiento
adecuado es aplicar el control estadistico de procesos (SPC),
posteriormente recopilar datos y aplicar el SPC multivariado dependiendo
la necesidad del mismo y finalmente estandarizar los datos, todo ello dio
como conclusion que solo en el estado de California, el 35 de las empresas
aumentaron en un 4.8% a mas sus utilidades debido al buen manejo de la
calidad de sus productos.
En la investigacion de Simdes et al. (2022) el cual tuvo como finalidad
mejorar el andlisis de datos secuenciales a través de las graficas de control
de procesos, para ello, la investigacion tuvo un enfoque experimental,

contando con una poblacion de 29 pacientes psicologicos. Como resultados
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los autores aplicaron un grafico por atributos, tomando datos de recoleccion
de los dultimos dos meses, encontrandose que los parametros de
aceptabilidad, todos estos datos fueron analizados mediante el coeficiente
de Pearson, y a través de los resultados obtenidos en criterios como:
actitudes, comportamientos patoldgicos, se comenzaron a trazar medidas
correctivas. Como conclusion se mejoraron las condiciones de los
trabajadores, logrando asi satisfacer sus necesidades en un 34.

En la investigacion realizada en La Habana por Herrera et al. (2022), el cual
tuvo como principal objetivo, analizar el control estadistico para mejorar el
proceso productivo de una empresa manufacturera; para ello la
investigacion tuvo un disefio preexperimental, por otro lado, su poblacion
estuvo conformado por el registro de los procesos. Como parte de los
resultados los autores utilizaron la técnica de recoleccion de los datos a
través de la hoja de control, para conocer los parametros fisicoquimicos y
organolépticos, encontrandose que el 19 de la produccion no cumplian con
estos parametros, para lo cual se realizé el procedimiento PHVA,
analizando cada uno de los puntos criticos, como conclusién los autores
encontraron una mejora del 3.5 en el proceso productivo, siendo esto una
ganancia para la empresa de $23500.00 ddlares.

Del mismo modo en la investigacion de Fontalvo et al. (2020), el cual tuvo
como objetivo mejorar el proceso estadistico controlando los valores de
calidad en una empresa lavadora de tanques industriales, para ello los
investigadores tuvieron un disefio de investigacion preexperimental, y una
poblacion de los datos de 12 tanques industriales de una empresa de
produccion. En los resultados utilizaron los autores el indicador de calidad
multivariante, el cual consiste en un muestreo a base aleatorio de los
valores de calidad, todo ello aplicado a través de la metodologia Six Sigma,
aplicado en 12 meses a traves de la carta T2 de Hotelling, lo cual tiene
valores por atributo, concluyendo que al aplicar adecuadamente los
controles dado con el six sigma la empresa logro aumentar las utilidades
de la empresa en un 7.8, esto debido a que la queja de los clientes
redujeron en un 30.

En una investigacion realizada por Villa et al. (2021), el cual tuvo como

objetivo, eliminar las cartas de no conformidades a través de la carta de
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control en las historias clinicas, teniendo un disefio de investigacion
experimental, teniendo como poblacion las historias clinicas registradas en
el afio 2020. Como resultados se realizd la técnica de Ishikawa para
identificar los problemas que estaban ocurriendo con las no conformidades,
dando como solucién la aplicacién de la metodologia Delphi en dos rondas,
lo cual dio como resultados que los limites de control bayesianos a través
del control por procesos de atributos X-R, permitiendo asi conoces la
varianza de 0.95 de acuerdo con las fechas de vencimiento de los
productos. Como conclusion se encontré que las no conformidades venian
por los malos manejos de las historias clinicas, registrandose una
disminucién en las quejas de los pacientes en un 12.

Del mismo modo, en la investigacién realizada en México por Argumedo et
al. (2017), el cual tuvo como objetivo, controlar las variantes existentes en
los pesos de un proceso industrial, para lo cual su investigacion tuvo un
disefio experimental, y una poblacibn de registros de pesos
correspondientes a la demanda de la empresa; asi mismo, como parte de
los resultados, los investigadores analizaron los pesos existentes segun
muestra a través del grafico X-R, obteniendo que los pesos no estaban
dentro de los parametros, por tal motivo, utilizaron la técnica de
Westinghouse para capacitar al personal, y medir sus habilidades,
encontrandose que el personal no conocia los procedimientos de pesado
en la empresa, todo ello ocasion6é demoras, optando por la capacitacion y
la creacibn de un manual de buenas préacticas. Finalmente, como
conclusién, al aplicar el control de proceso por atributos, se mejoré los
pesos, teniendo una aceptacion del cliente del 97, siendo esto positivo para
la empresa.

Otra investigacion relevante ha sido la de Garrido et al. (2021), el cual tenia
como objetivo la mejora de un proceso productivo a traves del control
estadistico de los procesos (CEP), para ello la investigacion tuvo un disefio
preexperimental, basandose su poblacion en los registros de produccion y
de los trabajadores. En los resultados dados por los investigadores,
utilizaron el grafico de control, en un lapso de 2 semanas, analizando el
tiempo de trabajo de cada operario; detectando varios problemas
analizando seis criterios dentro del control estadistico: habilidad, condicion,
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motivacion, condiciones fisicoquimicas, organolépticas y parametros de
pesos, por todo ello los autores concluyeron que la falta de motivacion, la
falta de procedimientos, hicieron que la productividad sea baja, aplicando
un manual de buenas practicas que mejoro los procedimientos en un 3.

En la ciudad de Chimbote, se realiz6 la investigacién Cabrera & Purizaca
(2019), los cuales tuvieron como objetivo, mejorar la gestion de calidad en
una pesquera para aumentar la productividad, teniendo como disefio de
investigacion preexperimental, y una poblacion de los registros de
produccion obteniendo en el dltimo semestre del afio 2019. Como
resultados los autores utilizaron instrumentos como: hojas de control,
graficas de control e histogramas, en donde se controlan distintas
caracteristicas de los posesos en la empresa, todo ello ayudé a crear
parametros dentro del manual de buenas practicas para la empresa, dando
como conclusién que la productividad multifactorial se incrementé en un

5.69 la productividad de materia prima y en un 9.44 de mano de obra.

Posteriormente a ello, las teorias relacionadas al tema se empezaron con
Bahia et al. (2023), menciona que el SPC o control estadistico de procesos,
es aqguella la cual considera alternativas basado en hipoétesis, la cual sera
distribuida cada uno de los problemas mediante la distribucion normal o
campana de Gauss, y es empleado para darle el valor a los pardmetros
establecidos, es representativo por tener forma de campana, en otras
palabras tiene una presencia notable de variables que estando dentro del
valor, este se puede considerar dentro de la distribucion normal; finalmente,
las muestras obtenidas evidencian que la distribucion busca tener un punto
de referencia y que estos datos estén dentro de los parametros
establecidos (Silva et al, 2023).

Por otro lado, Mifarro et al. (2020), sostienen que alcanzar un alto nivel de
control estadistico de un proceso es necesario considerar algunas teorias
esenciales como: las causas comunes, las cuales hacen referencia a que
en el desarrollo de los procesos existen condiciones que contemplan que
las caracteristicas del producto final no sean similares entre si, pero con
algunas variaciones y ninguna mayor, asegurando la calidad del producto.

Sin embargo, si durante el proceso se realiza alguna reparacion o
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correccion sobre los demas, en ese caso no se garantiza una calidad
equitativa en todos los bienes producidos dado a esta condicién o causa
excepcional, en el transcurso de investigacion de un proceso a causa de
un control estadistico se debe a que no se presentan causas asignables.
De la misma manera, Romani (2021), hace mencién que al emplear el
control estadistico se inspeccionan los valores para expresar aquellas
causas asignables identificadas que interfieren en el desarrollo de un
proceso y estiman el tiempo en la cual un producto puede someterse a
reparacién o modificacion, pero para obtener estos resultados es necesario
comprender y dominar las tareas y procedimientos involucrados como por
ejemplo: capacidad del proceso, toda elaboracion presenta un limite en la
cual se presenta aquellos productos calificados como 6ptimos. La
variabilidad a corto plazo representa un medio de variacion en cuanto al
producto realizado dentro de un tiempo estimado, también llamado ruido
blanco. La variabilidad a largo plazo conocida también como ruido negro,
contempla la generalidad de todo el proceso, por lo cual se tiene presente
que intervienen factores especiales y comunes. Para terminar, el grupo
homogéneo racional, hace referencia a un grupo modelo referencial donde
los otros productos generados contrastaron.

Por consiguiente, Pakes et al. (2022), define que la mejora continua es un
ciclo que enfatiza en el mejoramiento continuo y brindar soluciones para
aguellos problemas identificados, en el desarrollo de una evaluacion inicial
se identifican diversas fallas para la mejora, donde se contrasta lo estimado
con lo obtenido, posteriormente, en supuesto caso de que el resultado
obtenido presente un valor inaceptable, este se compara para la
modificacion de aquellas medidas que eliminen el problema, hasta obtener
un valor aceptable. El ciclo se centra en una secuencia de pasos que se
detalla a continuacion: Planificar, Hacer, Actuar y Verificar. En ese sentido,
Cavallari et al. (2020), menciona que para analizar el ciclo Deming se hace
uso de ciertas herramientas como: diagrama de Pareto, diagrama causa-
efecto, entre otros; después de ello, se debe evaluar y analizar cada etapa
afin de proporcionar oportunidades de mejora en los elementos de una
empresa donde se aplic6 esta metodologia, asimismo, en base a los

resultados obtenidos se puede desarrollar un plan de mejora para las

9



observaciones o deficiencias halladas, esta metodologia es ciclica por
tanto, en cada evaluacion realizada es esencial establecer medidas
correctivas y preventivas, asi como alcanzar la estandarizacion y constituir
la metodologia en los procesos de una organizacion.

Por otro lado, Sousa & Mota (2022), define que el diagrama causa efecto
se emplea para evaluar e identificar las causas que presenten una alta
importancia en el efecto para ciertas caracteristicas de la calidad o buscar
factores que afectan la calidad del producto. Por su lado, da Silva & Camelo
(2020), menciona que el diagrama de espina de pescado permite identificar
las causas primarias y secundarias que originan las averias o fallas
registradas. Asimismo, la aplicacion del diagrama de Pareto es una técnica
sistematica para clasificar los problemas y determinar las causas que
perjudican en la calidad, es asi que, este diagrama proporciona una
transparencia de la causa principal priorizando los problemas empleando
una causa relativa (Ortiz & Gonzélez 2018).

Por consiguiente, Lima et al. (2021), definen que el histograma es una
herramienta que permite encontrar variaciones, la aplicacion de este
meétodo proporciona un resumen de los datos evaluados y se representan
graficamente sobre la frecuencia de los elementos que participan en el
proceso. También, Andrade (2018), sostiene que el diagrama de flujo es
una herramienta visual que sefiala la secuencia de trabajo en el desarrollo
de un proceso especifico, de esta manera, brinda la facilidad de
entendimiento mediante diferentes simbolos que representan los distintos
tipos de actividades.

En consideracion a lo mencionado, de Melo et al. (2022), nos dan a conocer
gue la hoja de control es un formulario donde se establecen los elementos
gue seran evaluados con la finalidad de recopilar informacion de manera
agil y concisa, ademas, los mencionados autores definen al grafico como
el instrumento de medicidn para conocer los parametros de control superior
e inferior del rendimiento de los procesos, la aplicacion de este formulario
permite conocer si la calidad del producto se encuentra dentro o fuera del
pardmetro establecido.

Asimismo, la herramienta mencionada acompafa en el desarrollo del

control estadistico de los procesos, lo cual permite monitorear la calidad
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dentro de la produccion en cada una de las operaciones ejecutadas Pulido-
Rojano et al. (2020). Por otro lado, Minelly & Morales (2019), mencionan
gue el diagrama de dispersion es la herramienta que permite representar
graficamente la relacion entre dos variables, permitiendo determinar la
existencia de correlacion, que significa una relacion causa-efecto

Por tanto, Fontalvo et al. (2020), menciona que la productividad es el uso
adecuado de los recursos dados en la productividad, por tal motivo es
considerada como una poderosa herramienta de gestion, es decir si un
producto no se produce en cantidad adecuadas no pueden competir en el
mercado, por todo ello se tiene que utilizar 6ptimamente los productos para
asi generar mayores ganancias. En contexto a lo mencionado, para mejorar
la productividad se debe optimizar y distribuir equitativamente los recursos
empleados con la finalidad de obtener un incremento en los resultados
expresados en eficacia y eficiencia (Paredes et al, 2022).

Por dltimo, Maira et al. (2021), definen la eficiencia en base de aquellos
recursos considerados como: materia prima e insumos que se transforman
en un producto. Asimismo, Antinez & De Souza, (2021), sostienen que la
productividad es uno de los aspectos con mayor realce permitiendo
desarrollar o no desarrollar una organizacion, donde la mejora de la
productividad permite enfatizar la calidad y obtener altos niveles de
satisfaccion por parte del cliente, teniendo presente que un elemento
esencial en los costos de cualquier organizacion es el costo de la mano de
obra, que no solo es considerada productiva, sino que también se opta por
reducirla. En ese sentido, Fuerte et al. (2019), menciona que la eficiencia
es una medida en base a la mano de obra empleaday el resultado obtenido

se expresa en términos del tiempo o la produccion.
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Il METODOLOGIA

3.1 Tipo y Disefio de Investigacion

Tipo de Investigacion: En la presente investigacion el tipo de estudio es
el aplicado, ya que segun Garcia & Sanchez, (2020), el cual para poder
conocer la mejora existente del problema se tiene que realizar la medicion
pre y post andlisis y asi obtener resultados eficaces.

Disefio de Investigacion: del mismo modo, el disefio de la investigacion
es experimental, porque dado el problema de falta de control, tanto
fisicoquimico, como organoléptico, se analizd la mejoria a través de la
productividad. Cabe resaltar, que el enfoque de la investigacion es
cuantitativo, con un disefio preexperimental, debido a que las variables
cumplen cada una un rol dentro de la investigacion, siendo la variable
independiente la encargada de la mejora y la variable dependiente la
variable la cual medira la mejora ejecutada Pastora et al. (2020). Todo lo
mencionado se disefid a través de un esquema, mostrado a continuacion:

G: 01 4 X - 02

Figura 1. Esquema del disefio de investigacion preexperimental

Donde:

G: Linea de produccién de palta para exportacion de la empresa
Ara Foods S.A.C

0, : Medicion de la productividad de forma inicial

X: Control Estadistico de Procesos

0,: Mediciébn de la productividad luego de aplicar la mejora

existente a través del control estadistico de procesos.

3.2 Variables y Operacionalizacién

Variable Independiente — Cuantitativa: Control estadistico de procesos.
Definicion Conceptual: La calidad dada mediante el control estadistico
de procesos (SPC), se basa en recolectar datos, con la finalidad de
controlar y medir cada una de las caracteristicas dados en los productos;
cabe resaltar que este método es usado en las industrias para

estandarizarlo y poder tomar medidas correctivas en base a los graficos
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obtenidos (Silva et al, 2023).

Definicion Operacional: Para el desarrollo del control estadistico de
procesos se realiz6 mediante el procedimiento PHVA; en el cual la
primera dimension es el planear, el cual se buscar4 conocer los
principales problemas respecto a la calidad, junto con la muestra que se
tomara en el proceso, del mismo modo en el hacer, se analizara todas las
cantidades con el grafico de control X-R, el cual analizara los limites que
se encuentran las paltas segun sus caracteristicas, el cual seré
verificadas en la tercera dimension a través de la desviacion estandar y
ver si los errores son permisibles, ademas de la hoja de control que
verificara y se anotara las no conformidades, el cual finalmente se
realizara el manual de buenas practicas para estandarizar el proceso.
Dimensiones: Planear, Hacer, Verificar y Actuar.

Escala de medicién: Nominal, intervalo y Razon.

Variable Dependiente — Cuantitativa: Productividad

Definicién Conceptual: La productividad es conocida como la relacion
gue existe entre lo que se produce, entre todos los recursos que forman
parte del proceso, para ello se utilizan célculos e indicadores que ayudan
a controlar el flujo de un proceso (Romani, 2021).

Definiciébn Operacional: Para la investigacion realizada se tomo 2
dimensiones; siendo la primera la eficiencia el cual ayudara a conocer la
cantidad de pedidos al exterior conformes; y la eficacia el cual también se
medira la optimizacion del proceso en base al tiempo.

Dimensiones: Eficiencia y Eficacia.

Escala de medicion: Razon

Del mismo modo, la operacionalizacion de las variables se encuentra
detallado en el Anexo 1, la cual tiene las definiciones operacionales y
conceptuales, en la cual se conocerd mas acerca de la variable
complementando con las dimensiones e indicadores que se van a

estudiar.

3.3Poblacion, Muestray Muestreo

Poblacién: La poblacion es un conjunto de objetos, o cosas que

presentan caracteristicas o0 rasgos similares, observables en un lugar
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dado y en un momento dado Guevara et al. (2020), es por ello para la

investigacion se tomara al proceso productivo de la palta en la empresa

Ara Foods S.A.C.

e Como criterio de inclusién dentro de la investigacion se tuvo a los
procesos criticos de la palta en la empresa.

e Criterio de exclusion se limité la informacion del proceso que no
presente problemas en la calidad del proceso de la linea de palta.
Muestra: La muestra se realiza de una pequefia extraccion de la
poblacion, la cual presenta las mismas caracteristicas, y sirve para poder
analizar la probabilidad dominada dentro de la poblacién, por todo ello,
para la investigacion, se tiene a los procesos criticos de la palta que

presentan mala calidad en la empresa Ara Foods S.A.C.

Muestreo: El muestreo, el cual segun Leyva & Guerraz, (2020) menciona
gue existe 3 tipos, los cuales son: probabilistico, aleatoria, estratificada y
sistemética, para lo cual e la presente investigacion tendra una
dependencia en base a la calidad, por tal motivo sera probabilistico
simple, debido a que todos los elementos de la poblacion poseen la misma
probabilidad de ser seleccionados al momento de realizar la muestra.
Unidad de Analisis: La Productividad de la linea de produccién de palta

(datos de control estadistico obtenida del lote de la palta, °Brix, Peso)

3.4 Técnicas e Instrumentos de Recolecciéon de Datos

Para poder conocer los instrumentos en las cuales se recopilo la
informacién necesaria para la investigacion, esta serd procesada en la
siguiente tabla, conociendo la técnica a utilizar y la fuente de donde sera

recolectada, todo ello detallado a continuacion:
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Tabla 1. Técnicas e instrumentos para recoleccion de datos

Variable Técnica Instrumento Fuente/
informacion
Entrevista Guia de Jefe de produccién de
entrevista la empresa
Andlisis de la Formato de Area de produccion de
informacion muestreo palta de la empresa
Variable Independiente Ara Food S.A.C.
Control estadistico de Andlisis Hoja de Calculo
procesos Documental Software Software MINITAB
MINITAB

Hoja de Control
con escala de

medicion

Herramientas de

Control de calidad

Analisis de la

Formato de datos

Area de produccion de
palta de la empresa
Ara Food S.A.C.

ISO 9001

informacion fisicoquimicos
Andlisis Formato de no
Documental Conformidades
Andlisis de la Registro de
informacion produccién
Andlisis de Formato de
Variable Dependiente datos productividad
Productividad Formato de

comparacion de

productividad

Area de produccion
de la empresa Ara

Food S.A.C.

Nota. Elaboracién Propia
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3.5 Procedimiento

Control estadistico de procesos para aumentar la productividad en la linea de palta en la empresa Ara Food SAC — Casma 2023

Realizar un diagnéstico de la Implementarla mejorade la calidad, basado Evaluar la productividad después de Comparar la productividad obtenida en la empresa

productividad en la empresa Ara Food en el control estadistico en la empresa Ara la implementacién de la mejora en la Ara Food S.A.C

SAC Food SAC empresa Ara Food SAC
INICIO ] Reco'eccién > Disefo de <
) de datos Datos
., Muestreo de Asignacion de
Entrevista Recoleccion Registro de cantidad parametros
de datos Problemas fisicoquimicos Comparacion de
—| Registro de > > productividad
A roduccion L
Grafica de Control de : P
Diagrama de Control XR v parametros Analisis de
Ishikawa la
Analisis de informacion é“\ng“SlS
i e datos
Diagrama df | Analisis de Cursograma datos ,
PAreato datos inicial
Manual de Buena WM(?Odz il Andlisis de software
= ] Practicas el etEs de SPSS

Registro de [ ormato de A

produccion L Productividad dAnSI'?'S

Anglms de Diseﬁo de e Datos No
atos Mejora
Productividad
AMFE Manual de Buenaj Final
Practicas
Figura 1. Procedimiento de Tesis —

Nota. Elaboracion Propia
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3.6 Anélisis de Datos

Tabla 2. Andlisis de Datos

Objetivos Técnica Instrumento Resultados
Entrevista Guia de Entrevista Como parte del diagnéstico, se buscé conocer
o . los problemas que estan ocasionando la baja
. Andlisis de la Registros de Problemas P - 9 )
Realizar un productividad en la empresa, para ello, se

diagnostico de
la productividad
en la empresa
Ara Food SAC

informacion

Analisis de Datos

Diagrama de Ishikawa

Diagrama de Pareto

Andlisis de la
informacion

Cursograma Inicial

Analisis
Documental

Registro de Produccion

Andlisis de Datos

Formato de
Productividad

realiz6 un registro de problemas, los cuales
seran jerarquizados con el diagrama de
Pareto, posterior a ello se conocio el proceso
productivo de la palta a través del
cursograma, para finalmente conocer la
productividad inicial de la empresa.

Implementar la

Analisis de la

Muestreo de Cantidad

Para la mejora en la calidad, se realiz6 un

mejora de la informacion muestreo para conocer la muestra, luego de
calidad, basado Analisis Parametros ello se a,nalizc'J !os parémet.ros fisicoquimicos
en v?l (?ontrol Documental Fisicoquimicos que seran'graflcados mediante el XR, para
estadistico en la ATT 2 conocer si se encuentran dentro de los
Analisis Control de Parametros . .
empresa Ara Documental parametros, planteando la mejora de las
Food SAC o . maquinas a través del AMEF y de los errores
Andlisis de Datos Grafica de Control XR . .
S generados por los trabajadores a través del
Analisis Modal y Efecto Método de Westinghouse, para luego
S— d? Fallas estandarizar toda la mejora mediante el
Andlisis de Datos Met.odo de manual de buenas practicas, donde se
Westinghouse estandarizo la mejora de tiempos y se
Andlisis de la Manual de Buenas complementé con las capacitaciones de
informacion Practicas mejora para los trabajadores.
De Organizaciény Capacitacion al personal
métodos
Evaluar la Analisis Registro de no Para la mejora generada se realizé la
productividad Documental conformidades capacitacion al personal y se evalud si las no
después de la conformidades han mejorado mediante los
implementacion Analisis Registro de Produccion  controles de calidad, para que siga una
de la mejora en Documental Final mejora continua dentro de la empresa,

la empresa Ara
Food SAC

Andlisis de Datos

Productividad Final

evidenciando asi la mejora mediante la
medicién final de la productividad final de la
empresa.

Comparar la
productividad
obtenida en la
empresa Ara
Foods S.A.C

Andlisis de Datos

Comparacion de
Productividad

Andlisis de Datos

Andlisis SPSS

Se analiz6 la comparacion de los registros de
control dados en la investigacion, y también la
comparacion de la productividad final e inicial
para finalmente, comprobar si la hipotesis es
la adecuada en la investigacion a través de la
campana de Gauss.

Nota. Elaboracion Propia
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3.7 Aspectos Eticos

Para el desarrollo de la investigacion, se emplearon los articulos
estipulados en la Resolucion Universitaria N°0470-2022-UCV, aplicando
y tomando en cuenta lo siguiente: se inicié con el art. 3, el cual tiene como
principio fundamental a la integridad cientifica, dando un respeto por la
investigacion y los datos presentados, el art 7, el cual se basa en el
consentimiento informado, por lo cual se juramenta que toda la data es
veridica y confiable, asi mismo el art 9, dado por la conducta cientifica, lo
cual los autores como propietarios presentaran una denuncia o informaran
de una mala conducta que se pueda realizar en el proceso, asi mismo el
art 11, basado en los derechos de los autores, donde los investigadores
son los responsable y tienen toda la originalidad dada de los autores, para
finalizar se tiene el art 13, el cual basa su principio en las instalaciones y
equipamiento, donde los investigadores tienen el compromiso de respetar
las instalaciones, respetando los procedimientos, estipulados por la

investigacion.
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V.

RESULTADOS

4.1 Realizar un diagnéstico de la productividad en la empresa Ara Food

SAC.

Para empezar con la investigacion, se procedio a realizar el Registro de
Problemas (Anexo 4), en la cual en los meses iniciales (diciembre a mayo)
se encontraron un total de 60 problemas, los cuales fueron anotados como
ocurrencia y clasificados segun el tipo de problema que se tiene, para de
esta forma poder conocer y clasificar de una forma mas ordenada cada
uno de los problemas que vienen sucediendo en la empresa Ara Food
S.A.C.

Posteriormente a ello, y para conocer con mayor profundidad las causas
de los problemas, se realizé el Diagrama de Ishikawa (Anexo 5), el cual
ayudo a aclarar el panorama generado en la investigacién del porque
ocurren los problemas encontrados, clasificAndolos en las 6M y teniendo
asi un panorama mas adecuado de posibles soluciones a los problemas
de la empresa, encontrandose que el la Mano de obra, el principal
problema de genera debido a la falta de experiencia del personal, sumado
a la nula capacitacion de la empresa hace que sea un punto muy
importante a mejorar en la investigacion, del mismo modo en Materiales,
el no tener un control en las compras y no tener un buen control de los
materiales e insumos hace que las demoras generadas en el proceso
sean elevadas, creando muchos cuellos de botella y perdidas de materia
prima, debido que al ser un producto perecible su grado de oxidacién es
rapido y al no tener soluciones rapidas en el proceso, hace que el producto
ya no se pueda exportar; por otro lado el método, el no tener los
parametros claros para exportacion, sumado a la falta de técnicas de
meétodos de trabajo, hace que el proceso demore mas de la cuenta siendo
este negativo para la empresa, en Maquina, el problema parte por la falta
de control de fallas y la falta de repuestos, haciendo que muchas veces
los equipos que forman parte del proceso demoren mas de lo habitual por
hacer el proceso manual, por su parte la Medida, parte por la falta de
indicadores tanto de produccién, como de calidad non se estandarice y se

genere mejores alternativas de mejora dentro de la empresa, finalmente,
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en el Medio Ambiente, se tiene a la contaminacién del agua, esto debido
a que no se trata el agua utilizada en el proceso, siendo perjudicial por los
guimicos utilizados. Posteriormente al andlisis de las causas, de
jerarquizo cada uno de los problemas, a través del diagrama de Pareto
(Anexo 6), el cual ayudo a conocer los principales problemas a dar

solucion en la investigacion, detallado a continuacion:

100.00%
80.00%
60.00%
40.00%

20.00%

CANTIDAD DE PROBLEMAS

0.00%

PROBLEMAS ENCONTRADOS

Figura 2. Principales problemas hallados en el proceso de la linea de palta de

la empresa Ara Food S.A.C.

Nota. Elaboracion Propia

Tal como se aprecia en la figura 2, los principales problemas encontrados
en el proceso de la linea de palta son 9, cabe resaltar que estos problemas
fueron dados una frecuencia, debido a las veces que se encontraron los
problemas en el registro de problemas, para de esta forma poder conocer
de forma adecuada la jerarquizacién de los problemas a solucionar, por
tal motivo, el principal problema encontrado es el poco uso de
herramientas de la calidad con una frecuencia de 6, esto debido a los
pocos controles utilizados en el proceso, sumado a la falta de
procedimientos de calidad (6), métodos de trabajo desactualizados (6), la
falta de mantenimiento a los equipo, la falta de claridad de los parametros

(5), personal poco capacitado (4), y la falta de registro de fallas (4) hace
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gue la productividad en la empresa no sea la adecuada, teniendo muchas
no conformidades y devoluciones de productos de exportacion, siendo
esto negativo para la empresa y puntos importantes para darle solucion
en la investigacion, por todo ello para continuar con la investigacion se
analiz6 el proceso de exportacion de palta, para ello se realizd el

cursograma analitico (Anexo 7), el cual esta detallado a continuacion:

Tabla 3. Cursograma Analitico del proceso de la linea de palta en la empresa
Ara Food S.A.C.

Resumen
Actividad Actual Actividades Cantidad Porcentajes
Operacién 20 Actividades 23 67.65
Inspeccion 3 productivas
Espera 6 Actividades 11 32.35
Transporte 3 dno _
Almacenamiento 2 productivas
Distancia 105 Total 34 100
Tiempo de ciclo 722.20
Total, de produccién 10000 kg

Nota. Area de produccion de la empresa Ara Food S.A.C.

En la tabla 3, se puede apreciar que en el proceso existe un total de 34
actividades entre productivas y no productivas, de las cuales 20 son
operaciones y 3 inspecciones en el proceso, cabe resaltar que el tercio
del proceso son considerados no productivos, lo que da a conocer que
hay mucho margen por mejorar en la empresa, todo ello dando un tiempo
total de proceso de 722.20 minutos para una produccion de 1000 kg de
palta, lo cual tiene que ser mejorado para que la productividad de la
empresa sea la adecuada, por tal motivo, luego de conocer el proceso
productivo, se analizo el registro de produccién (Anexo 8) de la empresa
en los 6 primeros meses de investigacién, detallados a continuacion,
donde se tuvo por finalidad conocer los dias de produccion, el ingreso de
materia prima y la materia prima procesada para exportacion, otra
informacion importante encontrada son los pedidos que se realizan tanto

de materiales como de insumos en cada uno de los dias de produccion,
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por tal motivo, luego de analizar los dias de trabajo, se procedié a conocer
la productividad inicial de la empresa (Anexo 9), la cual ha sido detallado

en el siguiente cuadro:

Tabla 4. Resumen de la productividad en los meses iniciales

MESES Materia Materia Materia Pedidos Pedidos  Eficien = Rendimi % de no Efica

prima prima prima programa a cia (%) ento de conformi cia

ingresada procesada conforme dos tiempo lamp dad (%)

(ke) (Kg) (Kg) (%)
Diciembre 105100 41414.56 39881.64 33 26 93.79 39.39 96.29 79.86
Enero 118560 46680.505 44133.98 56 49 93.69 39.35 94.57 86.60
Febrero 117100 46107.83 43760.40 63 57 93.75 39.37 94.92 89.49
Marzo 146760 57865.64 55344.03 79 72 93.83 39.41 95.63 91.46
Abril 130760 51563.18 49076.27 62 59 93.91 39.44 95.11 95.54
Mayo 164460 64584.48 61585.25 77 68 93.51 39.28 95.37 87.55
Nota. Elaboracion Propia

Tal como se detalla en la tabla 4, se identificO 4 indicadores de
productividad, empezando por la eficiencia, en la cual se tomé como datos
la materia prima procesada y lo esperado, dando a conocer que la
eficiencia se encuentra por lo debajo de lo esperado ya que en todos los
meses no llega a pasar los 93 teniendo una pérdida de materia prima por
malas practicas de 7 siendo este una cantidad muy alta para el proceso,
del mismo modo se identificé que el rendimiento no es el adecuado, ya
gue es de 42 y sdlo se obtiene un rendimiento de 39 como maximo, siendo
este negativo para la empresa, asi mismo con respecto a la conformidad
de los pedidos, este llega a 95.31, debido a que todos los dias hay
productos rechazados por condiciones fisicoquimicas como
organolépticas inadecuadas y fuera de parametros, finalmente la eficacia,
la cual estd enfocada en los pedidos lo cual muchos de ellos se
demoraban en llegar generando que los productos tengan retrasos, todo
ello relejado en la eficacia con un 88.42, todos estos indicadores estan por
debajo de lo esperado por la empresa, por lo cual se debe buscar mejorar

los procedimientos de calidad dentro de la empresa.

4.2 Implementar la mejora de la calidad, basado en el control estadistico

en la

empresa Ara Food SAC
Para empezar con la investigacion se procedido a realizar el control
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estadistico en el mes de Julio del presente afio, debido a que la empresa
realizo las mejoras a partir de este mes, principalmente porque el personal
tenia serias deficiencias en manipular la materia prima y a la vez poder
usar y manipular adecuadamente el software para el CEP para cada una
de las muestras; por tal motivo, para empezar con la implementacion se
analizé el proceso, observando que no se cuenta con un control de las
muestras, lo que ha venido ocasionando que el producto terminado no
cuente con caracteristicas adecuadas para el mercado en el que participa,
del mismo modo tampoco cumpla con las regulaciones estipuladas en la
norma técnica peruana y mucho menos de los clientes, originando que
haya un sobre procesamiento, lo que genera mas horas de trabajo, mas
costo de materiales e insumos y pérdidas econdémicas para la empresa,
por tal motivo para empezar con la investigacion se realizé un plan de
muestreo, donde se determind las muestras adecuadas que se deben
tomar, con sus respectivos limitantes y media central, todo estas muestras
realizé en su propio registro (ver anexo 9).

Del mismo modo, para conocer el tamafio de las muestras, se realizo la
hoja de control o carta de control (ver anexo 10), donde se analiz6 lotes
desde 100 hasta 150 toneladas, siendo su nivel de inspeccién 2, por lo
cual se analizara con la letra “F” dado en la tabla de control, donde el total
de muestras es de 20 por cada lote; por lo cual el inicio de los meses de
evaluacion se dio desde febrero a mayo, de forma inicial, y seran
comparados de julio a octubre, para ver la mejora, posteriormente a ello,
se elaboré las muestras, en lotes de diferentes dias, teniendo un total de
5 sub muestras por cada dia, para posteriormente poner tener todos los
datos de las muestras en el software Minitab, realizando los calculos de
cada una de las medias y rangos, para ello se tom¢é las formulas de las
cartas de control por variables, quedando definido en las siguiente

férmulas, y sus valores contantes detallados en el anexo 11.

LCSX= X+ 30X, LCSR =R + 30R
LCIX=X—30X,LCIR =R — 30R
LCIX=X— A2R, LCIR = D3
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De la misma manera se realiz6 el muestreo dado por sus caracteristicas
fisicoquimicos (Peso g, pH y °Brix), empezando por los meses iniciales,
empezando por el peso, en la tabla con 80 muestras, siendo su limite
inferior de 266 gr y el superior de 575 g. Por tal motivo, se adquirio en los

meses descrito en el siguiente grafico:
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Figura 3.Graficos de las muestras de peso g. de febrero — mayo del 2023

Nota. Elaboracion propia

Tal como se aprecia en la figura 3 los valores de peso se encuentran en gramos, por lo cual se aprecia que estan fuera
de los rangos o parametros, que el limite superior es de 575 g., el limite central es de 417.7 g. y el limite inferior 266 g. De
los cuales se evidencia la fluctuacién que existe en estos 4 Ultimos meses, lo cual genera una demora y retraso en la
produccion de paltas, ya que, segun las especificaciones fisicoquimicas para exportacion, no se estaria cumpliendo con
lo requerido.

En el siguiente cuadro se demuestra la caracteristica fisicoquimica del nivel del pH de los meses Febrero — Mayo del 2023.
En la tabla esta conformada por los meses iniciales, dando un total de 80 muestras con 5 observaciones con nada muestra,

siendo su limite inferior de 6.58, el central de 6.74 y finalmente el limite superior de 7.14. Todo ello detallado a continuacion:
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Figura 4. Gréficos de las muestras de pH de febrero — mayo del 2023

Nota. Elaboracion propia
Se aprecia en la figura 4, los valores realizados por Ph, se da, afuera del parametro, esto debido a que el limite superior es
de 7.14, el limite central es de 6.75 y el limite inferior 6.58. De los cuales se evidencia la fluctuacién que existe en estos 4

ultimos meses, lo cual genera una demora y retraso en la produccién de paltas, ya que, segun las especificaciones
fisicoquimicas para exportacién, no se estaria cumpliendo con lo requerido.

En el siguiente cuadro se demuestra la caracteristica fisicoquimica del nivel de los °Brix de los meses Febrero — Mayo del
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2023. En la presente tabla se encuentra formada por los meses de febrero — mayo del 2023, teniendo 80 muestras con 5
observaciones por muestra, teniendo un limite inferior de 5.07, un limite central de 6.12 y un limite superior de 7.26. De

acuerdo a los datos adquiridos en los meses, se realizo el siguiente gréfico.
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Figura 5. Gréficos de las muestras de °Brix de febrero — mayo del 2023

Nota. Elaboracion propia
Como se puede observar en la figura 5, se aprecia que los valores medidos de °Brix se encuentran fuera de los parametros y
especificaciones generales ya que el limite superior es 7.26, el limite central es de 6.72 y el limite inferior 5.07. De los cuales
se evidencia la fluctuacion que existe en estos 4 ultimos meses, lo cual genera una demora y retraso en la produccion de

paltas, ya que, segun las especificaciones fisicoquimicas para exportacion, no se estaria cumpliendo con lo requerido.
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Al poder observar los meses iniciales, se aprecia que se da el riesgo
excesivo de que no se cumple con las especificaciones requeridas, por lo
cual es importante su correcciobn antes de su venta, ya que en las
caracteristicas fisicoquimicas se dan altas variaciones de su valor,
ocasionando altos costos de produccion y una baja productividad, por tal
motivo es importante mejorar el control estadistico, por lo tanto se realizo
la implementacion en los meses de aplicacion a evaluar en la
investigacion.

Por lo tanto, el lote 1, las muestras realizadas se encuentran dentro de los
pardmetros, donde se realiz6 el cotejo fisicoquimico, con lo que requiere
el cliente, por lo cual se observa que los pardmetros de °Brix, pH y Peso
(9.), se dan con las especificaciones adecuadas que solicita el cliente (ver
anexo 16).

Por lo tanto, los datos anteriores, se observa que el lote 2 no se encuentra
dentro de los parametros, lo cual fue validado en la lista de cotejo
fisicoquimico, acorde al requerimiento de los clientes, por lo cual se
aprecia que los pardmetros de peso en gramos, no cumple con las
especificaciones solicitadas por el cliente

(ver anexo 17).

El lote 3 no se encuentra dentro de los parametros, lo cual fue validado en
la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los clientes, por
lo cual se aprecia que los pardmetros de peso en gramos, no cumple con
las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo 18).

Se observa que el lote 4 no se encuentra dentro de los parametros, lo cual
fue validado en la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de
los clientes, por lo cual se aprecia que los parametros de peso en gramos,
no cumple con las especificaciones solicitadas por el cliente

(ver anexo 19).

El lote 5 se encuentra dentro de los parametros, lo cual fue validado en la
lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los clientes, por
lo cual se aprecia que los parametros de °Brix, pH y Peso (g.), cumple con
las especificaciones solicitadas por el cliente

(ver anexo 20).

Se observa que el lote 6 no se encuentra dentro de los parametros, lo cual
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fue validado en la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de
los clientes, por lo cual se aprecia que los parametros de PH, no cumple
con las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo 21).

El lote 7 se encuentra dentro de los pardmetros, lo cual fue validado en la
lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los clientes, por
lo cual se aprecia que los parametros de °Brix, pHy Peso (g.), cumple con
las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo 22).

Se observa que el lote 8 no se encuentra dentro de los parametros, lo cual
fue validado en la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de
los clientes, por lo cual se aprecia que los parametros de PH, no cumple
con las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo 23).

El lote 9 se encuentra dentro de los pardmetros, lo cual fue validado en la
lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los clientes, por
lo cual se aprecia que los parametros de °Brix, pHy Peso (g.), cumple con
las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo 24).

El lote 10 se encuentra dentro de los pardmetros, lo cual fue validado en
la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los clientes, por
lo cual se aprecia que los parametros de °Brix, pHy Peso (g.), cumple con
las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo 25).

Por lo tanto, los datos anteriores, se observa que el lote 11 se encuentra
dentro de los parametros, lo cual fue validado en la lista de cotejo
fisicoquimico, acorde al requerimiento de los clientes, por lo cual se
aprecia que los pardmetros de °Brix, pH y Peso (g.), cumple con las
especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo 26).

Se observa que el lote 12 se encuentra dentro de los parametros, lo cual
fue validado en la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de
los clientes, por lo cual se aprecia que los parametros de °Brix, pH y Peso
(9.), cumple con las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo
27).

El lote 13 se encuentra dentro de los parametros, lo cual fue validado en
la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los clientes, por
lo cual se aprecia que los parametros de °Brix, pHy Peso (g.), cumple con
las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo 28).

Se observa que el lote 14 no se encuentra dentro de los parametros, lo
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cual fue validado en la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al
requerimiento de los clientes, por lo cual se aprecia que los parametros
de Peso (g.), no cumple con las especificaciones solicitadas por el cliente
(ver anexo 29).

El lote 15 se encuentra dentro de los parametros, lo cual fue validado en
la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los clientes, por
lo cual se aprecia que los pardmetros de °Brix, pHy Peso (g.), cumple con
las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo 30).

Se observa que el lote 16 no se encuentra dentro de los parametros, lo
cual fue validado en la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al
requerimiento de los clientes, por lo cual se aprecia que los pardmetros
de PH, no cumple con las especificaciones solicitadas por el cliente (ver
anexo 31).

El lote 17 no se encuentra dentro de los parametros, lo cual fue validado
en la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los clientes,
por lo cual se aprecia que los pardmetros de PH, no cumple con las
especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo 32).

El lote 18 se encuentra dentro de los parametros, lo cual fue validado en
la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los clientes, por
lo cual se aprecia que los parametros de °Brix, pHy Peso (g.), cumple con
las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo 33).

El lote 19 no se encuentra dentro de los parametros, lo cual fue validado
en la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los clientes,
por lo cual se aprecia que los pardmetros de °Brix, no cumple con las
especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo 34).

El lote 20 se encuentra dentro de los parametros, lo cual fue validado en
la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los clientes, por
lo cual se aprecia que los parametros de °Brix, pHy Peso (g.), cumple con
las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo 35).

Para poder tener los parametros dentro de los limites, se procedié a
realizar unas mejoras, las cuales se detallaran a continuacién en la

siguiente figura:
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Figura 6. Mejoras realizadas para tener el control de los parametros
fisicoquimicos

Fuente: Elaboracion Propia

Como parte de la mejora generada, y con la finalidad de tener a la palta
dentro de los parametros, se generaron 3 mejoras bien establecidas
dentro de la empresa, siendo en primer lugar, la mejora en los equipos,
ya que la falla de estos equipos puede generar la alteracion de la calidad
del producto, es por ello, que es necesario controlar las fallas y evitarlas
dentro del proceso; en segundo lugar, se tiene a las mejoras realizadas al
personal, para lo cual se realizo el método de Westinghouse asi como el
analisis de los tiempos estandar, todo ello dio como resultado que los
colaboradores, mejoraran sus habilidades ya que las mejoras se
estandarizaron a través del manual de buenas practicas de manufactura,
finalmente, se realizé la sensibilizacion al personal en base a las mejoras
a través de las capacitaciones, por otro lado luego de la mejora generada
para los productos que aun se encuentren en disconformidad se realiz6 el
“Formato de No Conformidades” (ver anexo 69), en donde se toma una

muestra del total de muestras fueras de los limites establecidos en la
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presente investigacion.

Posteriormente de ser el analisis estadistico y para tener la mejora
deseada, se empezd analizando a los equipos mas importantes del
proceso, esto debido a que al mejorar los controles hay que tener en
cuenta la mejora de los equipos, asi como la mejora de los trabajadores,
por ello se realizé el Analisis Modal y Efecto de Fallas (ver anexo 36), el
cual se detallé en un resumen mostrado a continuacion:

Tabla 5.Resumen del analisis modal de fallas en el proceso de la linea de palta

Resumen del analisis modal de fallas de los equipos del proceso de la linea de palta

EQUIPO 1) =4 2 NPR 1) e 2 NPR final
So 250 %o inicial So 50 fo

=% 1] [z} =% @ o

& 2§ 28 38 8
Faja transportadora 4.50 4.00 3.25 57.75 3.75 225 3.00 25.50
Blancher 4.40 2.80 3.00 38.40 3.00 260 2.80 22.20
Urshel 4.50 3.00 3.75 52.00 3.50 2.25 3.00 23.25
balanza 4.60 4.00 3.20 58.20 3.60 2.40 2.80 24.00
Selladora 4.43 3.86 3.71 62.86 3.71 229 3.00 25.71

Nota. Elaboracién Propia
En la tabla 5, se analizé los equipos mas importantes del proceso de la
linea de palta, en las cuales se encontraron un total de 5, encontrandose
un total de 25 de desperfectos causados por la falta de conocimiento de
uso del equipo, realizado por los operadores, por tal motivo, para mejorar
el rendimiento de estos equipos y que estos no sean motivo de baja
calidad en los productos, se plante6 alternativas de mejora, asi pues el
problemas que mayor puntaje se encontr6 fue en el blancher a través de
la temperatura de blanqueo, lo cual si no es adecuado puede perjudicar
al producto, asi como la rola para el cierre en la selladora, planteando
alternativas de mejora a traveés de un sensor fotoeléctrico de precision
para el primero y el cambio de rola cada 100 000 productos del segundo,
de esta forma mejorar la disponibilidad de los equipos y asi mejorar
considerablemente el equipo. Posteriormente a ello, se realizd un plan de

mantenimiento dentro de la empresa, la cual se detalla a continuacion:
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Tabla 6. Resumen del plan de mantenimiento de los equipos criticos

Resumen de plan de mantenimiento a los equipos criticos

Nombre del N° de N° de actividades Duracion Costo del mantenimiento
equipo sistemas de mantto (s/.)
(min)
Faja 6 108 93.25 3,045.50
transportadora
Blancher 5 91 76.85 2,581.50
Urhsel 5 86 64.85 1,896.50
Balanza 3 49 40.02 931.00
electronica
Selladora 4 64 63.85 1,802.50

Nota. Elaboracion Propia

Tal como se aprecia en la tabla 6, se realizé un plan de mantenimiento a
los 5 equipos del proceso de la linea de palta, en la cual, se tuvo un total
de 23 sistemas, siendo la faja transportadora, el proceso que presenta la
mayor cantidad de actividades, debido a que es un equipo critico dentro
del proceso, del mismo modo, se realiz6 el analisis total, el cual tendra
una duracién de 338.82 horas, las cuales fueron programadas en tiempos
muertos del proceso, con la finalidad de no afectar el proceso productivo,
sabe resaltar que el proceso, tuvo un costo de S/.10 852.00 soles,
mejorando asi las condiciones de los trabajadores, y evitando que los
errores de las maquinas afecten la calidad del producto. Posteriormente a
ello se evalud las habilidades de los trabajadores, es por ello que se
realiz6 un muestreo (anexo 38), para conocer los dias de trabajo y los
tiempos de cada uno de los trabajadores en el proceso, todo ello detallado

a continuacion:

Tabla 7. Resumen de muestreo de cuchareo inicial

Tabla resumen muestreo inicial

Meses Dias Actividades productivas Actividades no productivas
(segundos) (segundos)
Abril 14 998.57 999.43
Mayo 18 935.6 856.86
Promedio 967.10 928.15
Minutos 16.12 15.47

Nota. Elaboracion Propia

En la tabla 7, se dio a conocer el promedio final de las actividades en el
proceso mas critico de la palta, el cual es el cuchareo de la palta,

encontrandose un tiempo productivo de 967.10 y 928.15 segundos,
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teniendo como resultados en minutos 16.12 minutos de actividades
productivas y 15.47 minutos de actividades no productivas, dando un total
de 31.59 minutos, donde lo adecuado segun el jefe de produccion debe
ser de 30 minutos, por tal motivo, se realizé el andlisis del método
Westinghouse, para conocer las causas del bajo rendimiento y la pérdida
de tiempo de los trabajadores.

Para empezar con el método de Westinghouse es importante realizar un
muestreo para conocer el numero de trabajadores (anexo 38),
considerando ello, habiendo un total de 32 trabajadores, el nUmero de
trabajadores que participaran en la muestra es de 18, posteriormente a
ello, se evalué mediante la tabla de la OIT, los 4 criterios de evaluacion,
los cuales son habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia, obteniendo
gue ninguno de ellos logra un puntaje mayor a 1.04, lo cual significa que
hay criterios muy malos dentro de la empresa, por lo tanto se desarrollo el
estudio de trabajo hallando los tiempos del proceso (Anexo 39), detallados
en la siguiente tabla:

Tabla 8. Resumen Inicial del estudio de tiempo de la palta

Resumen de Total de Total de Total de Resumen Total de
Trabajadores  tiempo factor de tiempo del tiempo
promedio  calificacion normal Suplemento  estandar
(segundos) (segundos) (segundos)
18 2345.87 1.00 2352.75 0.15 2082.98

Nota. elaboracion Propia
En la tabla 8, se puede observar el tiempo estandar inicial del proceso de
la palta, el cual es de 2082.98 segundos, lo que indica que cada trabajador
necesita un total de 34.72 minutos, lo cual es un promedio alto
considerando que cada bandeja pesa 20 Kg., lo cual segun lo que indica
el encargado de produccion este tiempo tiene que estar por debajo de los
30 minutos, y lo cual indica que debe haber una mejora, cabe mencionar
gue se considero6 para el tiempo normal, el factor de calificacién, segin
los pardmetros de la OIT, en las cuales se consideraron los 4 factores de
calificacion de los colaboradores, que el indicador mas bajo de los
colaboradores fue la habilidad, seguido de la condicion, por tal motivo es
importante, tomar acciones para mejorar estos criterios de los

colaboradores.
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Luego de ello se procedio con la mejora, realizada en el manual de buenas
practicas de la palta (anexo 40), lo cual busca estandarizar el proceso y
mejorar las habilidades del trabajador, teniendo como primer punto el
alcance, donde esta dirigido al personal, presentando la mayor cantidad
de errores al area de cuchareo, buscando una mejora en el alcance del
proceso, como sabemos la politica de la empresa se basa en la calidad y
en el servicio al cliente, que son su razon de ser, es por ello que el
propoésito del manual radica en que el proceso de cuchareo se realice de
la manera mas adecuada, con el fin de garantizar la calidad del proceso,
ademas de incrementar el rendimiento del personal, incrementar la
productividad de la empresa, luego de ello se realizd el flujograma del
proceso, para saber el procedimiento a seguir para el proceso, luego de
ello se describié el proceso, contando con un total de 19 actividades,
donde se describe el proceso y los parametros a tomar en cuenta en cada
uno de los procesos, siendo importante considerar que se dividié
dependiendo al pais de exportacién, lo cual beneficia a la empresa, ya
gue asi se podra conocer y realizar los envios de una mejor forma, siendo
esto positivo para la empresa, posteriormente a ello se realizd las
capacitaciones referentes a la calidad, donde se contaron un total de 7
capacitaciones, esto es positivo, debido que al tener al personal
capacitado sabrdn como realizar sus trabajos, y se mejorara la habilidad
de cada uno de ellos, todas las capacitaciones estan detallada en la

siguiente figura:
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Figura 7. Capacitaciones realizadas al personal de la palta

Nota. Elaboracion Propia

Tal como se muestra, se tiene un total de 7 capacitaciones cada una de
ellas coordinadas con el area de produccion, para lo cual se dio 1 hora a
cada capacitacion, contando con todos los 32 trabajadores que forman
parte del proceso productivo, esto es positivo ya que los colaboradores
pudieron ser concientizados en base a lo que se necesita para producir
mas, asi mismo se realiz6 un procedimiento de como realizar el cuchareo,
el cual es de facil entendimiento con el colaborador, lo cual hace que sea
positivo su desarrollo en la empresa, finalmente se colocoé los registros de
las capacitaciones realizadas, con la finalidad de dejar evidencia de todas
las mejoras que se vienen dando dentro de la empresa, luego de ello, se
realizd el muestreo final(anexo 41), para poner conocer si la mejora
generada esta dando resultados en la empresa, por tal motivo de igual

forma se tomd 2 meses, el cual se detalla en la siguiente tabla:

Tabla 9. Resumen de muestreo de cuchareo inicial

Tabla resumen muestreo

Meses Dias Actividades Actividades no
productivas productivas (segundos)
(segundos)
Junio 12 959.21 721
Julio 13 952.14 712
Promedio 955.675 716.5
Minutos 15.9279 11.942

Nota. Elaboracion Propia
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En la tabla 9, se observa que en los meses finales se obtuvo un promedio
de tiempo productivo de 955.66 segundos en actividades productivas y un
total de 716.48 de actividades no productivas, siendo estas cantidades en
minutos un total de 15.73 minutos se actividades productivas y 11.94 de
actividades no productivas, siendo esto un tiempo total de 27.67 minutos,
dado en una comparacion al muestreo inicial, el cual se tuvo un tiempo de
31.59 minutos, existiendo una mejora de 3.92 minutos, esto debido a la
mejoras aplicadas en base a la habilidad y condicion del colaborador en
el area de cuchareo; es asi que el muestreo final resulta adecuado ya que
sabemos que la empresa Ara Food S.A.C., el tiempo adecuado de
actividades productivas y no productivas es de 30 minutos para realizar el
cuchareo de la palta, luego de ello se realizé el método de Westinghouse
(anexo 42), el cual se detalla a continuacion:

Tabla 10. Resumen de método de Westinghouse

TRABAJADOR Resumen inicial del Método Resumen final del método
Westinghouse Westinghouse
Total de Tolerancia de Totalde  Tolerancia % de
calificacion actividad calificacion actividad

Trabajador 1 0.02 0.17 75 0.11 0.17 75
Trabajador 2 0.01 0.17 75 0.09 0.17 75
Trabajador 3 0.03 0.17 75 0.06 0.17 75
Trabajador 4 -0.04 0.17 75 0.03 0.17 75
Trabajador 5 0.04 0.13 75 0.11 0.13 75
Trabajador 6 0.03 0.13 75 0.09 0.13 75
Trabajador 7 -0.02 0.17 75 0.05 0.17 75
Trabajador 8 0.02 0.13 75 0.03 0.13 75
Trabajador 9 0.02 0.17 75 0.06 0.17 75
Trabajador 10 -0.03 0.13 75 0.05 0.13 75
Trabajador 11 0 0.13 75 0.06 0.13 75
Trabajador 12 -0.02 0.13 75 0.03 0.13 75
Trabajador 13 0.02 0.17 75 0.03 0.17 75
Trabajador 14 -0.01 0.13 75 0.04 0.13 75
Trabajador 15 0.03 0.17 75 0.05 0.17 75
Trabajador 16 -0.01 0.13 75 0.04 0.13 75
Trabajador 17 -0.03 0.17 75 0.03 0.17 75
Trabajador 18 -0.01 0.17 75 0.05 0.17 75

Nota. Elaboracion Propia
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En la tabla 10, se puede apreciar que, en el muestreo de 18 trabajadores,
de forma final ya no existe trabajadores con una cantidad negativa, lo que
significa que han mejorado sus capacidades, esto debido a que las
capacitaciones dadas fueron positivas para los trabajadores, del mismo
modo, las calificaciones dadas pese al corto tiempo de mejora, lo cual es
positivo para la empresa, ya que a los trabajadores capacitarlos en calidad
y mejorando sus habilidades hace que se reduzca las no conformidades
y que los tiempos mejoren, cumpliendo asi con los clientes, todo la mejora
se detalla en el tiempo estandar, en el estudio de trabajo (anexo 43),
detallado a continuacion:

Tabla 11. Resumen Final del estudio de tiempo de la palta

Resumen de Total, de Total, de Total, de Resumen Total, de
Trabajadores tiempo factor de tiempo del tiempo
promedio calificacién normal Suplemento  estandar
(segundos) (segundos) (segundos)
18 2090.59 1.05 2202.17 0.15 1949.34

Nota. Elaboracién Propia

Luego de conocer los resultados finales del Westinghouse, se realizo la
medicién del tiempo estandar luego de aplicar las mejoras en el proceso,
teniendo un total de 18 observaciones, determinando inicialmente el
tiempo promedio, el cual tiene un promedio de 2090.59 segundos,
mejorando con respecto al tiempo inicial un total de 255.58 segundos,
siendo esto positivo para la empresa, del mismo modo el tiempo normal
se tuvo un tiempo promedio de 2202.17 segundos, el cual también se
encontrd una mejora, esto debido que al mejorar el factor de calificacion,
esto hizo que mejorara las habilidades del trabajador, teniendo una mejora
de 150.58 segundos, finalmente el tiempo estandar el cual se le afiadio
los suplementos dados y se tuvo como resultado un total de 1949.34
segundos en una bandeja, teniendo una mejora de 133.64 segundos,
siendo positivo para la empresa.

Para empezar con la caracteristica fisicoquimica (Peso g.), luego de la
mejora dada por el estudio de tiempos, la cual, esta formada por 80
muestras con 5 observaciones por muestra, teniendo un limité de inferior
de 266 y un limite superior de 575 como base, sin embargo, al aplicar el

control estadistico X — R, observamos que los LCS (Limite de Control

39



Superior) y LCI (Limite de Control Inferior) cambiaron siendo que 526.45
el LCS y 285.07 el LCI y su Promedio es de 405.8. De acuerdo con los
datos adquiridos en los meses, se obtuvo el siguiente gréfico en base a la

caracteristica fisicoquimica del peso g.
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Figura 8.Gréficos de las muestras de Peso g. de julio — octubre del 2023 —

Promedio

Nota. MiniTab19

Como se puede observar en la figura 7 realizada en el software Minitab
19, se aprecia que los valores medidos de peso se encuentran dentro de
los parametros y especificaciones requeridas para su exportacion ya que
su LCS es 526.45, LCl es 285.07 y su limite central o promedio es 405.8,
aunque existe cierta fluctuacion esta dentro de los limites establecidos y

no afecta a los resultados esperados, segun los datos para su exportacion.
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Figura 9. Gréficos de las muestras de Peso g. de julio — octubre del 2023 - Rango

Nota. MiniTab19
La figura 8 esta realizada en el Software Minitab 19, en el cual saca sus

propios limites basados en el rango de las muestras obtenidas, teniendo
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como LCS de 444.3, LCI de 0 y un Rango Medio de 209.2, el cual permite
observar la variacion de los datos, donde existe estabilidad del proceso.

En el siguiente cuadro a mostrar es de la caracteristica fisicoquimica de
pH se aprecia que los valores medidos de pH se encuentran dentro de los
parametros y especificaciones requeridas para su exportacion ya que su
LCS es 7.064, LCIl es 6.674 y su limite central o promedio es 6.869,
aunque existe cierta fluctuacion esta dentro de los limites establecidos y

no afecta a los resultados esperados, segun los datos para su exportacion.

(A

=
E ?.l:l i.. [ ] ‘ .
\ # i L
™ . B f !
E 63 f L. 2. LA '- oy T 't e ‘ I - A
L T L SR R B AT A VRTINS SRS -
'E [ 1 171 ¥ - L L L ] (T B T L ] '-
= LI T TR A LY . L L IR B | -y
= Bi L) 1 [ ] » I il .
§ & . L -
6,7
1 9 17 25 33 a1 43 57 65 73
Muestra

Figura 10. Graficos de las muestras de pH de julio - octubre del 2023 - Promedio
Nota. MiniTab19
Como se puede observar en la figura 9 realizada en el software Minitab
19, se aprecia que los valores medidos de peso se encuentran dentro de
los parametros y especificaciones requeridas para su exportacion ya que
su LCS es 7.064, LCIl es 6.674 y su limite central o promedio es 6.869,
aunque existe cierta fluctuacion esta dentro de los limites establecidos y

no afecta a los resultados esperados, segun los datos para su exportacion.
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La figura 10 esta realizada en el Software Minitab 19, en el cual saca sus
propios limites basados en el rango de las muestras obtenidas, teniendo
como LCS de 0.714, LCI de 0 y un Rango Medio de 0.338, el cual permite
observar la variacion de los datos, donde existe estabilidad del proceso.

En el siguiente cuadro a mostrar es de la caracteristica fisicoquimica de
°Brix se aprecia que los valores medidos de °Brix se encuentran dentro
de los pardmetros y especificaciones requeridas para su exportacion ya
gue su LCS es 6.859, LCl es 5.363 y su limite central o promedio es 6.111,
aunqgue existe cierta fluctuacion esta dentro de los limites establecidos y

no afecta a los resultados esperados, segun los datos para su exportacion.
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Figura 12. Gréficos de las muestras de °Brix de julio — octubre del 2023 -
Promedio

Nota. MiniTab19

Como se puede observar en la figura 11 realizada en el software Minitab
19, se aprecia que los valores medidos de peso se encuentran dentro de
los parametros y especificaciones requeridas para su exportacion ya que
su LCS es 6.859, LCI es 5.363 y su limite central o promedio es 6.111,
aunque existe cierta fluctuacion esta dentro de los limites establecidos y

no afecta a los resultados esperados, segun los datos para su exportacion.
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La figura 12 esta realizada en el Software Minitab 19, en el cual saca sus
propios limites basados en el rango de las muestras obtenidas, teniendo
como LCS de 2.742, LCI de 0 y un Rango Medio de 1.297, el cual permite
observar la variacion de los datos, donde existe estabilidad del proceso.
El lote 1 se encuentra dentro de los parametros, lo cual fue validado en la
lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los clientes, por
lo cual se aprecia que los pardmetros de °Brix, pHy Peso (g.), cumple con
las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo 49).

Se encuentra dentro de los parametros dados en el lote 2, lo cual fue
validado en la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los
clientes, por lo cual se aprecia que los parametros de °Brix, pH y Peso
(g.), cumple con las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo
50).

El lote 3 se encuentra dentro de los pardmetros, lo cual fue validado en la
lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los clientes, por
lo cual se aprecia que los parametros de °Brix, pHy Peso (g.), cumple con
las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo 51).

Se encuentra dentro de los pardmetros dados en el lote 4, lo cual fue
validado en la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los
clientes, por lo cual se aprecia que los parametros de °Brix, pH y Peso
(g.), cumple con las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo
52).

El lote 5 se encuentra dentro de los pardmetros, lo cual fue validado en la
lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los clientes, por
lo cual se aprecia que los parametros de °Brix, pHy Peso (g.), cumple con
las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo 53).

Se encuentra dentro de los parametros dados en el lote 6, lo cual fue
validado en la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los
clientes, por lo cual se aprecia que los parametros de °Brix, pH y Peso
(g.), cumple con las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo
54).

El lote 7 se encuentra dentro de los parametros, lo cual fue validado en la

lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los clientes, por
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lo cual se aprecia que los parametros de °Brix, pHy Peso (g.), cumple con
las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo 55).

Se encuentra dentro de los pardmetros dados en el lote 8, lo cual fue
validado en la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los
clientes, por lo cual se aprecia que los parametros de °Brix, pH y Peso
(g.), cumple con las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo
56).

El lote 9 se encuentra dentro de los pardmetros, lo cual fue validado en la
lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los clientes, por
lo cual se aprecia que los parametros de °Brix, pHy Peso (g.), cumple con
las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo 57).

Se encuentra dentro de los parametros dados en el lote 10, lo cual fue
validado en la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los
clientes, por lo cual se aprecia que los parametros de °Brix, pH y Peso
(9.), cumple con las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo
58).

El lote 11 se encuentra dentro de los parametros, lo cual fue validado en
la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los clientes, por
lo cual se aprecia que los parametros de °Brix, pHy Peso (g.), cumple con
las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo 59).

Se encuentra dentro de los parametros dados en el lote 12, lo cual fue
validado en la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los
clientes, por lo cual se aprecia que los parametros de °Brix, pH y Peso
(9.), cumple con las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo
60).

El lote 13 se encuentra dentro de los parametros, lo cual fue validado en
la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los clientes, por
lo cual se aprecia que los parametros de °Brix, pHy Peso (g.), cumple con
las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo 61).

Se encuentra dentro de los parametros dados en el lote 14, lo cual fue
validado en la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los
clientes, por lo cual se aprecia que los parametros de °Brix, pH y Peso
(9.), cumple con las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo
62).
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El lote 15 se encuentra dentro de los parametros, lo cual fue validado en
la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los clientes, por
lo cual se aprecia que los pardmetros de °Brix, pHy Peso (g.), cumple con
las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo 63).

Se encuentra dentro de los parametros dados en el lote 16, lo cual fue
validado en la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los
clientes, por lo cual se aprecia que los parametros de °Brix, pH y Peso
(9.), cumple con las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo
64).

El lote 17 se encuentra dentro de los parametros, lo cual fue validado en
la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al requerimiento de los clientes, por
lo cual se aprecia que los pardmetros de °Brix, pHy Peso (g.), cumple con
las especificaciones solicitadas por el cliente (ver anexo 65).

Finalmente, se encuentra dentro de los parametros dados en el lote 18, lo
cual fue validado en la lista de cotejo fisicoquimico, acorde al
requerimiento de los clientes, por lo cual se aprecia que los pardmetros
de °Brix, pH y Peso (g.), cumple con las especificaciones solicitadas por
el cliente (ver anexo 66). Finalmente, toda la mejora generada, fue

resumida en el siguiente cuadro que se detallara a continuacion:
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Tabla 12. Plan de mejoras realizados en la empresa Ara Food S.A.C

PLAN DE MEJORAS

Actividad de Fecha de Fechade Beneficiario Definicion de la mejora Costo de la
mejora inicio fin mejora (s/.)
Realizacién de  01/06/2023 30/06/2023 El area de Se analiz6 los equipos del proceso 160.00
un Analisis mantenimiento  y se planted alternativas de mejora
Modal y Efecto delaempresa en base a las fallas mas
de Fallas frecuentes, reduciendo de esta
forma la severidad de la falla
Plan de 05/06/2023 21/11/2023 El area de Se realizd el plan de 10,252.00
Mantenimiento mantenimiento  mantenimiento de los equipos del
de laempresa  proceso con la finalidad de evitar
averias y fallas en los equipos
Método de 02/06/2023 09/06/2023 Los trabajadores Se analiz6 las habilidades de los 640.00
Westinghouse del proceso de  trabajadores en base a los 4
la linea de palta  criterios de la OIT, por lo cual: la
habilidad, las condiciones fueron
los criterios mas bajos, por tal
motivo se mejord la habilidad a
través de la capacitacion y las
condiciones a través de la mejora
en las maquinas
Capacitacion 15/06/2023 25/10/2023 Los trabajadores Se realizaron un total de 7 1,050.00
al personal del proceso de  capacitaciones al personal, los
la linea de palta  cuales buscaron concientizar al
personal en base al procedimiento
de trabajo.
Mejora de 10/06/2023 15/06/2023 Los trabajadores Se analiz6 el proceso de cuchareo, 80.00
procedimiento del proceso de  detallando con una actividad cada
de trabajo la linea de palta uno de los pasos a seguir para
(cuchareo) realizar esta actividad
COSTO DE LA MEJORA REALIZADO EN LA EMPRESA 12,182.00

Nota. Elaboracién Propia

En la tesis se realiz6 5 mejoras, las cuales las dos primeras de ellas estan

enfocadas en la mejora de las maquinas y que a través de ello, no ocurran

desconformidades de calidad en el proceso, esta mejora tuvo un costo de

S/.10,412.00 soles, esto debido al plan de mantenimiento y la prevencion

de fallas existentes en el proceso, del mismo modo, tres mejoras

estuvieron enfocadas en mejorar las habilidades del trabajador, por tal

motivo, se realizé el método de Westinghouse, evaluando los tiempos,

capacitacion al personal para concientizar las mejoras a los trabajadores

y mejora de procedimientos para estandarizar las mejoras, teniendo un

sub total econdmico de S/.1,770.00, lo cual toda la mejora tuvo un costo

econdmico de S/.12,182.00 soles.

4.3 Evaluar la productividad después de la implementacion de la mejora

en laempresa Ara Food SAC

Para inicial con el dltimo objetivo de la investigacion, se procedio a
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verificar las no conformidades (Anexo 64), para poder ver si es que la
mejora de la aplicacion del control estadistico ha podido mejorar la calidad

de la palta, por tal motivo, se evalu6 este procedimiento, con un cuadro

comparativo inicial y finalmente, detallado a continuacion:

Tabla 13. Registro de no conformidades en el proceso de la linea de palta

Registro de no conformidades inicial

Registro de no conformidades final

Mes Materia Materia Materia Materia Mes Materia Materia Materia Materia
prima prima prima prima no prima prima prima prima no
ingresada procesada conforme  conforme ingresada procesada conforme  conforme
(kg) (kg) (kg) (kg) (kg) (kg) (kg) (kg)
Diciembre  105100.00 41414.56 39881.64 1532.92 JUNIO 113406.00 45931.89 45784.51 147.38
Enero 118560.00 46680.51 44133.98 2546.52 JULIO 124914.00 50498.42 48692.95 1805.47
Febrero 117100.00 46107.83 43760.40 2347 .43 AGOSTO 130295.00 52997.75 52121.98 875.77
Marzo 146760.00 57865.64 55344.03 2521.61 SETIEMBRE  145337.00 58811.82 57726.93 1084.89
Abril 130760.00 51563.18 49076.27 2486.91 OCTUBRE 144241.00 58397.29 56365.86 2031.43
Mayo 164460.00 64584.48 61585.25 2999.23 NOVIEMBRE  170743.00 69769.40 68834.05 935.35

Nota. Elaboracion Propia

Tal como se aprecia en la tabla 13, se realiz6 la mejora basado en los
productos no conformes, pudiendo apreciar que en el mes de Junio,
cuando se inicié con la mejora, la empresa ya presentaba una mejora,
teniendo de forma final un total de 147.38 Kg de producto no conforme,
esto debido a que se le concientizo al personal y estos tomaron conciencia
de lo que se debe hacer, del mismo modo, el personal este mes no tuvo
mucha rotacién, por lo cual casi todos los dias de produccion al ser el
mismo personal se pudo lograr esta mejora, posteriormente a este mes,
uno variaciones en el personal, pese a ello, la mejora seguia siendo
latente, logrando una diferencia con respecto a lo inicial de 7557.32 Kg,
siendo esto positivo para los interés de la empresa, ya que si esto lo
consideramos en ahorro de la empresa, y tomando en consideracion que
el kilo de palta de exportacion, la empresa lo vende a S/.7.40, significando
un ahorro economico de S/.55,924.168 en materia prima, sin contar la
mano de obra, tiempo perdido, etc., siendo esto beneficioso para la
empresa, todo ello también se puede apreciar en los tiempos, lo cual se
detalla en el cursograma final de la empresa (Anexo 65), el cual se volvid
a evaluar para conocer si los tiempos improductivos se habian reducido
con la mejora, por tal motivo, se detallé en el siguiente cuadro, mostrado

a continuacion:

47



Tabla 14. Cursograma Analitico Final del proceso de la linea de palta en la
empresa Ara Food S.A.C.

Resumen

Actividad Actual Actividades Cantidad Porcentajes

Operacion 20 Actividades 23 67.65

Inspeccién 3 productivas

Espera 3 Actividades no 8 25.81

Trasporte 3 productivas
Almacenamiento 2

Distancia 104 Total 31 100
Tiempo de ciclo 652.20

Total, de produccion 10000 kg

Nota. Elaboracién Propia
Tal como se aprecia en la tabla 14, se redujeron 3 esperas, esto debido a
gue el proceso se volvio mas continuo, del mismo modo, que las no
conformidades, se buscO optimizar el proceso, por lo tanto el tiempo
productivo es mayor, logrando mejorarlo en un 6.54 siendo este resultado
positivo para la empresa, del mismo modo, se logré optimizar algunas
actividades que se consideraron criticas dentro del proceso, tales como:
pelado de palta, corte de palta y cuchareo, lo cual se optimizaron sus
destrezas y habilidades de los trabajadores, a través del método de
Westinghouse, haciendo que los lotes de produccion de 10000kg, se
lograran en menos tiempo, alcanzando una reduccién de 70 minutos en
el proceso, esto debido a la reduccién de las demoras y la optimizacion
de estos procesos, sumado al andlisis de fallas de los equipos ha logrado
gue la empresa pueda cumplir con los plazos de entrega de sus productos
para exportacion, todo ello también se ve reflejado en la productividad de

la empresa, la cual de forma final fue la siguiente:
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Tabla

15. Resumen de la productividad final dada en la empresa Ara Food

S.A.C.
MESES Materia Materia Materia Pedidos Pedidosa  Eficiencia Rendimiento % de no Eficacia
prima prima prima programa tiempo (%) (%) conformidad (%)
ingresada procesada conforme
(kg) (Kg) (Kg)
Junio 113406 45931.892 45784.51072 33 31 96.49 40.53 99.68 93.75
Julio 120956 49178.097 48531.50322 65 49 96.73 40.58 98.54 92.63
Agosto 120956 49178.097 48531.50322 65 63 96.85 40.68 98.62 94.87
Setiembre 145337 58811.824 57726.93365 73 70 96.33 40.46 98.13 94.44
Octubre 134560 54592.652 52568.83463 61 58 96.58 40.56 98.07 94.64
Noviembre 170743 69769.401 68834.05113 77 75 97.30 40.87 98.69 97.50

Nota. Elaboracion Propia

En latabla 15, se aprecia los indicadores de productividad, encontrandose
que la eficiencia tuvo una tendencia lineal, esto debido a que la produccion
gue la empresa esperaba estuvo muy cerca de la produccion que se llego
a procesar, significando que, al aplicar los métodos de mejora, estos
lograron estandarizar con tendencia positiva la conformidad de los
productos, lo que logro que se pierda poca cantidad de materia prima en
el proceso.

Del mismo modo con el rendimiento, fue aumentando positivamente, y es
gue a pesar que no estd cerca del 42 que busca la empresa, logro
mejoras, y esto debido a que se mejord los procedimientos de trabajo,
logrando asi estandarizarlos, por tal motivo se tiene la proyeccién que si
se sigue con la mejora estos indicadores pueden acercarse a lo que
realmente quiere la empresa, por otro lado, el porcentaje de conformidad,
mejoro considerablemente tal como se explica lineas arriba, logrando mas
de 7 toneladas recuperadas de las no conformidades, siendo esto que la
empresa pueda producir y generar mas confianza a sus clientes.
Finalmente, los pedidos en su mayoria fueron entregados a tiempo, tal es
asi que en el mes de Junio, apenas se inicié la mejora y se concientizo al
personal, solo hubo 2 pedidos con retraso y esto ocurrié por demoras en
el transporte mas no por la empresa, del mismo modo en el mes de Julio,
hubo descoordinaciones que se arreglaron en el camino, sin embargo
mucho de ellos estuvieron en plazo maximo, por lo cual fue positivo para
la empresa, cabe resaltar que todo ello fue parte de la mejora que se le

aplico a la empresa, del mismo modo, para finalizar la mejor y la evidencia
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se realiz6 un procedimiento de produccion, en el cual se resalta la mejora,
pudiendo notar que es lo que se hace en cada uno de las caracteristicas

fisicoquimicas del proceso, mostradas a continuacion:

Controles de
caracteristicas
fisicoquimicas

Objetivo:
Controlar cada
uno de los
indicadores

Control de
Peso

Control de

Control de PH Grados Brix

controlo a traves de la Se utilizo el
mejora de los refractometro para
procedimientos de medir |os grados brik
trabajo, anadiendo ademés se mantuvo en
indicadores de PH por temperatura menor de
colores 5°C

Se realizo el confrol 2
traves del
mantenimiento de
balanzas y AMEF

:5e controla?

;5e controla? ;Se controla? Tv
Se orienta al personal AL
con los 5econtinua Ia real[i:r:?;:nﬁt:ﬁ\'r?:nto Se continua la
g:;ed;n :::?P FEELEE ademds de controlala T* BEE
= del product

Se confinua con el Se continua con &l
prOCEse Procesn

Se identifica a causa del Se continua con la
problema produccon

5 es colaborador 5 es equip e realiza
s penalizay se sumantefimienta
apadta aomectivo

Se continua con el
proceso

Se realiza el
procedimiento de no
conformidades

Se reporta a Se emite un
Jefatura de informe de
produccién produccién

Se concientiza al
personal
involucrado

Figura 14. Flujograma de procedimiento de la mejora

Fuente: Elaboracién Propia
En el procedimiento mencionado en la figura 14, se puede apreciar la
mejora realizada para cada una de las caracteristicas fisicoquimicas, el

cual estaba basado en el mantenimiento, el estudio de tiempos y la
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sensibilizacion del personal de la empresa, todo ello estandarizado en el
manual de buenas practicas y reportado a través de un manual de no

conformidades dado por la jefatura de produccion.

4.4 Comparar la productividad obtenida en la empresa Ara Food S.A.C

Finalmente, se realiz6 la comparacion de la productividad, con la finalidad
de conocer si la mejora presentada es Optima para la empresa, por tal
motivo se realizd el cuadro comparativo de resumen, presentado a

continuacion:

Tabla 16. Resumen comparativo de la productividad

Resultados obtenidos con la productividad inicial

Resultados obtenidos con la productividad final

Meses Eficiencia Rendimiento % de Eficacia Meses Eficiencia Rendimiento % de Eficacia
(%) de la MP (%) conformidad (%) (%) de la MP (%) conformidad (%)

Diciembre 93.79 39.39 96.29 84.03 Junio 96.49 40.53 99.68 93.75
Enero 93.69 39.35 94.57 86.60 Julio 96.73 40.58 98.54 92.63
Febrero 93.75 39.37 94.92 89.49 Agosto 96.85 40.68 98.62 94.87
Marzo 93.83 39.41 95.63 91.46 Setiembre 96.33 40.46 98.13 94.44
Abril 93.91 39.44 95.11 95.54 Octubre 96.58 40.56 98.07 94.64
Mayo 93.51 39.28 95.37 87.55 Noviembre 97.30 40.87 98.69 97.50

Nota. Elaboracion Propia

Tal como se aprecia en la eficiencia, esta tuvo una mejora bastante
marcada, debido a que se acercé a la meta trazada por la empresa, hasta
el momento la comparacion del mes de Enero y Julio es la més delimitada,
teniendo una variacion de 3.04, esto debido a que se mejord la palta
procesada evitando errores dentro del proceso, del mismo modo la mejora
se sigui6é pronunciando en el mes de Agosto el cual fue de 3.10 lo cual
tiene un crecimiento positivo y se espera seguir con la mejora, del mismo
modo con el rendimiento el cual mejoro 1.18 lo cual se obtuvo mas
capacidad productiva lo cual fue por los procedimientos y la mejora en el
proceso de cuchareo, del mismo modo el porcentaje de conformidad el
cual mejoro un 3.26 significando mas tiempo en el proceso y menos
desperdicios de sobre procesamiento en el proceso de la linea de palta,
finalmente, se tiene la eficacia el cual cada uno de los clientes a los cuales
tienen que exportar el producto estuvieron mas tranquilos dado que los
productos fueron entregados a tiempo, sélo teniendo pequefias demoras,

debido a la falta de coordinacion entre areas y con la logistica, cuyo caso
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se esta mejorando paulatinamente.

Luego de realizar la investigacion, se procedio a realizar el analisis de la

hipétesis, para ello es importante analizar el comportamiento de la

variable dependiente, midiendo valores estadisticos como: media, moda,

rango, entre otros. Todo ello detallado en el siguiente cuadro:

Tabla 17. Analisis descriptivos de la productividad antes y después

Descriptivos

Estadistico Desv. Error

Productivid Media 0,92586 0,003568
ad inicial 95 de intervalo de Limite inferior 0,90543

confianza para la media Limite superior 0,94752

Media recortada al 5 0,91541

Mediana 0,93450

Varianza 0,000

Desv. Desviacién 0,004524

Minimo 0,358

Desv. Error promedio ,003856

Maximo 0,880

Rango 0,017

Rango intercuartil 0,004521

Asimetria 0,056 0,972

Curtosis -0,1548 1,785
Productivid Media 0,96272 0,007562
ad final 95 de intervalo de Limite inferior 0,96121

confianza para la media Limite superior 0,96956

Media recortada al 5 0,97520

Mediana 0,96324

Varianza 0,000

Desv. Desviacién 0,018539

Minimo 0,921

Desv. Error promedio ,000754

Maximo 0,9689

Rango 0,02425

Rango intercuartil 0,0325

Asimetria 0,02745 1,4262

Curtosis 0,178 2,524

Nota. SPSS
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El analisis de la productividad, medido a través de la eficiencia tanto en el
pre, como el post dando como media de la productividad inicial 0,92586,
teniendo como limite inferior 0,90543 y un limite superior de 0,94752,
teniendo una mediana de 0.93450 y una desviacion en lo inicial de
0,004524, para finalmente una curtosis de -0.1548, significando que tiene
una distribucion llamada platicurtica, dado que existe la menor
concentracion de datos cerca a la media. Asimismo, se observa que la
media de la productividad es de 0.96272, siendo sus limites inferiores de
0,96121, Del mismo modo el limite superior de 0,96956, Asi mismo una
mediana de 0,96324, la desviacion encontrada en los resultados finales
fue de 0,018539 y finalmente 0,178 Indicando que también tiene una
desviacioén leptocurtica.

Posteriormente al analisis descriptivo se realiz6 la prueba de normalidad
mediante el método estadistico de Shapiro wilk, La cual consiste en una
cantidad de muestras menor a 30 lo cual se puede observar que en la
investigacion presentada se tiene un total de 8 datos a evaluar, los cuales

se detallan a continuacion:

Tabla 18. Prueba de normalidad y t de student

Prueba de muestras
emparejadas

Prueba de normalidad Diferencias emparejadas (t de student)
Shapiro-Wilk 95 de intervalo de t (;girgil Sig.
confianza de la I (bilatera
diferencia 1)
Estadistic gl Sig. Inferior Super
o] ior
Par 1 Productivid 0,92856 4 0,92 -,06428 - 1.943 0,36 6 ,0457

ad inicial - 9 ,0023 4
eficiencia 344
Productivid 0,96271 4 0,96
ad final — 7
Eficiencia

Nota. software Spss

En la tabla 18 se observa los resultados obtenidos de las muestras

emparejadas dadas en la empresa Ara Food SAC, Incentivando la
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variable dependiente a través del control estadistico de procesos, donde
la empresa tuvo una eficiencia A nivel de significancia positiva de 0,929 y
un nivel de significancia final de 0,967, siendo estos datos positivos ya
gue son mayores al nivel del alfa el cual es 0.05, dando a conocer que
ambos grupos presentan una distribucion normal, por lo cual se procedio
a realizar la comparacion de las medias mediante el analisis estadistico
del t student y asi poder contrastar la hipétesis. Por lo cual el siguiente
paso he realizar el analisis estadistico el cual se realiz6 en el software
SPSS con una confiabilidad del 95 siendo su margen de error del 5
existiendo una distribucion “t” con 6° de libertad y un valor critico “T” 1.943;
con una significancia de 0.035 (Sign. <0.05), Por lo que se rechaza la Ho
indicando de esta manera que aceptamos la Hipoétesis alternativa en el
gue menciona: La aplicacion del control estadistico de procesos

incremento la productividad en la empresa Ara Food S.A.C.
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V. DISCUSION

Para comenzar con la discusion de los resultados obtenidos, se empezé con
el diagnostico, correspondiente al primero objetivo, en donde se inicio con la
realizacion de un Registro de Problemas, en donde se tomaron los meses
iniciales de Diciembre a Mayo, teniendo como resultado 60 problemas los
cuales fueron anotados como ocurrencia y clasificados segun el tipo de
problema que se tiene, luego de ello y para profundizar las causas de los
problemas se realiz6 el Diagrama de Ishikawa el cual ayudo a aclarar el
panorama generado en la investigacion del porque ocurren los problemas
encontrados, para posteriormente graficarse a través de un Diagrama de
Pareto, de esta misma manera los autores, Sousa & Mota, (2022) al igual que
nuestra investigacion utilizan el diagrama causa efecto se emplea para
evaluar e identificar las causas que presenten una alta importancia en el
efecto para ciertas caracteristicas de la calidad o buscar factores que afectan
la calidad del producto. Ademés de eso, da Silva & Camelo, (2020), hacen
mencion al diagrama de espina de pescado o Diagrama Ishikawa que nos
permite identificar las causas primarias y secundarias que originan las averias
o fallas registradas. Finalmente, para la aplicacion del diagrama de Pareto el
cual es una técnica sisteméatica para clasificar los problemas y determinar las
causas que perjudican la calidad de un producto o proceso, este diagrama
proporciona una transparencia de la causa principal priorizando los
problemas empleando una causa relativa (Ortiz Gonzalez & Gonzalez Gaitan,
2018).

Para el segundo objetivo en la presente se procedid a implementar el Control
Estadistico de Procesos — CEP en el mes de Julio del presente afio, debido
a que la empresa realiz0 las mejoras a partir de este mes, mayormente
debido a que el personal tenia serias deficiencias en manipular la materia
prima y a la vez poder usar y manipular adecuadamente el software para el
CEP para cada una de las muestras; lo que ha generado que el producto
terminado no cuente con caracteristicas fisico quimicas adecuadas para el
mercado en el que participa, del mismo modo tampoco cumpla con las

regulaciones estipuladas en la norma técnica peruana y mucho menos de los
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clientes, originando que haya un sobre procesamiento, o que genera mas
horas de trabajo, mas costo de materiales e insumos y pérdidas econémicas
para la empresa, por tal motivo se busco estandarizar sus respectivos Limites
superior e inferior y media central de todas las muestras obtenidas, de igual
manera tenemos a los autores, Herrera Vega et al. (2022), en donde en su
investigacion tiene como principal objetivo, analizar el control estadistico para
mejorar el proceso productivo de una empresa manufacturera. Asi mismo
como parte de los resultados los autores utilizaron la técnica de recoleccion
de los datos a través de la hoja de control, para conocer los parametros
fisicoquimicos y organolépticos, encontrandose que el 19 de la produccién no
cumplian con estos parametros. Continuando con la implementacion del
CEP, se empezé analizando a los equipos mas importantes del proceso, esto
debido a que al mejorar los controles hay que tener en cuenta la mejora de
los equipos, asi como la mejora de los trabajadores, por ello se realizo el
Andlisis Modal y Efecto de Fallas, en donde ademas se aplico la metodologia
del Westinghouse obteniendo como resultado una mejora de 150.58
segundos, finalmente el tiempo estandar el cual se le afiadio los suplementos
dados y se tuvo como resultado un total de 1949.34 segundos en una
bandeja, teniendo una mejora de 133.64 segundos, siendo positivo para la
empresa, siendo positivo para la implementacion de esta metodolbgica y
asimismo, en la investigacion realizada en México por Juventino Argumedo
et al. (2017) los investigadores analizaron los pesos existentes segun
muestra a través del grafico X-R, obteniendo que los pesos no estaban dentro
de los parametros, por tal motivo, utilizaron la técnica de Westinghouse para
capacitar al personal, y medir sus habilidades, encontrandose que el personal
no conocia los procedimientos de pesado en la empresa, todo ello ocasioné
demoras, optando por la capacitacion y la creacién de un manual de buenas
practicas.

Para el tercer objetivo en el cual se evaluo la productividad después de la
implementacion de la mejora en nuestra empresa, en el cual para verificar la
correcta implementacién del CEP se evalu6é este procedimiento con un
cuadro comparativo entre el inicio y el resultado final de este, obteniendo
como resultado que segun los indicadores de productividad, observamos que

la eficiencia tuvo una tendencia lineal, esto debido a que la produccién que la
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empresa esperaba estuvo muy cerca de la produccion que se llego a procesar
esto significa que aplicar los métodos de mejora, estos lograron estandarizar
con tendencia positiva la conformidad de los productos, obteniendo como
resultado que el rendimiento aumento positivamente, de la misma manera los
autores Antunez & De Souza, (2021) sostienen que la productividad es uno
de los aspectos fundamentales que permiten desarrollar o no desarrollar una
organizacion, donde la mejora de la productividad permite enfatizar la calidad
y obtener altos niveles de satisfaccion por parte del cliente, teniendo presente
gue un elemento esencial en los costos de cualquier organizacion es el costo
de la mano de obra, que no solo es considerada productiva, sino que también
se opta por reducirla. Continuando con nuestro resultado del tercer objetivo
en donde los pedidos en su mayoria fueron entregados a tiempo, tal es asi
qgue en el mes de Junio, apenas se inici6 la mejora y se concientizo al
personal, solo hubo 2 pedidos con retraso y esto ocurrié por demoras en el
transporte mas no por la empresa, por lo cual fue positivo para la empresa,
cabe resaltar que todo ello fue parte de la mejora que se le aplico a la
empresa, evitando contra tiempos o una deficiencia en la produccion
esperada. De la misma manera como precisan los autores Fuerte Rojas, et
al. (2019), mencionan que la eficiencia es una medida en base a la mano de
obra empleada y el resultado obtenido se expresa en términos del tiempo o

la produccién.

Por ultimo para el cuarto objetivo que es el comparar la productividad
obtenida dentro de la empresa, se obtuvieron los siguientes resultados de las
muestras emparejadas dadas en la empresa Ara Food SAC, Incentivando la
variable dependiente a través del control estadistico de procesos, donde la
empresa tuvo una eficiencia A nivel de significancia positiva de 0,929 y un
nivel de significancia final de 0,967, siendo estos datos positivos ya que son
mayores al nivel del alfa el cual es 0.05, dando a conocer que ambos grupos
presentan una distribucion normal, por lo cual se procedi6 a realizar la
comparacion de las medias mediante el andlisis estadistico del t student y asi
poder contrastar la hipotesis, en donde la aplicacion del control estadistico de
procesos incremento la productividad en la empresa Ara Foods S.A.C., en

cual es positivo el contraste cuando se realizé la investigacion de Cabrera
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Cerdan & Purizaca Sosa, (2019), los cuales tuvieron como objetivo, mejorar
la gestion de calidad en una pesquera para aumentar la productividad, todo
ello para crear parametros dentro del manual de buenas préacticas para la
empresa, dando como conclusion que la productividad multifactorial se
incrementd en un 5.69 la productividad de materia prima y en un 9.44 de
mano de obra, en donde podemos indicar que segun la variable estudiada
existe un incremento de productividad en ambas investigaciones, ademas de
ello citando nuevamente a los autores Paredes-Rodriguez et al. (2022) y
dicho sea de paso para mejorar la productividad se debe optimizar y distribuir
equitativamente los recursos empleados con la finalidad de obtener un
incremento en los resultados expresados en eficacia y eficiencia, tal cual

como se realiz6 en la presente investigacion.
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VI.

CONCLUSIONES

1. Empezando por el diagnostico situacional de la productividad actual de la

empresa en cuestion, se encontraron un total de 60 problemas, los cuales
fueron anotados como ocurrenciay clasificados segun el tipo de problema
que se tiene, el cual ayudo a aclarar el panorama generado en la
investigacion del porque ocurren los problemas encontrados,
clasificandolos de forma jerarquica cada uno de los problemas, a través
del diagrama de Pareto, herramienta que ayudo a conocer los principales
problemas a dar solucién en la investigacion.

Para continuar con la implementacion del control estadistico de procesos
— CEP para la empresa, basado en el diagnostico previa, se puedo
observar que el personal tenia serias deficiencias en manipular la materia
prima y a la vez poder usar y manipular adecuadamente el software para
el CEP para cada una de las muestras, observando que no se cuenta con
un control de las muestras, lo que ha venido ocasionando que el producto
terminado no cuente con caracteristicas adecuadas para el mercado en
el que participa, del mismo modo tampoco cumpla con las regulaciones
estipuladas en la norma técnica peruana y mucho menos de los clientes,
es por ello que apoyandonos en el método Westinghouse y estudio de
tiempos, se pudo mejorar la manipulacién de la materia prima, y ademas
se capacitd al personal en el uso del Software MiniTab, el cual nos
ayudara a mantener un control de las muestras obtenidas durante el
proceso. Estas podran ser constatas en tiempo real con el software y
comparadas a las necesidades de lo que solicita al cliente.

Luego de la implementacion del CEP, se procedié a evaluar la nueva
productividad de la empresa, el cual resulto siendo favorable debido a que
el rendimiento, fue aumentando positivamente, y es que a pesar de que
no esta cerca del 42 que busca la empresa, logro mejoras, y esto debido
a que se mejord los procedimientos de trabajo, logrando asi
estandarizarlos.

La productividad de determino mediante cuatro indicadores, empezando
con la eficiencia el cual luego de la mejora aumento en un 2.97, esto
debido a que, al aplicar adecuadamente las herramientas de mejora, la

produccion esperada de acerco mas a lo esperado por la empresa, del
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mismo modo, al mejorar las habilidades de los trabajadores se mejoro el
rendimiento de la materia prima, el cual aumento en un 1.24, otro
indicador que presento una mejora es el porcentaje de conformidad, esto
debido al manual de buenas practicas y a las estrategias dadas a través
del control estadistico, dio una mejora de 3.31, para finalmente mejorar
también los pedidos a tiempo en el proceso, el cual fue medido a través
de la eficacia en un 5.53, comprobando asi que numéricamente al aplicar
estrategias de mejora dentro del control estadistico de procesos CEP,
mejora la productividad, todo ello comprobado a través del analisis de la
hipétesis donde al tener los datos dentro del rango de aceptacién se
puede concluir que el CEP mejora considerablemente la productividad de

una empresa.

60



VII.

RECOMENDACIONES
Para continuar con el correcto control durante este tipo de proceso, se
sugiere seguir utilizando el Software Minitab, ya que es una herramienta
de calidad que nos da un mayor manejo del proceso en tiempo real,
mediante de graficas de control lo cual nos permite observar la variacion
de los datos recolectados en tiempo real, de cada dato ingresado.
Actualizar y mantener los formatos de registro de datos obtenidos y
propuestos en el presente trabajo, y continuar con el control del personal
a través de los métodos aplicados como es el Westinghouse y el estudio
de tiempos, ademas de seguir manteniendo el registro de la comparaciéon
entre las productividades pasadas y vigentes, durante todo el proceso.
Se puede tener en cuenta que la aplicacion del CEP, solo se ha
implementado a un producto dentro de la empresa (palta) y a un tipo de
calibre en especifico, siendo asi que este mismo puede ser aplicable a
otros tipos de calibres y/o productos con la cual la empresa trabaje,
otorgadndonos una mejor estandarizacion durante el proceso y mejorar
nuestra productividad.
Realizar una evaluacion de tiempos integral a la empresa, incluyendo
estudio de tiempos y andlisis de la demanda, para de esta forma, poder
demostrar que, al aplicar adecuadamente los factores de calificacion, se
mejora la eficiencia dentro de la empresa.
Finalmente se sugiere que se deben realizar mas trabajos de
investigacion de este tipo de linea de investigacion, debido a que se
cuenta con escasa informacion al tratar de comparar los resultados
obtenidos con otros trabajos relacionados al control estadistico de

procesos en este rubro.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de Operacionalizacion de Variables

VARIABLES DEFINICION DEFINICION OPERACIONAL DIMENSI INDICADORES ESCALA
DE ESTUDIO CONCEPTUAL ON DE
MEDICION
INDEPEN La calidad dada Para el desarrollo del control D1: Diagrama de N° de causas encontrados Nominal
. mediante el control estadistico de procesos se Ishikawa
DIENTE: o o P Planear Diagrama de Ntimero de problemas mas frecuentes (Pareto) = Razén
Control estadistico de procesos realiz6 mediante el Pareto Frecuencia de la Causa
(SPC), se basa en procedimiento PHVA; en el Total de Frecuencias
Estadistic  recolectar datos, con la cual la primera dimensién es el Cursograma o actividades productivas
o . Analitico actividades = - -
ode finalidad de controlar y planear, el cual se buscara Act. productiva + Act. no productiva
medir cada una de las conocer los principales Cronograma de N° de Actividades programadas de calidad Nominal
Procesos L Actividades
caracteristicas dados problemas respecto a la Muestreo de Zp(1—p) Razén
en los productos; cabe calidad, junto con la muestra Calidad Muestra de cantidad = —— ——
resaltar que este que se tomara en el proceso, D2: Gréfico X-R ¥ = 2Xn Razoén
método es usado enlas del mismo modo en el hacer, se Hacer " Sxn
industrias para analizara todas las cantidades R = Xv.mayor — Xv.menorX" = —
estandarizarlo y poder con el grafico de control X-R, el R" = YRn
tomar medidas cual analizara los limites que B dK'
correctivas en base a se encuentran las paltas segun ' _ Donde:
los graficos obtenidos sus caracteristicas, el cual sera Grafica X (Promedio)
Felipe Silva et al. verificadas en la tercera LC=X" (linea Central)
; i 4 LCS = X'+ A2 x R’ (Limite de Control Superior)
(2023) dimension a traves de la LCI= X' - A2 x R’ (Limite de Control Inferior)
desviacion estandar y versi los Grafica R (Rango)
errore’s son . permisibles, LG = R’ (linea Central)
ademas de la hoja de control LCS = D4 x R’ (Limite de Control Superior)
que verificara y se anotara las LCI= D3x R’ (Limite de Control Inferior)
no conformidades, el cual i : - .
finalmente se realizara el AMFE NPR = Grado de severidad * Grado de ocurrencia * Grado de deteccion Razoén
manual de buenas practicas Westinghouse Tiempo de ciclo = TSi Razén

para estandarizar el proceso.

__tiempo total + de trabajo + factor de calif.

total de materia prima producida
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Ti tiempo promedio x de activ * factor de calificacion)
1 =
(1 — tolerancia)

Bimanual # de procedimientos mejorados en el area de procesamiento de palta Razoén
: Desviacion .
D3.. . TN (Xi— X2 Razon
Verificar Estandar =/~
Hoja de Control . N° de observaciones fuera del parametro establecido
No conformidades = -
Total de observaciones
Control de parametros dados segun pais de exportacion Intervalo
Tamafos
Control de Control de Ph = de acidez < 0.23max Intervalo
Acidez (pH)
D4: Manual de Procedimientos adecuados de la palta para evitar no conformidades Nominal
Actuar buenas
Practicas
DEPENDIEN La productividad es Para la investigacion realizada D1 Eficiencia Eficienci n° de pedidos conformes en el Area de produccién
. 2 . . . 1clencia = "
TE: conocida como la setomo 2 dimensiones; siendo Total de pedidos Razén
Productividad relacion que existe la primera la eficiencia el cual
entre lo que se ayudara a conocer la cantidad
produce, entre todos de pedidos al exterior
los recursos que conformes;y la eficacia el cual Eficacia Eficacia — n° pedidos atendidos a tiempo x 100 Razon
forman  parte del también se medira la D2 feada= n° depedidos programados

proceso, para ello se
utilizan  calculos e
indicadores que
ayudan a controlar el
flujo de wun proceso
Romani Alejo, (2021)

optimizacién del proceso en
base al tiempo.
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Anexo 2. Medidas (Tamarfos) para la exportacion.

PAIS QUE SE EXPORTA MAS LA MEDIDAS PORCENTAJE
PALTA

EUROPA 8-24 30 INDONESIA
INDONESIA 10-26 25 INDIA
CANADA 8-24 25 EUROPA
INDIA 10-26 20 CANADA
TOTAL 100

Nota. Elaboracién propia.
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Anexo 3. Consentimiento o asentimiento informado UCV.
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il UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CONSENTIMIENTO INFORMADO

Titulo de la investigacién: Control estadistico de procesos para aumentar la productividad
en la linea de palta en Ara Foods SAC — Casma 2023 Investigador(a)(es). Merino Castillo
Mayeli Juryeth y Quiroz Sanchez Glicerio

Propésito del estudio

Le invitamos a participar en la investigacion titulada “Control estadistico de procesos para
aumentar la productividad en la linea de palta en Ara Foods SAC — Casma 2023 cuyo
objetivo es Aplicar el control estadistico de procesos para incrementar la productividad
en la empresa Ara Foods S.A.C, Casma 2023 Esta investigacion es desarrollada por
estudiantes pregrado de la carrera profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad
César Vallejo del campus Chimbote, aprobado por la autoridad correspondiente de la
Universidad y con el permiso de la institucion ARA FOODS
INDUSTRY SAC.

Describir el impacto del problema de la investigacion.
¢Como el control estadistico de procesos incrementara la productividad en la empresa
Ara Foods SAC?

Procedimiento.

Si usted decide participar en la investigacion se realizara los siguientes (enumerar los

procedimientos del estudio):
Se realizara una encuesta o entrevista donde se recogeran datos personales y
algunas preguntas sobre la investigacion titulada: “Control estadistico de
procesos para aumentar la productividad en la linea de palta en Ara Foods SAC
— Casma 2023”.
Esta encuesta o entrevista tendra un tiempo aproximado de 25 a 30 minutos y se realizara
en el ambiente de la Empresa de la institucion Ara Foods S.A.C. Las respuestas al
cuestionario o guia de entrevista seran codificadas usando un nimero de identificacion y por
lo tanto seran andnimas.
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Participacion voluntaria (principio de autonomia):

Puede hacer todas las preguntas para aclarar sus dudas antes de decidir si desea participar
0 no, Y su decision sera respetada. Posterior a la aceptacion no desea continuar puede hacerlo
sin ningun problema.

Riesgo (principio de no maleficencia):

Indicar al participante la existencia que NO existe riesgo o dafio al participar en la
investigacion. Sin embargo, en el caso que existan preguntas que le puedan generar
incomodidad. Usted tiene la libertad de responderlas o no.

Beneficios (principio de beneficencia):
Seleinformaraquelosresultadosdelainvestigacionselealcanzaraalainstitucionaltérminodelainve
stigacion.Norecibiraningunbeneficioeconémiconideningunaotra indole. El estudio no va a
aportar a la salud individual de la persona, sin embargo, los resultados del estudio podran
convertirse en beneficio de la salud publica.

Confidencialidad (principio de justicia):
Losdatosrecolectadosdebenseranénimosynotenerningunaformadeidentificaralparticipante.Ga
rantizamosquelainformaciénqueustednosbrindeestotalmente Confidencial y no sera usada
para ningun otro proposito fuera de la investigacion. Los datos permaneceran bajo custodia

del investigador principal y pasado un tiempo determinado seran eliminados

\*\ convenientemente.

|
/ Problemas o preguntas:

Si tiene preguntas sobre la investigacion puede contactar con el Investigador(a) (es) (Apellidos
y Nombres) Merino Castillo Mayeli Juryeth email: mmerinoca17@ucvvirtual.edu.pe y/o

Quiroz Sanchez Glicerio email: gquirozsan@ucvvirtual.edu.pe Y Docente asesor (Apellidos

y Nombres) Argomedo Odar Lizbeth Jhahaira email: largomedoo@ucvvirtual.edu.pe

Consentimiento

Después de haber leido los propositos de la investigacion autorizo participar en la
investigaciéon antes mencionada.
Nombre y apellidos: Arturo Meza Sato

Fecha: 31/05/2023 y hora: 9:00 AM

RO
ARTENS WAL

FIRMA
Para garantizar la veracidad del origen de la informacién: en el caso que el consentimiento sea
presencial, el encuestado y el investigador debe proporcionar: Nombre y firma. En el caso que sea
cuestionario virtual, se debe solicitar el correo desde el cual se envia las respuestas a través de un

formulario Google.

o.9.0 INVESTIGA 2

oo UCV

70



Anexo 4. Registro de problemas de la empresa Ara Food S.A.C.

REGISTRO DE PROBLEMAS ENCONTRADOS

N° FECHA OCURRENCIA PROBLEMA
1 30/01/2023 No se mide los problemas de clasificacion generando NO USAN HERRAMIENTAS
demoras en el proceso DE LA CALIDAD
2 31/01/2023  Equipo de clasificacion detenido por fallas en el sensor de FALTA DE MANTENIMIENTO
proximidad
3 02/02/2023  No se tiene un procedimiento adecuado para los tamafios y FALTA DE
pesos de los productos, lo que genera rechazo en la calidad PROCEDIMIENTOS DE
CALIDAD
4 03/02/2023 No se reconoce los principales problemas dentro del proceso  NO USAN HERRAMIENTAS
DE LA CALIDAD
5 07/02/2023 Material para el proceso incompleto (demora en traer bolsas MATERIALES FALTANTES
para el empaquetado)
6 08/02/2023  No se tiene un procedimiento adecuado para los tamafios y FALTA DE
pesos de los productos, lo que genera rechazo en la calidad PROCEDIMIENTOS DE
CALIDAD
7 09/02/2023 PH de la palta inadecuado para exportacion FALTA ESTANDARIZAR
PARAMETROS DE CALIDAD
8 15/02/2023 No se tiene con claridad la clasificacion y estandarizacion de~~ NO USAN HERRAMIENTAS
los colaboradores DE LA CALIDAD
9 16/02/2023  Exceso de aguas residuales dentro del proceso productivo ~ CONTAMINACION DEL AGUA
10 21/02/2023  Los controles de la calidad son deficientes y muchas veces METODO DE CONTROL DE
para exportacion no pasa controles de calidad adecuados CALIDAD DESACTUALIZADO
11 22/02/2023 Los procedimientos de corte de palta y pelado son METODO DE TRABAJO
inadecuados, bajando el rendimiento de la materia prima INADECUADO
12 23/02/2023  No se tiene un procedimiento adecuado para los tamafios y FALTA DE
pesos de los productos, o que genera rechazo en la calidad PROCEDIMIENTOS DE
CALIDAD
13 24/02/2023  Personal no se compromete con las metas de la empresa, FALTA DE COMPROMISO
por lo cual se retira antes de terminar el proceso
14 27/02/2023  No se tiene repuestos para las fajas transportadoras (cuello FALTA STOCK EN LOS
de botella) REPUESTOS
15 28/02/2023 No se mide los problemas de clasificacion generando NO USAN HERRAMIENTAS
demoras en el proceso DE LA CALIDAD
16  02/03/2023 Personal que trabaja en el Area de pelado y corte no conoce FALTA DE EXPERIENCIA
el trabajo lo que aumenta las horas laborales
17  03/03/2023 No se tiene registro de fallas de equipos lo que dificulta NO SE TIENE REGISTRO DE
saber el motivo de falla FALLAS
18 04/03/2023  No se tiene un procedimiento adecuado para los tamafios y FALTA DE
pesos de los productos, lo que genera rechazo en la calidad PROCEDIMIENTOS DE
CALIDAD
19 07/03/2023  No se le capacita al personal en procedimientos de pelado PERSONAL POCO
de palta CAPACITADO
20 08/03/2023  Equipo de clasificacion detenido por fallas en el sensor de FALTA DE MANTENIMIENTO
proximidad
21 09/03/2023  Baja productividad del proceso (no se obtuvo la produccion BAJA PRODUCTIVIDAD
esperada)
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10/03/2023  Los controles de la calidad son deficientes y muchas veces METODO DE CONTROL DE
para exportacion no pasa controles de calidad adecuados CALIDAD DESACTUALIZADO

14/03/2023 Ph de la palta inadecuado para exportacién FALTA ESTANDARIZAR
PARAMETROS DE CALIDAD

15/03/2023  Compras de bolsas para el producto terminado a destiempo COMPRAS A DESTIEMPO
(poca seriedad del proveedor)

16/03/2023 Los procedimientos de corte de palta y pelado son METODO DE TRABAJO
inadecuados, bajando el rendimiento de la materia prima INADECUADO

22/03/2023  Personal que trabaja en el area de pelado y corte no conoce FALTA DE EXPERIENCIA
el trabajo lo que aumenta las horas laborales

23/03/2023 No se mide los problemas de clasificacién generando NO USAN HERRAMIENTAS
demoras en el proceso DE LA CALIDAD
24/03/2023  No se tiene repuestos para las fajas transportadoras (cuello FALTA STOCK EN LOS
de botella) REPUESTOS
28/03/2023  No se tiene un procedimiento adecuado para los tamafios y FALTA DE
pesos de los productos, lo que genera rechazo en la calidad PROCEDIMIENTOS DE
CALIDAD
03/04/2023 PH de la palta inadecuado para exportacion FALTA ESTANDARIZAR
PARAMETROS DE CALIDAD

04/04/2023  Personal que trabaja en el area de pelado y corte no conoce FALTA DE EXPERIENCIA
el trabajo lo que aumenta las horas laborales

05/04/2023 No se reconoce los principales problemas dentro del proceso  NO USAN HERRAMIENTAS

DE LA CALIDAD
11/04/2023  No se le capacita al personal en procedimientos de pelado PERSONAL POCO
de palta CAPACITADO
12/04/2023 No se tiene registro de fallas de equipos lo que dificulta NO SE TIENE REGISTRO DE
saber el motivo de falla FALLAS

13/04/2023  Los controles de la calidad son deficientes y muchas veces METODO DE CONTROL DE
para exportacion no pasa controles de calidad adecuados CALIDAD DESACTUALIZADO

14/04/2023  Exceso de aguas residuales dentro del proceso productivo ~ CONTAMINACION DEL AGUA

18/04/2023 Los procedimientos de corte de palta y pelado son METODO DE TRABAJO
inadecuados, bajando el rendimiento de la materia prima INADECUADO
19/04/2023  No se tiene un procedimiento adecuado para los tamafios y FALTA DE
pesos de los productos, lo que genera rechazo en la calidad PROCEDIMIENTOS DE
CALIDAD
20/04/2023 No se tiene registro de fallas de equipos lo que dificulta NO SE TIENE REGISTRO DE
saber el motivo de falla FALLAS

25/04/2023  Personal que trabaja en el area de pelado y corte no conoce FALTA DE EXPERIENCIA
el trabajo lo que aumenta las horas laborales

26/04/2023  Los controles de la calidad son deficientes y muchas veces METODO DE CONTROL DE
para exportacidn no pasa controles de calidad adecuados CALIDAD DESACTUALIZADO

27/04/2023 PH de la palta inadecuado para exportacién FALTA ESTANDARIZAR
PARAMETROS DE CALIDAD
28/04/2023  No se le capacita al personal en procedimientos de pelado PERSONAL POCO
de palta CAPACITADO
03/05/2023  Equipo de clasificacién detenido por fallas en el sensor de FALTA DE MANTENIMIENTO
proximidad

04/05/2023  Compras de bolsas para el producto terminado a destiempo COMPRAS A DESTIEMPO
(poca seriedad del proveedor)
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46 05/05/2023 PH de la palta inadecuado para exportacién FALTA ESTANDARIZAR
PARAMETROS DE CALIDAD
47 09/05/2023  Los controles de la calidad son deficientes y muchas veces METODO DE CONTROL DE
para exportacion no pasa controles de calidad adecuados CALIDAD DESACTUALIZADO
48 10/05/2023  No se tiene repuestos para las fajas transportadoras (cuello FALTA STOCK EN LOS
de botella) REPUESTOS
49 11/05/2023  Baja productividad del proceso (no se obtuvo la produccion BAJA PRODUCTIVIDAD
esperada)
50 12/05/2023  Equipo de clasificacion detenido por fallas en el sensor de FALTA DE MANTENIMIENTO
proximidad
51 15/05/2023  Baja productividad del proceso (no se obtuvo la produccién BAJA PRODUCTIVIDAD
esperada)
52 16/05/2023  Personal no se compromete con las metas de la empresa, FALTA DE COMPROMISO
por lo cual se retira antes de terminar el proceso
53 17/05/2023 Compras de bolsas para el producto terminado a destiempo COMPRAS A DESTIEMPO
(poca seriedad del proveedor)
54 18/05/2023 Los procedimientos de corte de palta y pelado son METODO DE TRABAJO
inadecuados, bajando el rendimiento de la materia prima INADECUADO
55 24/05/2023  Los controles de la calidad son deficientes y muchas veces METODO DE CONTROL DE
para exportacion no pasa controles de calidad adecuados CALIDAD DESACTUALIZADO
56 25/05/2023 No se tiene registro de fallas de equipos lo que dificulta NO SE TIENE REGISTRO DE
saber el motivo de falla FALLAS
57 26/05/2023 Material para el proceso incompleto (demora en traer bolsas MATERIALES FALTANTES
para el empaquetado)
58 27/05/2023  No se le capacita al personal en procedimientos de pelado PERSONAL POCO
de palta CAPACITADO
59 30/05/2023  Equipo de clasificacion detenido por fallas en el sensor de FALTA DE MANTENIMIENTO
proximidad
60 31/05/2023 Los procedimientos de corte de palta y pelado son METODO DE TRABAJO
inadecuados, bajando el rendimiento de la materia prima INADECUADO
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Anexo 5. Diagrama de Ishikawa

DIAGRAMA DE ISHIKAWA DE LA EMPRESA ARA FOOD S.A.C.
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Anexo 6. Diagrama de Pareto

N° CRITERIOS DE EVALUACION >PROBLEMAS 80-
ARA FOOD S.A.C. ENCONTRADO CLASIFICACIO ACUMUL 20 ()
S N ADO

1 No usan herramientas de 6 10.00 10.00 80
calidad

2 Falta procedimientos de 6 10.00 20.00 80
calidad

3 Método de control de calidad 6 10.00 30.00 80
desactualizado

4 Método de trabajo 5 8.33 38.33 80
inadecuado

5 Falta de mantenimiento 5 8.33 46.67 80

6 Falta estandarizar parametros 5 8.33 55.00 80
de calidad

7 Personal poco capacitado 4 6.67 61.67 80

8 No se tiene registro de fallas 4 6.67 68.33 80

9 Baja productividad 4 6.67 75.00 80

10 Falta de experiencia 3 5.00 80.00 80

11  Falta stock en los repuestos 3 5.00 85.00 80

12  Materiales faltantes 2 3.33 88.33 80

13 Compras a destiempo 2 3.33 91.67 80

14  Contaminacion del agua 2 3.33 95.00 80

15  Falta de compromiso 2 3.33 98.33 80

16 Contaminacién sonora 1 1.67 100.00 80

TOTAL 60 100.00

100.00%

80.00%

60.00%

40.00%

20.00%

CANTIDAD DE PROBLEMAS

0.00%

PROBLEMAS ENCONTRADOS
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Anexo 7. Cursograma Analitico del Proceso de la linea de paltas

CURSOGRAMA ANALITICO INICIAL DEL PROCESO DE LA EMPRESA ARA FOOD S.A.C.

DIAGRAMA NUM:01

OPERARIO / MATERIAL / EQUIPO

RESUMEN
HOJA NUM:01 ACTIVIDAD Actual ACTIVIDADES | Cantidad Porcentajes
OBJETO: Conocer el proceso productivo de la palta congelada 'I(')rzf\rsi)coi?tr; 230
Espera 6 Actividades 23 67.65%
ELABORADO POR: Merino y Quiroz Inspeccion 3 productivas
METODO: ACTUAL DAP Almacenamiento 2
- Actividades
DIRECCION: Carretera Panamericana Norte Km. 375 - Sector Carrizal-Casma- Distancia 105 no 11 32.35%
Ancash productivas
LUGAR: Casma
Materia prima: Palta Congelada Tiempo de ciclo 722.20 Total 34 100%
APROB'?:IJE%:ER: 28/05(3:)22 228667 Total de produccién 1000 kg
Actividades Tl(ihi/l:')o Dérsn-';‘gz;A Q D ZMERLD :> OBSERVACIONES
Recepcion de Materia Prima 10 ) | @& palet (42 javas)
Pesado 4 16 <
Demora en el pesado de la materia prima 10 o \.\
Almacenamiento/Maduracion 3 11 —® T° de almacenamiento= 8-9°
Seleccion de palta 168 3 )/ Descartan la palta verde
Demora en la seleccién de tamarios 30 o
Clasificacion de la palta 84 o Palta madura
Lavado y Desinfeccion 33 2 ‘\ Hipoclorito de sodio=50 a 100 ppm x 5 minutos
Demora en la desinfeccion del producto 10 o >
Abastacimiento de materia prima 2 1 <
Excecivo tiempo de transporte 5 15 >
Corte y desemillado 35 1 < Retiro de la pepa
Demora en el corte y extraccion de semilla 60 1
Cuchareo 10 1 P/ Cascara
Rectificacion 2 1 ‘\ Retiran los pendunculos y asemillados
Demora en el rectificado 30 o
Desinfeccion 3 1 Acido peracetico= 60 a 80 ppm x 40-50 segundos
Retorno al area de corte 3 15 \>.
Corte 20 1 ?// Bits and pieces 20x20 mm
Acidificacion 20 1 + Acido Citrico = 2.2% - Acido Absorbico=0.8%
Congelacion IQF 20 1 $\ T° de congelamiento = - 16
Calibrado 10 05 >.
Seleccion y clasificacion 15 1 ( Se retiran los defectos
Empaque 30 o +
Etiquetado/codificado 5 05 # Etiqueta en las cajas de 10kg
Envasado 10 o L
Traslado al area de pesado o 15 [ —e
Pesado 10 o ?/ Pesado de las 2 bolsas de Skg
Sellado 35 05 &\
Demora en la deteccion de metales 10 5
Deteccion de metales 10 o Fe=2.0mm - Nfe=2.5mm - Inox=3.00mm
Paletizado 10 05 ‘\\
Almacenamiento de PT 5 1 \D T° de producto=-18°C
Despacho 10 0.5 .,//// El producto terminado
TOTAL 722 105 20 6 3 3 2
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Anexo 8. Registro de Produccion

REGISTRO DE PRODUCCION DE LA EMPRESA ARA FOOD S.A.C.

MES FECHA MATERIA  MATERIA  MATERIA  TOTAL, DE PEDIDOS PEDIDO  PRODUCCIO
PRIMA PRIMA PRIMA CAJAS PROGRAMADO SA N ESPERADA
INGRESA PROCESADA CONFORM  PROCESADA s TIEMPO (Kg)
DA (kg) (Kg) E (Kg) S (Und)

Diciembre  02/12/2022 8500 3306.5 3273.435 327.3435 3 3 3570
03/12/2022 9000 3546 3492.81 349.281 2 2 3780
07/12/2022 9000 3509.1 3484.5363  348.45363 4 2 3780
08/12/2022 8200 3075 3068.85 306.885 4 3 3444
09/12/2022 7500 2970 2791.8 279.18 3 3 3150
12/12/2022 10000 4010 3813.51 381.351 2 1 4200
13/12/2022 9400 3655.66 3509.4336  350.94336 2 1 3948
20/12/2022 8500 33405 3006.45 300.645 3 2 3570
21/12/2022 9100 3658.2 3456.999 345.6999 3 3 3822
22/12/2022 7900 3167.9 3047.5198  304.75198 2 2 3318
26/12/2022 9300 3747.9 3714.1689  371.41689 2 2 3906
27/12/2022 8700 3427.8 3222.132 3222132 3 2 3654

Enero  04/01/2023 7500 2924.25 2918.4015  291.84015 3 3 3150
05/01/2023 9300 3487.5 3278.25 327.825 5 4 3906
06/01/2023 9000 3564 3389.364 338.9364 5 5 3780
09/01/2023 9800 3929.8 3772.608 377.2608 4 3 4116
10/01/2023 8500 3305.65 2975.085 297.5085 6 5 3570
11/01/2023 7900 3104.7 2933.9415  293.39415 2 1 3318
18/01/2023 8650 3363.985  3236.15357  323.615357 8 7 3633
19/01/2023 9450 3713.85 3342.465 334.2465 4 4 3969
24/01/2023 9760 3923.52 3707.7264  370.77264 6 6 4099.2
25/01/2023 9200 3689.2 3549.0104  354.90104 2 2 3864
26/01/2023 10000 4030 3993.73 399.373 4 3 4200
30/01/2023 10000 3940 3703.6 370.36 4 3 4200
31/01/2023 9500 3704.05 3333.645 333.3645 3 3 3990

Febrero  02/02/2023 10000 3930 3537 353.7 5 4 4200
03/02/2023 9400 3778.8 3570.966 357.0966 5 5 3948
07/02/2023 8500 3408.5 3278.977 327.8977 4 3 3570
08/02/2023 9100 3667.3 3634.2943  363.42943 6 5 3822
09/02/2023 7900 31126 2925.844 292.5844 2 1 3318
15/02/2023 9300 3626.07  3618.81786  361.881786 8 7 3906
16/02/2023 8700 3262.5 3066.75 306.675 4 4 3654
21/02/2023 7500 2970 2824.47 282.447 6 6 3150
22/02/2023 9300 3729.3 3580.128 358.0128 8 7 3906
23/02/2023 9000 3500.1 3150.09 315.009 4 4 3780
24/02/2023 10000 3930 3713.85 371.385 6 6 4200
27/02/2023 9400 3655.66  3516.74492  351.674492 2 2 3948
28/02/2023 9000 3537 3342.465 334.2465 3 3 3780

Marzo  02/03/2023 8650 3468.65 3336.8413  333.68413 4 4 3633
03/03/2023 9450 3808.35  3774.07485  377.407485 6 6 3969
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04/03/2023 9760 3845.44 3614.7136 361.47136 2 2 4099.2
07/03/2023 9200 3587.08 3228.372 322.8372 4 3 3864
08/03/2023 10000 3930 3537 353.7 4 3 4200
09/03/2023 10000 4020 3798.9 379.89 3 3 4200
10/03/2023 9500 3809.5 3664.739 366.4739 5 4 3990
14/03/2023 10000 4030 3993.73 399.373 5 5 4200
15/03/2023 9400 3703.6 3481.384 348.1384 4 3 3948
16/03/2023 8500 3314.15 3307.5217 330.75217 6 5 3570
22/03/2023 9100 3412.5 3207.75 320.775 8 7 3822
23/03/2023 7900 31284 2975.1084 297.51084 4 4 3318
24/03/2023 9300 3626.07 3618.81786  361.881786 6 6 3906
28/03/2023 8700 3262.5 3066.75 306.675 8 7 3654
29/03/2023 7500 2970 2824.47 282.447 4 4 3150
30/03/2023 9800 3949.4 3913.8554 391.38554 6 6 4116
Abril 03/04/2023 9760 3845.44 3614.7136 361.47136 4 4 4099.2
04/04/2023 9200 3577.88 344192056  344.192056 6 6 3864
05/04/2023 10000 3930 3713.85 371.385 8 7 4200
11/04/2023 10000 4010 3857.62 385.762 4 4 4200
12/04/2023 9500 3828.5 3794.0435 379.40435 6 6 3990
13/04/2023 10000 3940 3703.6 370.36 2 2 4200
14/04/2023 9400 3665.06 3298.554 329.8554 3 3 3948
18/04/2023 8500 3340.5 3006.45 300.645 4 4 3570
19/04/2023 9100 3658.2 3456.999 345.6999 6 6 3822
20/04/2023 7900 3167.9 3047.5198 304.75198 2 2 3318
25/04/2023 9300 3747.9 3714.1689 371.41689 4 3 3906
26/04/2023 8700 3427.8 3222.132 322.2132 4 3 3654
27/04/2023 10000 3899 3891.202 389.1202 3 3 4200
28/04/2023 9400 3525 33135 331.35 6 6 3948
Mayo 02/05/2023 9000 3564 3389.364 338.9364 2 2 3780
03/05/2023 9100 3667.3 3659.9654 365.99654 4 3 3822
04/05/2023 7900 3112.6 2925.844 292.5844 4 3 3318
05/05/2023 9300 3626.07 3448.39257  344.839257 3 3 3906
09/05/2023 8700 3262.5 3255.975 325.5975 5 4 3654
10/05/2023 7500 2970 2791.8 279.18 5 5 3150
11/05/2023 9800 3821.02 3633.79002  363.379002 5 5 4116
12/05/2023 9760 3660 3627.06 362.706 4 3 4099.2
15/05/2023 9200 3643.2 3424.608 342.4608 6 5 3864
16/05/2023 9400 3788.2 3644.2484 364.42484 2 1 3948
17/05/2023 8500 3349 3164.805 316.4805 8 7 3570
18/05/2023 9100 3538.99 3507.13909  350.713909 4 4 3822
24/05/2023 7900 3104.7 2918.418 291.8418 6 6 3318
25/05/2023 9300 3747.9 3373.11 337.311 2 2 3906
26/05/2023 10000 3940 3546 354.6 4 3 4200
27/05/2023 10000 3899 3684.555 368.4555 4 3 4200
30/05/2023 10000 3950 3799.9 379.99 3 3 4200
31/05/2023 10000 3940 3790.28 379.028 6 6 4200
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Anexo 8. Formato de Productividad Inicial

REGISTRO DE PRODUCCION DE LA EMPRESA ARA FOOD S.A.C. REALIZADO
REVISADO
MES FECHA MATERIA MATERIA MATERIA PEDIDOS PEDIDOS PRODUCCION EFICIENCIA RENDIMIENTO DE NO EFICACIA
PRIMA PRIMA PRIMA  PROGRAMADOS A ESPERADA 0 DELAMP() CONFORMIDAD 0
INGRESADA PROCESADA CONFORME TIEMPO
(kg) (Kg) (Kg)
Diciembre  02/12/2022 8500 3306.5 3273.435 3 3 3570 92.62 38.90 99.00 100.00
03/12/2022 9000 3546 3492.81 2 2 3780 93.81 39.40 98.50 100.00
07/12/2022 9000 3509.1 3484.5363 4 2 3780 92.83 38.99 99.30 50.00
08/12/2022 8200 3075 3068.85 4 3 3444 89.29 37.50 99.80 75.00
09/12/2022 7500 2970 2791.8 3 3 3150 94.29 39.60 94.00 100.00
12/12/2022 10000 4010 3813.51 2 1 4200 95.48 40.10 95.10 50.00
13/12/2022 9400 3655.66 3509.4336 2 1 3948 92.60 38.89 96.00 50.00
20/12/2022 8500 33405 3006.45 3 2 3570 93.57 39.30 90.00 66.67
21/12/2022 9100 3658.2 3456.999 3 3 3822 95.71 40.20 94.50 100.00
22/12/2022 7900 3167.9 3047.5198 2 2 3318 95.48 40.10 96.20 100.00
26/12/2022 9300 37479 3714.1689 2 2 3906 95.95 40.30 99.10 100.00
2711212022 8700 3427.8 3222.132 3 2 3654 93.81 39.40 94.00 66.67
Resumen Diciembre 105100 4141456  39881.6446 33 26 44142 93.79 39.39 96.29 79.86
Enero 04/01/2023 7500 2924.25 2918.4015 3 3 3150 92.83 38.99 99.80 100.00
05/01/2023 9300 3487.5 3278.25 5 4 3906 89.29 37.50 94.00 80.00
06/01/2023 9000 3564 3389.364 5 5 3780 94.29 39.60 95.10 100.00
09/01/2023 9800 3929.8 3772.608 4 3 4116 95.48 40.10 96.00 75.00
10/01/2023 8500 3305.65 2975.085 6 5 3570 92.60 38.89 90.00 83.33
11/01/2023 7900 3104.7 2933.9415 2 1 3318 93.57 39.30 94.50 50.00
18/01/2023 8650 3363.985  3236.15357 8 7 3633 92.60 38.89 96.20 87.50
19/01/2023 9450 3713.85 3342.465 4 4 3969 93.57 39.30 90.00 100.00
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24/01/2023 9760 3923.52 3707.7264 6 6 4099.2 95.71 40.20 94.50 100.00
25/01/2023 9200 3689.2 3549.0104 2 2 3864 95.48 40.10 96.20 100.00
26/01/2023 10000 4030 3993.73 4 3 4200 95.95 40.30 99.10 75.00
30/01/2023 10000 3940 3703.6 4 3 4200 93.81 39.40 94.00 75.00
31/01/2023 9500 3704.05 3333.645 3 3 3990 92.83 38.99 90.00 100.00
Resumen Enero 118560 46680.505 44133.9804 56 49 49795.2 93.69 39.35 94.57 86.60
Febrero 02/02/2023 10000 3930 3637 5 4 4200 93.57 39.30 90.00 80.00
03/02/2023 9400 3778.8 3570.966 5 5 3948 95.71 40.20 94.50 100.00
07/02/2023 8500 3408.5 3278.977 4 3 3570 95.48 40.10 96.20 75.00
08/02/2023 9100 3667.3 3634.2943 6 5 3822 95.95 40.30 99.10 83.33
09/02/2023 7900 3112.6 2925.844 2 1 3318 93.81 39.40 94.00 50.00
15/02/2023 9300 3626.07 3618.81786 8 7 3906 92.83 38.99 99.80 87.50
16/02/2023 8700 3262.5 3066.75 4 4 3654 89.29 37.50 94.00 100.00
21/02/2023 7500 2970 2824.47 6 6 3150 94.29 39.60 95.10 100.00
22/02/2023 9300 3729.3 3580.128 8 7 3906 95.48 40.10 96.00 87.50
23/02/2023 9000 3500.1 3150.09 4 4 3780 92.60 38.89 90.00 100.00
24/02/2023 10000 3930 3713.85 6 6 4200 93.57 39.30 94.50 100.00
271022023 9400 3655.66 3516.74492 2 2 3948 92.60 38.89 96.20 100.00
28/02/2023 9000 3537 3342.465 3 3 3780 93.57 39.30 94.50 100.00
Resumen Febrero 117100 46107.83 43760.3971 63 57 49182 93.75 39.37 94.92 89.49
Marzo 02/03/2023 8650 3468.65 3336.8413 4 4 3633 95.48 40.10 96.20 100.00
03/03/2023 9450 3808.35 3774.07485 6 6 3969 95.95 40.30 99.10 100.00
04/03/2023 9760 3845.44 3614.7136 2 2 4099.2 93.81 39.40 94.00 100.00
07/03/2023 9200 3587.08 3228.372 4 3 3864 92.83 38.99 90.00 75.00
08/03/2023 10000 3930 3537 4 3 4200 93.57 39.30 90.00 75.00
09/03/2023 10000 4020 3798.9 3 3 4200 95.71 40.20 94.50 100.00
10/03/2023 9500 3809.5 3664.739 5 4 3990 95.48 40.10 96.20 80.00
14/03/2023 10000 4030 3993.73 5 5 4200 95.95 40.30 99.10 100.00
15/03/2023 9400 3703.6 3481.384 4 3 3948 93.81 39.40 94.00 75.00
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16/03/2023 8500 3314.15 3307.5217 6 5 3570 92.83 38.99 99.80 83.33
22/03/2023 9100 34125 3207.75 8 7 3822 89.29 37.50 94.00 87.50
23/03/2023 7900 3128.4 2975.1084 4 4 3318 94.29 39.60 95.10 100.00
24/03/2023 9300 3626.07 3618.81786 6 6 3906 92.83 38.99 99.80 100.00
28/03/2023 8700 3262.5 3066.75 8 7 3654 89.29 37.50 94.00 87.50
29/03/2023 7500 2970 2824.47 4 4 3150 94.29 39.60 95.10 100.00
30/03/2023 9800 3949.4 3913.8554 6 6 4116 95.95 40.30 99.10 100.00
Resumen Marzo 146760 57865.64 55344.0281 79 72 61639.2 93.83 39.41 95.63 91.46
Abril 03/04/2023 9760 3845.44 3614.7136 4 4 4099.2 93.81 39.40 94.00 100.00
04/04/2023 9200 3577.88 3441.92056 6 6 3864 92.60 38.89 96.20 100.00
05/04/2023 10000 3930 3713.85 8 7 4200 93.57 39.30 94.50 87.50
11/04/2023 10000 4010 3857.62 4 4 4200 95.48 40.10 96.20 100.00
12/04/2023 9500 3828.5 3794.0435 6 6 3990 95.95 40.30 99.10 100.00
13/04/2023 10000 3940 3703.6 2 2 4200 93.81 39.40 94.00 100.00
14/04/2023 9400 3665.06 3298.554 3 3 3948 92.83 38.99 90.00 100.00
18/04/2023 8500 3340.5 3006.45 4 4 3570 93.57 39.30 90.00 100.00
19/04/2023 9100 3658.2 3456.999 6 6 3822 95.71 40.20 94.50 100.00
20/04/2023 7900 3167.9 3047.5198 2 2 3318 95.48 40.10 96.20 100.00
25/04/2023 9300 3747.9 3714.1689 4 3 3906 95.95 40.30 99.10 75.00
26/04/2023 8700 3427.8 3222.132 4 3 3654 93.81 39.40 94.00 75.00
27/04/2023 10000 3899 3891.202 3 3 4200 92.83 38.99 99.80 100.00
28/04/2023 9400 3525 3313.5 6 6 3948 89.29 37.50 94.00 100.00
Resumen Abril 130760 51563.18 49076.2734 62 59 54919.2 93.91 39.44 95.11 95.54
Mayo 02/05/2023 9000 3564 3389.364 2 2 3780 94.29 39.60 95.10 100.00
03/05/2023 9100 3667.3 3659.9654 4 3 3822 95.95 40.30 99.80 75.00
04/05/2023 7900 3112.6 2925.844 4 3 3318 93.81 39.40 94.00 75.00
05/05/2023 9300 3626.07 3448.39257 3 3 3906 92.83 38.99 95.10 100.00
09/05/2023 8700 3262.5 3255.975 5 4 3654 89.29 37.50 99.80 80.00
10/05/2023 7500 2970 2791.8 5 5 3150 94.29 39.60 94.00 100.00
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11/05/2023 9800 3821.02 3633.79002 5 5 4116 92.83 38.99 95.10 100.00
12/05/2023 9760 3660 3627.06 4 3 4099.2 89.29 37.50 99.10 75.00
15/05/2023 9200 3643.2 3424.608 6 5 3864 94.29 39.60 94.00 83.33
16/05/2023 9400 3788.2 3644.2484 2 1 3948 95.95 40.30 96.20 50.00
17/05/2023 8500 3349 3164.805 8 7 3570 93.81 39.40 94.50 87.50
18/05/2023 9100 3538.99 3507.13909 4 4 3822 92.60 38.89 99.10 100.00
24/05/2023 7900 3104.7 2918.418 6 6 3318 93.57 39.30 94.00 100.00
25/05/2023 9300 3747.9 3373.11 2 2 3906 95.95 40.30 90.00 100.00
26/05/2023 10000 3940 3546 4 3 4200 93.81 39.40 90.00 75.00
27/05/2023 10000 3899 3684.555 4 3 4200 92.83 38.99 94.50 75.00
30/05/2023 10000 3950 3799.9 3 3 4200 94.05 39.50 96.20 100.00
31/05/2023 10000 3940 3790.28 6 6 4200 93.81 39.40 96.20 100.00
Resumen Mayo 164460 64584.48 61585.2545 77 68 69073.2 93.51 39.28 95.37 87.55

82



ANEXO 9. Letras cédigo para tamafio de muestray niveles de inspeccion

Niveles de Inspeccién Especial Ni"ki:;:'r':':miﬁ“
Tamaiio de Lote

s1 | 82 | 83 | s4 1 1 1

*a 2 A A A A A B
9a 15 A A A A B c
16a 25 A A B B C D
263 50 A B B C C D E
5la 90 B B C C C E E
91 a 150 B B c D D E G
151a 280 B C D E E G H
2812 500 B C E F H )
501 a 1200 C C E F G 1 K
1201a 3200 C D E G H K L
320la 10000 c D F G 1 L M
10001 a 35000 c D F H K M N
350012 150000 D E G ] L N P
150 061 2 500000 E G ] M p 0
500 001 y mds E H K N ) R

Planes de muestreo simple para inspeccion normal (tabla maestra):
método “s”

TABLA 2-A - Planes de muestreo simple para inspeccion normal (tabla general)

s om Mivel aceptable de calidad, NAC, en porcentaje de itemes no conformes o ne corformidades por 100 Bemes (inspeccion normaly

ngnom 0015|0025 0,040 (0065 | 0,10 [ 015 | 025 |00 (o5 | 10 | 15 | 25 |40 | es [ 10 [ 15| 2= | @ | e | 100 | 150 | 280 | 400 | 50 | 1000
'3 E Az Re|Ac Re| Ac Re| Ac Re| Ac Re| Ac Re| Az Re| Ac Re|Ac Re| Ac Re| AcRe| Ac Re| Az Re| Ac Re|Ac Re| Ac Re| Az Re| Ac Re|Ac Re| Ac Re| Ac Re| Ac Re| Ac Re| Ac Re|Ac Re( AcRe
Al zlolnlnlninln MICE MEIEE B E I EREIEEEEE
E| 3 ﬂn1ﬁ- ﬂ12233-1ss7a1u111d1521223331«-15
[+ 5 ﬂ01ﬂ‘ D12233156?310111-115?12231331-”!5A
ol e [T T T T T T T T T T T e Ta (ol z[232e|56|7a|wiam]20 22|30 [4e5

E| 13 oA | 3| 2|2 2|3 4|8 8|7 8001141521 2[3031|4445] 1]

Fl @ IR R E N A A R EE R H A Rt i I

G| 2 17 U" R e B B R IR E EEE i i T N
H| 50 o1 | €| 312|233 a|se|7reonfrasina

J | a o1 | Ol o1 22334567 alw]1e18|2 22| 9

K| 12 CTTTTTTT TS e T &g [12]2a]a+]s6]refon|usjanz IRNIRRIRRIREIREE

L | 200 Jlot| O | o |1 2|23|34|58|78[1011[1415/2122

Mt | ][] f o O o [12]23|34]5 8|7 8[100]|1415[222 “___ 1 ARIENINE ANINNIN
N | 500 glot| 0o |1z]2a|34|s8]|7 8[mi141s]|2122

Foleoo | 4o 9] 8 |12]23]34]58|7 8011415212

altzmnjo [ [ o |1 21233 4]58]7 afnnjasnn ﬂ 1 AL LU
flzoon | € | U 2feafaalsalrafonfusaela[U]0[0]L grofoiorufoiroroiod

use &l primer plan de muestreo debajo de |a flecha. 5i el tamafio de la muesira es igual o excede el tamafio del ke lleve a cabo inspeccian 100 %.
use &l primer plan de muestreo amba de la flacha

Ndmero de aceptacién

Nimero de rechazo

2roe
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ANEXO 10. Formato de recoleccion de datos

VYISINN

FORMATO DE MUESTREOS Revisad
o por:
Realizad
o0 por:
Fecha:
Fec N¢ Numero de Caracte
ha Sub observaciones ristica
- Fisico-
Mue quimica
stra :

1 2 3 4 5 Limite Limi Me Limi L L LC L L

superior te dia te C C RW C C

infe Cen S | S |

rior tral X' X R" R
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ANEXO 11. Software Minitab 19

% Mintab - Demo.mps
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ANEXO 12. Formato de muestreos de Peso (g.) de febrero — mayo 2023.

FORMATO DE MUESTREOS

Revisado por:

Realizado por:

2 Fecha: Control de los meses Febrero - Mayo

E

= Fecha N2 Sub - Muestra Numero de observaciones Caracteristica Fisico-quimica: Peso (g.)

>

1 2 3 4 5 Limite superior Limite inferior Media Limite Central

1 1/02/2023 1 385 270 486 225 113 575 266 296 417.7
2/02/2023 2 385 687 602 209 320 575 266 441 417.7
3/02/2023 3 310 280 246 746 224 575 266 361 417.7
4/02/2023 4 299 230 358 334 316 575 266 307 417.7

2 6/02/2023 5 215 395 290 225 262 575 266 277 417.7
7/02/2023 6 312 329 282 167 175 575 266 253 417.7
8/02/2023 7 333 321 374 193 264 575 266 297 417.7
9/02/2023 8 278 107 376 212 195 575 266 234 417.7

3 11/02/2023 9 289 311 266 279 283 575 266 286 417.7
12/02/2023 10 343 105 123 214 194 575 266 196 417.7
13/02/2023 11 296 321 172 380 272 575 266 288 417.7
14/02/2023 12 318 117 382 329 140 575 266 257 417.7

4 18/02/2023 13 529 535 598 544 700 575 266 581 417.7
19/02/2023 14 695 419 766 412 657 575 266 590 417.7
20/02/2023 15 487 789 537 499 559 575 266 574 417.7
22/02/2023 16 585 498 620 612 491 575 266 561 417.7

5 24/02/2023 17 671 463 470 578 762 575 266 589 417.7
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25/02/2023 18 234 645 290 403 356 575 266 386 417.7
26/02/2023 19 260 561 467 689 339 575 266 463 417.7
27/02/2023 20 236 620 234 653 368 575 266 422 417.7
6 2/03/2023 21 333 549 335 617 308 575 266 428 417.7
3/03/2023 22 175 790 702 543 612 575 266 564 417.7
5/03/2023 23 247 610 370 659 173 575 266 412 417.7
6/03/2023 24 107 542 149 421 228 575 266 289 417.7
7 9/03/2023 25 400 602 156 780 194 575 266 426 417.7
10/03/2023 26 290 765 292 529 218 575 266 419 417.7
11/03/2023 27 357 489 247 125 246 575 266 293 417.7
12/03/2023 28 327 200 151 168 213 575 266 212 417.7
8 15/03/2023 29 151 543 382 560 222 575 266 372 417.7
17/03/2023 30 107 531 385 240 301 575 266 313 417.7
18/03/2023 31 173 597 129 615 356 575 266 374 417.7
19/03/2023 32 170 711 400 630 163 575 266 415 417.7
9 21/03/2023 33 107 526 390 669 355 575 266 409 417.7
22/03/2023 34 235 495 139 471 352 575 266 338 417.7
23/03/2023 35 396 411 157 200 274 575 266 288 417.7
25/03/2023 36 349 686 239 706 397 575 266 475 417.7
10 28/03/2023 37 212 608 360 721 335 575 266 447 417.7
29/03/2023 38 320 476 367 542 357 575 266 412 417.7
30/03/2023 39 339 474 378 705 381 575 266 455 417.7
31/03/2023 40 112 472 178 612 171 575 266 309 417.7
11 3/04/2023 41 143 650 170 579 489 575 266 406 417.7
4/04/2023 42 160 200 135 352 284 575 266 226 417.7
5/04/2023 43 412 497 598 524 536 575 266 513 417.7
8/04/2023 44 126 554 178 579 710 575 266 429 417.7
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12 10/04/2023 45 228 583 237 725 682 575 266 491 417.7
11/04/2023 46 166 738 127 610 721 575 266 472 417.7
13/04/2023 47 326 195 200 216 416 575 266 271 417.7
14/04/2023 48 201 325 346 301 462 575 266 327 417.7

13 16/04/2023 49 468 346 230 198 309 575 266 310 417.7
17/04/2023 50 102 692 237 729 722 575 266 496 417.7
18/04/2023 51 138 722 245 692 717 575 266 503 417.7
19/04/2023 52 239 620 239 729 708 575 266 507 417.7

14 20/04/2023 53 465 580 245 745 579 575 266 523 417.7
21/04/2023 54 468 739 489 674 594 575 266 593 417.7
22/04/2023 55 389 688 712 723 642 575 266 631 417.7
23/04/2023 56 389 629 406 579 651 575 266 531 417.7

15 25/04/2023 57 182 701 243 604 621 575 266 470 417.7
26/04/2023 58 156 648 140 566 602 575 266 422 417.7
27/04/2023 59 346 749 468 555 670 575 266 558 417.7
28/04/2023 60 177 577 134 640 615 575 266 429 417.7

16  2/05/2023 61 211 682 346 597 516 575 266 470 417.7
4/05/2023 62 346 312 346 306 478 575 266 358 417.7
5/05/2023 63 238 468 207 460 305 575 266 336 417.7
6/05/2023 64 161 724 205 675 673 575 266 488 417.7

17  8/05/2023 65 387 705 468 645 609 575 266 563 417.7
9/05/2023 66 217 468 362 589 639 575 266 455 417.7
10/05/2023 67 468 675 349 264 735 575 266 498 417.7
12/05/2023 68 268 462 265 356 728 575 266 416 417.7

18 15/05/2023 69 212 465 246 641 648 575 266 442 417.7
17/05/2023 70 202 696 222 657 748 575 266 505 417.7
18/05/2023 71 235 468 468 500 195 575 266 373 417.7
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19/05/2023 72 184 718 349 659 734 575 266 529 417.7
19 21/05/2023 73 164 616 105 595 583 575 266 413 417.7
22/05/2023 74 163 670 128 619 738 575 266 464 417.7
23/05/2023 75 246 249 222 274 302 575 266 259 417.7
24/05/2023 76 166 674 193 601 646 575 266 456 417.7
20 27/05/2023 77 208 574 184 647 631 575 266 449 417.7
28/05/2023 78 478 345 368 498 421 575 266 422 417.7
30/05/2023 79 456 590 564 568 403 575 266 516 417.7
31/05/2023 80 410 578 689 682 575 575 266 587 417.7
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ANEXO 13. Formato de muestreos de pH de febrero — mayo 2023.

FORMATO DE MUESTREOS

Revisado por:

Realizado por:

Fecha: Control de los meses Febrero —
E Mayo
E Fecha N2 Sub - Muestra Numero de observaciones Caracteristica pH
2 Fisico-
quimica:
1 2 3 4 5 Limite Limite Media Limite
superior inferior Central
1/02/2023 1 7.06 8.12 6.85 5.07 7.09 7.14 6.58 6.84 6.75
2/02/2023 2 7.43 5.37 6.48 7.46 6.87 7.14 6.58 6.72 6.75
3/02/2023 3 5.28 5.57 7.22 5.78 8.08 7.14 6.58 6.39 6.75
4/02/2023 4 7.84 8.26 7.33 6.98 5.93 7.14 6.58 7.27 6.75
6/02/2023 5 7.50 8.13 5.55 8.39 5.87 7.14 6.58 7.09 6.75
7/02/2023 6 6.29 5.82 6.44 6.98 7.78 7.14 6.58 6.66 6.75
8/02/2023 7 8.01 5.48 6.53 5.74 6.78 7.14 6.58 6.51 6.75
9/02/2023 8 6.49 5.94 6.17 6.97 7.14 7.14 6.58 6.54 6.75
11/02/2023 9 6.84 5.68 6.48 6.51 8.43 7.14 6.58 6.79 6.75
12/02/2023 10 7.86 5.47 8.35 5.27 6.40 7.14 6.58 6.67 6.75
13/02/2023 11 6.01 7.75 6.90 8.09 7.59 7.14 6.58 7.27 6.75
14/02/2023 12 6.81 7.86 7.22 5.95 6.88 7.14 6.58 6.94 6.75
18/02/2023 13 6.96 7.41 8.16 5.54 7.16 7.14 6.58 7.05 6.75
19/02/2023 14 7.65 6.34 6.52 6.48 6.92 7.14 6.58 6.78 6.75
20/02/2023 15 7.38 5.98 6.08 6.47 6.49 7.14 6.58 6.48 6.75
22/02/2023 16 6.41 6.71 6.96 7.01 7.21 7.14 6.58 6.86 6.75
24/02/2023 17 8.12 5.21 5.46 6.81 7.06 7.14 6.58 6.53 6.75
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25/02/2023 18 5.97 6.34 6.26 6.78 7.32 7.14 6.58 6.53 6.75
26/02/2023 19 6.80 7.27 6.87 5.96 6.71 7.14 6.58 6.72 6.75
27/02/2023 20 6.17 5.75 7.53 8.49 5.66 7.14 6.58 6.72 6.75
6 2/03/2023 21 7.47 5.39 5.25 7.63 7.46 7.14 6.58 6.64 6.75
3/03/2023 22 5.85 7.92 7.35 6.35 5.20 7.14 6.58 6.53 6.75
5/03/2023 23 7.85 7.35 6.08 5.03 5.56 7.14 6.58 6.37 6.75
6/03/2023 24 5.22 7.79 6.89 7.41 5.76 7.14 6.58 6.61 6.75
7 9/03/2023 25 5.69 5.63 7.94 8.02 5.52 7.14 6.58 6.56 6.75
10/03/2023 26 7.00 7.57 6.48 7.93 5.89 7.14 6.58 6.97 6.75
11/03/2023 27 6.12 6.80 6.07 7.08 6.12 7.14 6.58 6.44 6.75
12/03/2023 28 5.76 6.59 7.61 7.79 6.97 7.14 6.58 6.94 6.75
8 15/03/2023 29 6.48 6.98 7.23 6.80 6.84 7.14 6.58 6.87 6.75
17/03/2023 30 6.76 7.01 7.46 7.02 7.35 7.14 6.58 7.12 6.75
18/03/2023 31 6.83 7.18 6.57 7.84 7.94 7.14 6.58 7.27 6.75
19/03/2023 32 7.00 7.79 7.25 7.24 7.45 7.14 6.58 7.35 6.75
9 21/03/2023 33 6.98 5.75 7.19 6.44 7.64 7.14 6.58 6.80 6.75
22/03/2023 34 5.44 8.47 7.92 5.49 6.22 7.14 6.58 6.71 6.75
23/03/2023 35 7.71 6.10 5.88 5.11 8.28 7.14 6.58 6.62 6.75
25/03/2023 36 6.73 8.13 7.44 5.21 8.10 7.14 6.58 7.12 6.75
10 28/03/2023 37 6.78 6.08 6.30 7.12 6.54 7.14 6.58 6.56 6.75
29/03/2023 38 7.27 7.94 6.00 7.46 7.42 7.14 6.58 7.22 6.75
30/03/2023 39 7.70 5.77 5.29 8.49 5.65 7.14 6.58 6.58 6.75
31/03/2023 40 5.87 6.34 5.99 7.02 7.51 7.14 6.58 6.55 6.75
11 3/04/2023 41 7.39 6.48 7.10 6.84 6.74 7.14 6.58 6.91 6.75
4/04/2023 42 7.07 6.78 6.49 6.99 6.30 7.14 6.58 6.73 6.75
5/04/2023 43 6.81 6.26 6.13 7.03 6.57 7.14 6.58 6.56 6.75
8/04/2023 44 6.16 7.25 6.47 7.45 6.28 7.14 6.58 6.72 6.75
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12 10/04/2023 45 6.83 6.98 7.45 6.61 6.74 7.14 6.58 6.92 6.75
11/04/2023 46 6.48 7.23 6.61 6.18 7.21 7.14 6.58 6.74 6.75
13/04/2023 47 6.60 6.38 6.51 6.99 6.15 7.14 6.58 6.53 6.75
14/04/2023 48 7.48 6.33 7.38 7.47 7.10 7.14 6.58 7.15 6.75
13 16/04/2023 49 7.32 6.98 6.93 6.13 6.06 7.14 6.58 6.68 6.75
17/04/2023 50 7.47 6.44 7.38 7.46 7.18 7.14 6.58 7.19 6.75
18/04/2023 51 6.91 6.06 6.21 6.64 6.66 7.14 6.58 6.50 6.75
19/04/2023 52 6.29 6.30 7.04 6.19 6.10 7.14 6.58 6.38 6.75
14 20/04/2023 53 6.80 6.27 6.56 6.40 6.83 7.14 6.58 6.57 6.75
21/04/2023 54 7.45 6.50 6.08 6.90 6.89 7.14 6.58 6.76 6.75
22/04/2023 55 6.90 7.08 6.21 6.00 7.09 7.14 6.58 6.66 6.75
23/04/2023 56 7.10 6.23 7.15 6.20 7.18 7.14 6.58 6.77 6.75
15 25/04/2023 57 6.60 7.00 7.10 7.05 7.37 7.14 6.58 7.02 6.75
26/04/2023 58 6.33 6.16 6.37 6.69 6.94 7.14 6.58 6.50 6.75
27/04/2023 59 7.22 7.05 7.32 7.17 6.48 7.14 6.58 7.05 6.75
28/04/2023 60 7.09 6.69 7.41 6.87 7.41 7.14 6.58 7.09 6.75
16 2/05/2023 61 6.12 7.03 6.58 6.14 6.07 7.14 6.58 6.39 6.75
4/05/2023 62 7.15 7.03 6.12 6.30 6.09 7.14 6.58 6.54 6.75
5/05/2023 63 6.27 6.01 6.28 7.16 6.69 7.14 6.58 6.48 6.75
6/05/2023 64 6.68 7.27 6.44 6.06 7.47 7.14 6.58 6.78 6.75
17 8/05/2023 65 7.25 6.55 6.26 6.12 6.30 7.14 6.58 6.50 6.75
9/05/2023 66 6.62 6.67 6.74 6.53 6.03 7.14 6.58 6.52 6.75
10/05/2023 67 6.09 6.04 6.39 6.71 6.65 7.14 6.58 6.38 6.75
12/05/2023 68 6.13 6.92 6.37 6.56 7.47 7.14 6.58 6.69 6.75
18 15/05/2023 69 7.06 6.52 6.33 7.05 6.82 7.14 6.58 6.76 6.75
17/05/2023 70 7.48 6.86 6.63 6.47 6.53 7.14 6.58 6.79 6.75
18/05/2023 71 6.71 6.24 7.30 6.64 6.92 7.14 6.58 6.76 6.75
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19/05/2023 72 6.24 6.15 7.49 6.34 6.15 7.14 6.58 6.47 6.75
19 21/05/2023 73 6.88 6.78 7.37 6.90 6.57 7.14 6.58 6.90 6.75
22/05/2023 74 6.82 7.10 6.40 6.64 6.57 7.14 6.58 6.71 6.75
23/05/2023 75 7.31 7.03 6.75 6.46 6.62 7.14 6.58 6.83 6.75
24/05/2023 76 7.29 6.67 6.50 7.40 6.14 7.14 6.58 6.80 6.75
20 27/05/2023 77 6.95 6.43 6.49 7.11 6.14 7.14 6.58 6.62 6.75
28/05/2023 78 6.98 6.76 7.40 6.36 7.33 7.14 6.58 6.97 6.75
30/05/2023 79 6.94 7.42 6.68 7.38 7.23 7.14 6.58 7.13 6.75
31/05/2023 80 6.00 6.18 6.08 6.95 6.67 7.14 6.58 6.38 6.75

93



ANEXO 14. Formato de muestreos de °Brix de febrero — mayo 2023.

FORMATO DE MUESTREOS

Revisado por:

Realizado por:

Fecha: Control de los meses Febrero -
E Mayo
E Fecha N2 Sub - Muestra Numero de observaciones Caracteristica ° Brix
2 Fisico-
quimica:
1 2 3 4 5 Limite Limite Media Limite
superior inferior Central
1/02/2023 1 7.49 7.16 7.64 6.19 5.11 7.26 5.07 6.72 6.08
2/02/2023 2 6.28 7.68 6.19 7.60 5.68 7.26 5.07 6.69 6.08
3/02/2023 3 7.41 4.54 7.31 5.21 6.83 7.26 5.07 6.26 6.08
4/02/2023 4 5.87 8.06 4.41 6.34 6.67 7.26 5.07 6.27 6.08
6/02/2023 5 6.97 6.04 8.06 6.41 7.46 7.26 5.07 6.99 6.08
7/02/2023 6 7.38 4.89 4.56 5.62 6.22 7.26 5.07 5.73 6.08
8/02/2023 7 8.06 5.58 7.11 7.81 7.66 7.26 5.07 7.24 6.08
9/02/2023 8 7.04 7.19 7.25 5.93 8.01 7.26 5.07 7.08 6.08
11/02/2023 9 6.67 7.70 4.93 4.53 6.69 7.26 5.07 6.10 6.08
12/02/2023 10 4.54 5.34 6.28 7.79 5.05 7.26 5.07 5.80 6.08
13/02/2023 11 7.06 4.10 4.89 8.10 5.77 7.26 5.07 5.98 6.08
14/02/2023 12 5.19 6.89 7.98 6.50 4.67 7.26 5.07 6.25 6.08
18/02/2023 13 5.05 7.55 4.57 5.55 7.13 7.26 5.07 5.97 6.08
19/02/2023 14 5.70 6.37 5.30 4.83 5.65 7.26 5.07 5.57 6.08
20/02/2023 15 5.44 5.22 6.63 4.67 5.68 7.26 5.07 5.53 6.08
22/02/2023 16 5.77 5.21 8.02 7.37 4.13 7.26 5.07 6.10 6.08
24/02/2023 17 8.17 5.32 4.48 7.21 5.93 7.26 5.07 6.22 6.08
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25/02/2023 18 6.61 6.16 4.14 4.60 5.84 7.26 5.07 5.47 6.08
26/02/2023 19 4.10 4.16 8.08 7.38 6.08 7.26 5.07 5.96 6.08
27/02/2023 20 6.58 491 6.66 8.08 6.07 7.26 5.07 6.46 6.08
6 2/03/2023 21 8.12 4.30 5.38 5.77 4.11 7.26 5.07 5.54 6.08
3/03/2023 22 5.02 5.83 7.33 6.51 4.35 7.26 5.07 5.81 6.08
5/03/2023 23 4.12 5.38 6.98 5.27 4.18 7.26 5.07 5.19 6.08
6/03/2023 24 7.50 6.30 6.00 5.90 4.86 7.26 5.07 6.11 6.08
7 9/03/2023 25 7.73 6.00 6.63 5.26 6.48 7.26 5.07 6.42 6.08
10/03/2023 26 7.68 6.94 8.14 4.96 5.98 7.26 5.07 6.74 6.08
11/03/2023 27 7.82 5.37 7.53 6.52 7.57 7.26 5.07 6.96 6.08
12/03/2023 28 5.57 5.10 6.73 7.95 5.24 7.26 5.07 6.12 6.08
8 15/03/2023 29 4.89 4.32 7.80 8.01 7.11 7.26 5.07 6.43 6.08
17/03/2023 30 7.78 7.35 7.76 7.77 6.57 7.26 5.07 7.45 6.08
18/03/2023 31 7.36 4.09 6.78 7.78 5.67 7.26 5.07 6.34 6.08
19/03/2023 32 6.53 8.08 4.88 7.53 7.93 7.26 5.07 6.99 6.08
9 21/03/2023 33 4.07 5.32 5.51 6.81 6.45 7.26 5.07 5.63 6.08
22/03/2023 34 5.34 7.23 4.20 4.26 7.42 7.26 5.07 5.69 6.08
23/03/2023 35 5.50 6.77 6.26 4.72 6.21 7.26 5.07 5.89 6.08
25/03/2023 36 7.15 4.26 6.88 7.10 7.91 7.26 5.07 6.66 6.08
10 28/03/2023 37 5.83 7.17 7.93 6.82 4.14 7.26 5.07 6.38 6.08
29/03/2023 38 6.69 6.38 5.16 7.74 5.98 7.26 5.07 6.39 6.08
30/03/2023 39 7.61 6.72 5.29 5.74 5.66 7.26 5.07 6.20 6.08
31/03/2023 40 7.40 6.30 4.65 4.96 5.14 7.26 5.07 5.69 6.08
11 3/04/2023 41 5.22 6.66 4.50 6.74 6.55 7.26 5.07 5.93 6.08
4/04/2023 42 7.23 4.81 5.48 4.10 8.06 7.26 5.07 5.94 6.08
5/04/2023 43 4.47 4.39 5.57 4.75 6.05 7.26 5.07 5.05 6.08
8/04/2023 44 8.08 8.18 4.15 7.28 5.17 7.26 5.07 6.57 6.08
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12 10/04/2023 45 6.48 7.37 4.34 5.60 4.97 7.26 5.07 5.75 6.08
11/04/2023 46 4.13 6.54 4.42 5.32 7.98 7.26 5.07 5.68 6.08
13/04/2023 47 7.03 6.59 7.53 4.21 4.05 7.26 5.07 5.88 6.08
14/04/2023 48 6.06 5.90 6.76 5.05 6.04 7.26 5.07 5.96 6.08
13 16/04/2023 49 5.21 7.35 6.65 4.56 4.89 7.26 5.07 5.73 6.08
17/04/2023 50 6.29 7.34 6.32 4.30 7.86 7.26 5.07 6.42 6.08
18/04/2023 51 6.67 7.51 4.38 6.38 6.37 7.26 5.07 6.26 6.08
19/04/2023 52 4.36 7.71 5.11 5.30 7.76 7.26 5.07 6.05 6.08
14 20/04/2023 53 6.34 7.62 6.08 5.23 7.69 7.26 5.07 6.59 6.08
21/04/2023 54 7.11 5.12 4.59 5.48 4.34 7.26 5.07 5.33 6.08
22/04/2023 55 4.53 7.44 5.28 6.16 8.04 7.26 5.07 6.29 6.08
23/04/2023 56 4.85 4.84 7.15 6.27 7.98 7.26 5.07 6.22 6.08
15 25/04/2023 57 7.89 4.48 7.47 4.32 8.12 7.26 5.07 6.46 6.08
26/04/2023 58 5.11 6.80 5.44 6.40 6.46 7.26 5.07 6.04 6.08
27/04/2023 59 6.77 7.12 7.13 5.23 5.84 7.26 5.07 6.42 6.08
28/04/2023 60 4.42 6.63 5.82 5.53 7.65 7.26 5.07 6.01 6.08
16 2/05/2023 61 6.18 6.13 4.03 7.26 5.14 7.26 5.07 5.75 6.08
4/05/2023 62 5.91 4.18 5.35 7.52 6.20 7.26 5.07 5.83 6.08
5/05/2023 63 4.19 7.62 6.97 4.14 6.64 7.26 5.07 5.91 6.08
6/05/2023 64 6.17 8.03 4.79 4.24 4.53 7.26 5.07 5.55 6.08
17 8/05/2023 65 7.76 7.92 4.66 6.43 6.07 7.26 5.07 6.57 6.08
9/05/2023 66 6.76 4.44 5.63 7.40 5.40 7.26 5.07 5.93 6.08
10/05/2023 67 6.42 4.11 5.55 8.01 8.14 7.26 5.07 6.45 6.08
12/05/2023 68 8.07 8.06 8.16 4.63 4.80 7.26 5.07 6.74 6.08
18 15/05/2023 69 6.77 6.21 4.78 7.56 5.07 7.26 5.07 6.08 6.08
17/05/2023 70 4.92 6.48 6.15 4.87 7.87 7.26 5.07 6.06 6.08
18/05/2023 71 5.47 4.96 5.94 8.16 5.16 7.26 5.07 5.94 6.08
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19/05/2023 72 5.24 7.87 5.38 7.92 5.84 7.26 5.07 6.45 6.08
19 21/05/2023 73 5.16 5.52 5.10 4.97 4.81 7.26 5.07 5.11 6.08
22/05/2023 74 5.03 5.03 5.13 4.89 5.82 7.26 5.07 5.18 6.08
23/05/2023 75 4.71 4.90 5.03 491 4.98 7.26 5.07 4.91 6.08
24/05/2023 76 5.08 6.02 4.09 4.89 5.48 7.26 5.07 5.11 6.08
20 27/05/2023 77 4.82 5.39 7.01 7.21 6.81 7.26 5.07 6.25 6.08
28/05/2023 78 4.63 6.90 4.92 7.81 4.61 7.26 5.07 5.77 6.08
30/05/2023 79 6.50 5.10 4.68 5.30 8.18 7.26 5.07 5.95 6.08
31/05/2023 80 4.87 4.40 7.88 6.58 4.42 7.26 5.07 5.63 6.08
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Anexo 15. Resumen General de caracteristica fisicoquimica por Lote (Pre)

N° Lote Caracteristica Fisicoquimica
° Brix pH Peso (g.)

Lote 1 6.484 6.804 351.25
Lote 2 6.763 6.700 265.25
Lote 3 6.03 6.918 256.70
Lote 4 5.79 6.792 576.60
Lote 5 6.03 6.627 466.40
Lote 6 5.66 6.5405 423.5
Lote 7 6.56 6.729 337.45
Lote 8 6.80 7.151 368.3
Lote 9 5.97 6.8115 377.7
Lote 10 6.17 6.727 406

Lote 11 5.87 6.7295 393.8
Lote 12 5.82 6.8355 390.25
Lote 13 6.12 6.6875 454.1
Lote 14 6.11 6.691 569.3
Lote 15 6.23 6.916 469.7
Lote 16 5.76 6.548 412.8
Lote 17 6.42 6.52 482.95
Lote 18 6.13 6.6965 462.35
Lote 19 5.08 6.81 397.7
Lote 20 5.90 6.774 493.45
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ANEXO 16. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 1

Parametros Resultados Especificacion Conclusion
(A/NA)
°BRIX 6.48 5,07 -7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
pH 6.80 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
Peso (g.) 351.25 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

ANEXO 17. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 2

Parametros Resultados Especificacion  Conclusién (A/NA)

°BRIX 6.76 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

pH 6.70 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

Peso (g.) 265.25 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

ANEXO 18. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 3

Parametros Resultados Especificacion Conclusion
(A/NA)
°BRIX 6.03 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
pH 6.92 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
Peso (g.) 256.70 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

ANEXO 19. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 4

Parametros Resultados Especificacion  Conclusién (A/NA)

°BRIX 5.79 5,07 -7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

pH 6.79 6,58 -7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

Peso (g.) 576.60 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

ANEXO 20. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 5

Parametros Resultados Especificacion Conclusion
(A/NA)
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°BRIX 6.03 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

pH 6.63 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
Peso (g.) 466.40 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

ANEXO 21. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 6

Parametros Resultados Especificacion  Conclusiéon (A/NA)

°BRIX 5.66 5,07 -7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

pH 6.54 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

Peso (g.) 423.50 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

ANEXO 22. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 7

Parametros Resultados Especificacion Conclusion
(A/NA)
°BRIX 6.56 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
pH 6.73 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
Peso (g.) 337.45 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

ANEXO 23. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 8

Parametros Resultados Especificacion  Conclusion (A/NA)

°BRIX 6.80 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

pH 7.15 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

Peso (g.) 368.30 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

ANEXO 24. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 9

Parametros Resultados Especificacion Conclusion
(A/NA)
°BRIX 5.97 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
pH 6.81 6,58 -7,14 Esta dentro de lo que

solicita el cliente
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Peso (g.) 377.70 266 - 575 ¢. Esta dentro de lo que
solicita el cliente

ANEXO 25. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 10

Pardmetros Resultados Especificacion  Conclusion (A/NA)

°BRIX 6.17 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

pH 6.73 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

Peso (g.) 406.00 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

ANEXO 26. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 11

Parametros Resultados Especificacion Conclusion
(A/NA)
°BRIX 5.87 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
pH 6.73 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
Peso (g.) 393.80 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

ANEXO 27. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 12

Parametros Resultados Especificacion  Conclusion (A/NA)

°BRIX 5.82 5,07 -7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

pH 6.84 6,58 -7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

Peso (g.) 390.25 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

ANEXO 28. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 13

Parametros Resultados Especificacion Conclusion
(A/NA)
°BRIX 6.12 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
pH 6.69 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
Peso (g.) 454.10 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente
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ANEXO 29. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 14

Parametros Resultados Especificacion  Conclusiéon (A/NA)

°BRIX 6.11 5,07 -7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

pH 6.69 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

Peso (g.) 569.30 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

ANEXO 30. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 15

Parametros Resultados Especificacion Conclusion
(A/NA)
°BRIX 6.23 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
pH 6.92 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
Peso (g.) 469.70 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

ANEXO 31. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 16

Parametros Resultados Especificacion  Conclusién (A/NA)

°BRIX 5.76 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

pH 6.55 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

Peso (g.) 412.80 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

ANEXO 32. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 17

Parametros Resultados Especificacion Conclusion
(A/NA)
°BRIX 6.42 5,07 -7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
pH 6.52 6,58 -7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
Peso (g.) 482.95 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente
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ANEXO 33. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 18

Parametros Resultados Especificacion  Conclusiéon (A/NA)

°BRIX 6.13 5,07 -7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

pH 6.70 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

Peso (g.) 462.35 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

ANEXO 34. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 19

Parametros Resultados Especificacion Conclusion
(A/NA)
°BRIX 5.08 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
pH 6.81 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
Peso (g.) 397.70 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

ANEXO 35. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 20

Parametros Resultados Especificacion  Conclusién (A/NA)

°BRIX 5.90 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

pH 6.77 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

Peso (g.) 493.45 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente
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Anexo 36. Andlisis Modal y Efecto de Fallas

ANALISIS DE MODO DE FALLA Y EFECTO (AMEF) DE LA FAJA TRANPORTAAORA Realizado Merino y Quiroz
Revisado
Fecha 20/08/2023
EQUIPO Modo de Fallo Efecto Causas Método de (2 °° O NPR Acciones Responsab  Accién Tomada (2 °° o NPR
deteccion < @ & inici  recomendadas le S e &  final
g 3 g a 3 3 8
g 3 < g 3 S
o ) > o o =1
FAJA Mal estado de la Faja en mal Desgaste y Inspeccion 5 3 4 60 Revision Técnico Revision del 4 2 3 24
TRANSPOR base estado falta de cuidado Visual constante de la eléctrico motor, y sus
TADORA base antes de partes para evitar
iniciar el proceso problemas
Desgaste de Demora en Motor con Sonido 4 4 3 48 Revisar Técnico Se reviso las 3 2 3 18
pistones de trasladar el problemas de irregular en constantemente Mecénico - conexiones y se
soporte material fuerza el equipo las conexiones eléctrico procedié a
eléctricas cambiar cables de
alimentacion
Sistemas de Sistema de Humedad del Inspeccion 4 4 3 48 Revisar y cubrir Técnico Revisar poleas y 4 2 3 24
poleas en mal transmision en producto, ha Visual con una pelicula Mecanico cambiarla cada
estado mal estado generado de aceite para 4500 horas de
debido al oxidacion de evitar la corrosion trabajo
desgaste las poleas del sistema de
poleas
Transformador Parada de faja ~ Parada total de Inspeccion 5 5 3 75 Revisar Técnico Se reviso el rotor 4 3 3 36
de motor faja Visual constantemente eléctrico para evitar el
recalentado transportadora el rotor del motor recalentamiento
para evitar del motor, con
calentamiento una pinza
amperimétrica
BLANCHER Estructura Producto sinla  No pase control Inspeccion 4 3 2 24 Limpieza y capa Técnico Se realiz el 3 3 2 18
corroida por calidad de calidad Visual de pintura anti Mecénico pintado por fuera
falta de limpieza adecuada salitre de la estructura
Sensor de No se llega a Desinfeccién Prueba de 5 3 4 60 Cambiar el Técnico Se realiz6 el 3 3 3 27
temperatura en laT° de de producto PH sensor cada eléctrico cambio del sensor
mal estado blanqueamient inadecuado medio afio

0 (100°C)
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Sensor de Deteccion de Mala Mediante 24 Cambiar el Técnico Se realizo el 18
proximidad tamafios presentacion sensor sensor cada eléctrico cambio del sensor
deteriorado inadecuado de los fotoeléctrico medio afio
productos
Motor guia de Demoraenel  Sobrecalentami Analisis de 24 Revisar borneras Técnico Las borneras 12
faja en mal proceso ento del temperatura de equipo eléctrico fueron cambiadas
estado producto oportunamente
Accionadores Falta de Detencion de la Pinza 60 Revisar Técnico Se reviso el 36
de panel de mantenimiento maquina Amperimétri continuamente el Mecénico - tablero y se
control en mal y control ca tablero de control eléctrico realizé ajustes
estado
URSHEL Sonido irregular  Calentamiento  Sobreesfuerzo Sonido 64 Revisar el estator Técnico Cambio de 24
en el motor inadecuado del del motor irregular en y rotor del motor Mecanico - borneras de
motor causada por el el proceso para encontrar la eléctrico carbon al motor
mal uso y falta causa del
de limpieza a la calentamiento del
maquina motor
Poco control en Mal contacto El equipo no Inspeccion 60 Revisar con pinza Técnico Cambiado de 24
el sistema eléctrico, muy funciona de Visual amperimétrica el eléctrico cable de ingreso
eléctrico (cables baja tension forma continua cableado de la a selladora
eléctricos en y se calienta maquina y
mal estado) muy répido realizar el
cambiado cada 6
meses
Sensor de Nose llega a Desinfeccién Prueba de 60 Cambiar el Técnico Se realiz6 el 27
temperatura en laT®de de producto PH sensor cada eléctrico cambio del sensor
mal estado blanqueamient inadecuado medio afio
0(100°C)
Sensor de Deteccion de Mala Mediante 24 Cambiar el Técnico Se realiz6 el 18
proximidad tamafios presentacion sensor sensor cada eléctrico cambio del sensor
deteriorado inadecuado de los fotoeléctrico medio afio
productos
BALANZA Mal estado de la Peso Demora en el Inspeccion 60 Revision Técnico Revisién de la 24
base de la inadecuado de pesado de la Visual constante de la eléctrico balanza, asi como
balanza balanza materia prima base antes de la limpieza de la
iniciar el proceso base




Pantalla No se puede Mal uso de la Inspeccion 60 Evitar la Técnico Dejar la tara lista 18
electrénica apreciar el balanza Visual manipulacion Mecanico - para evitar que se
inoperativa peso de la excesiva de los eléctrico toque la pantalla
materia prima colaboradores en
la balanza
Desgaste de Demora en Peso Sonido 48 Desmontaje de Técnico Se revisa los 18
pistones de pesarel inadecuado de irregular en los pistones de Mecanico - pistones y se
soporte material la materia el equipo soporte y realizar eléctrico limpia
cuchareo prima su mantenimiento adecuadamente
Ganchos de Desbalance en Excesiva Inspeccion 48 Revisar y cubrir Técnico Revisién y 24
soporte la balanza, humedad en la Visual con una pelicula Mecanico limpieza de
deteriorados genera pérdida balanza - de aceite para ganchos de
de tiempo oxidacion de evitar la corrosion soporte
gancho de los ganchos
Transformador Cortocircuito Parada total de Inspeccion 75 Medir Técnico Se lubrico el 36
de corriente en la balanza la balanza Visual constantemente eléctrico mandril de
recalentado con pinza presion del
amperimétrica la equipo
frecuencia de la
corriente
SELLADORA Poco control del La alarma de Latas Inspeccion 80 Revisar el Técnico Revision de 36
sistema mal sellado de defectuosas, Visual controlador PLC y eléctrico sistema eléctrico-
eléctrico del latas no asi como la revisar la limpieza de placa
equipo funciona parada total de secuencia de de alarmas
adecuadament la maquina funcionamiento
e, acumulacion de la alarma, para
de latas realizar su
limpieza
Depresion Sonido Rolas flojas, lo Sonido y 48 Se debe ajustar la Técnico Se procedi6 a 18
excesiva del iregularenla  que generamal  verificacion rola y revisar el Mecanico - volver a montar
fondo de la tapa maquina, sellado de latas visual fondo de la tapa eléctrico las rolas para
de selladora concavaciones para evitar roses darle mayor
en el sellado de la culata ajuste al cierre.
de latas
Demasiada El ajuste del Demora en el Inspeccion 48 Se recomienda Técnico Rectificacion de 18
fuerza al mandril se tuvo proceso Visual cambiar la Mecanico manivela
momento de que realizar productivo, lo manivela, debido
ajustar el con una llave cual hubo aque es una
mandril con la stilson acumulacion de herramienta de
manivela latas ajuste exacto

para la selladora
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Sonido irregular  Calentamiento ~ Sobreesfuerzo Sonido 64 Revisar el estator Técnico Cambio de 24
en el motor inadecuado del del motor irregular en y rotor del motor Mecanico - borneras de
motor de causada por el el proceso para encontrar la eléctrico carbén al motor
sellado mal uso y falta causa del
de limpieza a la calentamiento del
maquina motor
Poco control en Mal contacto El equipo no Inspeccion 60 Revisar con pinza Técnico Cambiado de 24
el sistema eléctrico, muy funciona de Visual amperimétrica el eléctrico cable de ingreso
eléctrico (cables baja tension forma continua cableado de la a selladora
eléctricos en y se calienta magquina y
mal estado) muy rapido realizar el
cambiado cada 6
meses
Patinaje en los Vibracion Mal sellado de Inspeccion 60 Revisar y verificar Técnico Sereviso y se 24
cancos irregular de la latas por la Visual el ajuste a los Mecénico - nivelo los cancos
maquina vibracion de la cancos, segun eléctrico del proceso
maquina manual del productivo
fabricante
Vibracion de Mala calidad Falta de ajuste Inspeccion 80 Se debe revisar y Técnico Sereviso larolay 36
rola inadecuada de sellado de por parte del Visual prestar atencion Mecanico - se realiz6 el
latas operario al proceso, asi eléctrico ajuste adecuado
como cambiar
periédicamente
las rolas
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ANEXO 36.1 Plan de Mantenimiento

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA EMPRESA ARAFOOD S.A.C. S.A.C.

GERENCIA: Jefatura de REALIZADO:
mantenimiento
AREA: FECHA DE ELABORACION:
EQUIPO - SERVICIO COMPO  JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMB OCTUBR NOVIEMB PORC TIEM DISPON CLASIFIC
NENTE RE E RE ENTA PO IBILIDA  ACION
S SEMANAS JEDE DE D
EQUIPO  SISTEMA MARCA/ 12341234123412341234123 4 REALI OPER
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COMPONENTES

SISTEMA

FRECUENCIA

DESCRIPCION DE LA OPERACION

MATERIALES

PRIORIDAD

CLASIFICACION

N° DE PERSONAL DE
MANTENIMEINTO

COSTO DE
REPUESTO
(sl

TIEMPO DE
MANTENIMIENTO
(Hrs)

Bastidor

Suspension

Traccion/Direccion

Ejes

Transmision

Neuméticos de la
Carroceria

SISTEMAS DE POLEAS

2 meses

Revision y mantenimiento del bastidor

Caja de
herramientas

MEDIO

MECANICO

0.00

2 semanas

Verificacion y mantenimiento de cauchos
de suspension

Caja de
herramientas

ALTA

MECANICO

60.00

2 semanas

Mantenimiento de traccion de carroceria

Direccion

MEDIO

MECANICO

25.00

2 semanas

Revision y mantenimiento de ejes

Caja de
herramientas

BAJO

MECANICO

0.00

1 mes

Cambio de aceite en transmision

Lubricantes

MEDIO

MECANICO

30.00

1 semana

Cambio de neumaticos de carroceria

Neumaticos

MEDIO

MECANICO

0.00
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Plataforma 2 semanas mantenimiento de plataforma Caja de BAJO OPERADOR 0.00 0.5
herramientas
Estructura Carroceria 1 mes Revisién y mantenimiento de estructura Caja de BAJO MECANICO 0.00 1
herramientas
Volumen Delantero diario Verificacion y limpieza de volumen Caja de BAJO OPERADOR 0.00 1.5
delantero herramientas
Puertas de Carroceria diario Limpieza de las puertas de carroceria Caja de BAJO OPERADOR 0.00 1
herramientas
Panel Trasero 1 semana Mantenimiento y limpieza de Panel Caja de BAJO OPERADOR 0.00 0.5
herramientas
Larguero 1 semana Mantenimiento de largueros Caja de BAJO OPERADOR 0.00 0.2
herramientas
Motor carroceria 6 meses Desmontaje y mantenimiento de motor Caja de ALTO MECANICO 60.00 3
herramientas
Frenos de corrientes 1 semana Mantenimiento y limpieza de discos de Caja de BAJO ELECTROMECANICO 0.00 0.5
parasitas frenos herramientas
Compartimiento de 1 semana Limpieza de compartimentos de bateria Herramientas de BAJO OPERADOR 40.00 0.5
baterias limpieza
Tanque de 1mes Revision y mantenimiento de tanque de Caja de MEDIA MECANICO 0.00 0.5
combustible combustible herramientas
Tanque hidraulico 1mes Limpieza y mantenimiento de tanque Herramientas de MEDIA MECANICO 0.00 0.5
hidraulico limpieza
Cuadro de panel BANDA 1 semana Revision y Limpieza de cuadro panel Herramientas de BAJO ELECTRICO 0.00 0.5
eléctrico TRANSPORTADORA eléctrico limpieza
Motor eléctrico 5 meses Desmontaje y limpieza de motor eléctrico Caja de ALTO MECANICO 80.00 3
herramientas
Acoplamiento motor 1 semana Cambio de acoplamiento Acoplamiento BAJO ELECTROMECANICO 0.00 0.5
eléctrico
Bombas 3 meses Desmontaje y limpieza de bombas Caja de ALTO HIDRAULICO 75.00 2
herramientas
Depdsito hidraulico 1 semana Mantenimiento de depdsito hidraulico Caja de BAJO HIDRAULICO 0.00 0.2
herramientas
Enfriador de aire 2 semanas Revision y mantenimiento de enfriador de Caja de BAJO MECANICO 0.00 1
aire herramientas
Enfriador de aceite 1 semana Cambio de enfriador de aceite Caja de BAJO MECANICO 0.00 0.5
herramientas
Filtros hidraulicos 2 meses Desmontaje y mantenimiento de filtros Caja de ALTO HIDRAULICO 110.00 25
hidraulicos herramientas
Campana Transmisora 2 meses Desmontaje de campana transmisora Caja de ALTO ELECTROMECANICO 0.00 2
herramientas
Circuito de maniobra 1 mes Limpieza y mantenimiento de circuito de Caja de MEDIO ELECTRICO 65.00 25
maniobra herramientas
Equipos de 1 semana Cambio de equipos de sefializacion Equipos de BAJO OPERADOR 0.00 0.5
sefializacion eléctrica sefializacion
Equipos de control 2 semanas Limpieza y mantenimiento de equipos de Caja de BAJO MECANICO 0.00 1
control herramientas
Fuente de 2 meses Desmontaje y limpieza de fuente Caja de ALTO ELECTROMECANICO 30.00 3
alimentacion eléctrica alimentacion eléctrica herramientas
Depésito de aceite 1 semana Mantenimiento de depdsito de aceite Caja de BAJO MECANICO 0.00 0.2
herramientas
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Aceite 1 semana Cambio de aceites para sistema Lubricantes BAJO MECANICO 1 0.00 0.5
electrohidraulico

Indicador de Nivel de 2 semanas Mantenimiento de indicadores de nivel de Caja de BAJO MECANICO 1 0.00 0.2
aceite aceite herramientas
Termostato 2 semanas Cambio de Termostato Termostato BAJO ELECTROMECANICO 1 0.00 1
Valvula de vaciado de 1semana Cambio de Valvula de vaciado de Vélvula de vaciado BAJO MECANICO 2 0.00 0.5
depdsito depdsito
Contactor conexion 1 semana Revision y mantenimiento contactor Caja de BAJO MECANICO 1 0.00 0.2
estrella estrella herramientas
Contactor conexion 1 semana Revision y mantenimiento contactor Caja de BAJO MECANICO 1 0.00 0.5
triangulo triangulo herramientas
Disyuntor 3 semanas Mantenimiento de Disyuntor Multimetro BAJO ELECTROMECANICO 2 0.00 0.2
Magnetotérmico magnetotérmico
Seccionador 2 semanas Limpieza y mantenimiento del Herramientas de BAJO MECANICO 1 0.00 1
seccionador limpieza
Baterias BASTIDOR diario Revision de voltaje de baterias y limpieza Multimetro BAJO MECANICO 1 0.00 0.5
Cables diario Observacion de cables Contacto visual MEDIO ELECTRICO 1 35.00 0.5
Empalme diario Revision de empalmes Contacto visual BAJO ELECTRICO 1 0.00 0.2
Sistema de arranque 1 semana Mantenimiento y limpieza de sistema de Caja de BAJO MECANICO 1 0.00 0.5
arranques herramientas
Sistema de 1 semana Limpieza del sistema de iluminacion Herramientas de BAJO ELECTRONICO 1 30.00 25
iluminacion limpieza
Panel de contol 2 semanas Revision y mantenimiento de panel de Multimetro BAJO ELECTRONICO 1 0.00 1
eléctrico control eléctrico
Llaves 1 semana Cambio de llaves termomagnéticas Llave BAJO MECANICO 1 40.00 2
termomagnéticas termomagnética
Contactor de linea con 1 semana Revision y mantenimiento del contactor Caja de MEDIO MECANICO 1 0.00 0.2
temporizador de linea herramientas
Sensor temperatura diario Revision del sensor de temperatura Contacto visual BAJO ELECTROMECANICO 1 0.00 0.5
motor
Contactor nivel de 1 semana Revision y limpieza de contactor de nivel Herramientas de MEDIO MECANICO 1 0.00 1
aceite de aceite limpieza
Contactor temperatura 1 semana Mantenimiento de contactor de Caja de BAJO MECANICO 1 0.00 1
motor temperatura herramientas
Transformador 7 meses Desmontaje y limpieza de transformador Caja de ALTO ELECTROMECANICO 3 100.00 3
herramientas
Fusible 3 dias Cambio de fusible Fusible BAJO ELECTRICO 1 0.00 0.2
Dispositivo de diario Observacion dispositiva de proteccion Multimetro BAJO ELECTRICO 1 0.00 0.2
proteccion contra sobretensiones
sobretensiones
Carcasa de motor 1 semana Mantenimiento y limpieza de carcasa Herramientas de MEDIO MECANICO 1 25.00 1
limpieza
Tensor SISTEMA DE 4 dias Cambio de tensor Tensor BAJO OPERADOR 1 0.00 1
TRANSMISION
Barandillas 3 dias Limpieza de barandillas Herramientas de BAJO OPERADOR 1 9.50 1
limpieza
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Encajes 1 semana Mantenimiento y limpieza de encajes Caja de MEDIO OPERADOR 12.00 1.25
herramientas
Bloques de hormigén 1 dia Limpieza de bloques de hormigén Herramientas de BAJO OPERADOR 0.00 1
limpieza
Plataforma de reposo 1 semana Revision y mantenimiento de plataforma Caja de BAJO OPERADOR 0.00 1
herramientas ]
Rodillos de sentido de 1 semana Mantenimiento de rodillos de giro Caja de BAJO MECANICO 0.00 0.2
giro variable variable herramientas ]
Anclaje de contrapeso diario Observacion de anclaje de contrapeso Contacto visual BAJO MECANICO 0.00 0.2
Bloques de plomo 1dia Limpieza de bloques de plomo Herramientas de BAJO OPERADOR 28.50 3
limpieza
Bloques compactos 1 semana Limpieza y verificacion de bloques Herramientas de BAJO OPERADOR 0.00 0.5
de peso compactos de peso limpieza
Fijador seguro de 3 dias Cambio de fijadores de seguridad de Fijadores de BAJO OPERADOR 0.00 0.5
contrapeso contrapeso seguridad i
Bloque MOTOR diario Observacion del blogue de reposo del Contacto visual BAJO MECANICO 0.00 0.2
motor
Vélvulas 1 semana Limpieza y mantenimiento de valvulas Herramientas de BAJO MECANICO 0.00 0.5
limpieza
Piston 2 semanas Lubricacion y limpieza de pistones Lubricantes MEDIO MECANICO 0.00 0.7
Cojinetes 1 semana Lubricacién mecanica y limpieza de Lubricantes BAJO OPERADOR 0.00 0.5
cojinetes
Bomba de aceite 1 semana Cambio de aceite y limpieza de bomba de Lubricantes BAJO HIDRAULICO 0.00 0.5
aceite
Bomba de agua 1 mes Mantenimiento y limpieza de bomba de Caja de MEDIO HIDRAULICO 120.00 2
agua herramientas ]
Engranajes de 1 semana Engrase y lubricacion de engranajes Lubricantes BAJO MECANICO 0.00 1
distribucién ]
Antivibradores 2 semanas Limpieza y mantenimiento de anti Caja de BAJO MECANICO 0.00 1
vibradores herramientas ]
Amortiguadores 4 dias Cambio de amortiguadores Amortiguadores BAJO MECANICO 11.00 0.2
Anillos de piston 1 semana Engrase y lubricacién de anillos de piston Lubricantes BAJO MECANICO 0.00 0.2
Biela diario Observacion de la biela Contacto visual BAJO MECANICO 0.00 1
Cigiiefal 2 semanas Mantenimiento y limpieza del Cigiefal Caja de BAJO MECANICO 0.00 0.5
herramientas
Culata o Cabeza 4 dias Cambio de culata Culata BAJO MECANICO 0.00 0.2
Camisas 3 meses Desmontaje y mantenimiento de camisas Caja de ALTO MECANICO 135.00 25
herramientas
Segmentos 2 semanas Mantenimiento y verificacion de Caja de BAJO MECANICO 0.00 1
segmentos motor herramientas
Inyectores 1 semana Limpieza y revision de inyectores Herramientas de BAJO ELECTRICO 0.00 0.2
electrénicos limpieza ]
Turbo Cargadores 1 semana Lubricacion y limpieza de turbo cargador Lubricantes BAJO MECANICO 9.50 1
Intercambiadores de 3 semanas Revision y limpieza de intercambiadores Herramientas de BAJO ELECTROMECANICO 0.00 0.5
calor de calor limpieza
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Cilindros 1 mes Mantenimiento y revision de cilindros Caja de ALTO MECANICO 250.00 32
herramientas
Sensores electronicos diario Observacion de sensores electronicos Contacto visual BAJO ELECTRICO 0.00 0.5
Filtros 5 dias Cambio de filtros Filtros BAJO MECANICO 110.00 0.2
Calefactores 1 semana Limpieza y revisién de calefactor Herramientas de BAJO MECANICO 0.00 0.2
limpieza
Bomba de lubricacion 1 mes Mantenimiento y verificacion de bomba de Caja de MEDIO HIDRAULICO 0.00 0.2
lubricacion herramientas
Correas 3 dias Cambio de correas Correas BAJO MECANICO 6.50 1
Poleas 4 dias Cambio de poleas Poleas BAJO MECANICO 0.00 0.5
Sensores Magnéticos diario Observacion de sensores magnéticos Contacto visual BAJO ELECTROMECANICO 0.00 0.2
Ejes 3 semanas Mantenimiento y limpieza de ejes Caja de BAJO MECANICO 0.00 0.2
herramientas .
Alternadores 1 semana Revision y limpieza de alternadores Herramientas de BAJO ELECTRICO 120.00 1
limpieza
Sellos 1 semana Limpieza de sellos Herramientas de BAJO MECANICO 0.00 0.5
limpieza
Vario Base SISTEMA ELECTRICO diario Observacion de vario base Contacto visual BAJO OPERADOR 0.00 1
Soportes de apoyo 1 semana Limpieza de soportes de apoyo Herramientas de BAJO OPERADOR 0.00 0.2
limpieza
Sistema de capacidad diario Revision de sistema de capacidad de Contacto visual BAJO OPERADOR 9.50 0.2
de carga carga
Aristas de vuelco 3 dias Revision y limpieza de aristas de vuelco Herramientas de BAJO OPERADOR 9.50 1
limpieza
Base de apoyo 2 semanas Mantenimiento de base de apoyo Caja de BAJO OPERADOR 9.50 0.5
maxima herramientas
Estabilizador en 1 semana Limpieza de estabilizador estrella Herramientas de BAJO MECANICO 9.50 0.2
estrella limpieza
Largueros abatibles 4 dias Cambio de largueros abatibles Largueros BAJO OPERADOR 9.50 0.2
abatibles
Mando de diario Observacion de mando estabilizador Contacto visual BAJO MECANICO 9.50 05
estabilizacion inteligente de grua
inteligente .
Centro de gravedad diario Verificacion del centro de gravedad Contacto visual BAJO MECANICO 9.50 0.5
Estabilizador de base 2 semanas Mantenimiento de base extendible Caja de BAJO OPERADOR 9.50 0.5
extensible herramientas ]
Sensor de fuerza de 5 dias Cambio de sensor de fuerza de apoyo Sensor de fuerza BAJO MECANICO 0.00 1
apoyo de apoyo
Largueros correderos 1 semana Limpieza y revision de largueros Herramientas de BAJO OPERADOR 0.00 0.5
correderos limpieza
Estabilizadores 3 semanas Mantenimiento de estabilizadores Caja de BAJO OPERADOR 0.00 0.2
retraidos retraidos herramientas
Base de sustentacion 1 mes Mantenimiento de la base de sustentacion Caja de BAJO OPERADOR 0.00 0.5
herramientas
Sistemas de seguridad diario Observacion sistemas de seguridad de Contacto visual BAJO OPERADOR 0.00 1

de base

base de la gria
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EMPRESA ARAFOODS.A.C.

COSTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO REALIZADO
AREA DE MANTENIMIENTO FECHA:
EQUIPO SISTEMA ACTIVIDAD DE CANTIDAD DE DURACION NUMERO DE COSTO COSTO DE COSTO DE COSTO DE
MANTENIMIENTO MANTENIMIENT DE TRABAJADORES  DE HORA MANO DE REPUESTO (S/.) MANTENIMIENTO
o MANTENIMI HOMBRE OBRA (S/.) PREVENTIVO
ENTO (S1.) (81.)
(HORAS)
FAJA SISTEMAS Revision y mantenimiento del 2 meses 1 2 10.00 20.00 0.00 20.00
TRANSPORTAO DE bastidor
DRA POLEAS ™ Verificacién y mantenimiento de 2 semanas 3 1 10.00 30.00 60.00 90.00
cauchos de suspension

Mantenimiento de traccion de 2 semanas 0.5 1 10.00 5.00 25.00 30.00

carroceria
Revision y mantenimiento de 2 semanas 1 1 10.00 10.00 0.00 10.00

ejes

Cambio de aceite en transmision 1 mes 1 2 10.00 20.00 30.00 50.00
Cambio de neumaticos de 1 semana 0.2 1 10.00 2.00 0.00 2.00

carroceria
mantenimiento de plataforma 2 semanas 0.5 1 10.00 5.00 0.00 5.00
Revision y mantenimiento de 1 mes 1 2 10.00 20.00 0.00 20.00

estructura
Verificacion y limpieza de diario 15 2 10.00 30.00 0.00 30.00

volumen delantero

Limpieza de las puertas de diario 1 1 10.00 10.00 0.00 10.00

carroceria
Mantenimiento y limpieza de 1 semana 0.5 2 10.00 10.00 0.00 10.00

Panel
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Mantenimiento de largueros 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Desmontaje y mantenimiento de 6 meses 3 10.00 60.00 60.00 120.00
motor
Mantenimiento y limpieza de 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
discos de frenos
Limpieza de compartimentos de 1 semana 0.5 10.00 10.00 40.00 50.00
bateria
Revision y mantenimiento de 1 mes 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
tanque de combustible
Limpieza y mantenimiento de 1 mes 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
tanque hidraulico
BANDA Revision y Limpieza de cuadro 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
TRANSPO panel eléctrico
RTADORA ™ Desmontaje y limpieza de motor 5 meses 3 10.00 60.00 80.00 140.00
eléctrico
Cambio de acoplamiento 1 semana 05 10.00 5.00 0.00 5.00
Desmontaje y limpieza de 3 meses 2 10.00 40.00 75.00 115.00
bombas
Mantenimiento de depdsito 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
hidraulico
Revision y mantenimiento de 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
enfriador de aire
Cambio de enfriador de aceite 1 semana 0.5 10.00 10.00 0.00 10.00
Desmontaje y mantenimiento de 2 meses 25 10.00 50.00 110.00 160.00
filtros hidraulicos
Desmontaje de campana 2 meses 2 10.00 40.00 0.00 40.00
transmisora
Limpieza y mantenimiento de 1 mes 25 10.00 50.00 65.00 115.00
circuito de maniobra
Cambio de equipos de 1 semana 05 10.00 5.00 0.00 5.00

sefializacion
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Limpieza y mantenimiento de 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
equipos de control
Desmontaje y limpieza de fuente 2 meses 3 10.00 60.00 30.00 90.00
alimentacion eléctrica
Mantenimiento de depésito de 1 semana 0.2 10.00 4.00 0.00 4.00
aceite
Cambio de aceites para sistema 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
electrohidraulico
Mantenimiento de indicadores de 2 semanas 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
nivel de aceite
Cambio de termostato 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
Cambio de Valvula de vaciado 1 semana 0.5 10.00 10.00 0.00 10.00
de deposito
Revision y mantenimiento 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
contactor estrella
Revision y mantenimiento 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
contactor triangulo
Mantenimiento de Disyuntor 3 semanas 0.2 10.00 4.00 0.00 4.00
magnetotérmico
Limpieza y mantenimiento del 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
seccionador
BASTIDOR  Revision de voltaje de baterias y diario 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
limpieza
Observacion de cables diario 0.5 10.00 5.00 35.00 40.00
Revision de empalmes diario 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Mantenimiento y limpieza de 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
sistema de arranques
Limpieza del sistema de 1 semana 25 10.00 25.00 30.00 55.00
iluminacion
Revisién y mantenimiento de 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00

panel de control eléctrico
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Cambio de llaves 1 semana 2 10.00 20.00 40.00 60.00
termomagnéticas
Revision y mantenimiento del 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
contactor de linea
Revisién del sensor de diario 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
temperatura
Revisién y limpieza de contactor 1 semana 1 10.00 10.00 0.00 10.00
de nivel de aceite
Mantenimiento de contactor de 1 semana 1 10.00 10.00 0.00 10.00
temperatura
Desmontaje y limpieza de 7 meses 3 10.00 90.00 100.00 190.00
transformador
Cambio de fusible 3 dias 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Observacion dispositivo de diario 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
proteccion sobretensiones
Mantenimiento y limpieza de 1 semana 1 10.00 10.00 25.00 35.00
carcasa
SISTEMA Cambio de tensor 4 dias 1 10.00 10.00 0.00 10.00
DE
TR/%SM'S Limpieza de barandillas 3 dias 1 10.00 10.00 9.50 19.50
Mantenimiento y limpieza de 1 semana 1.25 10.00 12.50 12.00 24.50
encajes
Limpieza de bloques de 1 dia 1 10.00 10.00 0.00 10.00
hormigén
Revision y mantenimiento de 1 semana 1 10.00 10.00 0.00 10.00
plataforma
Mantenimiento de rodillos de giro 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
variable
Observacion de anclaje de diario 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
contrapeso
Limpieza de bloques de plomo 1 dia 3 10.00 30.00 28.50 58.50
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Limpieza y verificacion de 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
bloques compactos de peso
Cambio de fijadores de 3 dias 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
seguridad de contrapeso
MOTOR Observacion del bloque de diario 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
reposo del motor
Limpieza y mantenimiento de 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
valvulas
Lubricacion y limpieza de 2 semanas 0.7 10.00 7.00 0.00 7.00
pistones
Lubricacion mecanica y limpieza 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
de cojinetes
Cambio de aceite y limpieza de 1 semana 05 10.00 5.00 0.00 5.00
bomba de aceite
Mantenimiento y limpieza de 1 mes 2 10.00 40.00 120.00 160.00
bomba de agua
Engrase y lubricacion de 1 semana 1 10.00 10.00 0.00 10.00
engranajes
Limpieza y mantenimiento de 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
anti vibradores
Cambio de amortiguadores 4 dias 0.2 10.00 2.00 11.00 13.00
Engrase y lubricacion de anillos 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
de piston
Observacion de la biela diario 1 10.00 10.00 0.00 10.00
Mantenimiento y limpieza del 2 semanas 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
Ciguenal
Cambio de culata 4 dias 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Desmontaje y mantenimiento de 3 meses 25 10.00 50.00 135.00 185.00
camisas
Mantenimiento y verificacion de 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00

segmentos motor
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Limpieza y revision de inyectores 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Lubricacion y limpieza de turbo 1 semana 1 10.00 10.00 9.50 19.50
cargador
Revision y limpieza de 3 semanas 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
intercambiadores de calor
Mantenimiento y revision de 1 mes 3.2 10.00 96.00 250.00 346.00
cilindros
Observacién de sensores diario 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
electrénicos
Cambio de filtros 5 dias 0.2 10.00 2.00 110.00 112.00
Limpieza y revision de calefactor 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Mantenimiento y verificacion de 1 mes 0.2 10.00 4.00 0.00 4.00
bomba de lubricacion
Cambio de correas 3 dias 1 10.00 10.00 6.50 16.50
Cambio de poleas 4 dias 05 10.00 5.00 0.00 5.00
Observacion de sensores diario 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
magnéticos
Mantenimiento y limpieza de 3 semanas 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
ejes
Revision y limpieza de 1 semana 1 10.00 10.00 120.00 130.00
alternadores
Limpieza de sellos 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
SISTEMA Observacion de vario base diario 1 10.00 10.00 0.00 10.00
ELECTRIC
Y Limpieza de soportes de apoyo 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Revision de sistema de diario 0.2 10.00 2.00 9.50 11.50

capacidad de carga
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Revision y limpieza de aristas de 3 dias 1 10.00 10.00 9.50 19.50
vuelco
Mantenimiento de base de 2 semanas 0.5 10.00 5.00 9.50 14.50
apoyo
Limpieza de estabilizador 1 semana 0.2 10.00 2.00 9.50 11.50
estrella
Cambio de largueros abatibles 4 dias 0.2 10.00 2.00 9.50 11.50
Observacion de mando diario 05 10.00 5.00 9.50 14.50
estabilizador inteligente de grua
Verificacion del centro de diario 05 10.00 5.00 9.50 14.50
gravedad
Mantenimiento de base 2 semanas 0.5 10.00 5.00 9.50 14.50
extensible
Cambio de sensor de fuerza de 5 dias 1 10.00 10.00 0.00 10.00
apoyo
Limpieza y revision de largueros 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
correderos
Mantenimiento de 3 semanas 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
estabilizadores retraidos
Mantenimiento de la base de 1 mes 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
sustentacion
Observacion sistemas de diario 1 10.00 10.00 0.00 10.00
seguridad de base de la gria
TOTAL 3045.50
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA EMPRESA ARAFOOD S.A.C. S.A.C.

GERENCIA: Jefatura de REALIZADO:
mantenimiento
AREA: FECHA DE ELABORACION:
EQUIPO - SERVICIO COMPO  MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6 PORC TIEM DISPON CLASIFIC
NENTE SEMANAS ENTAJ PO IBILIDA  ACION
EQUIPO SISTE MARCA/ S 123 412341234123412341 234 EDEDE D
MA  MODEL REALI OPER
0 ZACIO ACIO
N N
BLANCH SISTE Cuadro ELECTRO
ER MA DE de panel MECANIC
ESCAL eléctrico 0
DADO Motor
eléctrico
Acopla
miento
motor
eléctrico
Bombas
Depédsit
0
hidraulic
0
Enfriado
r de aire
Enfriado
rde
aceite
Filtros
hidraulic

0s
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a
Transmi
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de
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Equipos
de
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eléctrica

Equipos
de
control

Fuente
de
alimenta
cion
eléctrica

Deposit
ode
aceite

Aceite

Indicado
rde
Nivel de
aceite

Termost
ato

Valvula
de
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SISTE

MA DE

CONT
ROL

vaciado
de
depésito

Contact
or
conexié
n
estrella

Contact
or
conexié
n
triangulo

Disyunt
or
Magnet
otérmico

Seccion
ador

Baterias

Cables

Empalm
e

Sistema
de
arranqu
e

Sistema
de
iluminac
ion

Panel
de

ELECTRIC

0]
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contol
eléctrico

Llaves
termom
agnética
S

Contact
orde
linea
con
temporiz
ador

Sensor
tempera
tura
motor

Contact
or nivel
de
aceite

Contact
or
tempera
tura
motor

Transfor
mador

Fusible

Dispositi
vo de
protecci
on
contra
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SISTE
MA
MOTRI

sobrete
nsiones

Carcasa
de
motor

Tensor

Barandil
las

Encajes

Bloques
de
hormigé
n

Platafor
ma de
reposo

Rodillos
de
sentido
de giro
variable

Anclaje
de
contrap
eso

Bloques
de
plomo

Bloques
compact
os de
peso

MECANIC

0]
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FAJA

Fijador
seguro
de
contrap
€s0

Bloque

Valvulas

Piston

Cojinete
s

Bomba
de
aceite

Bomba
de agua

Engrana
jes de
distribuc
i6n

Antivibr
adores

Amortig
uadores

Anillos
de
pistén

Biela

Ciglefia
I

Culata o
Cabeza

MECANIC

0]
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Camisa
S

Segmen
tos

Inyector
es
electroni
cos

Turbo
Cargado
res

Interca
mbiador
es de
calor

Cilindro
S

Sensore
S
electroni
cos

Filtros

Calefact
ores

Bomba
de
lubricaci
on

Correas

Poleas

Sensore
S
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ESTR
UCTU

Magnéti
cos

Ejes

Alternad
ores

Sellos

Vario
Base

Soporte
sde
apoyo

Sistema
de
capacid
ad de
carga

Aristas
de
vuelco

Base de
apoyo
maxima

Estabiliz
ador en
estrella

Larguer
0s
abatible
S

Mando
de
estabiliz

OPERAD

OR

137



acion
inteligen
te

Centro
de
graveda
d

Estabiliz
ador de
base
extensib
le

Sensor
de
fuerza
de
apoyo

Larguer
0s
correder
0s

Estabiliz
adores
retraido
S

Base de
sustenta
cion

Sistema
sde
segurida
dde
base
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COMPON SISTE FRECUE DESCRIPCION DE LA MATERIALE  PRIORIDAD CLASIFICACIO N°DEPERSONAL COSTO  TIEMPO
ENTES MA NCIA OPERACION S N DE DE DE
MANTENIMEINTO REPUE  MANTENI
STO MIENTO
(81 (Hrs)
Cuadro  SISTE 1 Revisién y Limpieza de cuadro Herramientas BAJO ELECTRICO 1 0.00 0.5
de panel MADE semana panel eléctrico de limpieza
eléctrico ESCAL
Motor DADO 5 meses  Desmontaje y limpieza de motor Cajade ALTO MECANICO 2 80.00 3
eléctrico eléctrico herramientas
Acoplami 1 Cambio de acoplamiento Acoplamiento BAJO ELECTROMEC 1 0.00 0.5
ento semana ANICO
motor
eléctrico
Bombas 3 meses Desmontaje y limpieza de bombas Cajade ALTO HIDRAULICO 2 75.00 2
herramientas
Depésito 1 Mantenimiento de deposito Cajade BAJO HIDRAULICO 1 0.00 0.2
hidraulic semana hidraulico herramientas
)
Enfriador 2 Revision y mantenimiento de Cajade BAJO MECANICO 1 0.00 1
de aire semanas enfriador de aire herramientas
Enfriador 1 Cambio de enfriador de aceite Cajade BAJO MECANICO 2 0.00 0.5
de aceite semana herramientas
Filtros 2 meses  Desmontaje y mantenimiento de Cajade ALTO HIDRAULICO 2 110.00 25
hidraulic filtros hidraulicos herramientas
0s
Campana 2 meses Desmontaje de campana Cajade ALTO ELECTROMEC 2 0.00 2
Transmis transmisora herramientas ANICO
ora
Circuito 1 mes Limpieza y mantenimiento de Caja de MEDIO ELECTRICO 2 65.00 2.5
de circuito de maniobra herramientas
maniobra
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Equipos
de
senalizac
ion

eléctrica

Equipos
de

control

Fuente
de
alimentac
ion

eléctrica

Depésito

de aceite

Aceite

Indicador

de Nivel

de aceite

Termosta
to

Valvula

de
vaciado
de

deposito

Contacto
r
conexion
estrella

Contacto

r

1 Cambio de equipos de Equipos de BAJO OPERADOR 0.00 0.5
semana sefalizacién sefalizacion

2 Limpieza y mantenimiento de Cajade BAJO MECANICO 0.00 1
semanas equipos de control herramientas
2 meses  Desmontajey limpieza de fuente Cajade ALTO ELECTROMEC 30.00 3

alimentacién eléctrica herramientas ANICO

1 Mantenimiento de deposito de Cajade BAJO MECANICO 0.00 0.2
semana aceite herramientas )

1 Cambio de aceites para sistema Lubricantes BAJO MECANICO 0.00 0.5
semana electrohidraulico ’

2 Mantenimiento de indicadores de Cajade BAJO MECANICO 0.00 0.2
semanas nivel de aceite herramientas

2 Cambio de termostato Termostato BAJO ELECTROMEC 0.00 1
semanas ANICO

1 Cambio de Valvula de vaciado de Vélvula de BAJO MECANICO 0.00 05
semana deposito vaciado

1 Revision y mantenimiento Cajade BAJO MECANICO 0.00 0.2
semana contactor estrella herramientas

1 Revision y mantenimiento Caja de BAJO MECANICO 0.00 0.5
semana contactor triangulo herramientas
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conexion

triangulo
Disyuntor 3 Mantenimiento de Disyuntor Multimetro BAJO ELECTROMEC 0.00 0.2
Magnetot semanas magnetotérmico ANICO
érmico
Secciona 2 Limpieza y mantenimiento del Herramientas BAJO MECANICO 0.00 1
dor semanas seccionador de limpieza
Baterias  SISTE diario Revisién de voltaje de baterias y Multimetro BAJO MECANICO 0.00 05
MA DE limpieza
Cables CONT  diario Observacion de cables Contacto MEDIO ELECTRICO 35.00 0.5
ROL visual
Empalme diario Revision de empalmes Contacto BAJO ELECTRICO 0.00 0.2
visual
Sistema 1 Mantenimiento y limpieza de Cajade BAJO MECANICO 0.00 0.5
de semana sistema de arranques herramientas
arranque
Sistema 1 Limpieza del sistema de Herramientas BAJO ELECTRONICO 30.00 2.5
de semana iluminacion de limpieza
iluminaci
on
Panel de 2 Revision y mantenimiento de panel ~ Multimetro BAJO ELECTRONICO 0.00 1
contol semanas de control eléctrico
eléctrico
Llaves 1 Cambio de llaves termomagnéticas Llave BAJO MECANICO 40.00 2
termoma semana termomagnéti
gnéticas ca
Contacto 1 Revision y mantenimiento del Cajade MEDIO MECANICO 0.00 0.2
r de linea semana contactor de linea herramientas
con
temporiz
ador
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Sensor diario Revision del sensor de Contacto BAJO ELECTROMEC 0.00 0.5
temperat temperatura visual ANICO
ura motor
Contacto 1 Revisién y limpieza de contactor ~ Herramientas MEDIO MECANICO 0.00 1
r nivel de semana de nivel de aceite de limpieza
aceite
Contacto 1 Mantenimiento de contactor de Cajade BAJO MECANICO 0.00 1
r semana temperatura herramientas
temperat
ura motor
Transfor 7 meses Desmontaje y limpieza de Cajade ALTO ELECTROMEC 100.00 3
mador transformador herramientas ANICO
Fusible 3 dias Cambio de fusible Fusible BAJO ELECTRICO 0.00 0.2
Dispositi diario Observacion dispositivo de Multimetro BAJO ELECTRICO 0.00 0.2
vo de proteccion sobretensiones
proteccio
n contra
sobreten
siones
Carcasa 1 Mantenimiento y limpieza de Herramientas MEDIO MECANICO 25.00 1
de motor semana carcasa de limpieza
Tensor  SISTE 4 dias Cambio de tensor Tensor BAJO OPERADOR 0.00 1
Barandill MA 3 dias Limpieza de barandillas Herramientas BAJO OPERADOR 9.50 1
as MOTRI de limpieza
Encajes Z 1 Mantenimiento y limpieza de Cajade MEDIO OPERADOR 12.00 1.25
semana encajes herramientas
Bloques 1 dia Limpieza de bloques de hormigén ~ Herramientas BAJO OPERADOR 0.00 1
de de limpieza
hormigén
Plataform 1 Revision y mantenimiento de Caja de BAJO OPERADOR 0.00 1
ade semana plataforma herramientas
reposo
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Rodillos 1 Mantenimiento de rodillos de giro Cajade BAJO MECANICO 0.00 0.2
de semana variable herramientas
sentido
de giro
variable
Anclaje diario Observacion de anclaje de Contacto BAJO MECANICO 0.00 0.2
de contrapeso visual
contrape
so
Bloques 1dia Limpieza de bloques de plomo Herramientas BAJO OPERADOR 28.50 3
de plomo de limpieza
Bloques 1 Limpieza y verificacidn de bloques  Herramientas BAJO OPERADOR 0.00 05
compact semana compactos de peso de limpieza
os de
peso
Fijador 3 dias  Cambio de fijadores de seguridad  Fijadores de BAJO OPERADOR 0.00 0.5
seguro de contrapeso seguridad
de
contrape
S0
Bloque FAJA diario  Observacion del blogue de reposo Contacto BAJO MECANICO 0.00 0.2
del motor visual
Valvulas 1 Limpieza y mantenimiento de Herramientas BAJO MECANICO 0.00 0.5
semana valvulas de limpieza
Piston 2 Lubricacion y limpieza de pistones  Lubricantes MEDIO MECANICO 0.00 0.7
semanas
Cojinetes 1 Lubricacion mecanica y limpieza Lubricantes BAJO OPERADOR 0.00 0.5
semana de cojinetes
Bomba 1 Cambio de aceite y limpieza de Lubricantes BAJO HIDRAULICO 0.00 0.5
de aceite semana bomba de aceite
Bomba 1 mes Mantenimiento y limpieza de Cajade MEDIO HIDRAULICO 120.00 2
de agua bomba de agua herramientas
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Engranaj
es de
distribuci
on

Antivibra

dores

Amortigu
adores

Anillos

de piston

Biela

Ciglienal

Culatao
Cabeza

Camisas

Segment

0s

Inyectore

s
electroni
cos

Turbo

Cargador
es

Intercam

biadores
de calor

Cilindros

1 Engrase y lubricacion de Lubricantes BAJO MECANICO 1 0.00 1
semana engranajes
2 Limpieza y mantenimiento de Caja de BAJO MECANICO 1 0.00 1
semanas antivibradores herramientas ’
4 dias Cambio de amortiguadores Amortiguador BAJO MECANICO 1 11.00 0.2
es
1 Engrase y lubricacion de anillos de  Lubricantes BAJO MECANICO 1 0.00 0.2
semana pistén ]
diario Observacion de la biela Contacto BAJO MECANICO 1 0.00 1
visual
2 Mantenimiento y limpieza del Cajade BAJO MECANICO 1 0.00 0.5
semanas Cigliefial herramientas ’
4 dias Cambio de culata Culata BAJO MECANICO 1 0.00 0.2
3 meses  Desmontaje y mantenimiento de Cajade ALTO MECANICO 2 135.00 2.5
camisas herramientas ’
2 Mantenimiento y verificacion de Cajade BAJO MECANICO 1 0.00 1
semanas segmentos motor herramientas ]
1 Limpieza y revision de inyectores  Herramientas BAJO ELECTRICO 1 0.00 0.2
semana de limpieza
1 Lubricacion y limpieza de turbo Lubricantes BAJO MECANICO 1 9.50 1
semana cargador
3 Revision y limpieza de Herramientas BAJO ELECTROMEC 1 0.00 0.5
semanas intercambiadores de calor de limpieza ANICO
1 mes Mantenimiento y revision de Cajade ALTO MECANICO 3 250.00 3.2
cilindros herramientas
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Sensores diario Observacién de sensores Contacto BAJO ELECTRICO 0.00 0.5
electroni electrénicos visual
cos
Filtros 5 dias Cambio de filtros Filtros BAJO MECANICO 110.00 0.2
Calefacto 1 Limpieza y revision de calefactor ~ Herramientas BAJO MECANICO 0.00 0.2
res semana de limpieza
Bomba 1 mes Mantenimiento y verificacion de Cajade MEDIO HIDRAULICO 0.00 0.2
de bomba de lubricacion herramientas
lubricaci
on
Correas 3 dias Cambio de correas Correas BAJO MECANICO 6.50 1
Poleas 4 dias Cambio de poleas Poleas BAJO MECANICO 0.00 0.5
Sensores diario Observacién de sensores Contacto BAJO ELECTROMEC 0.00 0.2
Magnétic magnéticos visual ANICO
0s
Ejes 3 Mantenimiento y limpieza de ejes Cajade BAJO MECANICO 0.00 0.2
semanas herramientas
Alternado 1 Revisién y limpieza de Herramientas BAJO ELECTRICO 120.00 1
res semana alternadores de limpieza
Sellos 1 Limpieza de sellos Herramientas BAJO MECANICO 0.00 05
semana de limpieza
Vario ESTR diario Observacién de vario base Contacto BAJO OPERADOR 0.00 1
Base UCTU visual
Soportes RA 1 Limpieza de soportes de apoyo Herramientas BAJO OPERADOR 0.00 0.2
de apoyo semana de limpieza
Sistema diario Revision de sistema de capacidad Contacto BAJO OPERADOR 9.50 0.2
de de carga visual
capacida
dde
carga
Aristas 3 dias Revisién y limpieza de aristas de ~ Herramientas BAJO OPERADOR 9.50 1
de vuelco vuelco de limpieza
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apoyo
maxima

Estabiliza

dor en
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(3
abatibles
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estabiliza
cion
inteligent
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(3

Estabiliza
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retraidos

2 Mantenimiento de base de apoyo Cajade BAJO OPERADOR 9.50 0.5
semanas herramientas
1 Limpieza de estabilizador estrella  Herramientas BAJO MECANICO 9.50 0.2
semana de limpieza
4 dias Cambio de largueros abatibles Largueros BAJO OPERADOR 9.50 0.2
abatibles
diario Observacién de mando Contacto BAJO MECANICO 9.50 05
estabilizador inteligente de grua visual
diario Verificacion del centro de Contacto BAJO MECANICO 9.50 05
gravedad visual
2 Mantenimiento de base extendible Cajade BAJO OPERADOR 9.50 0.5
semanas herramientas
5 dias Cambio de sensor de fuerza de Sensor de BAJO MECANICO 0.00 1
apoyo fuerza de
apoyo
1 Limpieza y revision de largueros  Herramientas BAJO OPERADOR 0.00 0.5
semana correderos de limpieza
3 Mantenimiento de estabilizadores Caja de BAJO OPERADOR 0.00 0.2
semanas retraidos herramientas
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Base de 1 mes Mantenimiento de la base de Cajade BAJO OPERADOR 1 0.00 0.5

sustentac sustentacidn herramientas

i6n
Sistemas diario Observacion sistemas de Contacto BAJO OPERADOR 1 0.00 1

de seguridad de base de la grua visual
segurida
d de base

EMPRESA ARAFOODS.A.C.
COSTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO REALIZADO
AREA DE MANTENIMIENTO FECHA:
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EQUIPO SISTEMA ACTIVIDAD DE MANTENIMIENTO CANTIDAD DE DURACION DE NUMERO DE COSTO COSTODE COSTO DE COSTO DE
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO TRABAJADORES DEHORA  MANODE  REPUESTO MANTENIMIENTO
(HORAS) HOMBRE  OBRA(S/.) (S1.) PREVENTIVO (S/.)
()
BLANCHER  SISTEMA DE Revision y Limpieza de cuadro panel 1 semana 0.5 1 10.00 5.00 0.00 5.00
ESCALDADO eléctrico

Desmontaje y limpieza de motor eléctrico 5 meses 3 2 10.00 60.00 80.00 140.00

Cambio de acoplamiento 1 semana 0.5 1 10.00 5.00 0.00 5.00
Desmontaje y limpieza de bombas 3 meses 2 2 10.00 40.00 75.00 115.00

Mantenimiento de depdsito hidraulico 1 semana 0.2 1 10.00 2.00 0.00 2.00

Revision y mantenimiento de enfriador de 2 semanas 1 1 10.00 10.00 0.00 10.00

aire

Cambio de enfriador de aceite 1 semana 0.5 2 10.00 10.00 0.00 10.00

Desmontaje y mantenimiento de filtros 2 meses 25 2 10.00 50.00 110.00 160.00
hidraulicos

Desmontaje de campana transmisora 2 meses 2 2 10.00 40.00 0.00 40.00

Limpieza y mantenimiento de circuito de 1 mes 25 2 10.00 50.00 65.00 115.00
maniobra
Cambio de equipos de sefializacién 1 semana 05 1 10.00 5.00 0.00 5.00
Limpieza y mantenimiento de equipos de 2 semanas 1 1 10.00 10.00 0.00 10.00
control
Desmontajey limpieza de fuente 2 meses 3 2 10.00 60.00 30.00 90.00
alimentacion eléctrica
Mantenimiento de depdsito de aceite 1 semana 0.2 2 10.00 4.00 0.00 4.00
Cambio de aceites para sistema 1 semana 05 1 10.00 5.00 0.00 5.00

electrohidraulico
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Mantenimiento de indicadores de nivel de 2 semanas 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
aceite

Cambio de Termostato 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00

Cambio de Vélvula de vaciado de 1 semana 0.5 10.00 10.00 0.00 10.00
depdsito

Revision y mantenimiento contactor 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
estrella

Revision y mantenimiento contactor 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
triangulo

Mantenimiento de Disyuntor 3 semanas 0.2 10.00 4.00 0.00 4.00

magnetotérmico
Limpieza y mantenimiento del 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
seccionador
SISTEMADE  Revision de voltaje de baterias y limpieza diario 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
CONTROL

Observacion de cables diario 0.5 10.00 5.00 35.00 40.00

Revision de empalmes diario 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00

Mantenimiento y limpieza de sistema de 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00

arranques
Limpieza del sistema de iluminacion 1 semana 25 10.00 25.00 30.00 55.00
Revision y mantenimiento de panel de 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
control eléctrico

Cambio de Ilaves termomagnéticas 1 semana 2 10.00 20.00 40.00 60.00

Revision y mantenimiento del contactor 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
de linea

Revision del sensor de temperatura diario 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00

Revision y limpieza de contactor de nivel 1 semana 1 10.00 10.00 0.00 10.00

de aceite
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Mantenimiento de contactor de 1 semana 1 10.00 10.00 0.00 10.00
temperatura

Desmontaje y limpieza de transformador 7 meses 3 10.00 90.00 100.00 190.00

Cambio de fusible 3 dias 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00

Observacion dispositivo de proteccion diario 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00

sobretensiones
Mantenimiento y limpieza de carcasa 1 semana 1 10.00 10.00 25.00 35.00
SISTEMA Cambio de tensor 4 dias 1 10.00 10.00 0.00 10.00
MOTRIZ

Limpieza de barandillas 3 dias 1 10.00 10.00 9.50 19.50

Mantenimiento y limpieza de encajes 1 semana 1.25 10.00 12.50 12.00 24.50

Limpieza de bloques de hormigén 1 dia 1 10.00 10.00 0.00 10.00

Revision y mantenimiento de plataforma 1 semana 1 10.00 10.00 0.00 10.00

Mantenimiento de rodillos de giro 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00

variable

Observacion de anclaje de contrapeso diario 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00

Limpieza de bloques de plomo 1 dia 3 10.00 30.00 28.50 58.50

Limpieza y verificacion de bloques 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00

compactos de peso
Cambio de fijadores de seguridad de 3 dias 05 10.00 5.00 0.00 5.00
contrapeso
FAJA Observacion del bloque de reposo del diario 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
motor
Limpieza y mantenimiento de valvulas 1 semana 05 10.00 5.00 0.00 5.00
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Lubricacion y limpieza de pistones 2 semanas 0.7 10.00 7.00 0.00 7.00
Lubricacion mecanica y limpieza de 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
cojinetes
Cambio de aceite y limpieza de bomba de 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
aceite
Mantenimiento y limpieza de bomba de 1 mes 2 10.00 40.00 120.00 160.00
agua
Engrase y lubricacion de engranajes 1 semana 1 10.00 10.00 0.00 10.00
Limpieza y mantenimiento de 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
antivibradores
Cambio de amortiguadores 4 dias 0.2 10.00 2.00 11.00 13.00
Engrase y lubricacion de anillos de piston 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Observacion de la biela diario 1 10.00 10.00 0.00 10.00
Mantenimiento y limpieza del Cigiefial 2 semanas 05 10.00 5.00 0.00 5.00
Cambio de culata 4 dias 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Desmontaje y mantenimiento de camisas 3 meses 25 10.00 50.00 135.00 185.00
Mantenimiento y verificacion de 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
segmentos motor
Limpieza y revision de inyectores 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Lubricacion y limpieza de turbo cargador 1 semana 1 10.00 10.00 9.50 19.50
Revision y limpieza de intercambiadores 3 semanas 05 10.00 5.00 0.00 5.00
de calor
Mantenimiento y revision de cilindros 1 mes 3.2 10.00 96.00 250.00 346.00
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Observacion de sensores electronicos diario 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
Cambio de filtros 5 dias 0.2 10.00 2.00 110.00 112.00
Limpieza y revision de calefactor 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Mantenimiento y verificacion de bomba de 1 mes 0.2 10.00 4.00 0.00 4.00
lubricacion
Cambio de correas 3 dias 1 10.00 10.00 6.50 16.50
Cambio de poleas 4 dias 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
Observacion de sensores magnéticos diario 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Mantenimiento y limpieza de ejes 3 semanas 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Revision y limpieza de alternadores 1 semana 1 10.00 10.00 120.00 130.00
Limpieza de sellos 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
ESTRUCTURA Observacion de vario base diario 1 10.00 10.00 0.00 10.00
Limpieza de soportes de apoyo 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Revision de sistema de capacidad de diario 0.2 10.00 2.00 9.50 11.50
carga
Revision y limpieza de aristas de vuelco 3 dias 1 10.00 10.00 9.50 19.50
Mantenimiento de base de apoyo 2 semanas 05 10.00 5.00 9.50 14.50
Limpieza de estabilizador estrella 1 semana 0.2 10.00 2.00 9.50 11.50
Cambio de largueros abatibles 4 dias 0.2 10.00 2.00 9.50 11.50
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Observacion de mando estabilizador diario 0.5 1 10.00 5.00 9.50 14.50
inteligente de gria

Verificacion del centro de gravedad diario 0.5 1 10.00 5.00 9.50 14.50
Mantenimiento de base extendible 2 semanas 0.5 1 10.00 5.00 9.50 14.50
Cambio de sensor de fuerza de apoyo 5 dias 1 1 10.00 10.00 0.00 10.00
Limpieza y revision de largueros 1 semana 0.5 1 10.00 5.00 0.00 5.00
correderos
Mantenimiento de estabilizadores 3 semanas 0.2 1 10.00 2.00 0.00 2.00
retraidos
Mantenimiento de la base de sustentacion 1 mes 0.5 1 10.00 5.00 0.00 5.00
Observacion sistemas de seguridad de diario 1 1 10.00 10.00 0.00 10.00
base de la grua
TOTAL 2581.50

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA EMPRESA ARAFOOD S.A.C. S.A.C.

GERENCIA: Jefatura de REALIZADO:
mantenimiento
AREA: FECHA DE ELABORACION:
EQUIPO - SERVICIO MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6
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COMPONEN SISTEMA FRECUEN DESCRIPCIONDELA  MATERIAL PRIORID CLASIFICACIO N° DE COSTO  TIEMPO DE

TES CIA OPERACION ES AD N PERSONAL DE MANTENIMIE
DE REPUES  NTO (Hrs)
MANTENIMEI  TO (S/.)
NTO
Cuadro de SISTEMA 1 semana  Revisiény Limpiezade  Herramient BAJO ELECTRICO 1 0.00 0.5
panel ELECTROHIDRA cuadro panel eléctrico asde
eléctrico ULICA limpieza
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Motor
eléctrico

Acoplamient

0 motor

eléctrico

Bombas

Depésito
hidraulico

Enfriador de

aire

Enfriador de

aceite

Filtros
hidraulicos

Campana
Transmisora

Circuito de

maniobra

Equipos de

sefalizacion
eléctrica

Equipos de

control

5 meses Desmontaje y limpieza de Cajade ALTO MECANICO 80.00 3
motor eléctrico herramienta
S
1 semana  Cambio de acoplamiento  Acoplamien BAJO ELECTROMECA 0.00 0.5
to NICO
3 meses  Desmontaje y limpieza de Cajade ALTO HIDRAULICO 75.00 2
bombas herramienta
S
1 semana Mantenimiento de Cajade BAJO HIDRAULICO 0.00 0.2
deposito hidraulico herramienta
S
2 Revision y mantenimiento  Caja de BAJO MECANICO 0.00 1
semanas de enfriador de aire herramienta
S
1 semana  Cambio de enfriador de Cajade BAJO MECANICO 0.00 05
aceite herramienta
S
2 meses Desmontaje y Cajade ALTO HIDRAULICO 110.00 2.5
mantenimiento de filtros  herramienta
hidraulicos s ]
2 meses  Desmontaje de campana Cajade ALTO ELECTROMECA 0.00 2
transmisora herramienta NICO
S
1 mes Limpieza y Cajade MEDIO ELECTRICO 65.00 2.5
mantenimiento de circuito  herramienta
de maniobra S
1 semana  Cambio de equiposde  Equipos de BAJO OPERADOR 0.00 05
sefalizacién sefalizacié
n
2 Limpieza y Cajade BAJO MECANICO 0.00 1
semanas mantenimiento de herramienta
equipos de control S
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visual

Fuente de 2 meses  Desmontajey limpieza de Cajade ALTO ELECTROMECA 2 30.00 3
alimentacion fuente alimentacion herramienta NICO
eléctrica eléctrica S
Depédsito de 1 semana Mantenimiento de Cajade BAJO MECANICO 2 0.00 0.2
aceite depésito de aceite herramienta
S
Aceite 1 semana  Cambio de aceites para  Lubricantes BAJO MECANICO 1 0.00 0.5
sistema electrohidraulico
Indicador de 2 Mantenimiento de Cajade BAJO MECANICO 1 0.00 0.2
Nivel de semanas indicadores de nivel de  herramienta
aceite aceite S
Termostato 2 Cambio de Termostato ~ Termostato BAJO ELECTROMECA 1 0.00 1
semanas NICO
Valvula de 1 semana Cambio de Valvula de Vélvula de BAJO MECANICO 2 0.00 0.5
vaciado de vaciado de depdsito vaciado
depésito
Contactor 1 semana Revision y mantenimiento Cajade BAJO MECANICO 1 0.00 0.2
conexion contactor estrella herramienta
estrella S
Contactor 1 semana Revision y mantenimiento Cajade BAJO MECANICO 1 0.00 0.5
conexion contactor triangulo herramienta
triangulo S
Disyuntor 3 Mantenimiento de Multimetro BAJO  ELECTROMECA 2 0.00 0.2
Magnetotérm semanas Disyuntor NICO
ico magnetotérmico
Seccionador 2 Limpieza 'y Herramient BAJO MECANICO 1 0.00 1
semanas mantenimiento del as de
seccionador limpieza
Baterias SISTEMA diario Revisién de voltaje de Multimetro BAJO MECANICO 1 0.00 05
ELECTRICO baterias y limpieza
Cables diario Observacién de cables Contacto MEDIO ELECTRICO 1 35.00 05




Empalme

Sistema de

arranque

Sistema de

iluminacion

Panel de

contol

eléctrico

Llaves
termomagné
ticas

Contactor de

linea con
temporizado
r

Sensor

temperatura
motor

Contactor

nivel de
aceite

Contactor

temperatura
motor

Transformad

or

Fusible

diario Revisién de empalmes Contacto BAJO ELECTRICO 0.00 0.2
visual
1 semana  Mantenimiento y limpieza Cajade BAJO MECANICO 0.00 0.5
de sistema de arranques  herramienta
S
1 semana  Limpieza del sistemade  Herramient BAJO ELECTRONICO 30.00 2.5
iluminacién asde
limpieza ]
2 Revisién y mantenimiento  Multimetro BAJO ELECTRONICO 0.00 1
semanas de panel de control
eléctrico
1 semana Cambio de llaves Llave BAJO MECANICO 40.00 2
termomagnéticas termomagn
ética ’
1 semana  Revision y mantenimiento Cajade MEDIO MECANICO 0.00 0.2
del contactor de linea herramienta
S
diario Revision del sensor de Contacto BAJO ELECTROMECA 0.00 0.5
temperatura visual NICO
1 semana  Revision y limpieza de Herramient ~ MEDIO MECANICO 0.00 1
contactor de nivel de as de
aceite limpieza ,
1 semana Mantenimiento de Cajade BAJO MECANICO 0.00 1
contactor de temperatura  herramienta
S
7 meses Desmontajey limpiezade  Caja de ALTO  ELECTROMECA 100.00 3
transformador herramienta NICO
S
3 dias Cambio de fusible Fusible BAJO ELECTRICO 0.00 0.2
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Dispositivo diario Observacion dispositivo ~ Multimetro BAJO ELECTRICO 0.00 0.2
de de proteccion
proteccion sobretensiones
contra
sobretension
es
Carcasa de 1 semana Mantenimiento y limpieza  Herramient =~ MEDIO MECANICO 25.00 1
motor de carcasa as de
limpieza
Tensor CONTRAPESOS 4 dias Cambio de tensor Tensor BAJO OPERADOR 0.00 1
Barandillas 3 dias Limpieza de barandillas ~ Herramient BAJO OPERADOR 9.50 1
asde
limpieza
Encajes 1 semana  Mantenimiento y limpieza Cajade MEDIO OPERADOR 12.00 1.25
de encajes herramienta
S
Bloques de 1 dia Limpieza de bloques de  Herramient BAJO OPERADOR 0.00 1
hormigén hormigon asde
limpieza
Plataforma 1 semana Revision y mantenimiento ~ Caja de BAJO OPERADOR 0.00 1
de reposo de plataforma herramienta
S
Rodillos de 1 semana Mantenimiento de rodillos Cajade BAJO MECANICO 0.00 0.2
sentido de de giro variable herramienta
giro variable S
Anclaje de diario Observacion de anclaje Contacto BAJO MECANICO 0.00 0.2
contrapeso de contrapeso visual
Bloques de 1 dia Limpieza de bloques de  Herramient BAJO OPERADOR 28.50 3
plomo plomo asde
limpieza
Bloques 1 semana Limpieza y verificacion de  Herramient BAJO OPERADOR 0.00 0.5
compactos bloques compactos de as de
de peso peso limpieza
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Fijador 3 dias Cambio de fijadores de Fijadores BAJO OPERADOR 0.00 0.5
seguro de seguridad de contrapeso de
contrapeso seguridad
Bloque MOTOR diario Observacion del bloque Contacto BAJO MECANICO 0.00 0.2
de reposo del motor visual
Valvulas 1 semana Limpieza 'y Herramient BAJO MECANICO 0.00 0.5
mantenimiento de asde
valvulas limpieza
Piston 2 Lubricacion y limpiezade  Lubricantes ~ MEDIO MECANICO 0.00 0.7
semanas pistones
Cojinetes 1 semana  Lubricacién mecanicay  Lubricantes BAJO OPERADOR 0.00 0.5
limpieza de cojinetes
Bomba de 1 semana Cambio de aceite y Lubricantes BAJO HIDRAULICO 0.00 05
aceite limpieza de bomba de
aceite
Bomba de 1 mes Mantenimiento y limpieza Cajade MEDIO HIDRAULICO 120.00 2
agua de bomba de agua herramienta
S
Engranajes 1 semana  Engrasey lubricacion de  Lubricantes BAJO MECANICO 0.00 1
de engranajes
distribucion
Antivibrador 2 Limpieza y Cajade BAJO MECANICO 0.00 1
es semanas mantenimiento de herramienta
antivibradores S
Amortiguado 4 dias Cambio de Amortiguad BAJO MECANICO 11.00 0.2
res amortiguadores ores
Anillos de 1 semana  Engrase y lubricacion de  Lubricantes BAJO MECANICO 0.00 0.2
piston anillos de pistdn
Biela diario Observacién de la biela Contacto BAJO MECANICO 0.00 1
visual
Ciguenal 2 Mantenimiento y limpieza Cajade BAJO MECANICO 0.00 0.5
semanas del Cigiiefal herramienta
S
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Culatao
Cabeza
Camisas

Segmentos

Inyectores

electrénicos

Turbo
Cargadores

Intercambiad

ores de calor

Cilindros

Sensores

electrénicos

Filtros

Calefactores

Bomba de

lubricacion

Correas
Poleas

Sensores
Magnéticos

4 dias Cambio de culata Culata BAJO MECANICO 0.00 0.2
3 meses Desmontaje y Cajade ALTO MECANICO 135.00 2.5
mantenimiento de herramienta
camisas S
2 Mantenimiento y Caja de BAJO MECANICO 0.00 1
semanas  verificacion de segmentos herramienta
motor S
1 semana  Limpiezay revision de Herramient BAJO ELECTRICO 0.00 0.2
inyectores asde
limpieza
1 semana Lubricacion y limpieza de  Lubricantes BAJO MECANICO 9.50 1
turbo cargador
3 Revisién y limpieza de Herramient BAJO ELECTROMECA 0.00 0.5
semanas intercambiadores de calor as de NICO
limpieza
1 mes Mantenimiento y revisién Cajade ALTO MECANICO 250.00 3.2
de cilindros herramienta
S
diario Observacion de sensores  Contacto BAJO ELECTRICO 0.00 0.5
electronicos visual
5 dias Cambio de filtros Filtros BAJO MECANICO 110.00 0.2
1 semana  Limpiezay revision de Herramient BAJO MECANICO 0.00 0.2
calefactor as de
limpieza
1 mes Mantenimiento y Cajade MEDIO HIDRAULICO 0.00 0.2
verificacion de bomba de  herramienta
lubricacion S
3 dias Cambio de correas Correas BAJO MECANICO 6.50 1
4 dias Cambio de poleas Poleas BAJO MECANICO 0.00 0.5
diario Observacion de sensores  Contacto BAJO ELECTROMECA 0.00 0.2
magnéticos visual NICO

168



Ejes 3 Mantenimiento y limpieza Cajade BAJO MECANICO 0.00 0.2
semanas de ejes herramienta
S
Alternadores 1 semana  Revisién y limpieza de Herramient BAJO ELECTRICO 120.00 1
alternadores asde
limpieza
Sellos 1 semana Limpieza de sellos Herramient BAJO MECANICO 0.00 05
asde
limpieza
Vario Base SISTEMA DE diario Observacion de vario Contacto BAJO OPERADOR 0.00 1
VAPOR base visual
Soportes de 1 semana Limpieza de soportes de  Herramient BAJO OPERADOR 0.00 0.2
apoyo apoyo asde
limpieza
Sistema de diario Revision de sistema de Contacto BAJO OPERADOR 9.50 0.2
capacidad capacidad de carga visual
de carga
Aristas de 3 dias Revision y limpieza de Herramient BAJO OPERADOR 9.50 1
vuelco aristas de vuelco as de
limpieza
Base de 2 Mantenimiento de base Cajade BAJO OPERADOR 9.50 05
apoyo semanas de apoyo herramienta
maxima S
Estabilizador 1 semana Limpieza de estabilizador ~ Herramient BAJO MECANICO 9.50 0.2
en estrella estrella asde
limpieza
Largueros 4 dias Cambio de largueros Largueros BAJO OPERADOR 9.50 0.2
ahatibles abatibles abatibles
Mando de diario Observacién de mando Contacto BAJO MECANICO 9.50 05
estabilizacio estabilizador inteligente visual
n inteligente de grua
Centro de diario Verificacion del centrode  Contacto BAJO MECANICO 9.50 05
gravedad gravedad visual
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Estabilizador 2 Mantenimiento de base Cajade BAJO OPERADOR 9.50 0.5
de base semanas extendible herramienta
extensible S ]
Sensor de 5 dias Cambio de sensor de Sensor de BAJO MECANICO 0.00 1
fuerza de fuerza de apoyo fuerza de
apoyo apoyo
Largueros 1 semana  Limpiezay revision de Herramient BAJO OPERADOR 0.00 0.5
correderos largueros correderos asde
limpieza
Estabilizador 3 Mantenimiento de Cajade BAJO OPERADOR 0.00 0.2
es retraidos semanas  estabilizadores retraidos  herramienta
S
Base de 1 mes Mantenimiento de la base Cajade BAJO OPERADOR 0.00 05
sustentacion de sustentacion herramienta
S
Sistemas de diario Observacion sistemas de  Contacto BAJO OPERADOR 0.00 1
seguridad de seguridad de base de la visual
base grla
EMPRESA ARAFOODS.A.C.
COSTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO REALIZADO
AREA DE MANTENIMIENTO FECHA:
EQUIPO SISTEMA ACTIVIDAD DE MANTENIMIENTO CANTIDAD DE DURACION DE NUMERO DE COSTO DE COSTODE  COSTO DE COSTO DE
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO  TRABAJADORES MANODE  REPUESTO MANTENIMIENTO
(HORAS) HOMBRE (S/.) OBRA (S/.) (Sl) PREVENTIVO
(sl
USHEL SISTEMA Revisién y Limpieza de cuadro panel 1 semana 0.5 5.00 0.00 5.00
ELECTROHIDRAULICA eléctrico
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Desmontaje y limpieza de motor eléctrico 5 meses 3 10.00 60.00 80.00 140.00
Cambio de acoplamiento 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
Desmontaje y limpieza de bombas 3 meses 2 10.00 40.00 75.00 115.00
Mantenimiento de depoésito hidraulico 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Revision y mantenimiento de enfriador de 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
aire
Cambio de enfriador de aceite 1 semana 0.5 10.00 10.00 0.00 10.00
Desmontaje de campana transmisora 2 meses 2 10.00 40.00 0.00 40.00
Cambio de equipos de sefializacién 1 semana 05 10.00 5.00 0.00 5.00
Limpieza y mantenimiento de equipos de 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
control
Desmontajey limpieza de fuente 2 meses 3 10.00 60.00 30.00 90.00
alimentacion eléctrica
Mantenimiento de depdsito de aceite 1 semana 0.2 10.00 4.00 0.00 4.00
Cambio de aceites para sistema 1 semana 05 10.00 5.00 0.00 5.00
electrohidraulico
Mantenimiento de indicadores de nivel de 2 semanas 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
aceite

Cambio de Termostato 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00

Cambio de Valvula de vaciado de deposito 1 semana 05 10.00 10.00 0.00 10.00
Revisién y mantenimiento contactor estrella 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Revisién y mantenimiento contactor 1 semana 05 10.00 5.00 0.00 5.00

triangulo
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Mantenimiento de Disyuntor 3 semanas 0.2 10.00 4.00 0.00 4.00
magnetotérmico

Limpieza y mantenimiento del seccionador 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00

SISTEMAELECTRICO  Revision de voltaje de baterias y limpieza diario 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00

Observacion de cables diario 0.5 10.00 5.00 35.00 40.00

Revisién de empalmes diario 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00

Mantenimiento y limpieza de sistema de 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00

arranques

Limpieza del sistema de iluminacion 1 semana 25 10.00 25.00 30.00 55.00

Revision y mantenimiento de panel de 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
control eléctrico

Revision y mantenimiento del contactor de 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00

linea
Revision del sensor de temperatura diario 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
Revision y limpieza de contactor de nivel de 1 semana 1 10.00 10.00 0.00 10.00
aceite

Mantenimiento de contactor de temperatura 1 semana 1 10.00 10.00 0.00 10.00

Cambio de fusible 3 dias 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00

Observacion dispositivo de proteccion diario 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
sobretensiones

Mantenimiento y limpieza de carcasa 1 semana 1 10.00 10.00 25.00 35.00

CONTRAPESOS Cambio de tensor 4 dias 1 10.00 10.00 0.00 10.00

Limpieza de barandillas 3 dias 1 10.00 10.00 9.50 19.50
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Mantenimiento y limpieza de encajes 1 semana 1.25 10.00 12.50 12.00 24.50
Limpieza de bloques de hormigén 1 dia 1 10.00 10.00 0.00 10.00
Revisién y mantenimiento de plataforma 1 semana 1 10.00 10.00 0.00 10.00
Mantenimiento de rodillos de giro variable 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Observacion de anclaje de contrapeso diario 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Limpieza de bloques de plomo 1dia 3 10.00 30.00 28.50 58.50
Limpieza y verificacion de bloques 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
compactos de peso
Cambio de fijadores de seguridad de 3 dias 05 10.00 5.00 0.00 5.00
contrapeso
MOTOR Observacion del bloque de reposo del diario 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
motor
Limpieza y mantenimiento de valvulas 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
Lubricacion y limpieza de pistones 2 semanas 0.7 10.00 7.00 0.00 7.00
Lubricacion mecanica y limpieza de 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
cojinetes
Cambio de aceite y limpieza de bomba de 1 semana 05 10.00 5.00 0.00 5.00
aceite
Engrase y lubricacién de engranajes 1 semana 1 10.00 10.00 0.00 10.00
Limpieza y mantenimiento de 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
antivibradores
Cambio de amortiguadores 4 dias 0.2 10.00 2.00 11.00 13.00
Engrase y lubricacion de anillos de piston 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
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Observacion de la biela diario 1 10.00 10.00 0.00 10.00
Mantenimiento y limpieza del Cigiefial 2 semanas 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
Cambio de culata 4 dias 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Desmontaje y mantenimiento de camisas 3 meses 25 10.00 50.00 135.00 185.00
Mantenimiento y verificacion de segmentos 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
motor
Limpieza y revision de inyectores 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Lubricacion y limpieza de turbo cargador 1 semana 1 10.00 10.00 9.50 19.50
Revision y limpieza de intercambiadores de 3 semanas 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
calor
Mantenimiento y revision de cilindros 1 mes 32 10.00 96.00 250.00 346.00
Observacion de sensores electronicos diario 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
Cambio de filtros 5 dias 0.2 10.00 2.00 110.00 112.00
Limpieza y revision de calefactor 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Mantenimiento y verificacion de bomba de 1 mes 0.2 10.00 4.00 0.00 4.00
lubricacion
Cambio de correas 3 dias 1 10.00 10.00 6.50 16.50
Cambio de poleas 4 dias 05 10.00 5.00 0.00 5.00
Observacion de sensores magnéticos diario 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Mantenimiento y limpieza de ejes 3 semanas 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
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Revision y limpieza de alternadores 1 semana 1 10.00 10.00 120.00 130.00
Limpieza de sellos 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
SISTEMA DE VAPOR Observacién de vario base diario 1 10.00 10.00 0.00 10.00
Limpieza de soportes de apoyo 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Revision de sistema de capacidad de carga diario 0.2 10.00 2.00 9.50 11.50
Revision y limpieza de aristas de vuelco 3 dias 1 10.00 10.00 9.50 19.50
Mantenimiento de base de apoyo 2 semanas 05 10.00 5.00 9.50 14.50
Limpieza de estabilizador estrella 1 semana 0.2 10.00 2.00 9.50 11.50
Cambio de largueros abatibles 4 dias 0.2 10.00 2.00 9.50 11.50
Observacion de mando estabilizador diario 05 10.00 5.00 9.50 14.50
inteligente de gria
Verificacion del centro de gravedad diario 05 10.00 5.00 9.50 14.50
Mantenimiento de base extendible 2 semanas 0.5 10.00 5.00 9.50 14.50
Cambio de sensor de fuerza de apoyo 5 dias 1 10.00 10.00 0.00 10.00
Limpieza y revision de largueros correderos 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
Mantenimiento de estabilizadores retraidos 3 semanas 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Mantenimiento de la base de sustentacion 1 mes 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
Observacion sistemas de seguridad de diario 1 10.00 10.00 0.00 10.00
base de la gria
TOTAL 1896.50

175



MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA EMPRESA ARAFOOD S.A.C. S.A.C.

GERENCIA: Jefatura de mantenimiento

REALIZADO:

AREA:

FECHA DE ELABORACION:

EQUIPO - SERVICIO

EQUIPO

SISTEMA MARCA/MODELO

COMPONENTES MES 1 MES 2 MES 3

MES 4

MES §

MES 6

SEMANAS

4

1

2

3

4

1

2

3

4

1

PORCENTAJE
DE
REALIZACION

TIEMPO DE
OPERACION

DISPONIBILIDAD

CLASIFICACION

BALANZA

PANTALLA

PISTONES

Bastidor

Supension

Traccién/Direccion

Ejes

Transmision

Neuméticos de la
Carroceria

Plataforma

Estructura
Carroceria

Volumen
Delantero

Puertas de
Carroceria

Panel Trasero

Larguero

Motor carroceria

Frenos de
corrientes
parésitas

Compartimiento
de baterias

Tanque de
combustible

Tanque hidraulico

OPERADOR

Cuadro de panel
eléctrico

Motor eléctrico

Acoplamiento
motor eléctrico

ELECTROMECANICO
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ESTRUCTURA

Bombas

Depbsito
hidraulico

Enfriador de aire

Enfriador de
aceite

Filtros hidraulicos

Campana
Transmisora

Circuito de
maniobra

Equipos de
sefializacion
eléctrica

Equipos de
control

Fuente de
alimentacion
eléctrica

Depbsito de
aceite

Aceite

Indicador de Nivel
de aceite

Termostato

Valvula de
vaciado de
depdsito

Contactor
conexion estrella

Contactor
conexion triangulo

Disyuntor
Magnetotérmico

Seccionador

Baterias

Cables

Empalme

Sistema de
arranque

Sistema de
iluminacién

Panel de contol
eléctrico

ELECTRICO
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Llaves
termomagnéticas
Contactor de linea
con temporizador
Sensor
temperatura motor
Contactor nivel de
aceite

Contactor
temperatura motor
Transformador

Fusible

Dispositivo de
proteccion contra
sobretensiones
Carcasa de motor

COMPONENTES SISTEMA FRECUENCIA DESCRIPCION DE LA OPERACION MATERIALES PRIORIDAD CLASIFICACION N° DE COSTO DE TIEMPO DE
PERSONAL DE REPUESTO (S/.) MANTENIMIENTO (Hrs)
MANTENIMEINTO

Bastidor PANTALLA 2 meses Revisién y mantenimiento del bastidor Caja de herramientas MEDIO MECANICO 2 0.00 1
Supension 2 semanas Verificacion y mantenimiento de cauchos de suspension Caja de herramientas ALTA MECANICO 1 60.00 3
" Traccion/Direccion 2 semanas Mantenimiento de traccion de carroceria Direccion MEDIO MECANICO 1 25.00 05
Ejes 2 semanas Revision y mantenimiento de ejes Caja de herramientas BAJO MECANICO 1 0.00 1

"~ Transmision 1 mes Cambio de aceite en transmision Lubricantes MEDIO MECANICO 2 30.00 1
W 1 semana Cambio de neumaticos de carroceria Neuméticos MEDIO MECANICO 1 0.00 0.2
glaart'a:zfrrr:: 2 semanas mantenimiento de plataforma Caja de herramientas BAJO OPERADOR 1 0.00 0.5

" Estructura Carroceria 1 mes Revision y mantenimiento de estructura Caja de herramientas BAJO MECANICO 2 0.00 1
" Volumen Delantero diario Verificacion y limpieza de volumen delantero Caja de herramientas BAJO OPERADOR 2 0.00 1.5
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Puertas de Carroceria diario Limpieza de las puertas de carroceria Caja de herramientas BAJO OPERADOR 1 0.00 1
Panel Trasero 1 semana Mantenimiento y limpieza de Panel Caja de herramientas BAJO OPERADOR 2 0.00 0.5
Larguero 1 semana Mantenimiento de largueros Caja de herramientas BAJO OPERADOR 1 0.00 0.2
Motor carroceria 6 meses Desmontaje y mantenimiento de motor Caja de herramientas ALTO MECANICO 2 60.00 3
Frenos de corrientes 1 semana Mantenimiento y limpieza de discos de frenos Caja de herramientas BAJO ELECTROMECANICO 1 0.00 0.5
parasitas
Compartimiento de 1 semana Limpieza de compartimentos de bateria Herramientas de BAJO OPERADOR 2 40.00 0.5
baterias limpieza
Tanque de 1 mes Revision y mantenimiento de tanque de combustible Caja de herramientas MEDIA MECANICO 1 0.00 0.5
combustible
Tanque hidraulico 1 mes Limpieza y mantenimiento de tanque hidraulico Herramientas de MEDIA MECANICO 1 0.00 0.5
limpieza
Cuadro de panel PISTONES 1 semana Revision y Limpieza de cuadro panel eléctrico Herramientas de BAJO ELECTRICO 1 0.00 0.5
eléctrico limpieza ]
Motor eléctrico 5 meses Desmontaje y limpieza de motor eléctrico Caja de herramientas ALTO MECANICO 2 80.00 3
Acoplamiento motor 1 semana Cambio de acoplamiento Acoplamiento BAJO ELECTROMECANICO 1 0.00 0.5
eléctrico
Bombas 3 meses Desmontaje y limpieza de bombas Caja de herramientas ALTO HIDRAULICO 2 75.00 2
Depésito hidraulico 1 semana Mantenimiento de depésito hidraulico Caja de herramientas BAJO HIDRAULICO 1 0.00 0.2
Enfriador de aire 2 semanas Revision y mantenimiento de enfriador de aire Caja de herramientas BAJO MECANICO 1 0.00 1
Enfriador de aceite 1 semana Cambio de enfriador de aceite Caja de herramientas BAJO MECANICO 2 0.00 0.5
Filtros hidraulicos 2 meses Desmontaje y mantenimiento de filtros hidraulicos Caja de herramientas ALTO HIDRAULICO 2 110.00 25
Campana 2 meses Desmontaje de campana transmisora Caja de herramientas ALTO ELECTROMECANICO 2 0.00 2
Transmisora ]
Circuito de maniobra 1 mes Limpieza y mantenimiento de circuito de maniobra Caja de herramientas MEDIO ELECTRICO 2 65.00 25
Equipos de 1 semana Cambio de equipos de sefializacion Equipos de sefalizacion BAJO OPERADOR 1 0.00 0.5
sefializacion eléctrica ]
Equipos de control 2 semanas Limpieza y mantenimiento de equipos de control Caja de herramientas BAJO MECANICO 1 0.00 1
Fuente de 2 meses Desmontajey limpieza de fuente alimentacion eléctrica Caja de herramientas ALTO ELECTROMECANICO 2 30.00 3
alimentacién eléctrica .
Depésito de aceite 1 semana Mantenimiento de depdsito de aceite Caja de herramientas BAJO MECANICO 2 0.00 0.2
Aceite 1 semana Cambio de aceites para sistema electrohidraulico Lubricantes BAJO MECANICO 1 0.00 05
Indicador de Nivel de 2 semanas Mantenimiento de indicadores de nivel de aceite Caja de herramientas BAJO MECANICO 1 0.00 0.2
aceite
Termostato 2 semanas Cambio de Termostato Termostato BAJO ELECTROMECANICO 1 0.00 1
Valvula de vaciado de 1 semana Cambio de Valvula de vaciado de depdsito Vélvula de vaciado BAJO MECANICO 2 0.00 05
depdsito .
Contactor conexion 1 semana Revision y mantenimiento contactor estrella Caja de herramientas BAJO MECANICO 1 0.00 0.2
estrella
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Contactor conexion 1 semana Revision y mantenimiento contactor triangulo Caja de herramientas BAJO MECANICO 1 0.00 0.5
triangulo
Disyuntor 3 semanas Mantenimiento de Disyuntor magnetotérmico Multimetro BAJO ELECTROMECANICO 2 0.00 0.2
Magnetotérmico .
Seccionador 2 semanas Limpieza y mantenimiento del seccionador Herramientas de BAJO MECANICO 1 0.00 1
limpieza
Baterias ESTRUCTURA diario Revision de voltaje de baterias y limpieza Multimetro BAJO MECANICO 1 0.00 0.5
Cables diario Observacion de cables Contacto visual MEDIO ELECTRICO 1 35.00 0.5
Empalme diario Revision de empalmes Contacto visual BAJO ELECTRICO 1 0.00 0.2
Sistema de arranque 1 semana Mantenimiento y limpieza de sistema de arranques Caja de herramientas BAJO MECANICO 1 0.00 0.5
Sistema de 1 semana Limpieza del sistema de iluminacion Herramientas de BAJO ELECTRONICO 1 30.00 25
iluminacion limpieza
Panel de contol 2 semanas Revision y mantenimiento de panel de control eléctrico Multimetro BAJO ELECTRONICO 1 0.00 1
eléctrico
Llaves 1 semana Cambio de llaves termomagnéticas Llave termomagnética BAJO MECANICO 1 40.00 2
termomagnéticas ]
Contactor de linea 1 semana Revision y mantenimiento del contactor de linea Caja de herramientas MEDIO MECANICO 1 0.00 0.2
con temporizador ]
Sensor temperatura diario Revision del sensor de temperatura Contacto visual BAJO ELECTROMECANICO 1 0.00 0.5
motor
Contactor nivel de 1 semana Revision y limpieza de contactor de nivel de aceite Herramientas de MEDIO MECANICO 1 0.00 1
aceite limpieza ]
Contactor 1 semana Mantenimiento de contactor de temperatura Caja de herramientas BAJO MECANICO 1 0.00 1
temperatura motor ]
Transformador 7 meses Desmontaje y limpieza de transformador Caja de herramientas ALTO ELECTROMECANICO 3 100.00 3
Fusible 3 dias Cambio de fusible Fusible BAJO ELECTRICO 1 0.00 0.2
Dispositivo de diario Observacién dispositivo de proteccién sobretensiones Multimetro BAJO ELECTRICO 1 0.00 0.2
proteccion contra
sobretensiones ]
Carcasa de motor 1 semana Mantenimiento y limpieza de carcasa Herramientas de MEDIO MECANICO 1 25.00 1
limpieza
EMPRESA ARAFOODS.A.C.
COSTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO REALIZADO
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AREA DE MANTENIMIENTO FECHA:
EQUIPO SISTEMA ACTIVIDAD DE MANTENIMIENTO CANTIDAD DE DURACION DE NUMERO DE COSTO DE COSTODE COSTO DE COSTO DE
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO TRABAJADORES HORA MANODE  REPUESTO MANTENIMIENTO
(HORAS) HOMBRE (S/.) OBRA (S/.) (S1.) PREVENTIVO
(S1.)
BALANZA PANTALLA Revision y mantenimiento del bastidor 2 meses 1 2 10.00 20.00 0.00 20.00
Verificacion y mantenimiento de cauchos de 2 semanas 3 1 10.00 30.00 60.00 90.00
suspension
Mantenimiento de traccion de carroceria 2 semanas 05 1 10.00 5.00 25.00 30.00
Revision y mantenimiento de ejes 2 semanas 1 1 10.00 10.00 0.00 10.00
Cambio de aceite en transmisién 1 mes 1 2 10.00 20.00 30.00 50.00
Cambio de neumaticos de carroceria 1 semana 0.2 1 10.00 2.00 0.00 2.00
mantenimiento de plataforma 2 semanas 0.5 1 10.00 5.00 0.00 5.00
Revision y mantenimiento de estructura 1 mes 1 2 10.00 20.00 0.00 20.00
Verificacion y limpieza de volumen delantero diario 1.5 2 10.00 30.00 0.00 30.00
Limpieza de las puertas de carroceria diario 1 1 10.00 10.00 0.00 10.00
Mantenimiento y limpieza de Panel 1 semana 0.5 2 10.00 10.00 0.00 10.00
Mantenimiento de largueros 1 semana 0.2 1 10.00 2.00 0.00 2.00
Mantenimiento y limpieza de discos de frenos 1 semana 0.5 1 10.00 5.00 0.00 5.00
Limpieza de compartimentos de bateria 1 semana 0.5 2 10.00 10.00 40.00 50.00
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Revision y mantenimiento de tanque de 1 mes 05 10.00 5.00 0.00 5.00
combustible
Limpieza y mantenimiento de tanque 1 mes 05 10.00 5.00 0.00 5.00
hidraulico
PISTONES Revisién y Limpieza de cuadro panel eléctrico 1 semana 05 10.00 5.00 0.00 5.00
Cambio de acoplamiento 1 semana 05 10.00 5.00 0.00 5.00
Desmontaje y limpieza de bombas 3 meses 2 10.00 40.00 75.00 115.00
Mantenimiento de depdsito hidraulico 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Revision y mantenimiento de enfriador de aire 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
Cambio de enfriador de aceite 1 semana 05 10.00 10.00 0.00 10.00
Desmontaje de campana transmisora 2 meses 2 10.00 40.00 0.00 40.00
Cambio de equipos de sefializacion 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
Limpieza y mantenimiento de equipos de 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
control
Desmontajey limpieza de fuente alimentacion 2 meses 3 10.00 60.00 30.00 90.00
eléctrica
Mantenimiento de depdsito de aceite 1 semana 0.2 10.00 4.00 0.00 4.00
Cambio de aceites para sistema 1 semana 05 10.00 5.00 0.00 5.00
electrohidraulico
Mantenimiento de indicadores de nivel de 2 semanas 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
aceite
Cambio de Termostato 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
Cambio de Valvula de vaciado de depésito 1 semana 05 10.00 10.00 0.00 10.00
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Revisién y mantenimiento contactor estrella 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Revisién y mantenimiento contactor triangulo 1 semana 05 10.00 5.00 0.00 5.00
Mantenimiento de Disyuntor magnetotérmico 3 semanas 0.2 10.00 4.00 0.00 4.00

Limpieza y mantenimiento del seccionador 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00

ESTRUCTURA Revision de voltaje de baterias y limpieza diario 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
Observacion de cables diario 0.5 10.00 5.00 35.00 40.00
Revision de empalmes diario 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Mantenimiento y limpieza de sistema de 1 semana 05 10.00 5.00 0.00 5.00
arranques
Limpieza del sistema de iluminacion 1 semana 25 10.00 25.00 30.00 55.00
Revision y mantenimiento de panel de control 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
eléctrico
Cambio de llaves termomagnéticas 1 semana 2 10.00 20.00 40.00 60.00
Revision y mantenimiento del contactor de 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
linea
Revision del sensor de temperatura diario 05 10.00 5.00 0.00 5.00

Revision y limpieza de contactor de nivel de 1 semana 1 10.00 10.00 0.00 10.00

aceite

Mantenimiento de contactor de temperatura 1 semana 1 10.00 10.00 0.00 10.00

Cambio de fusible 3 dias 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Observacion dispositivo de proteccion diario 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00

sobretensiones
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Mantenimiento y limpieza de carcasa 1 semana 1 1 10.00 10.00 25.00 35.00

TOTAL 931.00

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA EMPRESA ARAFOOD S.A.C. S.A.C.

GERENCIA: Jefatura de REALIZADO:
mantenimiento
AREA: FECHA DE ELABORACION:
EQUIPO - SERVICIO  COMPO MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES6 PORCE TIEMP DISPONI CLASIFIC
NENTES SEMANAS NTAJE ODE BILIDAD ACION
EQUP SISTE MARCA/ 1234123412341234123410234 DPE OPER
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Fijador

seguro
de
contrape
SO
COMPONENTES SISTEMA FRECUENCIA DESCRIPCION DE LA OPERACION MATERIALES PRIORIDAD CLASIFICACION N° DE PERSONAL DE COSTO DE TIEMPO DE
MANTENIMEINTO REPUESTO MANTENIMIENTO
(S1.) (Hrs)
Bastidor ESTRUCTURA 2 meses Revision y mantenimiento del bastidor Caja de MEDIO MECANICO 2 0.00 1
herramientas
Supension 2 semanas Verificacion y mantenimiento de cauchos de Caja de ALTA MECANICO 1 60.00 3
suspension herramientas
Traccion/Direccion 2 semanas Mantenimiento de traccion de carroceria Direccion MEDIO MECANICO 1 25.00 0.5
Ejes 2 semanas Revisién y mantenimiento de ejes Caja de BAJO MECANICO 1 0.00 1
herramientas
Transmision 1 mes Cambio de aceite en transmision Lubricantes MEDIO MECANICO 2 30.00 1
Neumaticos de la 1 semana Cambio de neumaticos de carroceria Neumaticos MEDIO MECANICO 1 0.00 0.2
Carroceria
Plataforma 2 semanas mantenimiento de plataforma Caja de BAJO OPERADOR 1 0.00 0.5
herramientas
Estructura Carroceria 1 mes Revision y mantenimiento de estructura Caja de BAJO MECANICO 2 0.00 1
herramientas
Volumen Delantero diario Verificacion y limpieza de volumen Caja de BAJO OPERADOR 2 0.00 15
delantero herramientas
Puertas de Carroceria diario Limpieza de las puertas de carroceria Caja de BAJO OPERADOR 1 0.00 1
herramientas
Panel Trasero 1 semana Mantenimiento y limpieza de Panel Caja de BAJO OPERADOR 2 0.00 0.5
herramientas
Larguero 1 semana Mantenimiento de largueros Caja de BAJO OPERADOR 1 0.00 0.2
herramientas
Motor carroceria 6 meses Desmontaje y mantenimiento de motor Caja de ALTO MECANICO 2 60.00 3
herramientas
Frenos de corrientes 1 semana Mantenimiento y limpieza de discos de Caja de BAJO ELECTROMECANICO 1 0.00 0.5
parasitas frenos herramientas
Compartimiento de 1 semana Limpieza de compartimentos de bateria Herramientas de BAJO OPERADOR 2 40.00 0.5
baterias limpieza
Tanque de combustible 1 mes Revision y mantenimiento de tanque de Caja de MEDIA MECANICO 1 0.00 0.5
combustible herramientas
Tanque hidraulico 1 mes Limpieza y mantenimiento de tanque Herramientas de MEDIA MECANICO 1 0.00 0.5
hidraulico limpieza
Cuadro de panel MOTOR 1 semana Revision y Limpieza de cuadro panel Herramientas de BAJO ELECTRICO 1 0.00 0.5
eléctrico eléctrico limpieza
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Motor eléctrico 5 meses Desmontaje y limpieza de motor eléctrico Caja de ALTO MECANICO 80.00 3
herramientas
Acoplamiento motor 1 semana Cambio de acoplamiento Acoplamiento BAJO ELECTROMECANICO 0.00 0.5
eléctrico
Bombas 3 meses Desmontaje y limpieza de bombas Caja de ALTO HIDRAULICO 75.00 2
herramientas
Depésito hidraulico 1 semana Mantenimiento de depésito hidraulico Caja de BAJO HIDRAULICO 0.00 0.2
herramientas
Enfriador de aire 2 semanas Revisién y mantenimiento de enfriador de Caja de BAJO MECANICO 0.00 1
aire herramientas
Enfriador de aceite 1 semana Cambio de enfriador de aceite Caja de BAJO MECANICO 0.00 0.5
herramientas
Filtros hidraulicos 2 meses Desmontaje y mantenimiento de filtros Caja de ALTO HIDRAULICO 110.00 25
hidraulicos herramientas
Campana Transmisora 2 meses Desmontaje de campana transmisora Caja de ALTO ELECTROMECANICO 0.00 2
herramientas
Circuito de maniobra 1 mes Limpieza y mantenimiento de circuito de Caja de MEDIO ELECTRICO 65.00 25
maniobra herramientas
Equipos de 1 semana Cambio de equipos de sefializacion Equipos de BAJO OPERADOR 0.00 0.5
sefializacion eléctrica sefalizacion
Equipos de control 2 semanas Limpieza y mantenimiento de equipos de Caja de BAJO MECANICO 0.00 1
control herramientas
Fuente de alimentacion 2 meses Desmontajey limpieza de fuente Caja de ALTO ELECTROMECANICO 30.00 3
eléctrica alimentacion eléctrica herramientas
Depésito de aceite 1 semana Mantenimiento de depdsito de aceite Caja de BAJO MECANICO 0.00 0.2
herramientas
Aceite 1 semana Cambio de aceites para sistema Lubricantes BAJO MECANICO 0.00 0.5
electrohidraulico
Indicador de Nivel de 2 semanas Mantenimiento de indicadores de nivel de Caja de BAJO MECANICO 0.00 0.2
aceite aceite herramientas
Termostato 2 semanas Cambio de Termostato Termostato BAJO ELECTROMECANICO 0.00 1
Valvula de vaciado de 1 semana Cambio de Valvula de vaciado de depdsito Valvula de vaciado BAJO MECANICO 0.00 0.5
deposito
Contactor conexion 1 semana Revision y mantenimiento contactor estrella Caja de BAJO MECANICO 0.00 0.2
estrella herramientas
Contactor conexion 1 semana Revisién y mantenimiento contactor Caja de BAJO MECANICO 0.00 0.5
triangulo triangulo herramientas
Disyuntor 3 semanas Mantenimiento de Disyuntor Multimetro BAJO ELECTROMECANICO 0.00 0.2
Magnetotérmico magnetotérmico
Seccionador 2 semanas Limpieza y mantenimiento del seccionador Herramientas de BAJO MECANICO 0.00 1
limpieza
Baterias SISTEMA diario Revision de voltaje de baterias y limpieza Multimetro BAJO MECANICO 0.00 0.5
Cables ELECTRICO diario Observacion de cables Contacto visual MEDIO ELECTRICO 35.00 0.5
Empalme diario Revision de empalmes Contacto visual BAJO ELECTRICO 0.00 0.2
Sistema de arranque 1 semana Mantenimiento y limpieza de sistema de Caja de BAJO MECANICO 0.00 0.5
arranques herramientas
Sistema de iluminacion 1 semana Limpieza del sistema de iluminacion Herramientas de BAJO ELECTRONICO 30.00 25
limpieza
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Panel de contol 2 semanas Revisién y mantenimiento de panel de Multimetro BAJO ELECTRONICO 0.00 1
eléctrico control eléctrico ]
Llaves 1 semana Cambio de llaves termomagnéticas Llave BAJO MECANICO 40.00 2
termomagnéticas termomagnética ]
Contactor de linea con 1 semana Revision y mantenimiento del contactor de Caja de MEDIO MECANICO 0.00 0.2
temporizador linea herramientas ]
Sensor temperatura diario Revision del sensor de temperatura Contacto visual BAJO ELECTROMECANICO 0.00 0.5
motor
Contactor nivel de 1 semana Revision y limpieza de contactor de nivel de Herramientas de MEDIO MECANICO 0.00 1
aceite aceite limpieza ]
Contactor temperatura 1 semana Mantenimiento de contactor de temperatura Caja de BAJO MECANICO 0.00 1
motor herramientas .
Transformador 7 meses Desmontaje y limpieza de transformador Caja de ALTO ELECTROMECANICO 100.00 3
herramientas
Fusible 3 dias Cambio de fusible Fusible BAJO ELECTRICO 0.00 0.2
Dispositivo de diario Observacion dispositivo de proteccion Multimetro BAJO ELECTRICO 0.00 0.2
proteccion contra sobretensiones
sobretensiones .
Carcasa de motor 1 semana Mantenimiento y limpieza de carcasa Herramientas de MEDIO MECANICO 25.00 1
limpieza
Tensor SISTEMA DE 4 dias Cambio de tensor Tensor BAJO OPERADOR 0.00 1
ROLAS
Barandillas 3 dias Limpieza de barandillas Herramientas de BAJO OPERADOR 9.50 1
limpieza
Encajes 1 semana Mantenimiento y limpieza de encajes Caja de MEDIO OPERADOR 12.00 1.25
herramientas
Bloques de hormigén 1 dia Limpieza de bloques de hormigon Herramientas de BAJO OPERADOR 0.00 1
limpieza
Plataforma de reposo 1 semana Revisién y mantenimiento de plataforma Caja de BAJO OPERADOR 0.00 1
herramientas .
Rodillos de sentido de 1 semana Mantenimiento de rodillos de giro variable Caja de BAJO MECANICO 0.00 0.2
giro variable herramientas .
Anclaje de contrapeso diario Observacion de anclaje de contrapeso Contacto visual BAJO MECANICO 0.00 0.2
Bloques de plomo 1 dia Limpieza de bloques de plomo Herramientas de BAJO OPERADOR 28.50 3
limpieza
Bloques compactos de 1 semana Limpieza y verificacion de bloques Herramientas de BAJO OPERADOR 0.00 0.5
peso compactos de peso limpieza
Fijador seguro de 3 dias Cambio de fijadores de seguridad de Fijadores de BAJO OPERADOR 0.00 0.5
contrapeso contrapeso seguridad
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EMPRESA ARAFOODS.A.C.

COSTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO REALIZADO
AREA DE MANTENIMIENTO FECHA:
EQUIPO SISTEMA ACTIVIDAD DE MANTENIMIENTO CANTIDAD DE DURACION DE NUMERO DE COSTODE COSTODE COSTO DE COSTO DE
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO TRABAJADORES HORA MANODE  REPUESTO MANTENIMIENTO
(HORAS) HOMBRE OBRA (S/.) (S1.) PREVENTIVO (S/.)
(S1.)
SELLADORA  ESTRUCTURA Revisién y mantenimiento del bastidor 2 meses 1 2 10.00 20.00 0.00 20.00
Verificacion y mantenimiento de 2 semanas 3 1 10.00 30.00 60.00 90.00
cauchos de suspension
Mantenimiento de traccion de 2 semanas 0.5 1 10.00 5.00 25.00 30.00
carroceria

Revision y mantenimiento de ejes 2 semanas 1 1 10.00 10.00 0.00 10.00

Cambio de aceite en transmisién 1 mes 1 2 10.00 20.00 30.00 50.00

Cambio de neumaticos de carroceria 1 semana 0.2 1 10.00 2.00 0.00 2.00

mantenimiento de plataforma 2 semanas 0.5 1 10.00 5.00 0.00 5.00

Revision y mantenimiento de estructura 1 mes 1 2 10.00 20.00 0.00 20.00
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Verificacion y limpieza de volumen diario 15 10.00 30.00 0.00 30.00
delantero
Limpieza de las puertas de carroceria diario 1 10.00 10.00 0.00 10.00
Mantenimiento y limpieza de Panel 1 semana 0.5 10.00 10.00 0.00 10.00
Mantenimiento de largueros 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Desmontaje y mantenimiento de motor 6 meses 3 10.00 60.00 60.00 120.00
Mantenimiento y limpieza de discos de 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
frenos
Limpieza de compartimentos de bateria 1 semana 0.5 10.00 10.00 40.00 50.00
Revision y mantenimiento de tanque de 1 mes 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
combustible
Limpieza y mantenimiento de tanque 1 mes 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
hidraulico
MOTOR Revision y Limpieza de cuadro panel 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
eléctrico
Desmontaje y limpieza de motor 5 meses 3 10.00 60.00 80.00 140.00
eléctrico
Cambio de acoplamiento 1 semana 05 10.00 5.00 0.00 5.00
Desmontaje y limpieza de bombas 3 meses 2 10.00 40.00 75.00 115.00
Mantenimiento de depésito hidraulico 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Revisién y mantenimiento de enfriador 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
de aire
Cambio de enfriador de aceite 1 semana 05 10.00 10.00 0.00 10.00
Desmontaje y mantenimiento de filtros 2 meses 25 10.00 50.00 110.00 160.00

hidraulicos
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Desmontaje de campana transmisora 2 meses 2 10.00 40.00 0.00 40.00
Limpieza y mantenimiento de circuito 1 mes 25 10.00 50.00 65.00 115.00
de maniobra
Cambio de equipos de sefializacién 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
Limpieza y mantenimiento de equipos 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
de control
Desmontajey limpieza de fuente 2 meses 3 10.00 60.00 30.00 90.00
alimentacion eléctrica
Mantenimiento de depdsito de aceite 1 semana 0.2 10.00 4.00 0.00 4.00
Cambio de aceites para sistema 1 semana 05 10.00 5.00 0.00 5.00
electrohidraulico
Mantenimiento de indicadores de nivel 2 semanas 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
de aceite
Cambio de Termostato 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
Cambio de Valvula de vaciado de 1 semana 0.5 10.00 10.00 0.00 10.00
deposito
Revisién y mantenimiento contactor 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
estrella
Revisién y mantenimiento contactor 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
triangulo
Mantenimiento de Disyuntor 3 semanas 0.2 10.00 4.00 0.00 4.00
magnetotérmico
Limpieza y mantenimiento del 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
seccionador
SISTEMA Revision de voltaje de baterias y diario 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
ELECTRICO limpieza
Observacion de cables diario 0.5 10.00 5.00 35.00 40.00
Revision de empalmes diario 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
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Mantenimiento y limpieza de sistema 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
de arranques
Limpieza del sistema de iluminacion 1 semana 25 10.00 25.00 30.00 55.00
Revisién y mantenimiento de panel de 2 semanas 1 10.00 10.00 0.00 10.00
control eléctrico
Cambio de llaves termomagnéticas 1 semana 2 10.00 20.00 40.00 60.00
Revision y mantenimiento del contactor 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
de linea
Revisién del sensor de temperatura diario 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
Revision y limpieza de contactor de 1 semana 1 10.00 10.00 0.00 10.00
nivel de aceite
Mantenimiento de contactor de 1 semana 1 10.00 10.00 0.00 10.00
temperatura
Desmontaje y limpieza de 7 meses 3 10.00 90.00 100.00 190.00
transformador
Cambio de fusible 3 dias 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Observacion dispositivo de proteccion diario 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
sobretensiones
Mantenimiento y limpieza de carcasa 1 semana 1 10.00 10.00 25.00 35.00
SISTEMA DE Cambio de tensor 4 dias 1 10.00 10.00 0.00 10.00
ROLAS
Limpieza de barandillas 3 dias 1 10.00 10.00 9.50 19.50
Mantenimiento y limpieza de encajes 1 semana 1.25 10.00 12.50 12.00 2450
Limpieza de bloques de hormigén 1 dia 1 10.00 10.00 0.00 10.00
Revisién y mantenimiento de 1 semana 1 10.00 10.00 0.00 10.00
plataforma
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Mantenimiento de rodillos de giro 1 semana 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
variable

Observacién de anclaje de contrapeso diario 0.2 10.00 2.00 0.00 2.00
Limpieza de bloques de plomo 1 dia 3 10.00 30.00 28.50 58.50

Limpieza y verificacién de bloques 1 semana 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00

compactos de peso
Cambio de fijadores de seguridad de 3 dias 0.5 10.00 5.00 0.00 5.00
contrapeso
TOTAL 1802.50
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ANEXO 37. Muestreo Inicial

Calculo de numero de observaciones necesarias

Numero de observaciones/ 01 02 03 04 05 06 o7 08 09 010 Tiempo X x2
pasos para la operacion de promedio
cuchareo

Instruccion de la supervisoray 36 34 38 39 38 39 38 40 42 38 38.20 38.20 1459.24
jefe de Produccion al personal
Trasladarse a recoger las 381 383 399 372 34 365 386 324 375 381 372.00 372.00 138384
bandejas vacias
Recoger la bandeja para palta 30 35 35 30 31 31 28 25 30 34 30.90 30.90 954.81
Realizar cola para recoger la 15 14 15 13 15 15 9 10 1 16 13.30 13.30 176.89
bandeja
Dirigirse a la mesa de 10 9 12 11 13 8 9 8 10 11 10.10 10.10 102.01
despulpado
Dejar la bandeja en la mesa 8 1 10 10 10 8 9 7 9 10 9.20 9.20 84.64
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Recoger la cuchara 21 22 18 21 20 25 25 23 20 19 2140 2140 457.96
Coger la palta 390 393 38 384 377 381 378 381 372 386 382.70 382.70 146459.29
Retirar la pepa 452 494 453 461 494 485 453 432 452 463 463.90 463.90 215203.21
Retirar la pulpa de la palta 22 25 22 27 25 22 26 23 25 26 24.30 2430 590.49
Limpiar lo restante de la palta 551 571 581 549 576 551 557 548 531 526 554.10 554.10 307026.81
Colocar la cascara en la basura 48 60 53 62 52 49 55 42 40 58 519 51.90 2693.61
Colocar la pulpa en la bandeja 28 31 30 29 34 29 36 32 34 30 31.3 31.30 979.69
Verificar la pulpa en la bandeja 29 31 34 28 29 30 35 31 29 34 31 31.00 961
Realizar cola para el respectivo 230 219 238 226 226 219 230 224 223 219 2254 225.40 50805.16
pesado de la palta

Dirigirse a dejar la bandeja con 82 79 80 84 86 83 79 82 80 84 81.9 81.90 6707.61

palta despulpada a las
rectificadoras
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Realizar el pesado de la pulpa 8 9 8 10 1 8 6 9 8 10 8.7 8.70 75.69
Entregar la bandeja a la 7 9 10 8 7 6 8 9 9 10 8.3 8.30 68.89
rectificadora
2359 873191
Anexo 37.1. Muestreo de Trabajo — Actividades Productivas e Improductivas Abril
FORMATO DE MUESTREO DE TRABAJO INICIAL
Empresa ARA FOOD S.AC. Evaluador
Area de Cuchareo de palta Aprobado
proceso
N° PROCESO QUE GENERAN VALOR A LA ACTIVIDAD
w ]
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I o = a o Ezg e = 4 53 T B S S— 8 8 8 > 2 o
T o o = 288 g S 8 © o = =3 S o b= ] £Es
i = B e £ 8 8 & & &
1 05/04/2023  04:00.00 17:00:00  13:00:00 18 Cuchareo 528 5 8 17 22 16 16 25 15 300 28 6 8 994
2 05/04/2023  04:00:00 17:00:00 13:0000 18  Cuchareo 528 6 9 15 20 15 20 24 14 300 30 6 8 995
3 05/04/2023  04:00:00 17:00:00  13:00:00 18 Cuchareo 528 6 9 15 20 14 16 24 15 301 28 6 9 991
4 05/04/2023 04:00:00 17:00:00 13:00:00 18  Cuchareo 528 8 11 16 21 15 25 25 16 300 30 7 7 1009
5 05/04/2023  04:00:00  17:00:00  13:00:00 18 Cuchareo 528 8 9 15 20 14 23 23 16 303 31 6 8 1004
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6 0504/2023 040000 17:0000 130000 18  Cuchareo 528 7 10 14 20 15 16 25 15 300 30 8 8 996
7 0500412023 040000 17:0000 13:00:00 18  Cuchareo 528 5 9 15 20 15 24 2 14 300 31 7 9 1001
PROCESO QUE NO GENERAN VALOR A LA ACTIVIDAD (PERDIDA DE TIEMPO)
N° o o o [ s » © 8 ) g © [
o 2 P >8 s.8 Ss g ®
S = =g ¥ Zg 5s 88 &% 3o E% 558 35S
< =z &5 = w8 =2 &2 s @ s g ER ot A Ccws £°38 o
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o & 50 = 2= 55 92 58 B° F& 582 -
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1 050042023 040000  17:0000  13:00:00 18 Cuchareo 120 61 139 50 242 83 65 760
2 0504/2023 040000  17:0000  13:00:00 18 Cuchareo 120 58 138 51 240 84 65 756
3 05042023 040000  17:0000  13:00:00 18 Cuchareo 121 60 138 49 240 85 64 757
4 050042023 040000  17:00:00  13:00:00 18 Cuchareo 120 60 137 49 241 84 64 755
5 05042023 040000  17:.0000  13:00:00 18 Cuchareo 120 59 137 50 242 83 65 756
6 05042023 040000  17:.0000  13:00:00 18 Cuchareo 120 60 138 52 239 85 66 760
7 050402023 040000  17:0000  13:00:00 18 Cuchareo 121 61 140 50 242 86 66 766
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Anexo 37.2. Muestreo de Trabajo — Actividades Productivas e Improductivas Mayo

FORMATO DE MUESTREO DE TRABAJO INICIAL

Empresa ARAFOOD SA.C. Evaluador
Area de proceso Cuchareo de palta Aprobado
N° o w PROCESO QUE GENERAN VALOR A LA ACTIVIDAD
Q = o m 8( [ [] [ ©
] = a o o) s = © 3 € £ = © ] S
= o 7] [ =, ] < « o =
3 : & Bz w8 23 8385 =% g =, % § B, §s3§ i =% iz 3§ _
[ =) w o o = =3 Se8c 55 s 2 3 & g 3= £q o@a c S c S ] Q2 <<
w w < w o So 8 o E o c i} = 2 'g S g8 ] - T 2 S —
i = b a2 =5 43 8232 85 =®= 8% 5 5 =2 2= 55 §F2 52 fs 53 O
S = 2" S ox 2te28 g8 5= g3 & £ 5= Eg 3: 8= &= H§e 9 F
T S = g o £ga ™ x3 So S s = 2© o5 35 £5 5° £= —
* e 5 £33 g & * & £ 8§ o =" g &&=
1 03/05/2023  05:00:00  16:00:00 1 23 Cuchareo 538 7 11 14 18 14 21 24 15 299 29 6 6 1002
2 03/052023 05:00:00 16:00:00 1 23 Cuchareo 538 4 7 15 20 13 18 25 13 301 29 7 9 999
3 03/05/2023 05:00:00 16:00:00 1 23 Cuchareo 538 7 8 13 18 15 20 24 12 300 31 6 6 998
4 03/052023 05:00:00 16:00:00 1 23 Cuchareo 538 6 9 15 19 15 18 23 15 300 30 8 8 1004
5  03/052023 05:00:00 16:00:00 11 23 Cuchareo 538 7 7 16 16 13 20 25 1 299 31 6 8 997
6  03/05/2023  05:00:00 16:00:00 11 23 Cuchareo 538 8 8 14 20 14 21 23 15 299 26 4 8 998
7 03/052023  05:00:00 16:00:00 11 23 Cuchareo 538 6 11 15 16 13 21 24 16 297 30 5 6 998
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PROCESO QUE NO GENERAN VALOR A LA ACTIVIDAD (PERDIDA DE TIEMPO)
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710

39
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60

Cuchareo 121

23

05:00:00 16:00:00 1

03/05/2023

1

883

54 48

23 Cuchareo 122 62 136 55 239

1

05:00:00 16:00:00

03/05/2023

2

877

50 49

23 Cuchareo 120 61 138 54 240

1

05:00:00 16:00:00
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3

885

50 50
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1
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881
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7
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ANEXO 38. Método de Westinghouse

Trabajador 1
Habilidad Esfuerzo
015 | A1 Extrema 0.13 A1 Excesivo
013 | A2 Extrema 0.12 A2 | Excesivo
0.1 B1 Excelente 0.1 B1 | Excelente
0.08 | B2 Excelente 0.08 B2 | Excelente
0.06 | C1 Buena 0.05 C1 Bueno
0.03 | C2 Buena 0.02 C2 Bueno
0 D Regular 0 D Regular
-0.05 | E1 Aceptable -0.04 E1 | Aceptable
0.1 E2 Aceptable -0.08 E2 | Aceptable
-0.16 | F1 Deficiente -0.12 F1 | Deficiente
022 | F2 | peficiente 017 | F2 | Deficiente
Condiciones Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B Excelente 0.03 B | Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0 D | RegulAreas 0 D | Regular
-0.03 | E | Aceptables -0.02 E | Aceptable
007 | F | Deficientes -0.04 F | Deficiente
Trabajador 3
Habilidad Esfuerzo
0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo
0.13 A2 Extrema 0.12 A2 Excesivo
0.11 B1 | Excelente 0.1 Bl | Excelente
0.08 B2 | Excelente 0.08 B2 | Excelente
0.06 C1 Buena 0.05 C1 Bueno
0.03 C2 Buena 0.02 C2 Bueno
0 D Regular 0 D Regular
-0.05 E1 | Aceptable -0.04 E1 | Aceptable
-0.1 E2 | Aceptable -0.08 E2 | Aceptable
-0.16 F1 | Deficiente -0.12 F1 | Deficiente
-0.22 F2 |Deficiente -0.17| F2 |Deficiente
Condiciones Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B | Excelente 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0 D | Regulares 0 D Regular
-0.03 E | Aceptables -0.02 E | Aceptable
-0.07 F | Deficientes -0.04 F Deficiente

Trabajador 2
Habilidad Esfuerzo
015 | A1 Extrema 0.13 A1 Excesivo
013 | A2 Extrema 0.12 A2 Excesivo
0.1 B1 Excelente 0.1 B1 Excelente
0.08 | B2 | Excelente 0.08 B2 | Excelente
0.06 | C1 Buena 0.05 | C1 Bueno
0.03 | C2 Buena 0.02 | C2 Bueno
0 D Regular 0 D Regular
-0.05 | E1 | Aceptable | -0.04 | E1 | Aceptable
0.1 E2 | Aceptable | -0.08 | E2 | Aceptable
0.16 | F1 Deficiente | -0.12 | F1 Deficiente
0.22 | F2 Deficiente -0.17 F2 Deficiente
Condiciones Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B Excelente | 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0 D | RegulAreas| 0 D Regular
-0.03 | E | Aceptables | -002 | E | Aceptable
-0.07 F Deficientes -0.04 F Deficiente
Trabajador 4
Habilidad Esfuerzo
0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo
0.13 A2 Extrema 0.12 R Excesivo
0.11 B1 Excelente 0.1 BL Excelente
0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 (1 Buena 0.05 (1 Bueno
0.03 Q2 Buena 0.02 Q2 Bueno
0 D Regular 0 D Regular
-0.05 £l Aceptable -0.04 31 Aceptable
-0.1 £2 Aceptable -0.08 E2 Aceptable
-0.16 F1 Deficiente -0.12 F1 Deficiente
-0.22 F2 Deficiente -0.17 F2 Deficiente
Condiciones Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B Excelente 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0 D Regulares 0 D Regular
-0.03 E Aceptables | -0.02 3 Aceptable
-0.07 F Deficientes | -0.04 F Deficiente
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Trabajador 5
Habilidad Esfuerzo
0.15 Al | Extrema 0.13 Al | Excesivo
0.13 A2 | Extrema 0.12 A2 | Excesivo
0.11 B1 | Excelente 0.1 B1 | Excelente
0.08 B2 | Excelente 0.08 B2 | Excelente
0.06 C1 Buena 0.05 C1 Bueno
0.03 Q2 Buena 0.02 C2 Bueno
0 D | Regular 0 D Regular
-0.05 E1 | Aceptable -0.04 E1l | Aceptable
-0.1 E2 | Aceptable -0.08 E2 | Aceptable
-0.16 F1 | Deficiente -0.12 F1 | Deficiente
-0.22 F2 |Deficiente -0.17| F2 |Deficiente
Condiciones Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B | Excelente 0.03 B | Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0 D | Regulares 0 D Regular
-0.03 E | Aceptables -0.02 E | Aceptable
-0.07 F | Deficientes -0.04 F | Deficiente
| Trabajador7  yrapziadorg
Hapiidad Hahllﬂlad Esfperzo Esfuérzo
005 |[AT {150 o 0 Bhreng] [0_DI5Xcehvo Excesivo
0.13 A2 § 13Extrema p O-E%trema] A2 1 1Excepivo p Excesivo
0.11 B1 (1Excelenteg OE*ceIenlé B1 o.fxcelente g Excelente
0.08 B2 (ogxcelenteg 088elenté B2 h.ogxcelpnte g Excelente
0.06 C1 906 Buena 1l [0.0Byena| F1 p.o5Bueno ¢ Bueno
0.03  ||C2 03 Buna ¢gf  |0.03uena 0.02 Q Bueno
0 0 D Regular [D | 0 Regylar p Regular
-0.05 wceptableﬂ F1 |odceplablef Aceptable
0.1 E2 Jp Aceptableg E2 |odweptable Aceptable
-0.16 F1 .0.19efidienterq| F1 Jo.Deficientef Deficiente
022 |[F2 {peficidnte ) F2 Deficighte F] |peficiente
Confliciones  Condicipnes stencia  Consisfencia
0.06 A (.06 Ideples A  |0.0deales| |A p.0Perfecta A Perfecta
0.04 B Q0fxcelenteB| |0.6elent¢ [B p.0Bxcelente § Excelente
0.02 C (.02Budnas |  0.0enas| [C .01Budna g Buena
0 0 D Regulares 0 D Regular
-0.03 E -0.08ceptablest (Bebtablgs [E {0.dkceptable Aceptable
-0.07 F -).0eficlentest DBHcientgs (F O.ﬂllleficiente i Deficiente
Trabajador 9
Habilidad Esfuerzo
0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo
0.13 A2 Extrema 0.12 A2 Excesivo
0.11 B1 | Excelente 0.1 B1 Excelente
0.08 B2 | Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 C1l Buena 0.05 C1l Bueno
0.03 C2 Buena 0.02 C2 Bueno
0 D Regular 0 D Regular
-0.05 E1l | Aceptable -0.04 E1 | Aceptable
-0.1 E2 | Aceptable -0.08 E2 | Aceptable
-0.16 F1 | Deficiente -0.12 F1 | Deficiente
-0.22 F2 |Deficiente -0.17| F2 |Deficiente
Condiciones Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B Excelente 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0 D | Regulares 0 D Regular
-0.03 E | Aceptables -0.02 E Aceptable
-0.07 F | Deficientes -0.04 F Deficiente

Trabajador 6
Habilidad Esfuerzo
0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo
013 A2 Extrema 0.12 A Excesivo
0.11 Bl Excelente 0.1 Bl Excelente
0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 (1 Buena 0.05 (1 Bueno
0.03 Q2 Buena 0.02 2 Bueno
0 D Regular 0 D Regular
-0.05 £l Aceptable | -0.04 £l Aceptable
0.1 £2 Aceptable | -0.08 £2 Aceptable
-0.16 Fl Deficiente | -0.12 Fl Deficiente
-0.22 F2 |Deficiente -0.17)  F2 |Deficiente
Condiciones Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B Excelente 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0 D Regulares 0 D Regular
-0.03 £ Aceptables | -0.02 £ Aceptable
-0.07 F Deficientes | -0.04 F Deficiente
Trabajador 10
Habilidad Esfuerzo
0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo
0.13 A2 Extrema 0.12 A2 Excesivo
0.11 B1 Excelente 0.1 B1 Excelente
0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 C1 Buena 0.05 Cl Bueno
0.03 C2 Buena 0.02 C2 Bueno
0 D Regular 0 D Regular
-0.05 E1 Aceptable -0.04 El Aceptable
-0.1 E2 Aceptable -0.08 E2 Aceptable
-0.16 F1 Deficiente -0.12 F1 Deficiente
-0.22 F2 Deficiente -0.17 F2 Deficiente
Condiciones Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B Excelente 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0 D Regulares 0 D Regular
-0.03 E Aceptables -0.02 E Aceptable
-0.07 F Deficientes -0.04 F Deficiente
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Trabajador 11

Habilidad Esfuerzo
0.15 Al | Extrema 0.13 Al | Excesivo
0.13 A2 | Extrema 0.12 A2 | Excesivo
0.11 B1 | Excelente 0.1 B1 | Excelente
0.08 B2 | Excelente 0.08 B2 | Excelente
0.06 C1 Buena 0.05 C1 Bueno
0.03 C2 Buena 0.02 C2 Bueno
0 D Regular 0 D Regular
-0.05 E1 | Aceptable -0.04 E1l | Aceptable
-0.1 E2 | Aceptable -0.08 E2 | Aceptable
-0.16 F1 | Deficiente -0.12 F1 | Deficiente
-0.22 F2 |Deficiente -0.17| F2 |Deficiente
Condiciones Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B | Excelente 0.03 B | Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0 D | Regulares 0 D Regular
-0.03 E | Aceptables -0.02 E | Aceptable
-0.07 F | Deficientes -0.04 F | Deficiente
Trabajador 13
Habilidad Esfuerzo
0.15 Al | Extrema 0.13 Al | Excesivo
0.13 A2 | Extrema 0.12 A2 | Excesivo
0.11 Bl | Excelente 0.1 B1 | Excelente
0.08 B2 | Excelente 0.08 B2 | Excelente
0.06 C1 Buena 0.05 Cl Bueno
0.03 C2 Buena 0.02 C2 Bueno
0 D Regular 0 D Regular
-0.05 E1 | Aceptable -0.04 E1 | Aceptable
0.1 E2 | Aceptable -0.08 E2 | Aceptable
-0.16 F1 | Deficiente -0.12 F1 | Deficiente
-0.22 F2 |Deficiente -0.17| F2 |Deficiente
Condiciones Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B | Excelente 0.03 B | Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0 D | Regulares 0 D Regular
-0.03 E | Aceptables -0.02 E | Aceptable
-0.07 F | Deficientes -0.04 F | Deficiente
Trabajador 15
Habilidad Esfuerzo
0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo
0.13 A2 Extrema 0.12 A2 Excesivo
0.11 Bl | Excelente 0.1 Bl | Excelente
0.08 B2 | Excelente 0.08 B2 | Excelente
0.06 Cl Buena 0.05 Cl Bueno
0.03 C2 Buena 0.02 C2 Bueno
0 D Regular 0 D Regular
-0.05 E1 | Aceptable -0.04 E1 | Aceptable
-0.1 E2 | Aceptable -0.08 E2 | Aceptable
-0.16 F1 | Deficiente -0.12 F1 Deficiente
-0.22 F2 |Deficiente -0.17| F2 |Deficiente
Condiciones Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B Excelente 0.03 B Excelente
0.02 © Buenas 0.01 © Buena
0 D Regulares 0 D Regular
-0.03 E | Aceptables -0.02 E Aceptable
-0.07 F | Deficientes -0.04 F Deficiente

Trahajador 12
Habilidad Esfuerzo
0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo
0.13 A Extrema 0.12 A2 Excesivo
0.11 Bl Excelente 0.1 Bl Excelente
0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 (1 Buena 0.05 (1 Bueno
0.03 Q2 Buena 0.02 Q2 Bueno
0 D Regular 0 D Regular
-0.05 £l Aceptable | -0.04 £l Aceptable
-0.1 £2 Aceptable | -0.08 £2 Aceptable
-0.16 Fl Deficiente | -0.12 Fl Deficiente
-0.22 F2 |Deficiente 017 R |Deficiente
Condiciones Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B Excelente 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0 D Regulares 0 D Regular
-0.03 3 Aceptables | -0.02 3 Aceptable
-0.07 F Deficientes | -0.04 F Deficiente
Trabajador 14
Habilidad Esfuerzo
0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo
0.3 A2 Extrema 0.12 A2 Excesivo
0.11 Bl Excelente 0.1 BL Excelente
0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 (1 Buena 0.05 (1 Bueno
0.03 Q2 Buena 0.02 Q2 Bueno
0 D Regular 0 D Regular
-0.05 £l Aceptable | -0.04 31 Aceptable
-0.1 £2 Aceptable -0.08 2 Aceptable
-0.16 Fl Deficiente 0.12 F1 Deficiente
-0.22 F2 |Deficiente 017 F2 |Deficiente
Condiciones Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B Excelente 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0 D Regulares 0 D Regular
-0.03 £ Aceptables | -0.02 £ Aceptable
-0.07 F Deficientes | -0.04 F Deficiente
Trak 16
Habilidad Esfuerzo
0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo
0.13 A2 Extrema 0.12 A2 Excesivo
0.11 B1 Excelente 0.1 B1 Excelente
0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 Cl Buena 0.05 C1 Bueno
0.03 C2 Buena 0.02 C2 Bueno
0 D Regular 0 D Regular
-0.05 El Aceptable -0.04 E1 Aceptable
-0.1 E2 Aceptable -0.08 E2 Aceptable
-0.16 F1 Deficiente -0.12 F1 Deficiente
-0.22 F2 Deficiente -0.17 F2 Deficiente
Condiciones Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B Excelente 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0 D Regulares 0 D Regular
-0.03 E Aceptables -0.02 3 Aceptable
-0.07 F Deficientes -0.04 F Deficiente
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Trabajador 17

Habilidad Esfuerzo

0.15 Al | Extrema 0.13 Al | Excesivo
0.13 A2 | Extrema 0.12 A2 | Excesivo
0.11 Bl | Excelente 0.1 Bl | Excelente
0.08 B2 | Excelente 0.08 B2 | Excelente
0.06 C1 Buena 0.05 C1 Bueno
0.03 Q2 Buena 0.02 Q2 Bueno

0 D Regular 0 D Regular
-0.05 E1 | Aceptable -0.04 E1l | Aceptable
0.1 E2 | Aceptable -0.08 E2 | Aceptable
-0.16 F1 | Deficiente -0.12 F1 | Deficiente
-0.22 F2 |Deficiente -0.17| F2 |Deficiente

Condiciones Consistencia

0.06 A Ideales 0.04 A | Perfecta
0.04 B | Excelente 0.03 B | Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena

0 D | Regulares 0 D Regular
-0.03 E | Aceptables -0.02 E | Aceptable
-0.07 F | Deficientes -0.04 F | Deficiente

Trabajador 18
Habilidad Esfuerzo

0.15 Al Extrema 013 Al Excesivo
013 A2 Extrema 0.12 A2 Excesivo
011 Bl Excelente 0.1 Bl Excelente
0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 (1 Buena 0.05 o Bueno
0.03 2 Buena 0.02 Q2 Bueno

0 D Regular 0 D Regular
-0.05 £l Aceptable | -0.04 £l Aceptable
-0.1 £2 Aceptable | -0.08 £ Aceptable
-0.16 Fl Deficiente | -0.12 Fl Deficiente
-0.22 F2 |Deficiente 0.17)  F2 |Deficiente

Condiciones Consistencia

0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B Excelente 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena

0 D Regulares 0 D Regular
-0.03 E Aceptables | -0.02 £ Aceptable
-0.07 F Deficientes | -0.04 F Deficiente
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ANEXO 39. Estudio de Tiempo Inicial

Calculo de numero de observaciones necesarias

Numero de observaciones/ 01 02 03 04 O5 06 O7r 08 09 oO10 Tiempo X x2
pasos para la operacion de promedio

cuchareo

Instruccion de la 40 45 39 42 41 40 36 38 41 39 40.1 40.10 1608.01

supervisora y Jefe de
Produccidn al personal

Trasladarse a recoger las 324 290 300 315 320 330 310 308 311 309 317 311.70 97156.89
bandejas vacias

Recoger la bandeja para 25 22 24 23 25 19 21 20 22 23 224 22.40 501.76
palta

Realizar cola pararecogerla 10 1 12 15 9 8 10 12 13 11 111 11.10 123.21
bandeja

Dirigirse a la mesa de 8 7 6 9 10 8 8 9 10 7 8.2 8.20 67.24
despulpado

Dejar la bandeja en la mesa 7 8 9 9 10 7 7 8 9 7 8.1 8.10 65.61
Recoger la cuchara 23 25 23 22 25 24 23 22 20 21 228 22.80 519.84
Coger la palta 381 360 345 366 370 381 361 379 380 382 370.5 370.50 137270.25
Retirar la pepa 432 440 439 435 429 418 421 399 418 430 426.1 426.10 181561.21
Retirar la pulpa de la palta 23 22 25 24 26 21 20 24 25 26 23.6 23.60 556.96
Limpiar lo restante de la 548 569 533 541 526 533 550 534 529 540 540.3 540.30 291924.09
palta
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Colocar la cascara en la 42 40 39 34 29 30 42 46 40 41 38.3 38.30 1466.89
basura

Colocar la pulpa en la 32 33 39 42 41 40 35 37 29 30 35.8 35.80 1281.64
bandeja

Verficar la pulpaen la 31 30 29 30 27 26 30 32 30 28 29.3 29.30 858.49
bandeja

Realizar cola para el 224 229 230 223 218 219 221 235 220 231 225 225.00 50625
respectivo pesado de la

palta

Dirigirse a dejar la bandeja 82 80 79 81 77 82 83 85 81 80 81 81.00 6561
con palta despulpada a las

rectificadoras

Realizar el pesado de la 9 10 6 8 10 8 8 10 9 8 8.6 8.60 73.96
pulpa

Entregar la bandeja a la 9 8 7 10 9 9 10 8 7 8 8.5 8.50 72.25
rectificadora

Se repite el ciclo de las - - - - - - 22114 772294.3

actividades.
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Estudio de tiempo del primer trabajador

Numer Instrucci6 ~ Trasladarse  Recoge  Realiz  Dirigrsea  Dejar  Recog Cog  Retir  Retir Limpia Coloc  Coloc  Verfic  Realizar  Dirigirsea  Realiz  Entre  Tiempo Fac  Tiempo  Suple Tiempo

ode ndela a recoger rla arcola  lamesa la erla erla arla arla rlo arla arla arla cola dejarla arel gar  promedi tor normal ment  estand

observ  superviso las bandej para de bande cuchar palt pepa pulp restan casca pulpa  pulpa parael bandeja pesad la o de o ar

acione ray Jefe bandejas apara recoge despulpa jaen a a ade te de raen enla enla respecti con palta odela band calif

s/ de vacias palta rla do la la la la bande  bande Vo despulpada  pulpa  ejaa icac

pasos Produccié bandej mesa palta  palta basur ja ja pesado alas la ion

parala nal a a dela rectificador rectifi

operaci  personal palta as ca

6n de dora

cuchar

()
01 40 548 55 129 9 52 7 381 420 57 559 17 27 20 18 262 53 10 2664 1.02 271728 017 245537
02 42 559 59 139 8 53 8 390 418 52 558 14 17 15 12 283 49 1 2687 1.02 2740.74 017  2476.57
03 38 529 63 139 6 63 8 372 424 40 550 16 29 16 17 261 40 12 2623 1.02 267546 017  2417.58
04 36 494 61 158 7 55 8 384 43 50 551 18 11 32 15 277 48 14 2650 1.02 2703 017 244247
05 41 535 68 135 7 64 11 349 426 49 561 16 16 30 14 322 57 16 2717 1.02 277134 017 2504.22
06 42 599 53 148 9 56 8 382 408 51 539 16 23 31 16 336 52 18 2787 1.02 284274 017  2568.74
o7 40 501 53 131 7 59 8 379 4 58 556 14 23 26 13 338 57 20 2694 1.02 274788 017  2483.02
08 38 484 61 151 8 45 8 375 438 41 546 13 10 34 16 302 58 22 2650 1.02 2703 017 244247
09 33 533 66 133 7 64 9 388 429 51 555 16 25 33 16 261 43 10 2672 1.02 272544 017  2462.75
010 40 572 65 133 9 60 8 382 415 47 536 12 29 35 12 323 41 1 2730 1.02 27846 017  2516.20
on 42 582 59 140 5 63 11 376 420 49 538 12 27 31 16 348 46 22 2787 1.02 284274 017  2568.74
012 43 536 70 145 5 48 9 340 435 55 536 18 29 15 17 291 45 27 2664 1.02 271728 017 245537
013 48 489 54 142 8 53 11 351 422 44 544 18 18 31 14 321 51 15 2634 1.02 2686.68  0.17  2427.72
014 50 525 53 153 7 62 8 3% 419 57 547 12 29 16 14 273 45 12 2678 1.02 273156 017 246828
015 41 510 53 129 8 56 7 382 482 45 558 18 19 28 16 315 57 10 2734 1.02 278868  0.17  2519.89
016 36 547 60 147 9 53 9 394 416 41 557 16 26 34 13 260 53 8 2679 1.02 273258 017  2469.20
017 31 515 68 146 8 57 7 376 442 42 535 12 11 28 15 288 48 12 2641 1.02 2693.82 017 243417
018 38 583 65 148 7 46 7 384 436 52 554 15 29 35 14 285 56 14 2768 1.02 282336 0.17  2551.23

promedio 2692167  1.02  2746.01 0.17 248133
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Anexo 40. Manual de Buenas Practicas

MANUAL DE BUENAS

PRACTICAS

PROCESO PRODUCTIVO DE PALTA

EMPRESA ARA FOOD
S.A.C.

CASMA — PERU

2023
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l. ALCANCE

El alcance del presente Manual de Buenas Practicas aplica para la linea de fruta congelada
de palta, empacado en sus diferentes calibres (opcional), en presentaciones de cajas de
cartdn, bolsas, clamshell y/o cajas plasticas preformadas/armables.

Los lineamientos del presente Plan estan de acuerdo a los requerimientos establecidos por:
BRC V8., FDA en su titulo 21 —parte 123 de CRF, Unidn Europea en su reglamento 852/ 2004;
Codex alimentarius en su reglamento CAC/RCP 23 1979, Anexo al CAC/RCP-1 (1969), Rev.
4 /2003, el Plan Nacional de Control del INP, Resolucién Ministerial N° 449-2006/MINSA, el
Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas, Decreto Supremo N°
007-98-SA. 25 de septiembre de 1998.

1. DESCRIPCION DEL PRODUCTO
Tabla 1. Caracteristica que tiene que tener la palta para la exportacion.

Nombre del producto Palta congelada

Descripcion Producto elaborado con frutas frescas y maduras. Han sido correctamente
seleccionados, lavados, despepados, pelados y cortados. Desinfectados,
congelados y empacados de acuerdo con las especificaciones del cliente

Composicion 100 palta peruana

Pais destino Europa/USA/Japén

Declaracion de alérgenos No contiene alérgenos

Declaracion de OMG 'S La fruta utilizada en la elaboracién de este producto no ha sido genéticamente
modificada

Parametros LMRs Cumple con los estandAreas establecidos de limites maximos permitidos de

pesticidas para la Union Europea y USA, de acuerdo a la base de datos de
plaguicidas de la UE y la legislacion americana

cuentototalde aerobios (cfu/g): <10 000
liformes (cfu/g): <100
Caracteristicas microbiolégicas coli (cfulg): <10
phylococcus aureus (cfu/g): <10

<5000

vaduras y moho (cfu/g): monella

(cfu/g): Ausencia/25 g

. Ausencia/25 g
teriamonocytogenes (cfu/g):

Ph: 5.0-6.0
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de aceite:

Caracteristicas Fisico- quimicas Min. 11
y Organolépticas Oxigeno residual: 01-2.0
Textura: Firme
Color: erde y crema, tipica de un aguacate
congelado.
Otor aracteristica del aguacate
sabor I
congeladoaracteristica del aguacate
congelado
Ferroso: 2.0 mm
Parametros de detector de
metales No ferroso: 2.5 mm
Acero inoxidable: 3.0 mm
Nota. Elaboracién Propia
Tabla 2. Caracteristicas del producto
- Presentacion: Dices 15x15
Caracteristicas del producto: Formato: 6 bolsas x 1 Kg
tamano: 10 - 20 mm

Ingredientes:

palta, acido citrico y acido ascérbico

Vida Util

2 aiios

Parametros de Calidad

Tamario de muestra: 1000 g.

Tamanio: (largo x ancho; el grosor depende del tamaiio de la fruta)

<10 mm
10-20 mm
>20 mm

Defectos:

Defectos mayores
Defectos menores
Defectos totales
Unidades duras
Sobremaduros
Pegados 23 unid
Material extraio
Material vegetal extrafio

Max 5 por peso
Min 90 por peso
Max 5 por peso

1 unid/Max por peso
4 unid/Max por peso
4 unid/Max por peso

0 Max por peso

0 Max por peso

5 Max por peso

0 Max por peso

0 Max por peso
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Trazabilidad

XXYYZZZTTC

XX = Cédigo de packing
YY = afio de produccion (2 ultimos digitos)ZZZ
= Codigo juliano

TT = Hora de

produccion C = Tunel

de produccion
e A: Tunel estatico
e B:IQF

Almacenamiento

-20° +/2° C

Uso previsto

Para consumo del publico en general

Presentacion

Nota. Elaboracion Propia
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. FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE LA PALTA

Tabla 3. Flujograma de la palta

PLANTACION EN
CAMPO

LABORES DE
MANTENIMIENTO DE

- RIEGO Y FERTIRRIEGO
- PODA
- MANEJO SANITARIO
-ETC.

COSECHA

TRASLADO A PLANTA
PROCESADORA

RECEPCION

LIMPIEZA - LAVADO

DESINFECCION

CEPILLADO Y SELECCION

SEPARACION DE FRUTA NO
EXPORTABLE

CALIBRACION

EMPAQUE DE PALTASEN
CAJAS

PALETIZADO DE CAJAS

INGRESO DE PALLETSA
CAMARA DE FRIO

LLENADO DE CONTENEDOREN
PLANTA

Nota. Elaboracion Propia
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Iv.

1.

2.

DESCRIPCION DEL PROCESO

Recepcion de Materia Prima

La fruta es transportada en camiones, desde los campos hacia la planta. Para el
ingresoa la planta es requisito indispensable que la fruta llegue con su “Guia de
Remisién (debera ir la descripcién de organico en caso sea necesario), guia de
transportista, certificado de inspeccion fitosanitaria de SENASA, declaracidn
jurada del productor y copia de DNI del productor”. Una vez ingresado en el caso
de las jabas seran apiladas en parihuelas de madera. Las cuales en una etapa
posterior seran inmediatamente pesados.

REGISTRO:

CO-F-ASC-031 INSPECCION DE MATERIA PRIMA — PALTA

CO-F-ASC-001 INSPECCION DE MATERIA PRIMA - MANGO

Pesado de Materia Prima

La fruta es pesada en una balanza de piso. Los datos proporcionados
por la balanza soningresados en el sistema de manera automatico
rotulando la parihuela con la siguienteinformacion:

Cultivo

o o

Proveedor
Cantidad de Jabas

Fecha de recepcion

o o

Peso

@

f.  Lote de recepcion

Los pallets seran rotulados con su debida trazabilidad para
ser  almacenados. REGISTRO:  CO-RE-ALM-Oxx
REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA

3. Recepcion de Materia Prima

La fruta es transportada en camiones, desde los campos hacia la planta. Para el
ingresoa la planta es requisito indispensable que la fruta llegue con su “Guia de
Remisién (deberé ir la descripcidn de organico en caso sea necesario), guia de
transportista, certificado de inspeccion fitosanitaria de SENASA, declaracién

jurada del productor y copia de DNI del productor”. Una vez ingresado en el caso
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de las jabas seran apiladas en parihuelas de madera. Las cuales en una etapa
posterior seran inmediatamente pesados.

REGISTRO: ,
CO-F-ASC-031 INSPECCION DE MATERIA PRIMA — PALTA

CO-F-ASC-001 INSPECCION DE MATERIA PRIMA - MANGO

Pesado de Materia Prima
La fruta es pesada en una balanza de piso. Los datos proporcionados por la balanza
soningresados en el sistema de manera automatico rotulando la parihuela con la

siguienteinformacion:

Cultivo
Proveedor

Cantidad de Jabas
Fecha de recepcion
Peso

Lote de recepcion

~oo0 T o

Los pallets seran rotulados con su debida trazabilidad para ser
almacenados. REGISTRO: CO-RE-ALM-Oxx REGISTRO DE
RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Pre-Desinfeccion (Solo para mango)

El personal de calidad tendra que agregar insumo quimico (Acido Peracético 20-
30ppm)en un volumen de 1500 litros de agua en una velocidad de la faja
transportadora de 60segundos para luego ser transportada por una faja (elevador).
REGISTRO: CO-F-ASC-015 PRE-DESINFECCION DE PULPA

Desinfeccion

El personal de calidad tendra que agregar insumo quimico (Acido Peracético 60-
80ppm)en un volumen de 1500 litros de agua en una velocidad de la faja
transportadora de 40-50 segundos para luego ser transportada por una faja
(elevador).

REGISTRO: CO-F-ASC-003 DESINFECCION DE PULPA - PCC

Corte (Solo para palta)

Se realizara con una maquina cortadora configurada segun la presentacién que el

clienterequiera.
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8. Acidificacion (Solo para palta)

Se realizard una inmersion en una solucion &cida (&cido citrico 2.2, &cido ascorbico
0.8) con el fin de evitar la oxidacion y regular el pH.

9. Congelacion IQF

En esta etapa los trozos seran trasladados en una faja (elevador) cayendo a un
vibrador,que separara los cubos quedando de manera pAreaja en volumen para
luego ser ingresado a la malla del IQF.

Cuando el producto esté en la malla del IQF sera transportado una velocidad de
45" en una temperatura -33°C siendo monitoreada por el personal de
Mantenimiento, Produccion y Calidad.

REGISTRO: CO-RE-PRO-012 CONTROL DEL TUNEL DE CONGELAMIENTO

10. Calibrado

En el proceso de calibrado se usara un trompo con 4 caidas, con rejillas de 8,10 y
12mmde diametro, en la primera rejilla caera todo producto que tenga un rango
menor a lo requerido por el cliente, en la segunda caida sera tomada como un sub
producto llamado (smothies) que sera destinado para el cliente requerido. La
tercera y cuarta caida se envasara como producto terminado dando por concluido
el procedimiento del calibradovelando por la inocuidad de la fruta requerida por

cliente.

1. Seleccion y clasificacion

En esta etapa de seleccidn el operario revisara que los trozos cortados no pasen
con ningun tipo de defecto como: fruta sobre madura, mancha menor, fruta palida
(N°2 escala de color), pegados (3 0 mas piezas), piezas menores de 10 mm, matiz
verde claro, material vegetal extrafio (EVM), dafio por insectos, resto de piel,
pudricion, entreotros defectos, de lo contrario cuando el operario detecta un
defecto sera retirado de lafaja transportadora.

REGISTRO: CO-F-ASC-0XX FORMATO DE PRODUCTO TERMINADO FRESA
CONGELADA
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12. Envasado

En el envasado habra un operario encargado de recibir todoel producto clasificado,
congelado, calibrado y seleccionado en una caja de carton corrugado (10kg o 30Ib)

conuna bolsa de color azul (Polipropileno) para luego ser pesado.

13. Pesado
El operario designado para dicha operacion recibira el producto que se envasé de
la fajatransportadora en la cual tendréd que controlar las cajas con producto
congelado donde son pesadas de acuerdo con el requerimiento de cada cliente en
pesos de (10kg o 30lb)cuando la caja esté pesada se le entregara al sellador.

14. Sellado

El sellador se responsabilizara de cerrar la caja verificando que la bolsa cubra todo
el producto para luego ser sellado de forma manual con ayuda de un dispensador
de cintasellando la base y la parte superior de la caja con una cinta de color azul

de acuerdo al requerimiento de cliente.

15. Deteccion de Metales
En el detector de metales se encontrara el personal de calidad verificando y
calibrando el detector de metales donde pasara sus contaminantes calibrando
cada media hora, comprobando la eficacia del funcionamiento del Detector de
Metales contaminantes “Ferroso 2.0mm, No Ferroso 2.5mm y Acero Inoxidable
3.0mm”. El producto pasa por eldetector de metales con el objetivo de prevenir
cualquier material extrafio que pudo haber estado presente durante el proceso.
REGISTRO: CO-RE-ASC-002 DETECTOR DE METALES

16. Codificado

Se colocara el codigo de trazabilidad correspondiente a cada caja, previa
validacién del area de calidad, para asegurar que la informacion descrita sea la

correcta, identificandoel lote en todo momento.

17. Etiquetado

Se colocaré la etiqueta correspondiente a cada caja, previa validacion de cliente y

del area de calidad, para asegurar que la informacion descrita sea la correcta.
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18.

Paletizado

Las cajas codificadas y etiquetadas son colocadas en pallets, ademas se le

colocara un rétulo con la siguiente informacion (informacion sobre los calibres,

variedad, cantidad decajas, numero de pallet y fecha de empaque).

REGISTRO: CO-RE-PRO-010 CONTROL DE PRODUCTO TERMINADO -
CONGELADO

19.

Almacenamiento en camara de producto terminado

Los pallets se almacenaran en las cdmaras de -18 a-22°C para mango, -18 a-22°C

parapalta hasta su despacho. Aqui se lleva un control de la temperatura y del stock

de los pallets diarios.

REGISTRO: CO-RE-PRO-009 ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

V.

e tarea

Cronograma de capacitaclones empresa Ara Food 109 dias

SAC.

Intoduccion al cuchareo de palta

Tecnica para el cuchareo

Procedimiento de tabejo adecuado
Manipulacion adecuado de la pata

Estatequas mutdiscipinana de tabajo n equipo
Adecuacion de nuevos procedimientos de irabajo

Reportes de no conformidades de la palta

CAPACITACIONES A LOS COLABORADORES

v Duracion

v LOMIENZO w TiN

1dia
1dia
1dia
1dia
{ dia
1dia

1dia

Jue 010623 mar 39110125

[ue 150623
Jue 0607123
Jue 2007123
ie 110823
lun 110923
|ue 280923

mié 26/1023

Jue 1610623
Jue 0607123
Jue 2007123
vie 110823
fun 1110823
Jue 280423
mie 231023
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VI. REGISTRO DE CAPACITACIONES A LOS COLABORADORES
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VI. PROCEDIM

IENTO DEL CORRECTO CUCHAREO

PROCEDIMIENTO DEL CUCHAREO

IMAGEN

PROCEDIMIENTO MEJORADO

Después de haber pasado la materia prima por
la tina de pre-desinfeccdn, un trabajador agarra
las jabas con sus dos manos y empieza a

esparcir en la faja.

Posteriormente, los trabajadores agarran como
su mano izquierda la palta y con la mano derecha
empiezan a cortar por la mitad y también sacan

la pepa.

Luego de haber cortado la palta los trabajadores
lanzan la palta por la faja para que los
cuchArearos puedan cuchArear, lo cual cogen la
palta con la mano izquierda y con la mano
derecha cogen la cuchara para que puedan

retirar la pulpa.

Seguidamente, los cuchArearos empiezan a
lanzar en la otra superficie que se encuentra en
la parte de arriba para que las corregidoras

puedan sacar algunos defectos que quedan.

228




Y, por ultimo, las corregidoras sacan los defectos
con ambas manos lo mas rapido que puedan

porque la faja avanza y no para.
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Anexo 41. Muestreo Final

Calculo de numero de observaciones necesarias

Numero de 01 02 03 04 O5 06 O7 O8 09 O10 Tiempo X x2
observaciones/ pasos promedio
para la operacion de

cuchareo
Instruccion de la 32 34 36 35 34 34 36 3y 32 38 34.80 34.80 1211.04
supervisora y Jefe de
Produccion al
personal
Trasladarse arecoger 340 352 369 371 35 349 333 349 352 361 353.20 35320 124750.24
las bandejas vacias
Recoger la bandeja 26 23 24 32 30 24 271 26 30 25 26.70 26.70 712.89
para palta
Realizar cola para 12 10 11 13 12 13 10 9 8 12 11.00 11.00 121
recoger la bandeja
Dirigirse a la mesa de 8 10 11 10 10 8 9 8 9 10 9.30 9.30 86.49
despulpado
Dejar la bandeja en la 10 8 11 7 13 8 9 7 9 8 9.00 9.00 81
mesa
Recoger la cuchara 18 20 18 20 20 23 25 23 20 18 20.50 20.50 420.25
Coger la palta 381 375 380 364 369 370 378 375 372 386 375.00 375.00 140625
Retirar la pepa 450 475 450 455 480 481 449 430 429 460 455.90 45590 207844.81
Retirar la pulpa de la 2 23 22 25 22 22 24 23 23 25 23.10 23.10 533.61
palta
Limpiar lorestantede 545 560 559 545 567 545 539 548 531 523 546.20 546.20 298334.44
la palta
Colocar la cascara en 45 50 53 51 48 49 50 42 40 51 479 47.90 2294.41
la basura
Colocar la pulpa en la 27 29 28 26 29 28 29 28 271 29 28 28.00 784
bandeja
Verificar lapulpaenla 29 28 29 28 29 30 29 30 29 30 29.1 29.10 846.81
bandeja
Realizar cola para el 21 219 227 226 226 219 219 221 219 214 2211 22110  48885.21
respectivo pesado de
la palta
Dirigirse a dejar la % 76 77 78 8 8 79 78 79 79 78.3 78.30 6130.89
bandeja con palta
despulpada a las
rectificadoras
Realizar el pesado de 7 8 7 7 8 8 6 9 7 8 7.5 7.50 56.25
la pulpa
Entregar la bandeja a 7 7 8 8 7 6 8 8 7 8 74 7.40 54.76
la rectificadora

2284 83377341
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Anexo 41.1 Muestreo Final Junio

FORMATO DE MUESTREO DE TRABAJO INICIAL
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2 02/06/2023 04:00:00 16:00:00 12:00:00 18 Cuchareo 104 50 135 44 240 78 62 713
3 02/06/2023 04:00:00 16:00:00 12:00:00 18 Cuchareo 105 51 134 49 240 78 60 717
4 02/06/2023 04:00:00 16:00:00 12:00:00 18 Cuchareo 105 52 131 49 238 76 62 713
5 02/06/2023 04:00:00 16:00:00 12:00:00 18 Cuchareo 108 51 132 43 238 77 65 714
6 02/06/2023 04:00:00 16:00:00 12:00:00 18 Cuchareo 107 51 134 48 239 85 61 725
7 02/06/2023 04:00:00 16:00:00 12:00:00 18 Cuchareo 104 52 132 49 237 79 60 713
Anexo 41.2 Muestreo Final Julio
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< = & = weE <3 8s c_ =8 fg = £ 2 S5 o0, &2 3T sS8 532 =S€
3 s B w3 BIES cfeszii fB G f I 2§ 23 35 i Y §frnidz
i = 2 25 i85 8585283t =s §9 3 5 5= EE5S oS58 5s £8 583 £¥E£6
< o 3 - T @ = - = © O O = Lo =8 o o o« S 9 0 €EcScHE -
2 S c° P a gz £ =8 g5 § § 3* “8 °% g5 8 ¥y uwiE
1 10/07/2023  04:00:00 16:00:00 12:00:00 18 Cuchareo 511 4 8 16 17 15 14 20 15 291 27 5 7 950
2 11/07/2023  04:00:00 16:00:00 12:00:00 18  Cuchareo 512 3 9 14 16 13 16 21 14 294 29 5 8 954
3 12/07/2023  04:00:.00 16:00:00 12:00:00 18 Cuchareo 507 4 9 13 16 12 15 21 15 295 28 5 7 947
4 13/07/2023  04:00:00 16:00:00 12:00:00 18  Cuchareo 509 4 1 14 17 11 13 20 16 294 29 6 7 951
5 14/07/2023  04:00:.00 16:00:00 12:00:00 18 Cuchareo 509 5 9 13 18 13 16 21 16 295 31 6 7 959
6  15/07/2023  04:00:.00 16:00:00 12:00:00 18 Cuchareo 508 5 10 12 19 12 15 18 15 292 27 6 6 945
7 16/07/2023  04:00:.00 16:00:00 12:00:00 18 Cuchareo 509 4 9 13 18 14 17 19 14 291 28 7 7 950
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PROCESO QUE NO GENERAN VALOR A LA ACTIVIDAD (PERDIDA DE TIEMPO)
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706

61

239

43

18 Cuchareo 101

04:00:00 16:00:00 12:00:00

10/07/2023

1

62 702

78

18 Cuchareo 102 50 132 44 234

12:00:00

16:00:00

04:00:00

11/07/2023

2

710

78 60

18 Cuchareo 105 51 131 49 236

12:00:00

16:00:00

04:00:00

12/07/2023

3

76 62 706

18 Cuchareo 104 52 131 49 232

12:00:00

16:00:00

04:00:00

13/07/2023

4

77 65 705

234

18 Cuchareo 103 51 132 43

12:00:00

16:00:00

04:00:00

14/07/2023

5

720

85 61

18 Cuchareo 107 51 131 48 237

12:00:00

16:00:00

04:00:00

15/07/2023

6

707

79 60

18 Cuchareo 104 52 132 49 231

12:00:00

16:00:00

04:00:00

16/07/2023

7
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Anexo 42. Método de Westinghouse Final

Trabajador 1
Habilidad Esfuerzo
0.15 Al | Extrema 0.13 Al Excesivo
0.13 A2 | Extrema 0.12 A2 Excesivo
0.11 B1 | Excelente 0.1 B1 | Excelente
0.08 B2 | Excelente 0.08 B2 | Excelente
0.06 C1 Buena 0.05 C1 Bueno
0.03 C2 Buena 0.02 C2 Bueno
0 D Regular 0 D Regular
-0.05 E1 | Aceptable -0.04 E1 | Aceptable
-0.1 E2 | Aceptable -0.08 E2 | Aceptable
-0.16 F1 | Deficiente -0.12 F1 | Deficiente
-0.22 F2 |Deficiente -0.17| F2 |Deficiente
Condiciones Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B | Excelente 0.03 B | Excelente
0.02 C | Buenas 0.01 C Buena
0 D | Regulares 0 D Regular
-0.03 E | Aceptables -0.02 E | Aceptable
-0.07 F | Deficientes -0.04 F | Deficiente
Trabajador 3
Habilidad Esfuerzo
0.15 Al | Extrema 0.13 Al | Excesivo
0.13 A2 | Extrema 0.12 A2 | Excesivo
0.11 Bl | Excelente 0.1 Bl | Excelente
0.08 B2 | Excelente 0.08 B2 | Excelente
0.06 C1 Buena 0.05 C1 Bueno
0.03 C2 Buena 0.02 C2 Bueno
0 D | Regular 0 D Regular
-0.05 El | Aceptable -0.04 E1 | Aceptable
0.1 E2 | Aceptable -0.08 E2 | Aceptable
-0.16 F1 | Deficiente -0.12 F1 | Deficiente
-0.22 F2 |Deficiente -0.17| F2 |Deficiente
Condiciones Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A | Perfecta
0.04 B | Excelente 0.03 B | Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0 D | Regulares 0 D Regular
-0.03 E | Aceptables -0.02 E | Aceptable
-0.07 F | Deficientes -0.04 F | Deficiente

Trabajador 2
Habilidad Esfuerzo

0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo
0.13 A Extrema 0.12 R Excesivo
0.11 Bl Excelente 0.1 B1 Excelente
0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 1 Buena 0.05 a Bueno
0.03 Q Buena 0.02 Q2 Bueno

0 D Regular 0 D Regular
-0.05 31 Aceptable -0.04 El Aceptable
-0.1 £2 Aceptable -0.08 E2 Aceptable
-0.16 F1 Deficiente -0.12 F1 Deficiente
0.22 F2 |Deficiente 017 F2 |Deficiente

Condiciones Consistencia

0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B Excelente 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 c Buena

0 D Regulares 0 D Regular
-0.03 £ Aceptables | -0.02 E Aceptable
-0.07 F Deficientes |~ -0.04 F Deficiente

Trahajador 4
Habilidad Esfuerzo

0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo
0.13 A Extrema 0.12 A2 Excesivo
0.1 Bl Excelente 01 Bl Excelente
0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 o Buena 0.05 (1 Bueno
0.03 Q2 Buena 0.02 Q2 Bueno

0 D Regular 0 D Regular
-0.05 £l Aceptable | -0.04 £l Aceptable
-0.1 £ Aceptable |  -0.08 ] Aceptable
-0.16 Fl Deficiente |  -0.12 Fl Deficiente
0.2 2 |Deficiente 017) R |Deficiente

Condiciones Consistencia

0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B Excelente 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena

0 D Regulares 0 D Regular
-0.03 E Aceptables | -0.02 E Aceptable
0.07 F Deficientes | -0.04 F Deficiente
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Trabajador 5 Trabajador 6
Habilidad Esfuerzo Habilidad Esfuerzo
0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo 0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo
0.13 A2 Extrema 0.12 A2 Excesivo 0.13 A2 Extrema 0.12 A2 Excesivo
0.11 B1 | Excelente 0.1 B1 | Excelente 0.11 B1 Excelente 0.1 B1 Excelente
0.08 B2 | Excelente 0.08 B2 | Excelente 0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 C1 Buena 0.05 Cl Bueno 0.06 (1 Buena 0.05 (1 Bueno
0.03 C2 Buena 0.02 C2 Bueno 0.03 Q2 Buena 0.02 Q Bueno
0 D Regular 0 D Regular 0 D Regular 0 D Regular
-0.05 E1 | Aceptable -0.04 E1l | Aceptable -0.05 E1 Aceptable -0.04 El Aceptable
-0.1 E2 | Aceptable -0.08 E2 | Aceptable 0.1 £2 Aceptable -0.08 E2 Aceptable
-0.16 F1 | Deficiente -0.12 F1 | Deficiente -0.16 F1 Deficiente -0.12 F1 Deficiente
-0.22 F2 |Deficiente -0.17| F2 |Deficiente -0.22 F2 Deficiente -0.17 F2 Deficiente
Condiciones Consistencia Condiciones Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta 0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B | Excelente 0.03 B Excelente 0.04 B Excelente 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena 0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0 D | Regulares 0 D Regular 0 D Regulares 0 D Regular
-0.03 E | Aceptables -0.02 E Aceptable -0.03 3 Aceptables -0.02 E Aceptable
-0.07 F | Deficientes -0.04 F Deficiente -0.07 F Deficientes -0.04 F Deficiente
Trabajador 7 Trabajador 8
Habilidad Esfuerzo Habilidad Esfuerzo
0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo 0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo
0.13 A2 Extrema 0.12 A2 Excesivo 0.13 A2 Extrema 0.12 A2 Excesivo
0.11 Bl Excelente 0.1 B1 Excelente 0.11 B1 Excelente 0.1 B1 Excelente
0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 €1 Buena 0.05 c1 Bueno 0.06 1 Buena 0.05 cl Bueno
0.03 Cc2 Buena 0.02 Cc2 Bueno 0.03 2 Buena 0.02 2 Bueno
0 D Regular 0 D Regular 0 D Regular 0 D Regular
-0.05 El Aceptable -0.04 El Aceptable -0.05 E1 Aceptable -0.04 E1 Aceptable
-0.1 E2 | Aceptable -008 | E2 | Aceptable 01 E2 | Aceptable | -0.08 2 | Aceptable
-0.16 F1 Deficiente -0.12 F1 Deficiente 0.6 2] Deficiente 012 2] Deficiente
-022 | F2 |Deficiente :0.17] F2 |Deficiente 0.2 F2__|Deficiente 017] R |Deficiente
Condiciones Consistencia Condiciones Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta 0.06 A |deales 0.04 A Perfecta
0.04 B Excelente 0.03 B Excelente 0.04 B Excelente 0.03 B Excelente
017 € Bliehas Dl € ElEng 0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0 D Regulares 0 D Regular 0 D Regulares 0 D Regular
-0.03 E Ace-pFabIes -0.02 E Ace-pFabIe -0.03 E Aceptables -0.02 E Aceptable
-0.07 F_| Deficientes | -0.04 F_| Deficiente 007 F | Deficientes | -0.04 F Deficiente
Trabajador 9 Trabajador 10
Habilidad Esfuerzo Habilidad Esfuerzo
0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo 0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo
0.13 A2 Extrema 0.12 A2 Excesivo 0.13 A2 Extrema 0.12 A2 Excesivo
0.11 Bl Excelente 0.1 B1 Excelente 0.11 B1 Excelente 0.1 B1 Excelente
0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 C1l Buena 0.05 Cl Bueno 0.06 c1 Buena 0.05 c1 Bueno
0.03 C2 Buena 0.02 C2 Bueno 0.03 2 Buena 0.02 2 Bueno
0 D Regular 0 D Regular 0 D Regular 0 D Regular
-0.05 E1 | Aceptable -0.04 E1l | Aceptable -0.05 E1 Aceptable -0.04 E1 Aceptable
-0.1 E2 | Aceptable -0.08 E2 Aceptable 0.1 E2 Aceptable -0.08 E2 Aceptable
-0.16 F1 | Deficiente -0.12 F1 Deficiente -0.16 F1 Deficiente -0.12 F1 Deficiente
-0.22 F2 |Deficiente -0.17| F2 |Deficiente -0.22 ] Deficiente -0.17 ] Deficiente
Condiciones Consistencia Condiciones Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta 0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B | Excelente 0.03 B Excelente 0.04 B Excelente 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena 0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0 D | Regulares 0 D Regular 0 D Regulares 0 D Regular
-0.03 E | Aceptables -0.02 E Aceptable -0.03 3 Aceptables -0.02 E Aceptable
-0.07 F Deficientes -0.04 F Deficiente -0.07 F Deficientes -0.04 F Deficiente
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Trabajador 11 Trabajador 12
Habilidad Esfuerzo Habilidad Esfuerzo
0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo 0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo
0.13 A2 Extrema 0.12 A2 Excesivo 0.13 A2 Extrema 0.12 A2 Excesivo
0.11 B1 | Excelente 0.1 B1 | Excelente 0.11 B1 Excelente 0.1 B1 Excelente
0.08 B2 | Excelente 0.08 B2 | Excelente 0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 Cl Buena 0.05 Cl Bueno 0.06 C1 Buena 0.05 C1 Bueno
0.03 C2 Buena 0.02 C2 Bueno 0.03 C2 Buena 0.02 Q Bueno
0 D Regular 0 D Regular 0 D Regular 0 D Regular
-0.05 E1 | Aceptable -0.04 E1l | Aceptable -0.05 El Aceptable -0.04 £l Aceptable
-0.1 E2 | Aceptable -0.08 E2 | Aceptable 0.1 E2 Aceptable -0.08 E2 Aceptable
-0.16 F1 | Deficiente -0.12 F1 | Deficiente -0.16 F1 Deficiente -0.12 Fl Deficiente
-0.22 F2 |Deficiente -0.17| F2 |Deficiente -0.22 F2 Deficiente -0.17 F2 Deficiente
Condiciones Consistencia Condiciones Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta 0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B | Excelente 0.03 B Excelente 0.04 B Excelente 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena 0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0 D | Regulares 0 D Regular 0 D Regulares 0 D Regular
-0.03 E | Aceptables -0.02 E | Aceptable -0.03 E Aceptables [ -0.02 E Aceptable
-0.07 F | Deficientes -0.04 F | Deficiente -0.07 F Deficientes [ -0.04 F Deficiente
Trabajador 13 Trabajador 14
Habilidad Esfuerzo Habilidad Esfuerzo
0.15 Al | Extrema 0.13 Al | Excesivo 015 Al Extrema 0.13 Al Excesivo
0.13 A2 | Extrema 0.12 A2 | Excesivo 013 A2 Extrema 0.12 A Excesivo
0.11 Bl | Excelente 0.1 Bl | Excelente 01 Bl Excelente 0.1 Bl Excelente
0.08 B2 | Excelente 0.08 B2 | Excelente 0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 c1 Buena 0.05 c1 Bueno 0.06 Cl Buena 0.05 C1 Bueno
0.03 C2 Buena 0.02 (] Bueno 0.03 Q2 Buena 0.02 Q Bueno
0 D | Regular 0 D | Regular 0 D Regular 0 D Regular
-0.05 E1 | Aceptable -0.04 El | Aceptable -0.05 £1 Aceptable | -0.04 3 Aceptable
-0.1 E2 | Aceptable -0.08 E2 | Aceptable 0.1 £2 Aceptable | -0.08 E2 Aceptable
-0.16 F1 | Deficiente -0.12 F1 | Deficiente -0.16 F1 Deficiente | -0.12 Fl Deficiente
-0.22 F2 |Deficiente -0.17| F2 |Deficiente 0.2 F2 |Deficiente -0.17)  F2 |Deficiente
Condiciones Consistencia Condiciones Consistencia
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta 0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B | Excelente 0.03 B | Excelente 0.04 B Excelente 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena 0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0 D | Regulares 0 D Regular 0 D Regulares 0 D Regular
-0.03 E | Aceptables -0.02 E | Aceptable -0.03 E Aceptables | -0.02 E Aceptable
-0.07 F | Deficientes -0.04 F | Deficiente -0.07 F Deficientes | -0.04 F Deficiente
Trabajador 15 Trabajador 16
Habilidad Esfuerzo Habilidad Esfuerzo
0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo 0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo
0.13 A2 Extrema 0.12 A2 Excesivo 0.13 A2 Extrema 0.12 A2 Excesivo
0.11 Bl | Excelente 0.1 B1 Excelente 0.11 Bl Excelente 0.1 Bl Excelente
0.08 B2 | Excelente 0.08 B2 | Excelente ggi Ei Ex;j(l;r;te ggi 2: Ex;ienr;te
0.06 Cl Buena 0.05 Cl Bueno 0.03 Q B 0.02 Q Bueno
0.03 C2 | Buena 0.02 C2 | Bueno 0 D Regular 5 5 Regular
0 D Regular 0 b Regular -0.05 E1 Aceptable -0.04 El Aceptable
-0.05 E1 | Aceptable -0.04 E1 | Aceptable 0.1 E2 Aceptable -0.08 E2 Aceptable
-0.1 E2 | Aceptable -0.08 E2 | Aceptable -0.16 F1 Deficiente -0.12 F1 Deficiente
-0.16 F1 | Deficiente -0.12 F1 | Deficiente -0.22 F2 Deficiente -0.17 F2 Deficiente
-0.22 F2 |Deficiente -0.17| F2 |Deficiente Condiciones Consistencia
Condiciones Consistencia 0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta 0.04 B Excelente 0.03 B Excelente
0.04 B Excelente 0.03 B Excelente 0';)2 ; RZ;jI:\ ar:s 0'(?1 [c) RBeljgelJT:r
g0z < EUEIEE il € Elleid -0.03 E Aceptables -0.02 E Aceptable
0 b Regulares 0 D Regular -0.07 F Deficientes -0.04 F Deficiente
-0.03 E | Aceptables -0.02 E Aceptable
-0.07 F | Deficientes -0.04 F Deficiente
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Trabajador 17 Trahajador 18
Habilidad Esfuerzo Habilidad Esfuerzo

0.15 Al | Extrema 0.13 Al | Excesivo 0.15 Al Extrema 0.13 Al Excesivo
0.13 A2 | Extrema 0.12 A2 | Excesivo 013 A2 Extrema 012 A2 Excesivo
0.11 Bl | Excelente 01 Bl | Excelente 0.11 Bl Excelente 0.1 Bl Excelente
0.08 B2 | Excelente 0.08 B2 | Excelente 0.08 B2 Excelente |  0.08 B2 Excelente
0.06 Cl Buena 0.05 Cl Bueno 0.06 (1 Buena 0.05 (1 Bueno
0.03 Q Buena 0.02 2 Bueno 0.03 Q Buena 0.02 Q Bueno

0 D | Regular 0 D Regular 0 D Regular 0 D Regular
-0.05 E1 | Aceptable -0.04 E1 | Aceptable -0.05 3 Aceptable | -0.04 £l Aceptable
-0.1 E2 | Aceptable -0.08 E2 | Aceptable -0.1 £2 Aceptable | -0.08 7] Aceptable
-0.16 F1 | Deficiente -0.12 F1 | Deficiente -0.16 fl Deficiente |  -0.12 Fl Deficiente
-0.22 F2 |Deficiente -0.17| F2 |Deficiente 0.2 2 |Deficiente 017) R |Deficiente

Condiciones Consistencia Condiciones Consistencia

0.06 A | ldeales 0.04 A | Perfecta 0.06 A |deales 0.04 A Perfecta
0.04 B | Excelente 0.03 B | Excelente 0.04 B Excelente |  0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena 0.02 C Buenas 0.01 C Buena

0 D | Regulares 0 D | Regular 0 D Regulares 0 D Regular
-0.03 E | Aceptables -0.02 E | Aceptable -0.03 3 Aceptables | -0.02 E Aceptable
-0.07 F | Deficientes -0.04 F | Deficiente -0.07 F Deficientes | -0.04 F Deficiente
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Anexo 43. Estudio de Trabajo Final

Calculo de numero de observaciones necesarias

Numero de observaciones/ pasos o1 02 03 04 05 06 o7 08 09 010 Tiempo X x2
para la operacion de cuchareo promedio

Instruccion de la supervisora y Jefe 32 34 36 35 34 34 36 37 32 38 34.8 34.80 1211.04
de Produccion al personal

Trasladarse a recoger las bandejas 340 352 369 31 3% 349 333 349 352 361 353.2 353.20 124750.24
vacias

Recoger la bandeja para palta 26 23 24 32 30 24 27 26 30 25 26.7 26.70 712.89
Realizar cola para recoger la 12 10 11 13 12 13 10 9 8 12 1 11.00 121
bandeja

Dirigirse a la mesa de despulpado 8 10 11 10 10 8 9 8 9 10 9.3 9.30 86.49
Dejar la bandeja en la mesa 10 8 1 7 13 8 9 7 9 8 9 9.00 81
Recoger la cuchara 18 20 18 20 20 23 25 23 20 18 20.5 20.50 420.25
Coger la palta 381 375 380 364 369 370 378 375 372 386 375 375.00 140625
Retirar la pepa 450 475 450 455 480 481 449 430 429 460 4559 455.90 207844.81
Retirar la pulpa de la palta 22 23 22 25 22 22 24 23 23 25 23.1 23.10 533.61
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Limpiar lo restante de la palta 545 560 559 545 567 545 539 548 531 523 546.2 546.20 298334.44
Colocar la cascara en la basura 45 50 53 51 48 49 50 42 40 51 47.9 47.90 2294.41
Colocar la pulpa en la bandeja 27 29 28 26 29 28 29 28 27 29 28 28.00 784
Verficar la pulpa en la bandeja 29 28 29 28 29 30 29 30 29 30 29.1 29.10 846.81
Realizar cola para el respectivo 221 219 227 226 226 219 219 221 219 214 2211 221.10 48885.21
pesado de la palta
Dirigirse a dejar la bandeja con 76 76 77 78 81 80 79 78 79 79 78.3 78.30 6130.89
palta despulpada a las
rectificadoras
Realizar el pesado de la pulpa 7 8 7 7 8 8 6 9 7 8 75 7.50 56.25
Entregar la bandeja a la 7 7 8 8 7 6 8 8 7 8 74 7.40 54.76
rectificadora

- - - - - 2284 8337731

Se repite el ciclo de las actividades.
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Estudio de tiempo del primer trabajador

Numero Instruc Trasl Reco  Realizar  Dirigir  Dejar Recoge  Coge Retira Retira  Limpiar ~ Colocar ~ Colocar  Verifi Realizar Dirigirsea  Reali  Entrega  Tiempo Factorde  Tiempo  Suplem Tiempo

de cion adars  gerla cola sea la rla rla rla rla lo la la pulpa car cola para dejar la zarel rla promedio calificaci normal ento estanda

observaci dela ea band para la band cuchara palta pepa pulpa restante  cascara enla la el bandeja pesa  bandeja on r

ones/ superv  recog eja recoger  mesa eja dela dela enla bandeja  pulp  respectivo  conpalta  dode ala

pasos isoray erlas  para la de enla palta palta basura aen pesadode despulpad la rectifica

parala Jefe band palta bandeja desp mesa la la palta aalas pulpa dora

operacion de ejas ulpad band rectificado

de Produ  vacia 0 eja ras

cuchareo ccion s

al
person
al
01 32 352 26 12 9 52 7 381 420 57 559 17 27 20 18 262 53 10 2314 1.11 2568.54 0.17 2320.97
02 30 359 23 15 8 53 8 390 418 52 558 14 17 15 12 283 49 1 2315 1.1 2569.65 0.17 2321.97
03 34 329 25 16 6 63 8 372 424 40 550 16 29 16 17 261 40 12 2258 1.1 2506.38 0.17 2264.80
04 34 394 26 11 7 55 8 384 431 50 551 18 1 32 15 217 48 14 2366 1.11 2626.26 0.17 237313
05 35 355 27 15 7 64 1 349 426 49 561 16 16 30 14 322 57 16 2370 1.1 2630.7 0.17 2377.14
06 35 349 29 13 9 56 8 382 408 51 539 16 23 31 16 336 52 18 2371 1.11 2631.81 0.17 2378.14
o7 36 346 30 15 7 59 8 379 411 58 556 14 23 26 13 338 57 20 2396 1.1 2659.56 0.17 2403.22
08 32 359 26 13 8 45 8 375 438 41 546 13 10 34 16 302 58 22 2346 1.11 2604.06 0.17 2353.07
09 30 357 29 14 7 64 9 388 429 51 555 16 25 33 16 261 43 10 2337 1.11 2594.07 0.17 2344.04
010 36 372 31 15 9 60 8 382 415 47 536 12 29 35 12 323 41 1 2374 1.1 2635.14 0.17 2381.15
on 35 382 32 16 5 63 1 376 420 49 538 12 27 31 16 348 46 22 2429 1.1 2696.19 0.17 2436.32
012 36 336 28 13 5 48 9 340 435 55 536 18 29 15 17 291 45 27 2283 1.11 253413 0.17 2289.88
013 37 374 26 15 8 53 1 351 422 44 544 18 18 31 14 321 51 15 2353 1.11 2611.83 0.17 2360.09
014 38 351 28 13 7 62 8 396 419 57 547 12 29 16 14 273 45 12 2327 1.1 2582.97 0.17 2334.01
015 39 363 30 14 8 56 7 382 482 45 558 18 19 28 16 315 57 10 2447 1.1 2716.17 0.17 2454 .37
016 33 356 29 15 9 53 9 394 416 41 557 16 26 34 13 260 53 8 2322 1.11 257742 0.17 2328.99
017 31 354 28 16 8 57 7 376 442 42 535 12 1 28 15 288 48 12 2310 1.11 2564.1 0.17 2316.96
promedio 2348.118 1.1 2606.411 017  2355.19
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ANEXO 44. Formato de Hoja de Control

Limite superior

Limite inferior
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ANEXO 45. Formato de muestreos de Peso (g.) de julio — octubre 2023.

FORMATO DE MUESTREOQOS

Revisado
por:

Realizado por:

g Fecha: Control de los meses
m Julio - Octubre
5* Fecha N° Sub Numero de Caracteristica Peso (g.)
> - observaciones Fisicoquimica:
Muestr 1 2 3 4 5 Limite Limite Medi Limite LCSX LCIX' R LCR" LCS LC
a superior inferio a Centra R" IR
r I
1 3/07/2023 1 26 39 49 52 28 575 266 394 405.8 526.44 285.07 25 209. 442. 0
7 9 4 4 6 7 3 7 2 3
4/07/2023 2 56 27 46 44 42 575 266 435 405.8 526.44 285.07 29 209. 442. 0
5 4 7 8 0 7 3 1 2 3
5/07/2023 3 41 27 45 39 42 575 266 391 405.8 526.44 285.07 18 209. 442. 0
1 1 9 3 2 7 3 8 2 3
6/07/2023 4 54 39 44 36 42 575 266 434 405.8 526.44 285.07 17 209. 442. 0
4 3 0 5 8 7 3 9 2 3
2 11/07/202 5 32 49 34 28 26 575 266 342 405.8 526.44 285.07 22 209. 442. 0
3 7 2 1 2 6 7 3 6 2 3
12/07/202 6 41 33 51 41 32 575 266 403 405.8 526.44 285.07 18 209. 442. 0
3 7 9 0 9 9 7 3 1 2 3
13/07/202 7 36 55 26 41 55 575 266 431 405.8 526.44 285.07 29 209. 442. 0
3 1 7 6 8 5 7 3 1 2 3
14/07/202 8 32 32 39 38 45 575 266 376 405.8 526.44 285.07 13 209. 442. 0
3 5 0 2 7 7 7 3 7 2 3
3  16/07/202 9 53 41 55 31 28 575 266 420 405.8 526.44 285.07 27 209. 442, 0
3 1 4 8 0 6 7 3 2 2 3
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17/07/202 10 40 37 28 40 30 575 266 353 405.8  526.44 285.07 12 209. 442. 0
3 2 5 3 5 0 7 3 2 2 3
18/07/202 11 47 42 47 26 36 575 266 401 405.8  526.44 285.07 21 209. 442. 0
3 6 3 9 7 0 7 3 2 2 3
20/07/202 12 50 30 54 43 54 575 266 468 405.8  526.44 285.07 24 209. 442. 0
3 9 5 9 3 3 7 3 4 2 3
22/07/202 13 45 36 39 30 45 575 266 395 405.8  526.44 285.07 15 209. 442. 0
3 6 1 2 6 8 7 3 2 2 3
23/07/202 14 49 27 55 53 29 575 266 428 405.8  526.44 285.07 27 209. 442. 0
3 1 3 1 3 3 7 3 8 2 3
24/07/202 15 41 50 51 44 43 575 266 460 405.8  526.44 285.07 10 209. 442. 0
3 0 0 7 3 0 7 3 7 2 3
25/07/202 16 55 44 52 34 47 575 266 469 405.8  526.44 285.07 21 209. 442. 0
3 4 6 4 4 7 7 3 0 2 3
26/07/202 17 37 39 44 35 36 575 266 387 405.8  526.44 285.07 90 209. 442. 0
3 9 8 2 2 2 7 3 2 3
29/07/202 18 46 51 33 51 30 575 266 425 405.8  526.44 285.07 21 209. 442. 0
3 4 2 0 7 0 7 3 7 2 3
30/07/202 19 28 55 38 28 33 575 266 367 405.8 526.44 285.07 26 209. 442. 0
3 4 1 1 3 6 7 3 8 2 3
31/07/202 20 49 35 39 43 45 575 266 426 405.8 526.44 285.07 14 209. 442. 0
3 5 5 0 6 6 7 3 0 2 3
2/08/2023 21 54 50 43 28 30 575 266 413 405.8 526.44 285.07 25 209. 442. 0
1 8 0 3 1 7 3 8 2 3
3/08/2023 22 41 42 54 52 36 575 266 456 405.8 526.44 285.07 18 209. 442. 0
6 5 9 4 8 7 3 1 2 3
4/08/2023 23 35 49 37 39 34 575 266 393 405.8 526.44 285.07 15 209. 442. 0
8 4 3 9 3 7 3 1 2 3
5/08/2023 24 28 52 31 27 52 575 266 385 405.8 526.44 285.07 24 209. 442. 0
8 2 5 5 3 7 3 8 2 3
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7 7/08/2023 25 46 44 30 33 46 575 266 402 405.8  526.44 285.07 16 209. 442. 0
5 1 5 1 7 7 3 2 2 3
8/08/2023 26 50 43 41 47 27 575 266 419 405.8  526.44 285.07 23 209. 442. 0
1 8 6 2 0 7 3 1 2 3
9/08/2023 27 30 52 36 35 34 575 266 378 405.8  526.44 285.07 21 209. 442. 0
8 5 2 5 0 7 3 7 2 3
10/08/202 28 34 29 56 27 44 575 266 385 405.8  526.44 285.07 29 209. 442. 0
3 7 2 5 3 6 7 3 2 2 3
8 12/08/202 29 48 50 47 43 43 575 266 465 405.8  526.44 285.07 69 209. 442. 0
3 2 4 1 5 5 7 3 2 3
13/08/202 30 35 54 44 43 47 575 266 449 405.8  526.44 285.07 19 209. 442. 0
3 4 7 3 1 2 7 3 3 2 3
14/08/202 31 54 34 50 44 45 575 266 457 405.8  526.44 285.07 20 209. 442. 0
3 7 5 2 2 0 7 3 2 2 3
15/08/202 32 37 44 36 42 52 575 266 426 405.8  526.44 285.07 16 209. 442. 0
3 4 1 0 9 8 7 3 8 2 3
9 18/08/202 33 49 26 29 42 31 575 266 359 405.8  526.44 285.07 22 209. 442. 0
3 5 8 1 8 3 7 3 7 2 3
19/08/202 34 46 43 43 49 50 575 266 466 405.8 526.44 285.07 67 209. 442. 0
3 5 6 3 6 0 7 3 2 3
20/08/202 35 53 48 40 26 57 575 266 452 405.8 526.44 285.07 30 209. 442. 0
3 0 9 2 8 0 7 3 2 2 3
21/08/202 36 34 49 49 48 45 575 266 453 405.8 526.44 285.07 14 209. 442. 0
3 7 0 5 0 3 7 3 8 2 3
10 24/08/202 37 32 27 29 42 32 575 266 329 405.8 526.44 285.07 14 209. 442. 0
3 4 8 6 0 9 7 3 2 2 3
26/08/202 38 55 30 26 31 54 575 266 397 405.8 526.44 285.07 28 209. 442. 0
3 4 2 8 8 3 7 3 6 2 3
27/08/202 39 31 30 55 32 39 575 266 378 405.8 526.44 285.07 25 209. 442. 0
3 4 2 2 9 4 7 3 0 2 3
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28/08/202 40 46 51 27 38 27 575 266 383 405.8  526.44 285.07 24 209. 442. 0
3 5 6 0 9 5 7 3 6 2 3
11 1/09/2023 41 55 46 40 29 39 575 266 421 405.8  526.44 285.07 26 209. 442. 0
5 0 6 0 5 7 3 5 2 3
2/09/2023 42 46 34 29 47 46 575 266 407 405.8  526.44 285.07 17 209. 442. 0
0 1 8 3 1 7 3 5 2 3
3/09/2023 43 280 37 26 41 50 575 266 371 405.8  526.44 285.07 23 209. 442. 0
2 8 9 9 6 7 3 7 2 3
5/09/2023 44 47 45 29 37 55 575 266 429 405.8  526.44 285.07 26 209. 442. 0
1 5 1 9 1 7 3 0 2 3
12 6/09/2023 45 47 36 52 47 26 575 266 418 405.8  526.44 285.07 25 209. 442. 0
0 1 0 2 7 7 3 3 2 3
8/09/2023 46 30 28 38 30 56 575 266 367 405.8  526.44 285.07 28 209. 442. 0
1 2 4 2 8 7 3 6 2 3
9/09/2023 47 51 43 51 38 44 575 266 458 405.8  526.44 285.07 12 209. 442. 0
2 6 0 5 5 7 3 7 2 3
10/09/202 48 26 42 49 41 26 575 266 374 405.8  526.44 285.07 23 209. 442. 0
3 8 1 9 7 7 7 3 2 2 3
13  12/09/202 49 29 45 26 32 53 575 266 375 405.8 526.44 285.07 26 209. 442. 0
3 6 4 9 0 5 7 3 6 2 3
13/09/202 50 42 52 49 45 57 575 266 494 405.8 526.44 285.07 14 209. 442. 0
3 5 8 8 1 0 7 3 5 2 3
14/09/202 51 47 49 55 27 49 575 266 455 405.8 526.44 285.07 28 209. 442. 0
3 2 0 3 2 0 7 3 1 2 3
16/09/202 52 36 41 41 52 26 575 266 397 405.8 526.44 285.07 26 209. 442. 0
3 4 2 6 9 6 7 3 3 2 3
14 18/09/202 53 49 44 53 38 49 575 266 469 405.8 526.44 285.07 14 209. 442. 0
3 0 3 2 7 2 7 3 5 2 3
20/09/202 54 54 33 52 51 37 575 266 457 405.8 526.44 285.07 21 209. 442. 0
3 4 1 4 6 2 7 3 3 2 3
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21/09/202 55 27 34 32 38 26 575 266 320 405.8  526.44 285.07 11 209. 442. 0
3 8 4 8 0 8 7 3 2 2 3
22/09/202 56 43 45 31 32 35 575 266 377 405.8  526.44 285.07 14 209. 442. 0
3 1 6 4 7 7 7 3 2 2 3
15 23/09/202 57 29 41 49 53 48 575 266 446 405.8  526.44 285.07 24 209. 442. 0
3 5 9 5 5 4 7 3 0 2 3
24/09/202 58 30 29 44 56 55 575 266 432 405.8  526.44 285.07 26 209. 442. 0
3 7 1 4 0 6 7 3 9 2 3
25/09/202 59 27 51 28 36 49 575 266 387 405.8  526.44 285.07 24 209. 442. 0
3 4 5 0 9 6 7 3 1 2 3
26/09/202 60 34 30 55 29 43 575 266 385 405.8  526.44 285.07 26 209. 442. 0
3 5 7 2 2 0 7 3 0 2 3
16 2/10/2023 61 53 28 40 33 39 575 266 387 405.8  526.44 285.07 24 209. 442. 0
0 4 1 0 0 7 3 6 2 3
3/10/2023 62 27 48 50 46 53 575 266 452 405.8  526.44 285.07 26 209. 442. 0
4 2 1 5 9 7 3 5 2 3
4/10/2023 63 35 32 51 42 38 575 266 400 405.8  526.44 285.07 19 209. 442. 0
1 5 7 1 8 7 3 2 2 3
6/10/2023 64 37 48 39 34 27 575 266 375 405.8 526.44 285.07 21 209. 442. 0
2 8 6 5 3 7 3 5 2 3
17 9/10/2023 65 36 48 47 27 43 575 266 408 405.8 526.44 285.07 20 209. 442. 0
6 6 9 8 3 7 3 8 2 3
10/10/202 66 34 43 31 32 30 575 266 343 405.8 526.44 285.07 13 209. 442. 0
3 2 3 7 0 3 7 3 0 2 3
11/10/202 67 47 52 28 29 35 575 266 389 405.8 526.44 285.07 23 209. 442. 0
3 6 8 9 7 3 7 3 9 2 3
12/10/202 68 28 26 34 26 29 575 266 292 405.8 526.44 285.07 81 209. 442. 0
3 7 9 7 6 3 7 3 2 3
18 14/10/202 69 44 26 36 27 46 575 266 364 405.8 526.44 285.07 20 209. 442. 0
3 0 8 8 3 9 7 3 1 2 3
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15/10/202 70 41 54 56 29 31 575 266 428 405.8 526.44 285.07 27 209. 442. O
3 1 9 9 7 7 3 2 2 3
16/10/202 71 50 31 54 38 27 575 266 404 405.8 526.44 285.07 26 209. 442. O
3 1 2 6 3 7 3 8 2 3
17/10/202 72 33 45 43 41 50 575 266 428 405.8 526.44 285.07 16 209. 442. O
3 9 6 1 4 7 3 3 2 3
ANEXO 46. Formato de muestreos de pH de julio - octubre 2023.
FORMATO DE MUESTREOS Revisado
por:
Realizado por:
% Fecha: Control de los meses
m Julio - Octubre
54 Fecha N° Sub  Numero de observaciones Caracteristica pH
> - Fisicoquimica:
Muestr 3 2 3 4 5 Limite Limite Medi Limite LCS LCI R LCR" LCS LC
a superior inferio a Centra X' X' R" IR
r I
1 3/07/2023 1 69 68 68 6.7 6.8 7.14 6.58 6.86 6.869 706 6.67 015 033 0.71 0
4 7 7 9 3 4 4 0 8 4
4/07/2023 2 70 69 69 68 7.0 7.14 6.58 6.95 6.87 7.06 6.67 019 0.34 0.7 0
0 7 6 2 1 4 4
5/07/2023 3 70 70 7.0 6.8 69 7.14 6.58 6.99 6.87 7.06 6.67 0.17 0.34 0.7 0
1 0 5 8 9 4 4
6/07/2023 4 68 70 66 69 6.8 7.14 6.58 6.87 6.87 7.06 6.67 041 0.34 0.7 0
1 4 3 8 8 4 4
2 11/07/202 5 70 68 69 6.6 638 7.14 6.58 6.86 6.87 7.06 6.67 038 0.34 0.7 0
3 1 8 1 3 5 4 4
12/07/202 6 69 6.7 6.7 6.8 6.7 7.14 6.58 6.82 6.87 7.06 6.67 025 0.34 0.7 0
3 7 4 9 7 2 4 4
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13/07/202 7 69 70 69 69 67 7.14 6.58 6.94 6.87 706 6.67 025 034 0.7 0
3 8 2 4 7 7 4 4
14/07/202 8 69 66 70 70 6.6 7.14 6.58 6.87 6.87 706 6.67 046 034 0.7 0
3 1 3 8 9 6 4 4
16/07/202 9 68 69 68 67 69 7.14 6.58 6.86 6.87 706 6.67 024 034 0.7 0
3 1 2 9 2 6 4 4
17/07/202 10 70 66 69 638 6.7 7.14 6.58 6.87 6.87 706 6.67 041 034 0.7 0
3 8 7 8 5 6 4 4
18/07/202 11 69 67 67 67 66 7.14 6.58 6.79 6.87 706 6.67 034 034 0.7 0
3 9 9 8 6 5 4 4
20/07/202 12 68 70 68 69 69 7.14 6.58 6.92 6.87 706 6.67 025 034 0.7 0
3 3 8 4 1 3 4 4
22/07/202 13 66 69 69 67 67 7.14 6.58 6.80 6.87 7.06 6.67 0.28 034 0.7 0
3 6 0 4 1 7 4 4
23/07/202 14 67 70 67 68 69 7.14 6.58 6.87 6.87 706 6.67 038 034 0.7 0
3 4 8 0 6 9 4 4
24/07/202 15 66 68 69 70 70 7.14 6.58 6.90 6.87 706 6.67 036 034 0.7 0
3 6 3 8 2 2 4 4
25/07/202 16 6.8 67 68 66 6.7 7.14 6.58 6.76 6.87 7.06 6.67 0.21 034 0.7 0
3 2 1 4 3 8 4 4
26/07/202 17 66 68 66 71 7.0 7.14 6.58 6.86 6.87 7.06 6.67 046 034 0.7 0
3 4 8 5 0 3 4 4
29/07/202 18 70 67 69 70 6.7 7.14 6.58 6.91 6.87 7.06 6.67 0.29 034 0.7 0
3 4 5 8 0 8 4 4
30/07/202 19 66 70 69 66 6.6 7.14 6.58 6.77 6.87 7.06 6.67 041 034 0.7 0
3 5 1 1 0 7 4 4
31/07/202 20 68 67 67 69 6.7 7.14 6.58 6.79 6.87 7.06 6.67 0.25 034 0.7 0
3 0 8 3 5 0 4 4
2/08/2023 21 66 70 7.0 69 6.7 7.14 6.58 6.87 6.87 7.06 6.67 032 034 0.7 0
8 0 0 6 2 4 4
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3/08/2023 22 68 67 68 69 69 7.14 6.58 6.85 6.87 706 6.67 0.26 034 0.7 0
0 1 3 6 7 4 4

4/08/2023 23 67 70 69 68 6.7 7.14 6.58 6.87 6.87 7.06 6.67 028 034 0.7 0
2 0 7 8 6 4 4

5/08/2023 24 69 70 71 68 6.6 7.14 6.58 6.92 6.87 706 6.67 043 034 0.7 0
4 0 0 7 7 4 4

7/08/2023 25 68 67 66 70 69 7.14 6.58 6.85 6.87 706 6.67 039 034 0.7 0
8 5 6 5 3 4 4

8/08/2023 26 67 70 68 71 70 7.14 6.58 6.95 6.87 706 6.67 037 034 0.7 0
3 0 2 0 9 4 4

9/08/2023 27 69 66 70 69 6.7 7.14 6.58 6.86 6.87 7.06 6.67 048 034 0.7 0
1 0 8 6 3 4 4

10/08/202 28 70 70 68 66 69 7.14 6.58 6.92 6.87 706 6.67 041 034 0.7 0
3 9 7 3 8 1 4 4

12/08/202 29 70 67 71 67 69 7.14 6.58 6.93 6.87 706 6.67 039 034 0.7 0
3 6 8 0 1 9 4 4

13/08/202 30 68 70 68 70 6.7 7.14 6.58 6.94 6.87 706 6.67 029 034 0.7 0
3 9 3 9 8 9 4 4

14/08/202 31 66 69 68 70 6.6 7.14 6.58 6.82 6.87 7.06 6.67 043 034 0.7 0
3 5 0 0 8 7 4 4

15/08/202 32 69 66 66 67 6.8 7.14 6.58 6.78 6.87 7.06 6.67 037 034 0.7 0
3 8 6 1 9 6 4 4

18/08/202 33 69 70 69 67 69 7.14 6.58 6.94 6.87 7.06 6.67 0.29 034 0.7 0
3 3 7 5 8 5 4 4

19/08/202 34 70 67 7.0 66 6.6 7.14 6.58 6.83 6.87 7.06 6.67 047 034 0.7 0
3 9 6 5 3 2 4 4

20/08/202 35 70 66 68 69 6.7 7.14 6.58 6.86 6.87 7.06 6.67 046 034 0.7 0
3 8 2 9 8 5 4 4

21/08/202 36 68 67 70 69 69 7.14 6.58 6.90 6.87 7.06 6.67 0.28 034 0.7 0
3 4 4 2 9 0 4 4
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10 24/08/202 37 70 68 69 70 70 7.14 6.58 6.98 6.87 706 6.67 0.16 034 0.7 0
3 1 9 4 5 3 4 4
26/08/202 38 68 67 69 69 69 7.14 6.58 6.88 6.87 706 6.67 0.17 034 0.7 0
3 7 8 0 2 5 4 4
27/08/202 39 67 66 70 70 6.7 7.14 6.58 6.82 6.87 706 6.67 041 034 0.7 0
3 0 0 1 1 7 4 4
28/08/202 40 67 67 68 69 69 7.14 6.58 6.84 6.87 706 6.67 020 034 0.7 0
3 6 5 3 5 3 4 4
11 1/09/2023 41 69 68 68 68 70 7.14 6.58 6.91 6.87 706 6.67 020 034 0.7 0
4 5 7 6 5 4 4
2/09/2023 42 69 66 70 68 638 7.14 6.58 6.86 6.87 706 6.67 041 034 0.7 0
2 1 2 6 7 4 4
3/09/2023 43 69 68 69 67 66 7.14 6.58 6.84 6.87 706 6.67 030 034 0.7 0
6 7 1 8 6 4 4
5/09/2023 44 70 69 68 68 6.7 7.14 6.58 6.90 6.87 706 6.67 025 034 0.7 0
1 6 7 8 6 4 4
12 6/09/2023 45 67 70 68 68 6.6 7.14 6.58 6.82 6.87 706 6.67 043 034 0.7 0
3 4 9 2 1 4 4
8/09/2023 46 70 67 69 67 70 7.14 6.58 6.91 6.87 7.06 6.67 031 034 0.7 0
6 5 8 5 2 4 4
9/09/2023 47 70 66 7.0 68 69 7.14 6.58 6.91 6.87 7.06 6.67 040 034 0.7 0
1 8 8 0 8 4 4
10/09/202 48 70 67 67 68 6.8 7.14 6.58 6.84 6.87 7.06 6.67 0.27 034 0.7 0
3 1 4 6 8 3 4 4
13 12/09/202 49 66 68 70 70 69 7.14 6.58 6.92 6.87 7.06 6.67 044 034 0.7 0
3 3 6 5 7 7 4 4
13/09/202 50 68 67 69 68 70 7.14 6.58 6.89 6.87 7.06 6.67 0.29 034 0.7 0
3 4 7 4 5 6 4 4
14/09/202 51 70 69 69 68 69 7.14 6.58 6.92 6.87 7.06 6.67 0.20 034 0.7 0
3 0 1 3 0 7 4 4
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16/09/202 52 70 67 70 66 6.6 7.14 6.58 6.82 6.87 706 6.67 043 034 0.7 0
3 4 7 0 1 7 4 4
14 18/09/202 53 69 68 70 6.7 70 7.14 6.58 6.91 6.87 706 6.67 030 034 0.7 0
3 1 4 3 3 3 4 4
20/09/202 54 69 70 67 68 6.7 7.14 6.58 6.87 6.87 706 6.67 029 034 0.7 0
3 2 3 4 9 9 4 4
21/09/202 55 70 67 67 67 6.6 7.14 6.58 6.78 6.87 706 6.67 039 034 0.7 0
3 5 4 0 3 6 4 4
22/09/202 56 67 70 68 70 70 7.14 6.58 6.93 6.87 706 6.67 035 034 0.7 0
3 1 2 6 6 0 4 4
15 23/09/202 57 70 70 66 67 6.6 7.14 6.58 6.82 6.87 706 6.67 046 034 0.7 0
3 9 0 4 4 3 4 4
24/09/202 58 70 70 6.7 66 69 7.14 6.58 6.86 6.87 706 6.67 036 034 0.7 0
3 0 0 4 4 3 4 4
25/09/202 59 68 68 66 70 69 7.14 6.58 6.86 6.87 706 6.67 040 034 0.7 0
3 9 3 1 1 7 4 4
26/09/202 60 66 70 70 70 70 7.14 6.58 6.97 6.87 706 6.67 043 034 0.7 0
3 5 0 3 8 8 4 4
16 2/10/2023 61 69 69 69 66 67 7.14 6.58 6.84 6.87 7.06 6.67 038 034 0.7 0
9 5 3 1 3 4 4
3/10/2023 62 70 66 66 67 6.7 7.14 6.58 6.77 6.87 7.06 6.67 031 034 0.7 0
0 9 9 3 3 4 4
4/10/2023 63 70 66 66 66 7.0 7.14 6.58 6.78 6.87 7.06 6.67 043 034 0.7 0
4 3 3 1 1 4 4
6/10/2023 64 67 66 7.0 68 6.7 7.14 6.58 6.82 6.87 7.06 6.67 044 034 0.7 0
4 3 7 8 6 4 4
17 9/10/2023 65 68 67 67 69 69 7.14 6.58 6.87 6.87 7.06 6.67 0.21 034 0.7 0
9 9 6 7 6 4 4
10/10/202 66 68 70 66 66 6.7 7.14 6.58 6.76 6.87 7.06 6.67 038 034 0.7 0
3 2 0 6 2 2 4 4
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11/10/202 67 67 66 71 70 6.7 7.14 6.58 6.85 6.87 7.06 6.67 049 0.34 0.7 0
3 2 1 0 8 5 4 4
12/10/202 68 67 70 70 68 638 7.14 6.58 6.89 6.87 706 6.67 035 0.34 0.7 0
3 1 6 1 6 3 4 4
18 14/10/202 69 70 67 70 70 6.6 7.14 6.58 6.90 6.87 7.06 6.67 039 0.34 0.7 0
3 0 2 7 2 8 4 4
15/10/202 70 69 70 67 67 70 7.14 6.58 6.91 6.87 7.06 6.67 030 0.34 0.7 0
3 9 1 3 9 3 4 4
16/10/202 71 68 68 66 67 70 7.14 6.58 6.83 6.87 7.06 6.67 037 0.34 0.7 0
3 9 1 8 1 5 4 4
17/10/202 72 67 69 66 68 6.6 7.14 6.58 6.79 6.87 7.06 6.67 034 0.34 0.7 0
3 8 7 9 8 3 4 4
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ANEXO 47. Formato de muestreos de °Brix de julio - octubre 2023.

FORMATO DE MUESTREOQOS

Revisado
por:

Realizado por:

g Fecha: Control de los meses
m Julio - Octubre
;—U| Fecha N° Sub Numero de observaciones Caracteristica ° Brix
> - Fisicoquimica:
Muestr 1 2 3 4 5 Limite Limite Medi Limite LCS LCI R LCR' LCS LC
a superior inferio a Centra X' X' R IR
r I
1 3/07/2023 1 5.9 6.5 6.7 5.2 5.2 7.26 5.07 5.95 6.111 6.85 5.36 15 1.29 2.74 0
3 4 8 8 3 9 3 5 7 2
4/07/2023 2 6.8 6.2 5.7 6.5 5.7 7.26 5.07 6.22 6.111 6.85 5.36 1.1 1.29 2.74 0
4 5 3 1 8 9 3 1 7 2
5/07/2023 3 69 63 56 55 69 7.26 5.07 6.30 6.111 6.85 5.36 14 129 274 0
7 8 2 6 8 9 3 2 7 2
6/07/2023 4 69 58 59 59 65 7.26 5.07 6.25 6.111 6.85 5.36 11 129 274 0
6 6 0 6 7 9 3 0 7 2
2 11/07/202 5 58 68 67 63 59 7.26 5.07 6.35 6.111 6.85 5.36 1.0 129 274 0
3 6 7 3 7 0 9 3 1 7 2
12/07/202 6 51 57 63 66 6.7 7.26 5.07 6.14 6.111 6.85 5.36 1.5 129 274 0
3 9 8 9 4 0 9 3 1 7 2
13/07/202 7 70 59 66 65 6.1 7.26 5.07 6.46 6.111 6.85 5.36 1.1 129 274 0
3 1 1 8 4 6 9 3 0 7 2
14/07/202 8 54 66 6.1 55 56 7.26 5.07 5.89 6.111 6.85 5.36 1.2 129 274 0
3 0 5 8 4 7 9 3 5 7 2
3 16/07/202 9 6.6 51 58 69 6.0 7.26 5.07 6.13 6.111 6.85 5.36 1.7 129 274 0
3 6 7 7 5 1 9 3 8 7 2
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17/07/202 10 63 65 67 66 55 7.26 5.07 6.35 6.111 6.85 536 1.1 129 274 0
3 2 7 2 1 4 9 3 8 7 2
18/07/202 11 51 57 60 60 69 7.26 5.07 5.98 6.111 6.85 536 1.7 129 274 0
3 7 2 5 3 3 9 3 6 7 2
20/07/202 12 66 52 56 54 57 7.26 5.07 5.74 6.111 6.85 536 14 129 274 0
3 2 1 7 8 4 9 3 1 7 2
22/07/202 13 63 66 55 56 51 7.26 5.07 5.87 6.111 6.85 536 14 129 274 0
3 2 3 1 9 9 9 3 4 7 2
23/07/202 14 67 63 53 51 61 7.26 5.07 5.97 6.111 6.85 536 16 129 274 0
3 9 8 9 7 0 9 3 2 7 2
24/07/202 15 52 55 6.0 65 6.7 7.26 5.07 6.03 6.111 6.85 536 15 129 274 0
3 2 8 4 4 5 9 3 3 7 2
25/07/202 16 57 67 60 54 53 7.26 5.07 5.87 6.111 6.85 536 13 129 274 0
3 8 2 7 4 4 9 3 8 7 2
26/07/202 17 65 68 54 62 70 7.26 5.07 6.43 6.111 6.85 536 15 129 274 0
3 6 8 5 8 0 9 3 5 7 2
29/07/202 18 64 69 67 64 6.1 7.26 5.07 6.52 6.111 6.85 536 0.7 129 274 0
3 1 3 0 1 7 9 3 6 7 2
30/07/202 19 65 60 57 57 6.6 7.26 5.07 6.14 6.111 6.85 536 08 129 274 0
3 3 0 8 8 2 9 3 4 7 2
31/07/202 20 57 60 55 57 53 7.26 5.07 5.69 6.111 6.85 536 06 129 274 0
3 5 2 7 5 8 9 3 4 7 2
2/08/2023 21 64 61 67 67 65 7.26 5.07 6.52 6.111 6.85 536 06 129 274 0
9 4 0 4 3 9 3 0 7 2
3/08/2023 22 68 54 65 60 59 7.26 5.07 6.15 6.111 6.85 536 13 129 274 0
0 8 1 3 1 9 3 2 7 2
4/08/2023 23 60 52 68 65 65 7.26 5.07 6.25 6.111 6.85 536 16 129 274 0
6 3 5 6 3 9 3 2 7 2
5/08/2023 24 64 55 52 60 69 7.26 5.07 6.03 6.111 6.85 536 16 129 274 0
5 1 4 2 2 9 3 8 7 2
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7 7/08/2023 25 63 63 63 56 56 7.26 5.07 6.09 6.111 6.85 536 0.7 129 274 0
5 8 9 8 5 9 3 4 7 2
8/08/2023 26 6.2 51 65 59 63 7.26 5.07 6.07 6.111 6.85 536 14 129 274 0
9 8 9 4 4 9 3 1 7 2
9/08/2023 27 55 52 60 52 55 7.26 5.07 5.52 6.111 6.85 536 08 129 274 0
6 8 1 1 2 9 3 0 7 2
10/08/202 28 65 54 59 54 54 7.26 5.07 5.76 6.111 6.85 536 1.1 129 274 0
3 7 2 1 2 6 9 3 5 7 2
8 12/08/202 29 69 52 66 56 6.2 7.26 5.07 6.15 6.111 6.85 536 1.7 129 274 0
3 6 5 5 2 7 9 3 1 7 2
13/08/202 30 64 67 61 57 57 7.26 5.07 6.18 6.111 6.85 536 1.0 129 274 0
3 8 9 5 8 2 9 3 7 7 2
14/08/202 31 58 6.0 53 6.7 52 7.26 5.07 5.85 6.111 6.85 536 15 129 274 0
3 7 6 2 7 4 9 3 3 7 2
15/08/202 32 55 64 51 57 58 7.26 5.07 5.77 6.111 6.85 536 12 129 274 0
3 6 6 8 8 6 9 3 8 7 2
9 18/08/202 33 57 53 62 6.2 6.2 7.26 5.07 5.98 6.111 6.85 536 09 129 274 0
3 9 8 1 9 1 9 3 1 7 2
19/08/202 34 53 56 66 53 61 7.26 5.07 5.83 6.111 6.85 536 13 129 274 0
3 9 3 8 2 1 9 3 6 7 2
20/08/202 35 55 53 64 68 65 7.26 5.07 6.16 6.111 6.85 536 15 129 274 0
3 8 7 2 8 6 9 3 1 7 2
21/08/202 36 52 69 54 6.1 6.0 7.26 5.07 5.96 6.111 6.85 536 1.7 129 274 0
3 6 8 1 3 0 9 3 2 7 2
10 24/08/202 37 69 70 62 62 66 7.26 5.07 6.62 6.111 6.85 536 08 129 274 0
3 6 2 0 9 1 9 3 2 7 2
26/08/202 38 68 60 63 53 63 7.26 5.07 6.19 6.111 6.85 536 15 129 274 0
3 5 2 8 3 6 9 3 2 7 2
27/08/202 39 58 64 67 68 6.8 7.26 5.07 6.55 6.111 6.85 536 10 129 274 0
3 6 2 9 2 7 9 3 1 7 2
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28/08/202 40 59 56 59 69 63 7.26 5.07 6.16 6.111 6.85 536 13 129 274 0
3 4 5 1 8 4 9 3 3 7 2
11 1/09/2023 41 53 6.2 55 67 53 7.26 5.07 5.84 6.111 6.85 536 14 129 274 0
3 6 2 6 1 9 3 5 7 2
2/09/2023 42 68 53 68 64 53 7.26 5.07 6.17 6.111 6.85 536 15 129 274 0
3 5 5 6 5 9 3 0 7 2
3/09/2023 43 57 59 70 55 57 7.26 5.07 6.01 6.111 6.85 536 14 129 274 0
7 8 1 7 4 9 3 4 7 2
5/09/2023 44 57 67 7.0 57 54 7.26 5.07 6.14 6.111 6.85 536 15 129 274 0
0 9 0 3 8 9 3 2 7 2
12 6/09/2023 45 69 6.2 53 57 57 7.26 5.07 6.01 6.111 6.85 536 16 129 274 0
8 4 8 2 1 9 3 0 7 2
8/09/2023 46 69 55 64 68 6.0 7.26 5.07 6.36 6.111 6.85 536 13 129 274 0
3 4 2 7 4 9 3 9 7 2
9/09/2023 47 65 61 62 66 52 7.26 5.07 6.15 6.111 6.85 536 13 129 274 0
2 5 1 0 9 9 3 1 7 2
10/09/202 48 54 55 57 7.0 60 7.26 5.07 5.94 6.111 6.85 536 15 129 274 0
3 1 0 4 0 3 9 3 9 7 2
13 12/09/202 49 57 62 63 63 538 7.26 5.07 6.09 6.111 6.85 536 06 129 274 0
3 3 3 3 0 4 9 3 0 7 2
13/09/202 50 6.2 59 66 51 59 7.26 5.07 5.99 6.111 6.85 536 15 129 274 0
3 4 8 6 6 0 9 3 0 7 2
14/09/202 51 6.8 68 52 60 56 7.26 5.07 6.11 6.111 6.85 536 16 129 274 0
3 8 0 0 5 2 9 3 8 7 2
16/09/202 52 55 6.8 61 69 638 7.26 5.07 6.45 6.111 6.85 536 14 129 274 0
3 3 0 2 7 5 9 3 4 7 2
14 18/09/202 53 57 62 52 63 538 7.26 5.07 5.88 6.111 6.85 536 10 129 274 0
3 3 4 9 5 0 9 3 6 7 2
20/09/202 54 70 53 66 52 65 7.26 5.07 6.14 6.111 6.85 536 18 129 274 0
3 2 0 2 1 3 9 3 1 7 2
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21/09/202 55 53 6.7 51 64 6.7 7.26 5.07 6.09 6.111 6.85 536 15 129 274 0
3 5 0 9 9 4 9 3 5 7 2
22/09/202 56 59 58 70 69 6.6 7.26 5.07 6.50 6.111 6.85 536 12 129 274 0
3 8 4 4 9 4 9 3 0 7 2
15 23/09/202 57 64 58 64 54 69 7.26 5.07 6.23 6.111 6.85 536 15 129 274 0
3 7 6 0 5 5 9 3 0 7 2
24/09/202 58 59 52 57 53 64 7.26 5.07 5.75 6.111 6.85 536 12 129 274 0
3 4 6 9 0 7 9 3 1 7 2
25/09/202 59 68 64 56 56 53 7.26 5.07 6.00 6.111 6.85 536 15 129 274 0
3 7 2 7 9 7 9 3 0 7 2
26/09/202 60 6.2 58 52 64 538 7.26 5.07 5.91 6.111 6.85 536 1.1 129 274 0
3 7 0 3 1 2 9 3 8 7 2
16 2/10/2023 61 6.7 61 61 6.2 6.6 7.26 5.07 6.38 6.111 6.85 536 06 129 274 0
5 6 1 0 9 9 3 4 7 2
3/10/2023 62 60 68 63 62 70 7.26 5.07 6.51 6.111 6.85 536 09 129 274 0
8 9 6 0 4 9 3 6 7 2
4/10/2023 63 66 53 66 58 57 7.26 5.07 6.06 6.111 6.85 536 13 129 274 0
5 8 8 6 3 9 3 0 7 2
6/10/2023 64 59 56 52 66 6.6 7.26 5.07 6.03 6.111 6.85 536 13 129 274 0
6 7 8 3 1 9 3 5 7 2
17 9/10/2023 65 52 62 66 69 64 7.26 5.07 6.30 6.111 6.85 536 16 129 274 0
6 0 1 5 9 9 3 9 7 2
10/10/202 66 6.1 61 58 63 6.7 7.26 5.07 6.26 6.111 6.85 536 09 129 274 0
3 7 6 4 5 7 9 3 3 7 2
11/10/202 67 6.1 61 63 6.7 6.0 7.26 5.07 6.30 6.111 6.85 536 06 129 274 0
3 8 1 8 6 7 9 3 9 7 2
12/10/202 68 69 62 66 57 53 7.26 5.07 6.19 6.111 6.85 536 16 129 274 0
3 9 2 5 5 3 9 3 6 7 2
18 14/10/202 69 55 61 58 7.0 5.6 7.26 5.07 6.04 6.111 6.85 536 15 129 274 0
3 3 4 8 3 2 9 3 0 7 2
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15/10/202
3

0

16/10/202
3

0

17/10/202
3

0
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ANEXO 48. Resumen General de caracteristica fisicoquimica por Lote
(Post).

Lote Caracteristica Fisico Quimica
°Brix pH Peso (g.)

Lote 1 6.182 6.917 413.50
Lote 2 6.209 6.871 388.00
Lote 3 6.052 6.860 410.40
Lote 4 5.933 6.832 437.95
Lote 5 6.199 6.833 401.15
Lote 6 6.235 6.877 411.75
Lote 7 5.858 6.894 395.95
Lote 8 5.989 6.866 449.60
Lote 9 5.980 6.882 432.45
Lote 10 6.380 6.883 371.90
Lote 11 6.040 6.876 407.00
Lote 12 6.114 6.871 404.35
Lote 13 6.160 6.887 430.50
Lote 14 6.153 6.872 405.70
Lote 15 5.972 6.878 412.30
Lote 16 6.247 6.803 403.60
Lote 17 6.262 6.846 358.10
Lote 18 5.975 6.857 405.90

Anexo 49. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 1 — Post

Parametros Resultados Especificacion Conclusion
(A/NA)
°BRIX 6.18 5,07 -7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
pH 6.92 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
Peso (g.) 413.50 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

Anexo 50. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 2 — Post

Parametros Resultados Especificacion  Conclusién (A/NA)

°BRIX 6.21 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

pH 6.87 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que

solicita el cliente
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Peso (g.) 388.00 266 - 575 ¢. Esta dentro de lo que
solicita el cliente

Anexo 51. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 3 — Post

Parametros Resultados Especificacion Conclusion
(A/NA)
°BRIX 6.05 5,07 -7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
pH 6.86 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
Peso (g.) 410.4 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

Anexo 52. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 4 — Post

Parametros Resultados Especificacion  Conclusién (A/NA)

°BRIX 5.93 5,07 -7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

pH 6.83 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

Peso (g.) 437.95 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

Anexo 53. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 5 — Post

Parametros Resultados Especificacion Conclusion
(A/NA)
°BRIX 6.20 5,07 -7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
pH 6.83 6,58 -7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
Peso (g.) 401.15 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

Anexo 54. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 6 — Post

Parametros Resultados Especificacion  Conclusién (A/NA)

°BRIX 6.24 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

pH 6.88 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

Peso (g.) 411.75 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

Anexo 55. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 7 — Post

Parametros Resultados Especificacion Conclusion
(A/NA)
°BRIX 5.86 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que

solicita el cliente
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pH 6.89 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

Peso (g.) 395.95 266 - 575 ¢. Esta dentro de lo que
solicita el cliente

Anexo 56. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 8 — Post

Parametros Resultados Especificacion  Conclusiéon (A/NA)

°BRIX 5.99 5,07 -7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

pH 6.87 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

Peso (g.) 449.60 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

Anexo 57. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 9 — Post

Parametros Resultados Especificacion Conclusion
(A/NA)
°BRIX 5.98 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
pH 6.88 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
Peso (g.) 432.45 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

Anexo 58. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 10 - Post

Parametros Resultados Especificacion  Conclusién (A/NA)

°BRIX 6.38 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

pH 6.88 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

Peso (g.) 371.90 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

Anexo 59. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 11 — Post

Parametros Resultados Especificacion Conclusion
(A/NA)
°BRIX 6.04 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
pH 6.88 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
Peso (g.) 407.00 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

Anexo 60. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 12 — Post
Parametros Resultados Especificacion Conclusion (A/NA)

°BRIX 6.11 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
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pH 6.87 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

Peso (g.) 404.35 266 - 575 ¢. Esta dentro de lo que
solicita el cliente

Anexo 61. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 13 — Post

Parametros Resultados Especificacion Conclusion
(A/NA)
°BRIX 6.16 5,07 -7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
pH 6.89 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
Peso (g.) 430.50 266 - 575 ¢. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

Anexo 62. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 14 - Post

Parametros Resultados Especificacion  Conclusién (A/NA)

°BRIX 6.15 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

pH 6.87 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

Peso (g.) 405.70 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

Anexo 63. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 15 — Post

Parametros Resultados Especificacion Conclusion
(A/NA)
°BRIX 5.97 5,07 -7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
pH 6.88 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
Peso (g.) 412.30 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

Anexo 64. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 16 — Post

Parametros Resultados Especificacion  Conclusién (A/NA)

°BRIX 6.25 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

pH 6.80 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

Peso (g.) 403.60 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente
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Anexo 65. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 17 — Post

Parametros Resultados Especificacion Conclusion
(A/NA)
°BRIX 6.26 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
pH 6.85 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente
Peso (g.) 358.10 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente

Anexo 66. Lista de cotejo fisico-quimico del lote 18 - Post

Pardmetros Resultados Especificacion  Conclusion (A/NA)

°BRIX 5.98 5,07 - 7,26 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

pH 6.86 6,58 - 7,14 Esta dentro de lo que
solicita el cliente

Peso (g.) 405.90 266 - 575 g. Esta dentro de lo que

solicita el cliente
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Anexo 67. Registro de no conformidades

Anexo 67.1 Registro de no conformidades inicial

REGISTRO DE NO CONFORMIDADES REALIZADO
REVISADO
MES FECHA MATERIA MATERIA MATERIA MATERIA SE RECUPERO EN
PRIMA PRIMA PRIMA PRIMA NO PRODUCTO
INGRESADA PROCESADA CONFORME CONFORME
(kg) (Kg) (Kg) (Kg)
S/ NO
Diciembre 02/12/2022 8500 3306.5 3273.435 33.07 X
03/12/2022 9000 3546 3492.81 53.19 X
07/12/2022 9000 3509.1 3484.5363 24.56 X
08/12/2022 8200 3075 3068.85 6.15 X
09/12/2022 7500 2970 2791.8 178.20 X
12/12/2022 10000 4010 3813.51 196.49 X
13/12/2022 9400 3655.66  3509.4336 146.23 X
20/12/2022 8500 3340.5 3006.45 334.05 X
21/12/2022 9100 3658.2 3456.999 201.20 X
22/12/2022 7900 31679 3047.5198 120.38 X
26/12/2022 9300 37479 3714.1689 33.73 X
27/12/2022 8700 3427.8 3222.132 205.67 X
Resumen Diciembre 105100 41414.56 39881.6446 1532.92 7 5
Enero 04/01/2023 7500 2924.25  2918.4015 5.85 X
05/01/2023 9300 3487.5 3278.25 209.25 X
06/01/2023 9000 3564 3389.364 174.64 X
09/01/2023 9800 3929.8 3772.608 157.19 X
10/01/2023 8500 3305.65 2975.085 330.57 X
11/01/2023 7900 3104.7  2933.9415 170.76 X
18/01/2023 8650 3363.985 3236.15357 127.83 X
19/01/2023 9450 3713.85 3342.465 371.39 X
24/01/2023 9760 3923.52 3707.7264 215.79 X
25/01/2023 9200 3689.2  3549.0104 140.19 X
26/01/2023 10000 4030 3993.73 36.27 X
30/01/2023 10000 3940 3703.6 236.40 X
31/01/2023 9500 3704.05 3333.645 370.41 X
Resumen Enero 118560 46680.505 44133.9804 2546.52 8 5
Febrero 02/02/2023 10000 3930 3537 393.00 X
03/02/2023 9400 3778.8 3570.966 207.83 X
07/02/2023 8500 3408.5 3278.977 129.52 X
08/02/2023 9100 3667.3 3634.2943 33.01 X
09/02/2023 7900 3112.6 2925.844 186.76 X
15/02/2023 9300 3626.07 3618.81786 7.25 X
16/02/2023 8700 3262.5 3066.75 195.75 X
21/02/2023 7500 2970 2824.47 145.53 X
22/02/2023 9300 3729.3 3580.128 149.17 X
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23/02/2023 9000 3500.1 3150.09 350.01 X
24/02/2023 10000 3930 3713.85 216.15 X
27/02/2023 9400 3655.66 3516.74492 138.92
28/02/2023 9000 3537 3342.465 194.54 X
Resumen Febrero 117100 46107.83 43760.3971 2347.43 8
Marzo 02/03/2023 8650 3468.65 3336.8413 131.81 X
03/03/2023 9450 3808.35 3774.07485 34.28
04/03/2023 9760 3845.44  3614.7136 230.73 X
07/03/2023 9200 3587.08 3228.372 358.71 X
08/03/2023 10000 3930 3537 393.00 X
09/03/2023 10000 4020 3798.9 221.10 X
10/03/2023 9500 3809.5 3664.739 144.76
14/03/2023 10000 4030 3993.73 36.27
15/03/2023 9400 3703.6 3481.384 222.22 X
16/03/2023 8500 3314.15  3307.5217 6.63
22/03/2023 9100 3412.5 3207.75 204.75 X
23/03/2023 7900 3128.4  2975.1084 153.29 X
24/03/2023 9300 3626.07 3618.81786 7.25
28/03/2023 8700 3262.5 3066.75 195.75 X
29/03/2023 7500 2970 2824.47 145.53 X
30/03/2023 9800 3949.4  3913.8554 35.54
Resumen Marzo 146760 57865.64 55344.0281 2521.61 10
Abril 03/04/2023 9760 3845.44  3614.7136 230.73 X
04/04/2023 9200 3577.88 3441.92056 135.96 X
05/04/2023 10000 3930 3713.85 216.15 X
11/04/2023 10000 4010 3857.62 152.38 X
12/04/2023 9500 3828.5 3794.0435 34.46
13/04/2023 10000 3940 3703.6 236.40 X
14/04/2023 9400 3665.06 3298.554 366.51 X
18/04/2023 8500 3340.5 3006.45 334.05 X
19/04/2023 9100 3658.2 3456.999 201.20 X
20/04/2023 7900 31679 3047.5198 120.38
25/04/2023 9300 37479 3714.1689 33.73
26/04/2023 8700 3427.8 3222.132 205.67 X
27/04/2023 10000 3899 3891.202 7.80
28/04/2023 9400 3525 33135 211.50 X
Resumen Abril 130760 51563.18 49076.2734 2486.91 10
Mayo 02/05/2023 9000 3564 3389.364 174.64 X
03/05/2023 9100 3667.3 3659.9654 7.33
04/05/2023 7900 3112.6 2925.844 186.76 X
05/05/2023 9300 3626.07 3448.39257 177.68 X
09/05/2023 8700 3262.5 3255.975 6.53
10/05/2023 7500 2970 2791.8 178.20
11/05/2023 9800 3821.02 3633.79002 187.23 X
12/05/2023 9760 3660 3627.06 3294
15/05/2023 9200 3643.2 3424.608 218.59 X
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16/05/2023 9400 3788.2  3644.2484 143.95 X

17/05/2023 8500 3349 3164.805 184.20 X

18/05/2023 9100 3538.99 3507.13909 31.85 X

24/05/2023 7900 3104.7 2918.418 186.28 X

25/05/2023 9300 3747.9 3373.11 374.79 X

26/05/2023 10000 3940 3546 394.00 X

27/05/2023 10000 3899 3684.555 214.45 X

30/05/2023 10000 3950 3799.9 150.10 X

31/05/2023 10000 3940 3790.28 149.72 X
Resumen Mayo 164460 64584.48 61585.2545  2999.23 11 7
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Anexo 66.2 Registro de no conformidades final

REGISTRO DE NO CONFORMIDADES REALIZADO
REVISADO
MES FECHA MATERIA MATERIA MATERIA MATERIA SE RECUPERO EN
PRIMA PRIMA PRIMA PRIMA NO PRODUCTO
INGRESADA PROCESADA CONFORME CONFORME
(kg) (Kg) (Kg) (Kg)
SI NO
Junio 02/06/2023 9339 3782.30 3778.51 3.78 X
06/06/2023 10266 4106.40 4073.55 32.85 X
07/06/2023 8524 3375.50 3368.75 6.75 X
08/06/2023 10188 4003.88 3999.88 4.00 X
14/06/2023 9698 3869.50 3861.76 7.74 X
15/06/2023 9042 3743.39 3702.21 41.18 X
16/06/2023 10104 4031.50 3995.21 36.28 X
20/06/2023 8788 3541.56 3530.94 10.62 X
21/06/2023 8518 3552.01 3548.45 3.55 X
22/06/2023 8746 3647.08 3647.08 0.00 X
23/06/2023 10276 4202.88 4202.72 0.17 X
27/06/2023 9917 4075.89 4075.44 0.45 X
Resumen Junio 113406 45931.892 45784.5107 147.381284 10 2
Julio 04/07/2023 10095 3997.62 3989.62 8.00 X
05/07/2023 10083 3962.62 3724.86 237.76 X
06/07/2023 9191 3667.21 3487.52 179.69 X
11/07/2023 10120 4189.68 4022.09 167.59 X
12/07/2023 9804 3911.80 3520.62 391.18 X
13/07/2023 10320 4117.68 3891.21 226.47 X
14/07/2023 10100 4181.40 4022.51 158.89 X
19/07/2023 8671 3459.73 3113.76 345.97 X
20/07/2023 8931 3599.19 3559.60 39.59 X
25/07/2023 8878 3702.13 3668.81 33.32 X
26/07/2023 10167 4239.64 4226.92 12.72 X
27/07/2023 9626 3898.53 3894.63 3.90 X
31/07/2023 8928 3571.20 3570.81 0.39 X
Resumen Julio 124914 50498.421 48692.9495 1805.47146 11 2
Agosto 03/08/2023 10101 4000.00 3992.00 8.00 X
04/08/2023 8951 3517.74 3306.68 211.06 X
05/08/2023 8848 3530.35 3357.36 172.99 X
08/08/2023 8805 3645.27 3499.46 145.81 X
09/08/2023 10086 4024.31 4016.27 8.05 X
15/08/2023 9810 3953.43 3909.94 43.49 X
16/08/2023 8963 3737.57 3703.93 33.64 X
17/08/2023 9142 3812.21 3800.78 11.44 X
22/08/2023 9911 4103.15 4099.05 4.10 X
23/08/2023 9199 3670.40 3670.40 0.00 X
24/08/2023 9552 3849.46 3849.30 0.15 X
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29/08/2023 8635 3600.80 3600.40 0.40 X
30/08/2023 8953 3733.40 3725.93 7.47 X
31/08/2023 9339 3819.65 3590.47 229.18 X
Resumen Agosto 130295 52997.748 52121.9752 875.772841 12
Setiembre  01/09/2023 9538 3920.12 3728.03 192.09 X
05/09/2023 9870 4036.83 3875.36 161.47 X
06/09/2023 9581 3937.79 3544.01 393.78 X
07/09/2023 8897 3523.21 3329.44 193.78 X
08/09/2023 10174 3998.38 3966.39 31.99
11/09/2023 10172 4058.63 4050.51 8.12
12/09/2023 10385 4299.39 4295.09 4.30 X
13/09/2023 10131 4042.27 4034.18 8.08 X
14/09/2023 9288 3705.91 3665.15 40.77 X
20/09/2023 9234 3721.30 3687.81 33.49 X
21/09/2023 10090 4207.53 419491 12.62
26/09/2023 9245 3855.17 3851.31 3.86 X
27/09/2023 9715 3934.58 3934.58 0.00 X
28/09/2023 9997 3998.80 3998.64 0.16 X
29/09/2023 9020 3571.92 3571.53 0.39 X
Resumen Setiembre 145337 58811.824 57726.9336 1084.89035 12
Octubre 03/10/2023 9918 3897.77 3889.98 7.80
04/10/2023 9989 3985.61 3746.47 239.14 X
05/10/2023 9863 4083.28 3883.20 200.08 X
10/10/2023 9320 3718.68 3569.93 148.75 X
11/10/2023 10386 4185.56 3767.00 418.56 X
12/10/2023 9483 3954.41 3736.92 217.49 X
13/10/2023 10167 4239.64 4070.05 169.59 X
17/10/2023 8532 3404.27 3063.84 340.43 X
18/10/2023 9020 3635.06 3435.13 199.93 X
19/10/2023 9619 4011.12 3979.03 32.09
20/10/2023 9623 4012.79 4004.77 8.03 X
24/10/2023 9375 3796.88 3793.08 3.80 X
25/10/2023 9660 3864.00 3856.27 7.73
26/10/2023 9605 3803.58 3773.15 30.43 X
31/10/2023 9681 3804.63 3797.02 7.61 X
Resumen Octubre 144241 58397.285 56365.8584 2031.42664 11
Noviembre 01/11/2023 8542 3408.26 3404.85 3.41 X
02/11/2023 8986 3720.20 3712.76 7.44 X
07/11/2023 8855 3533.15 3494.28 38.86 X
08/11/2023 9279 3739.44 3705.78 33.65 X
09/11/2023 8660 3611.22 3600.39 10.83 X
10/11/2023 9672 4033.22 4029.19 4.03
14/11/2023 8757 3625.40 3621.05 4.35 X
15/11/2023 9792 3907.01 3906.85 0.16 X
16/11/2023 9924 3999.37 3839.40 159.97 X
17/11/2023 9156 3818.05 3436.25 381.81 X
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21/11/2023 10308 4298.44 4062.02 236.41 X
22/11/2023 10226 4080.17 4047.53 32.64 X
23/11/2023 10007 4032.82 4024.76 8.07 X
24/11/2023 9697 4043.65 4039.61 4.04 X
27/11/2023 10464 4363.49 4354.76 8.73 X
28/11/2023 9231 3738.56 3738.44 0.11 X
29/11/2023 10302 4120.80 4119.98 0.82 X
30/11/2023 8885 3696.16 3696.16 0.00 X
Resumen Noviembre 170743 69769.401 68834.0511 935.349872 17
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Anexo 67. Cursograma final

CURSOGRAMA ANALITICO FINAL DEL PROCESO DE LA EMPRESA ARA FOOD S.A.C.

DIAGRAMA NUM:01

OPERARIO / MATERIAL / EQUIPO

RESUMEN
HOJA NUM:01 ACTIVIDAD Actual ACTIVIDADES | Cantidad Porcentajes
. Operacion 20
OBJETO: Conocer el proceso productivo de la palta congelada P
Transporte = Actividades
Espera 3 . 23 74.19%
. . — productivas
ELABORADO POR: Merino y Quiroz Inspeccion 3
METODO: ACTUAL DAP Almacenamiento 2
o K K Actividades
DIRECCION: Carretera Panamericana Norte Km. 375 - Sector Carrizal-Casma- Distancia 104 no 8 25.81%
Ancash productivas
LUGAR: Casma
Materia prima: Palta Congelada Tiempo de ciclo 652.20
P 9 P Total 31 100%
APROBADO POR: CIP: 228667 :
Total de produccion 1000 kg
FECHA: _ 28/08/23 P
SIMBOLO
- TIEMPO DISTANCIA
Actividades s OBSERVACIONES
(min) (metros)
Recepcion de Materia Prima 10 9 | @ palet (42 javas )
Pesado 4 16 <
Almacenamiento/Maduracion 3 11 —® T° de almacenamiento= 8-9°
Seleccién de palta 168 3 Descartan la palta verde
Demora en la seleccién de tamafios 30 o
Clasificacion de la palta 84 [ ’/ Palta madura
Lavado y Desinfeccion 33 2 ‘\ Hipoclorito de sodio=50a 100 ppm x 5 minutos
Demora en la desinfeccion del producto 10 0 >
Abastacimiento de materia prima 2 1 <
Excecivo tiempo de transporte 5 15 5
Corte y desemillado 35 1 ’/ Retiro de la pepa
Cuchareo 10 1 + Cascara
Rectificacion 2 1 Retiran los pendunculos y asemillados
Demora en el rectificado 30 o
Desinfeccion 3 1 4 Acido peracetico= 60 a 80 ppm x 40-50 segundos
Retorno al area de corte 3 15 —®
Corte 20 1 ?// Bits and pieces 20x20 mm
Acidificacion 20 1 + Acido Citrico = 2.2% - Acido Absorbico=0.8%
Congelacion IQF 20 1 $\ T° de congelamiento = - 16°
Calibrado 10 05 >.
Seleccion y clasificacion 15 1 P/ Se retiran los defectos
Empaque 30 o #
Etiquetado/codificado 5 05 * Etiqueta en las cajas de 10kg
Envasado 10 o L\
Traslado al area de pesado o 15 [ —e®
Pesado 10 o ?/ Pesado de las 2 bolsas de Skg
Sellado 35 05 A\
Demora en la deteccion de metales 10 5
Deteccion de metales 10 o Fe=2.0mm - Nfe=2.5mm - Inox=3.00mm
Paletizado 10 05 ‘\
| ——
R —
Amacenamiento de PT 5 1 e T* de producto=-18°C
/ i
Despacho 10 05 @ — El producto terminado
TOTAL 652 104 20 3 3 3 2
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Anexo 68. Productividad Final

REGISTRO DE PRODUCCION DE LA EMPRESA ARA FOOD S.A.C. REALIZADO
REVISADO
MES FECHA MATERIA MATERIA MATERIA PEDIDOS PEDIDOS PRODUCCIO  EFICIENCIA  RENDIMIENT DE NO EFICACIA
PRIMA PRIMA PRIMA PROGRAMADO ATIEMPO N ESPERADA ODELAMP  CONFORMIDA
INGRESAD PROCESAD  CONFORME S D
A (kg) A (Kg) (Kg)
Junio 02/06/202 9339 37823 37785 3 3 3922.38 96.43 40.50 99.90 100.00
3
06/06/202 10266 4106.4 40735 2 2 4311.72 95.24 40.00 99.20 100.00
3
07/06/202 8524 33755 3368.8 4 4 3580.08 94.29 39.60 99.80 100.00
3
08/06/202 10188 4003.9 3999.9 4 3 4278.96 93.57 39.30 99.90 75.00
3
14106/202 9698 3869.5 3861.8 3 3 4073.16 95.00 39.90 99.80 100.00
3
15/06/202 9042 37434 3702.2 2 2 3797.64 98.57 41.40 98.90 100.00
3
16/06/202 10104 40315 3995.2 2 1 4243 68 95.00 39.90 99.10 50.00
3
20/06/202 8788 35416 3530.9 3 3 3690.96 95.95 40.30 99.70 100.00
3
21/06/202 8518 3552.0 3548.5 3 3 3577.56 99.29 41.70 99.90 100.00
3
22/06/202 8746 3647.1 3647.1 2 2 3673.32 99.29 41.70 100.00 100.00
3
23/06/202 10276 4202.9 4202.7 2 2 4315.92 97.38 40.90 100.00 100.00
3
27/06/202 9917 4075.9 4075.4 3 3 4165.14 97.86 41.10 99.99 100.00
3
Resumen Junio 113406 45931.892 45784.5107 33 31 47630.52 96.49 40.53 99.68 93.75
Julio 04/07/202 10101 3999.996 3991.99601 5 3 424242 94.29 39.60 99.80 60.00
3
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05/07/202 8951 3517.743 3306.67842 5 4 3759.42 93.57 39.30 94.00 80.00

06/03/202 8848 3530.352 3357.36475 4 5 3716.16 95.00 39.90 95.10 125.00

11/03/202 8805 3645.27 3499.4592 6 3 3698.1 98.57 41.40 96.00 50.00

12/03/202 10086 4024.314 4016.26537 2 5 4236.12 95.00 39.90 99.80 250.00

13/03/202 9810 3953.43 3909.94227 8 1 4120.2 95.95 40.30 98.90 12.50

14l03l202 8963 3737.571 3703.93286 4 7 3764.46 99.29 41.70 99.10 175.00

19/03/202 9142 3812.214 3800.77736 6 4 3839.64 99.29 41.70 99.70 66.67

20/03/202 9911 4103.154 4099.05085 8 6 4162.62 98.57 41.40 99.90 75.00

25/03/202 9199 3670.401 3670.401 4 2 3863.58 95.00 39.90 100.00 50.00

26/03/202 9552 3849.456 3849.30202 6 3 4011.84 95.95 40.30 100.00 50.00

27/03/202 8635 3600.795 3600.39891 5 3 3626.7 99.29 41.70 99.99 60.00

31/03/202 8953 3733.401 3725.9342 2 3 3760.26 99.29 41.70 99.80 150.00

Resumen JuIio3 120956 49178.097 48531.5032 65 49 50801.52 96.73 40.58 98.54 92.63
Agosto 03/08/202 10101 3999.996 3991.99601 5 5 424242 94.29 39.60 99.80 100.00
04/02/202 8951 3517.743 3306.67842 5 5 3759.42 93.57 39.30 94.00 100.00

05/02/202 8848 3530.352 3357.36475 4 4 3716.16 95.00 39.90 95.10 100.00

08/02/202 8805 3645.27 3499.4592 6 5 3698.1 98.57 41.40 96.00 83.33

09/0:/202 10086 4024.314 4016.26537 2 1 4236.12 95.00 39.90 99.80 50.00

15/0:/202 9810 3953.43 3909.94227 8 8 4120.2 95.95 40.30 98.90 100.00

16/0§I202 8963 3737.571 3703.93286 4 4 3764.46 99.29 41.70 99.10 100.00

272



17/08/202 9142 3812.214 3800.77736 6 6 3839.64 99.29 41.70 99.70 100.00

22/03/202 9911 4103.154 4099.05085 8 8 4162.62 98.57 41.40 99.90 100.00

23/03/202 9199 3670.401 3670.401 4 4 3863.58 95.00 39.90 100.00 100.00

24/02/202 9552 3849.456 3849.30202 6 6 4011.84 95.95 40.30 100.00 100.00

29/02/202 8635 3600.795 3600.39891 5 5 3626.7 99.29 41.70 99.99 100.00

30/02/202 8953 3733.401 3725.9342 2 2 3760.26 99.29 41.70 99.80 100.00

31/02/202 9339 3819.651 3590.47194 3 3 3922.38 97.38 40.90 94.00 100.00

Resumen Agosz) 120956 49178.097 48531.5032 65 63 50801.52 96.85 40.68 98.62 94.87
Setiembre  01/09/202 9538 3920.118 3728.03222 4 4 4005.96 97.86 41.10 95.10 100.00
05/03/202 9870 4036.83 3875.3568 6 6 4145.4 97.38 40.90 96.00 100.00

06/03/202 9581 3937.791 3544.0119 2 2 4024.02 97.86 4110 90.00 100.00

07/03/202 8897 3523.212 3329.43534 4 3 3736.74 94.29 39.60 94.50 75.00

08/03/202 10174 3998.382 3966.39494 4 3 4273.08 93.57 39.30 99.20 75.00

11l03/202 10172 4058.628 4050.51074 3 2 4272.24 95.00 39.90 99.80 66.67

12/03/202 10385 4299.39 4295.09061 5 5 4361.7 98.57 41.40 99.90 100.00

13/03/202 10131 4042.269 4034.18446 5 5 4255.02 95.00 39.90 99.80 100.00

14l031202 9288 3705.912 3665.14697 4 4 3900.96 95.00 39.90 98.90 100.00

20/03/202 9234 3721.302 3687.81028 6 6 3878.28 95.95 40.30 99.10 100.00

21/03/202 10090 4207.53 4194.90741 8 8 4237.8 99.29 41.70 99.70 100.00

26/0§I202 9245 3855.165 3851.30984 4 4 3882.9 99.29 41.70 99.90 100.00
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27/09/202 9715 3934.575 3934.575 6 6 4080.3 96.43 40.50 100.00 100.00

28/03/202 9997 3998.8 3998.64005 8 8 4198.74 95.24 40.00 100.00 100.00

29/03/202 9020 3571.92 3571.52709 4 4 3788.4 94.29 39.60 99.99 100.00

Resumen Setieml::re 145337 58811.824 57726.9336 73 70 61041.54 96.33 40.46 98.13 94.44
Octubre 03/10/202 9918 3897.774 3889.97845 4 4 4165.56 93.57 39.30 99.80 100.00
04/1 gl202 9989 3985.611 3746.47434 6 6 4195.38 95.00 39.90 94.00 100.00

05/1 31202 9863 4083.282 3883.20118 8 6 4142.46 98.57 41.40 95.10 75.00

1011 31202 9320 3718.68 3569.9328 4 4 3914.4 95.00 39.90 96.00 100.00

1N 31202 10386 4185.558 3767.0022 6 6 4362.12 95.95 40.30 90.00 100.00

1211 31202 9483 3954.411 3736.9184 2 1 3982.86 99.29 41.70 94.50 50.00

1311 gl202 10167 4239.639 4070.05344 3 3 4270.14 99.29 41.70 96.00 100.00

1711 gl202 8532 3404.268 3063.8412 4 4 3583.44 95.00 39.90 90.00 100.00

18/1 gl202 9020 3635.06 3435.1317 6 6 3788.4 95.95 40.30 94.50 100.00

191 31202 9619 4011.123 3979.03402 2 2 4039.98 99.29 41.70 99.20 100.00

201 (?;1202 9623 4012.791 4004.76542 4 4 4041.66 99.29 41.70 99.80 100.00

241 (?;1202 9375 3796.875 3793.07813 4 4 3937.5 96.43 40.50 99.90 100.00

251 (?;1202 9660 3864 3856.272 5 5 4057.2 95.24 40.00 99.80 100.00

26/1 gIZOZ 9605 3803.58 3773.15136 3 3 40341 94.29 39.60 99.20 100.00

311 gIZOZ 9681 3804.633 3797.02373 6 6 4066.02 93.57 39.30 99.80 100.00

Resumen Octubie 134560 54592.652 52568.8346 61 58 56515.2 96.58 40.56 98.07 94.64
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Noviembre  01/11/202 8542 3408.258 3404.84974 2 2 3587.64 95.00 39.90 99.90 100.00
02/1 :1;/202 8986 3720.204 3712.76359 4 4 377412 98.57 41.40 99.80 100.00

07/1 :1;/202 8855 3533.145 3494.28041 4 3 3719.1 95.00 39.90 98.90 75.00

08/1 :151202 9279 3739.437 3705.78207 3 3 3897.18 95.95 40.30 99.10 100.00

09/1 :151202 8660 3611.22 3600.38634 5 4 3637.2 99.29 41.70 99.70 80.00

10/1 3/202 9672 4033.224 4029.19078 5 5 4062.24 99.29 41.70 99.90 100.00

1411 3/202 8757 3625.398 3621.04752 5 5 3677.94 98.57 41.40 99.88 100.00

1511 :131202 9792 3907.008 3906.85172 4 4 4112.64 95.00 39.90 100.00 100.00

16/1 :131202 9924 3999.372 3839.39712 6 6 4168.08 95.95 40.30 96.00 100.00

171 :131202 9156 3818.052 3436.2468 2 2 3845.52 99.29 41.70 90.00 100.00

211 3/202 10308 4298.436 4062.02202 8 8 4329.36 99.29 41.70 94.50 100.00

2211 ?lZOZ 10226 4080.174 4047.53261 4 4 4294.92 95.00 39.90 99.20 100.00

231 ?lZOZ 10007 4032.821 4024.75536 6 6 4202.94 95.95 40.30 99.80 100.00

241 :151202 9697 4043.649 4039.60535 2 2 4072.74 99.29 41.70 99.90 100.00

271 3/202 10464 4363.488 4354.76102 4 4 4394.88 99.29 41.70 99.80 100.00

281 3/202 9231 3738.555 3738.44284 4 4 3877.02 96.43 40.50 100.00 100.00

291 3/202 10302 4120.8 4119.97584 3 3 4326.84 95.24 40.00 99.98 100.00

3011 :151202 8885 3696.16 3696.16 6 6 3731.7 99.05 41.60 100.00 100.00

Resumen Noviem::)re 170743 69769.401 68834.0511 77 75 71712.06 97.30 40.87 98.69 97.50
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ANEXO. 69 FORMATO DE NO CONFORMIDADES

REGISTRO DE INFORME DE NO CONFORMIDAD

Empresa: Fecha: 09/02/2023 RUC:
Arada Food S.A.C
Auditor: Auditado: Ara Food S.A.C.
Norma y clausula: Mayor: | X |Menor: |

Informe del auditor

Se observo que la media promedio del Lote 02 con fecha 09 de febrero del 2023, se encuentra fuera de los
parametros fisicoquimicos pre establecidos, al tener un promedio de 234gr., el cual esta muy por debajo del limite
inferior permisible.

Al revisar si es acptable o no el Lote se pudo observar dicha falencia, en tanto se solicita su revision de nuevo en
todo dicho proceso a fin de corregir esta observacion y cumpir con lo solicitado por el cliente.

Causas de laNo Conformidad
Fallas con los equipos de medicidn.
Falta de mantenimiento a los equipos.
Incorrecto uso de los equipos.

Acciones correctivas (inmediatas / permanentes)
Realizar el correcto mantenimiento a los equipos.
Capacitar al personal en el correcto uso de estos equipos.

Fecha de implantacion propuesta:
Fecha: 01/06/2023 Firma:

Revision de acciones correctivas

Luego del mantenimiento establecido en los meses de para de produccion en el mes deJunio, se pudo comprobar
que todos las muestras obtenidas se encontraban dentro de los limites permisibles.

Se realizo capacitaciones a todo el personal operativo acerca de correcto uso delos equipos, con su debido
entrenamiento y con pruebas periodicas a fin de evitar futuros desperfecto dentro de la linea de produccion.

Fecha: Firma:

Acciones preventivas

Asegurar que los equipos esten con su mantenimiento preventivo al dia.

Re capacitar al personal en el correcto uso de los equipos.

Realizar pausas activas, para gue el personal pueda distraerse y relajar sus musculos.
Responsable:

Fecha de implementacion propuesta:
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ANEXO 70. PERMISO DE LA EMPRESA

Ara Foods Ind.

Inspiratitn of growers
“Afo de la Unidad, la Paz y el Desarmollo”

Casma, 26 de Abril del 2023.

ASUNTO: A!.ITCIR[EACIf)H PARA REALIZAR EL PROYECTO DE
INVESTIGACION.

Yo, Arturo Meza Sato identificado con el DHI N.* 32111428, representante legal
de la empresa Ara Foods Ind. SAC, con RUC N° 20610089136, ubicado en
Carmretera Panamericana Morte Km. 375 - Sector Cammizal, provincia de Casma

departaments de Ancash; digo:

AUTORIZO, a los estudiantes Quiroz Sanchez Glicerio identificado con DNI M®
71233112 v Merino Castillo Mayeli Juryeth identificado con DNI MN.® 72452544,
de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo,
en calidad de autores para poder realizar su trabajo de investigacion titulado:
Control estadistico de procesos para aumentar la productividad en la linea de palta
en Ara Foods SAC — Casma 2023. para la cual s2 les brinda los datos de la
empresa, asi como las facilidades para la ejecucion v aplicacion de proyecto de

investigacion.

Se expide el presente documento a solicitud del interesado para los fines que se

estime conveniente.

@ g210689227 @Ca'reterapmmmm MNorte Km 375
@ arturo. meza@arafoodssac. com
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