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RESUMEN

La presente investigacion titulada “Control estadistico de procesos para mejorar el
proceso productivo de la refinacién del aceite de pescado en la empresa Shekina
Company S.A.C. Chimbote — 2022” tuvo como objetivo general determinar de qué
manera la implementacion de un control estadistico mejora en el proceso productivo
de la empresa Shekina Company S.A.C. Chimbote — 2022. La investigacion es de
tipo aplicada con un disefio experimental. La poblacion consto de los datos del parte
de produccion y de muestra 12 tomas por produccién para la etapa de estabilizado,
12 observaciones en 10 subgrupos para la medida del neutralizado y de 12 tomas
por produccién en lo que corresponde a filtrado de los datos de produccion en la
linea de refinacién de aceite de los PRODes de septiembre, octubre y noviembre en
comparacion con los PRODes de febrero, marzo y abril. Como resultado se logro
gue para el area de estabilizado, neutralizado y filtrado se lograron disminuir la
Variacion en base a gréaficos | — MR y aumentar la capacidad de proceso con indice
Cp y Cpk. Asimismo, tras la aplicaciébn de mejoras se aumento el rendimiento de
49.55% a 88.91%, un rendimiento de calidad de 95% a 99%, una productividad de
17.1a 35.7%, una eficacia 16.44% a 33.11% Yy una eficiencia del proceso productivo
de 16.50% a 34.50%. Concluyendo que la implementacion de un control estadistico
de la mejora positivamente al proceso productivo de la empresa Shekina Company
SAC brindando una mejoria validada estadisticamente, obteniendo valores de
significancia (p< 0.05).

Palabras clave: Control estadistico, capacidad de proceso, eficiencia,

productividad, eficacia.
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ABSTRACT

The present research entitled "Statistical process control to improve the production
process of fish oil refining at Shekina Company S.A.C. Chimbote - 2022. Chimbote
- 2022" had as general objective to determine in what way the implementation of a
statistical control improves in the productive process of the company Shekina
Company S.A.C. Chimbote - 2022. The research is applied with an experimental
design. The population consisted of data from the production report and a sample of
12 samples per production for the stabilized stage, 12 observations in 10 subgroups
for the measurement of neutralized and 12 samples per production for the filtering
of production data in the oil refining line for the months of September, October and
November compared to the months of February, March and April. As a result, for the
stabilized, neutralized and filtered areas, it was possible to reduce the variability
based on | - MR graphs and increase the process capacity with Cp and Cpk index.
Likewise, after the implementation of improvements, yield increased from 49.55% to
88.91%, quality yield from 95% to 99%, productivity from 17.1% to 35.7%, efficiency
from 16.44% to 33.11% and efficiency of the production process from 16.50% to
34.50%. Concluding that the implementation of a statistical control improves
positively the productive process of the company Shekina Company SAC providing

a statistically validated improvement, obtaining significance values (p< 0.05).

Keywords: Statistical control, process capability, efficiency, productivity,

effectiveness.
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|.- INTRODUCCION:

Habla del proceso que conlleva al Control Estadistico de Procesos (CEP) ahora se
usa ampliamente en la industria alimentaria. El control estadistico de los procesos
esta destinado a controlar los procesos secuenciales para verificar su estabilidad y
calidad. La parte mas importante de la evolucién de este control ha tenido lugar en
los dltimos 10 a 20 afios, cuando se han descubierto métodos y nuevas
aplicaciones, que sustituyen a los métodos tradicionales de control estadistico. En
la sociedad de consumo que se ha desarrollado en tiempos modernos, las personas
estan rodeadas de muchos productos, con una utilidad e importancia multiple. El
CEP intenta responder a la pregunta: "¢, Como se puede controlar o asegurar la
calidad de los productos?”. La exigencia cualitativa es una idea con muchos

aspectos y la importancia del estudio radica en su abordaje.

En primer lugar, es un concepto dinamico teniendo en consideracion que cambia
constantemente con el tiempo. Por otro lado, la mejor forma de calidad de un
producto y procesos que se utiliza refleja la calidad de vida. Ademas, la definicion
de calidad del producto depende en gran parte a lo que se aprecia en la calidad,
pero también las caracteristicas que definen un producto en términos de calidad
estan sujetas a una evolucion en el tiempo. Esto mejora inherentemente el proceso
de fabricacién, elevando asi los estandares de calidad y permitiendo comparar el
proceso correcto de la misma manera que las especificaciones de fabricacion o los
clientes (Bermudez, 2018). En tal sentido, se hall6 conformidad durante el desarrollo
gue requiere una accién correctiva. Asi, para mejorar el proceso productivo, es
fundamental que la organizacién implemente soélidos controles estadisticos y utilice
herramientas para cuantificar y evaluar la calidad de sus recursos elaborados y
servicios brindados, con el fin de mantener estos estandares de acuerdo con el

disefio de sus productos.

En este sentido y respecto a ello, en el ambito internacional, cuando se trata de
procesos productivos dentro de una organizaciéon, una amplia gama de subprocesos
esta asociados y son fundamentales para completar todas las tareas y objetivos. En

el proceso de produccion, cada producto fabricado se apoya en otras redes de



suministro para su creacion. Una comprension profunda de la importancia de cada
parte y los tiempos perdidos son factores claves para aplicar y generar mejoras
dentro del proceso de producir, incluida la necesidad de mantener un proceso
continuo. Su eliminacién es un objetivo principal para la captacion de recursos no
agregados (Cabrera y Zapano, 2021). Por otro lado, se han visualizado pérdidas
causadas por materia, ademas, la pérdida de transporte, que incluye todas las
actividades que involucran movimiento que no agregan valor al producto y solo
generan costos. ElI propio procesamiento causado por actividades de
procesamiento que se consideran innecesarias porgue no agregan a la calidad

basica que se supone que debe tener el producto (Da Silva et al., 2021).

Por otro lado, desde una perspectiva en nuestro pais, segun Tinoco y Araujo (2020),
las industrias en general requieren que el Control Estadistico de Proceso (CEP) y
sus actividades gestionen el riesgo latente para reducir los riesgos y accidentes de
trabajo como ocurre con la la produccion de aceite, generando sistemas de modelos
de gestion de riesgos, en empresas con actividades de caracter peligroso como la
gestion de residuos donde se identifican riesgos de nivel critico, de nivel significativo
gue requieren mejorar la organizacion e infraestructura de trabajo y promover una

mejor cultura de prevencion de accidentes.

De la misma manera, Paucar et al. (2022) sefialaron que las diversas fuentes de
Variacién incluyen la falta de informacién de los empleados, materiales deficientes,
seleccion incorrecta de tecnologia para la realizacion del producto, gestion
ineficiente de los servicios, horarios de trabajo improvisados, negligencia, falta de
actualizacion de maquinarias y herramientas de trabajo, poca verificacion, medir y
controlar los procesos, bajas medidas condicionales de trabajo, etc. CEP utiliza
estas herramientas estadisticas para detectar deficiencias, desviaciones de disefio
y calidad. Considerando el estandar de los productos o servicios ofrecidos, asi tal
cual la variacion del proceso de produccion y los motivos imputables asociadas, se
puede comenzar por detectar asimetrias en la distribucion y corregir los

desequilibrios.



Asi mismo, a nivel local, Amah y Ogah (2021) sefialaron que el control estadistico
ayuda a reducir el costo del proceso productivo, aprovechar mejor las herramientas
de calidad y mejorar mucho los indicadores, enfatizando su importancia. El CEP
aumenta el detalle del proceso, por lo que, un punto clave para lograr este objetivo
es la urgencia de control y reglamentar los procedimientos de produccion a través
de controles en estadistica, herramientas que contribuyen a la eficacia de los
procesos y al control de calidad de la entidad y que estan directamente relacionados

con la competitividad y la sostenibilidad.

Por otro lado, Castillo et al. (2020), indicaron que, en el CEP, se encuentra la manera
de conceptualizar, cuantificar, analizar, mejorar, regular y controlar de los procesos
productivos con base en diversas herramientas para tal fin. Siempre que las
industrias de bienes y servicios se enfrentan a una gran competencia, los margenes
disminuyen, la demanda del mercado y la demanda se agrandan, los bienes son
cada vez mas escasos; por lo que, es urgente establecer estrategias para garantizar
la sostenibilidad, contribuyendo asi al dinamismo econémico productivo de su

sector.

Con base en la casuistica presentada, se observo un error de gestion inicial en la
empresa encuestada para este estudio. Se evidencié que la ausencia del control
estadistico de procesos provocd una gran variabilidad en los indicadores y puntos
estandar en el control del proceso productivo causando inestabilidad y pérdidas a la
empresa, tales como, mermas excesivas, reprocesos. Dificultando la rentabilidad de

la industria.

En base a ese problema este estudio buscoé generar una mejora significativa del
proceso de produccion realizé un analisis diagnostico de la realidad primera de la
realidad problemética indicada, del mismo modo se realiz6 un plan de muestreo
basico y un modelo de registro de CE para alcanzar mejorar los procesos
productivos de aceite de pescado de la empresa Shekina Company S.A.C.,
Chimbote - 2023; considerando las variables esenciales de Control Estadistico de

Procesos (CEP) y el Proceso Productivo (PP).



Por ende, la problemética de la investigacion se realizé en torno a la pregunta: ¢,De
gué manera el control estadistico de procesos mejorara el proceso productivo de
refinacion de aceite en la empresa Shekina Company S.A.C. Chimbote — 20237 Ello
inmerso al requerimiento de determinar la asociacion entre las variables estudiadas

a partir de la problematica investigada.

Por ello, la legitimidad del actual estudio se basa en el control estadistico de
procesos (CEP), el cual permite a las empresas del sector econémico reducir el
desperdicio de productos y reducir un alto porcentaje de los procesos productivos.
Por ello, la investigacion permitira el desarrollo de mejoras y el ahorro de recursos,
generando ahorros significativos en los costos productivos, maximizando la
rentabilidad y mejorando los estandares de produccion de los productos ofrecidos.
De manera similar, el dominio ambiental permite el CEP utiliza correctamente los
insumos, reduce los desechos, asegura un ambiente limpio y ordenado y lo
mantiene seguro dentro del medio ambiente. Como resultado, en el ambito social,
el control adecuado y la eficiencia del proceso de produccion genera estabilidad en
el empleo al crear un entorno en el que los trabajadores pueden obtener buenas
ganancias Yy trabajar comodamente y con entusiasmo. Finalmente, en el campo de
la metodologia, este proyecto tendra definiciones tedricas relevantes para el control
estadistico de operaciones como referencia para todos los estudios posteriores
relacionados con el mismo campo de estudio, proporcionando un sustento para el
desarrollo de investigaciones futuras de esquema y herramientas adecuadas para

ese fin.

Con base en ello, el estudio en cuestion se realizo con el objetivo principal de aplicar
un control estadistico de procesos para mejorar el proceso productivo de la
refinacion del aceite de pescado en la empresa Shekina Company S.A.C. Chimbote
— 2023, considerando objetivos especificos tales como: Realizar un diagnostico en
el area de gestion de calidad de refinamiento del aceite de pescado en la empresa
Shekina Company S.A.C. Chimbote — 2023; Describir el proceso productivo de
refinamiento del aceite de pescado en la empresa Shekina Company S.A.C.

Chimbote — 2023; Implementar el control estadistico de procesos en la produccion



de refinamiento del aceite de pescado en la empresa Shekina Company S.A.C.
Chimbote — 2023; Demostrar la mejora del proceso productivo de refinamiento del
aceite de pescado en la empresa Shekina Company S.A.C. Chimbote — 2023; Medir
los procesos productivos después de implementar el control estadistico de procesos
en la empresa Shekina Company S.A.C. Chimbote — 2023.

Luego de lo indicado anteriormente se planted la hipotesis del estudio, la cual refiere
gue la aplicacién del CEP mejorara el proceso productivo de refinamiento del aceite
de pescado en la organizacion empresarial Shekina Company S.A.C. Chimbote —
2023. En este sentido, como ya se menciond, la tesis desarrollada se ajusté a los
parametros definidos de manera sisteméatica, ordenada y cientificamente rigurosa,

pertinentes a la causa en estudio.



Il.- MARCO TEORICO:

El presente estudio desarrollado mantuvo como bases teoricas las siguientes
investigaciones anteriores:

En un estudio realizado por Pifieiro y Montesina (2022), este busco la optimizacion
de la produccion en el empaque de camardon a partir del control estadistico del
proceso productivo. El estudio fue de tipo descriptivo exploratorio. La informacion
se obtendra de la observacion de cada periodo en el campo, asimismo se empled
cartas de control tipo SHEWART. Los resultados mostraron que la empresa tuvo
una gran reduccion de las ventas percibidas, esto debido a que no puede cumplir
con las demandas y por ende tiene una pérdida de la clientela. De esta manera, la
empresa paso de 0,140% a 0,040%. De ello se concluyé que, existe una
inestabilidad del peso de los cajetines de camarén, por lo que se implementé un
programa que permitié la reduccion de desperdicios y rechazos a causa de los
precios.

De la misma manera, Arenas y Sanchez (2022) realizaron una investigacion con el
fin de disefiar un modelo de control estadistico del Proceso Productivo para mejorar
la sedimentacion en la entidad Acuatic S.A.C. Para ello se realizé un analisis de los
procesos de fabricacion antes, durante y después de la implementacion de las
mejoras. Se empleo el Lean Sigma 5s y se disefido un modelo de control estadistico
teniendo en consideracion el impacto que ocasionaria en su ejecucion, incluyendo
la calidad, impacto en la regién y cobertura investigativa. Estadisticamente se utilizé
herramientas como graficas de control de proceso y andlisis de normalidad que
hicieron posible la valoracion de la efectividad de las operaciones, asi como de sus

efectos en la calidad de los productos.

Segun Antunez y Céspedes (2021), en su estudio, determinaron como objetivo
principal del estudio la ejecucion correcta del CEP para reducir los costos del
proceso productivo en la refinacion del agua y aceite de conservas de pescado de
la entidad ROV SAC, logrando tener de resultados la disminucion de los gastos
basicos para contribuir a la gestion del proceso de semirrefinado al aplicar el CEP.

A partir de ello, se concluyé que la empresa no tiene un control apropiado de los



procesos productivos, ya que se desarrolld una gestion incorrecta de los
instrumentos de calidad, de igual manera, los indicios de calidad estan alejados de
la normativa impuesta. Por otro lado, la recoleccién de datos se realizé sin el uso de
un software eficaz.

De manera similar, Evangelista y Melgarejo (2021) desarrollaron una investigacion
gue pretendia mejorar el Proceso Productivo en la empresa Acuapesca S.A.C —
2021 mediante la aplicacién del control estadistico. El estudio fue aplicado
experimental, constituido por una poblacién general del proceso productivo y como
muestra a sus etapas criticas. De ello se obtuvo que, en la seccion de plaqueo y
tamizaje se dio una disminucién de la Variacién y un incremento de la capacidad
productiva; igualmente en la fase de desvalve hubo un imperfecto de tallo cortado y
de coral desprendido en menos del 7% y 5% respectivamente. Al aplicar la mejora
se incremento el rendimiento en 63.93% y calidad en 74.95%, asimismo la eficiencia
en 47.95% vy eficacia en 69.72%. De ello se concluyé que el control estadistico
influye de modo positivo en el proceso productivo.

Asi mismo, Morillo et al. (2022), en su investigacion buscé implementar el CEP para
la mejora del Proceso Productivo de la empresa de conservas de pescado. La
investigacién fue aplicada experimental; la muestra estuvo constituida de 16 tomas
para la disminucion de humedad y 16 de control de calidad. Los resultados
obtenidos lograron una reduccion de la Variaciéon y un aumento de la capacidad
productiva. El rendimiento luego de la aplicacién de la mejora increment6 de 49.55%
a 74.95%; la excelencia cualitativa de 95% a 99%. La productividad de 17.1% a
35.7%, eficacia de 16.44% a 33.11% Yy la eficiencia de 16.5% al 34.5%. De ello se

implementa la efectividad del control estadistico.

De la misma manera, Acosta, Herrera y De Hoyos (2020) desarrollaron una
investigacion acerca del andlisis de procesos de fabricacion con base en el CEP,
donde se consideraron cruciales en la eleccion de decisiones durante el proceso de
fabricacion con base en el enfoque CEP, pues con su ayuda, utilizando tarjetas de
control, se miden aspectos cualitativos indicadores de la capacidad de analizar la
manera de implementacion del procesamiento y construccion de opciones de

mejora sobre esta base. Los resultados revelaron que existe una diferencia en las
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dimensiones técnicas del producto, el producto tiene un CEP deficiente y por lo tanto
no acata los requisitos de calidad. Con esto en mente, se propone un programa
conjunto de mejora de procesos, incorporando métodos CEP, para que la empresa
desarrolle la fase productiva y la calidad considerando el desempefio en el mercado

y la demanda del consumidor.

Ahora bien, Guzman et al. (2021) desarrollé un estudio con el fin de contemplar un
monitoreo y realizar una prediccidén de la Variacion del proceso productivo a partir
de la aplicaciéon del CE. Para ello se generd un analisis de factores para identificar
las variables con mas incidencia en el proceso, logrando establecer los parametros
de calidad a partir de la aplicacion de la metodologia para evaluar su desempefio
en base a los productos finalizados. Los resultados evidenciaron la existencia de
diferencias relevantes en el peso promedio de embuticibn de las maquinas de
procesamiento. Luego de aplicar la propuesta de mejora, se observaron ciertas

deficiencias gracias a los gréaficos e indices de capacidad.

De modo similar, Toazo (2020), tuvo como finalidad la elaboracién de una
esquematizacion para la estandarizacion del Proceso Productivo a través de la
norma ISO 9001:2015 en la entidad SIPIA S.A, la cual tiene como responsabilidad
de crear conservaciones alimentarias, también de lograr mejorar constante de los
procesos y ofrecer productos con un estandar de calidad. Asimismo, se desarroll6
un examen que diagnostica la compafia para identificar el estado actual y el valor
de ejecucion correspondiente a ley gubernamental de producir, averiguandose el
incumplimiento de los indicadores por parte de la fabrica, donde se tiene que
abordar como cimentadas para asi construir un plan de controlar que abordd de
forma puntual con herramientas que se hicieron cumpliendo a las pautas de las

normas.

Por otra parte, Lazaro (2020), realizd una investigacion para explicar de qué manera
el uso de Lean Six Sigma incide en la mejora del Proceso Productivo de pescado
enlatado mientras persigue igual objetivo de crecer la productividad. De los
resultados se obtuvo que estas herramientas en cada etapa del proceso nos

permiten evaluar como los procesos y métodos utilizados afectan de manera directa
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el desempefio. Con esto en mente, se aconsejan medidas para reducir la Variaciéon
del proceso y aumentar la productividad a partir del empleo de formatos para el

registro de informacion.

Por otra parte, Mancilla (2019) generaron un proceso investigativo con el objetivo
es indicar la temperatura y duracion del proceso de fabricacion y las consecuencias
de las propiedades organolépticas del conservante. El enfoque de producto se
desarrolld6 examinando muestras proporcionadas por cinco restaurantes de
especialidades y permitio seleccionar la muestra con mejores propiedades
organolépticas. Ademas, resulta que la determinacion del indice de calidad es
sumamente importante, porque cambia con el pasar de los afios y se puede por
medio de pruebas quimicas, microbiologicas y organolépticas del alimento. Los
estudios de vida varian en la evaluacién de la calidad del indicador de tiempo a la

intensidad extrema.

De otro modo, Uchpas y Veldsquez (2021) investigaron con la intencion de medir el
impacto de la aplicacion del CE en la calidad y reduccién de productos con defectos
en el proceso productivo de la empresa Acuacultura u Pesca SAC. El método
empleado fue aplicativo experimental de enfoque cuantitativo. Ademas, se elaboro
un diagrama de Ishikawa. Se empled hojas de registro, de verificacion y registros
de produccion. Al implementar el control estadistico que contribuy6 a la reduccion
de los productos defectuosos, obteniendo un descarte de 966.105 kg, 77% y 85%;

siendo una reduccion de alrededor del 22.48% y una reduccion de costos de 1701.5.

Asi mismo, Yana (2022) presentd un informe que tuvo como fin describir la actividad
de la Planta Pesquera de Alimentos Congelados S.A.C. en la supervision del
Proceso Productivo mediante el CEP. La metodologia fue aplicativa mixta y como
método se empled el andlisis y la observacion. Los resultados revelaron que la
empresa mantiene equipos que permiten una adecuada concentracion histaminica
para notar el grado de frescura del producto; asimismo, se evalu6 el cumplimiento
de las normas de los riesgos en base a indicadores criticos de control. De ello se
dedujo que la aplicacion de la regulacion de la recepcion de la materia inicial permite

mantener el estandar el buen producto para el consumidor.



Finalmente, segun Villegas (2021), quien busc6é implementar el CEP para la
verificacion del desperdicio e incremento de la eficiencia en la seccion de produccion
del proceso productivo de la entidad FADESA. La metodologia empleada fue
descriptiva, de campo, cuantitativa. Se emple6 el esquema de Pareto y de Ishikawa.
Los resultados manifestaron que el principal problema de calidad esta en el material
de envasado, teniendo incidencia en el RIZO ROI en un 68.69%. Ademas, una vez
aplicado el control estadistico por medio de un proceso automatizado para la
regulaciéon de calidad, se previno la deteccion de defectos en la manufactura de los

productos producidos por lotes.

En este sentido, se han presentado estudios que sustentan de manera previa el
problema en estudio y el adecuado abordaje del problema por parte de los expertos,

contribuyendo de ese modo a la sustentabilidad del proyecto de tesis desarrollado.

A su vez, en la siguiente parte del trabajo de investigacion se tuvo en cuenta los
aspectos teodricos relacionados con las variables objeto de la investigacion,
comenzando con las definiciones basicas de control estadistico acerca de las fases
de recoleccion y procesamiento de informacion. Los indicios de la buena calidad
pueden mejorar en gran medida el proceso de produccién en la linea de produccion
(Soto, 2018).

Segun Oakland (2019), el control del proceso o el CEP es el procedimiento de
identificacion y eliminacion de casos especificos de variacion. De esta manera, la
capacidad del proceso no puede determinarse si el proceso no estd bajo CE.
Exactamente son los esquemas graficos de control que estudian la variacion y
ayudan a tomar las decisiones correctas para el incremento progresivo de la calidad,

puesto que los directivos necesitan reconocer los métodos estadisticos de calidad.

Segun Pardo (2019), en el CEP existen teorias relevantes que se deben considerar
para comprenderlos: Gauss se emplea en la estimacion de numeros para una
muestra normada, la expresion grafico de campana; el teorema del limite medio se
basa en un gran niumero de variables seguidas de modelos indiferenciados, lo que

da como resultado una suma de variables normalmente distribuidas; y finalmente,
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la media muestral esté distribuida, lo que muestra que al seleccionar una seccién
particular del grupo seleccionado, nuestras medias seguiran estando normalmente
distribuidas, incluso si el grupo no tiene similitud, siempre que se aumente el tamafo
de este grupo de muestra. Por otro lado, en el CEP, los gréficos de control son
herramientas especialmente disefiadas para detectar desviaciones significativas en

los parametros del proceso debidas a causas asignables.

Asi mismo, los principios del pensamiento estadistico son: el trabajo completo se
utiliza en un sistema de procesos interrelacionados; la variacion ocurre en cada
etapa del proceso; comprender y reducir el cambio son las claves del éxito.
Entonces, la realizacion del pensamiento estadistico se consigue cuando se forma
a los empleados de la organizacion para que adquieran conocimientos sobre los
métodos estadisticos de calidad, el cual escasea en aquellas organizaciones que
piensan bajo el concepto tradicional, creyendo que esto es responsabilidad de los
estadisticos, pero, los estadisticos se centran principalmente en los aspectos
técnicos de la estadistica, mas que en la importancia de reducir la variacion para la
mejora continua del rendimiento de la produccion y el servicio o de la organizacién
en su conjunto (Pintado, 2020). Este resultado tiene una dependencia en gran
manera de las medidas y toma de decisiones de la direccion y de la gerencia
tomadas en el contexto de la determinacion de los efectos de la variacion en la

puntuacion del rendimiento actual y percibido.

En este sentido, el CEP se utiliza para determinar la posibilidad de mejora del
proceso posterior a la recepciéon del producto, analizar posibles errores y
desviaciones para su posterior comparacién con el seguimiento pre y post
produccion, durante el cual se utiliza el muestreo para determinar la calidad del
producto finalizado. También indican que el hecho de producir productos de mayor
calidad se emplea el Control Estadistico para reducir gastos y que se toman
acciones de correccion para evitar el incumplimiento por dos motivos: verificacion
de muestras y reduccion del rechazo de producto sustancial (Pumarica y Solérzano,
2021).
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Asi, para Ramaj et al. (2019), el uso del CEP tiene dos funciones basicas: En primer
lugar, permite determinar la terminacion del proceso, es decir, cuando se toma una
medida para regular un proceso que estd fuera de control. En segundo lugar,
permite determinar la continuacion del proceso cuando éste esta bajo control. Saber
cuando se debe actuar para detener el proceso es importante para prevenir defectos
y reducir las inspecciones y resolver problemas de calidad no después de que se
haya fabricado una cantidad significativa de productos o se haya realizado un
volumen de servicios. Conocer cuando hay que abandonar un proceso para
continuar trabajando es igualmente importante, porque mantiene la variacion en un
grado minimo. En varios de los empleados de produccion se observan dificultades
con esta idea, puesto que no logran entender la causa de la variabilidad y la
divergencia entre la variacion de motivos ordinarios y especiales. A menudo se cree
gue cuando el proceso de salida esta fuera de rango, es necesario realizar algunos

ajustes.

Para lograr un CEP efectivo y eficiente, deben tomarse en cuenta varios términos
imprescindibles. Las causas y hechos mas usuales hacen que el producto egresado
cambie y se vuelva diferente, provocando cambios menores e impidiendo el cambio
en la calidad el producto para obtener un resultado parecido. Sin embargo, si la
causa intenta estabilizarse en esta etapa, después de que el control estadistico
observa el proceso, la causa no es perjudicial y, por lo tanto, debido a la causa, los

puntos se distribuyen de manera desigual (Romero, 2020).

Para Satria y Soekirno (2021), el CEP es una herramienta para ayudar a tomar
decisiones y mejorar en la industria, controlar las fallas y similitudes que afectan el
proceso de produccién, asi como la calidad. Agregar este método utilizado para
identificar y planificar cuando algo va mas alla del control, genera mejoras
significativas, asi como también para reducir el costo. Asi, las capacidades y riesgos
desarrollados en la linea de produccién de sus importantes variedades de producto
causan madurez en el sistema de gestion; también establece métodos de muestreo
con estandares para minimizar tiempo, costo y puede regular las razones que dafian

a la empresa como un coeficiente fluctuante.
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De esta manera, segun Balasoui (2019), el proceso de produccién debe
supervisarse y ser evaluado; Cualquier problema debe investigarse y el proceso de
produccion para eliminar el problema; la calidad de los elementos producidos al final
determina la calidad del proceso de produccién. No puede existir un proceso de
produccion de alta calidad que lleve a obtener productos de baja calidad. Algunas
caracteristicas de los productos finales pueden medirse, por lo que pueden
expresarse numeéricamente. Estas caracteristicas de calidad se denominan
variables. Las demas caracteristicas no pueden medirse, sino que sélo pueden

apreciarse desde el enfoque cualitativo.

El CEP es una estrategia de regulacion de procesos que permite a las entidades
realizar un andlisis de los resultados y a partir de entonces accionar de modo
correcto para alcanzar los objetivos predefinidos, identificar oportunamente las
causas de las desviaciones e indicar las acciones correctivas a tomar para satisfacer
la necesidad. Esto ocasiona que las entidades enfoquen los recursos adecuados en
las actividades para obtener los resultados anhelados por medio del andlisis de
procesos y la constante mejora (Gadre, 2023). Este método es descriptivo y
analitico porque tiene como objetivo dar forma a la reparticion de los datos
recopilados en un procesamiento privado por medio del CEP, pero puede emplearse
para determinar las reglas de accionar y encontrar diferencias significativas entre

los datos observados.

En este sentido, segun Vasquez et al. (2020), se dice que un proceso esta
controlado estadisticamente si solo percibe cambios ocasionados por un motivo
comun. Esto significa que la finalidad y la razon basica del CEP es hallar y
denominar las causas particulares de la desviacion del proceso e informar sobre el
accionar que procedera. Ademas, CEP puede desarrollarse en diversas y multiples
situaciones y aspectos diferentes; de modo que se identifique y analice de manera
prematura los posibles causantes de las desviaciones para evitar que se vuelvan a
repetir mas adelante. Hay cuatro factores a considerar al ejecutar el control de

procesos: cantidad, costo, temporalidad y calidad. Por tanto, su uso afecta de
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manera directa en la optimizacién de la gestion y, por tanto, en la consecucion de la

produccion efectiva de cada recurso que utiliza la empresa.

Este CE se aplica a cualquier variedad de negocios que realizan una variedad de
actividades fisicas para conseguir, procesar o enviar un producto unitario o mas.
CEP brinda datos acerca del estado del plan y ayuda en el cimiento para el reinicio
del proceso planificador; de igual manera, disminuye los gastos y reduce las horas
de trabajo al evitar que se generen errores, ya que, al determinar y eliminar los
motivos basicos relacionados a esa conducta, se puede regular el procesamiento.
Por lo tanto, el empleo de diversas estadisticas para respaldar el avance, las
pruebas, el proceso de produccion y fabricado y la comercializacién de productos
es para respaldar estos esfuerzos (Wu et al., 2022).

Por otro lado, al analizar el Proceso Productivo, son cada una de las acciones que
se enfocan en convertir recursos disponibles o factores de produccion en bienes o
servicios finales denominados productos. En otras palabras, es un conjunto de
actividades que te permiten modificar el recurso para obtener el producto terminado.
Ademas, la tecnologia y la informacion se pueden utilizar para este proposito,

aumentando la eficiencia (Rodriguez et al., 2019).

Con esto en mente, para Hidalgo (2022), la produccion de una empresa requiere de
una fuerza de trabajo trabajando de manera Optima y en condiciones Optimas,
ademas del uso racional de los recursos, materias primas disponibles, asi como el
uso eficiente de recursos disponibles para cambiar positivamente los resultados de
la empresa. Para ello, es importante poder identificar oportunamente las fallas del
proceso, asi como las oportunidades de mejora que surgen para aumentar la

rentabilidad y incrementar la calidad del producto.

Los indicadores de desempefio deben ser considerados como una guia para evaluar
el desempefio, el logro y el estado cualitativo de los productos que la empresa
puede alcanzar en la expansion de su negocio y desarrollo de productos para los
clientes. Estas métricas son necesarias para alinear los objetivos de la empresa con

las operaciones diarias. La eficiencia se refleja en el avance consecutivo de la
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produccion y cumple con los procesos para reflexionar sobre la gestion de recursos
humanos y materiales. Sin embargo, la estandarizacion de los Proceso Productivo
es un instrumento muy utilizado en el rubro de alimentos para estandarizar procesos
criticos y la mas dominante en el negocio en esta area, creando un modelo de
distribucion de actividades con la mayor diversidad posible, de manera que los
empleados involucrados en el proceso puedan guiarse por ciertas reglas detalladas

para el buen funcionamiento de la empresa (Hernandez y Carpio, 2019).

Una vez identificados estos modelos, se pueden identificar las deficiencias y asi se
pueden tomar acciones para mejorar. A continuacién, las desviaciones se pueden
clasificar segun su causa y se puede determinar el alcance y el retraso que causan
en el proceso de produccion. Sobre esta base, es plausible volver a disefiar una
etapa de procesamiento mas eficiente basado en los instrumentos y métodos
adecuados, considerando el tiempo de produccion, el ahorro del ambiente material

y la productividad de los empleados (Acosta et al., 2020).

Por otro lado, segun Tierra et al. (2022), los productos necesitan mejorar
constantemente, innovar, implementar estrategias para lograr una mayor calidad de
los bienes producidos y el estado de satisfaccion de los consumidores. A diferencia
de otras industrias alimentarias, la industria conservera tiene un bajo riesgo
microbiol6gico durante la produccion. Debido al gran avance en la produccion y
venta de productos alimentarios empaquetados, estos productos se consideran
poCo exitosos, pero en muchos casos son susceptibles de contaminacion por algun
agente termorresistente o microorganismo elevacion, creando un punto coincidente.
de mala calidad y ademéas nocivos para el bienestar de los individuos que los

consumen.

Asi, segln Alvarez (2018), el desarrollo, disefio, fabricacion y mantenimiento de
productos de calidad se basan en la suposicién de que los productos son mas
econdémicos, convenientes y que el usuario final siempre esta satisfecho. Por lo
tanto, se entiende por calidad el nivel en el que se puede identificar un grupo de
caracteristicas especifico del producto que cumple con los criterios especificados.

Se deben realizar una agrupacion de indicadores elementales para lograr
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estdndares de calidad adecuados para lograr este proposito con la eficiencia
maxima y posibilitar una gobernanza eficiente de la entidad, se debe priorizar la
eficiencia. La calidad de los bienes se determina solamente por las cualidades
predispuestas por los compradores. Los diferentes criterios se justifican por el grado

de profundidad de las categorias y el logro de lo que se espera.

Por otra parte, cuando se refieren al control de calidad es el empleo de instrumentos
para detectar oportunamente falencias en el proceso productivo, de modo que se
garantice el servicio o producto que se brinda (Cassamayor, 2019). Para ello debe
realizarse un analisis de datos para saber como accionar en base a ello, pues
aquellos productos que no cumplen el estandar deben desestimarse para evitar
costos excedentes y despilfarro de recursos. En el caso de los productos marinos,
deben contemplarse las caracteristicas como el precio, peso y tamafio, asi como la
calidad, pues debe ser sano y saludable, ademas no causar ningun dafio y mantener

la higiene (Carrion, 2019).

Ademas, segun RaPRODhbhai et al. (2020), el aceite de pescado es una excelente
fuente de lipidos, especialmente en la anchoa contiene mayor abundancia de EPA
y DHA. El aceite de pescado, especialmente el corporal, es rico en triacilgliceroles
(TAG), que constituyen el principal componente de las grasas almacenadas,
contribuyendo generalmente en mas del 90% a la composicion total de acidos
grasos. La composicién nutricional de los 6leos de pescado depende en gran
medida de cdmo estan compuestos por los acidos grasos, sobre todo en las dietas

de acuicultura.

Por tal motivo, en el estudio se abordaran ambas variables y se pretendera hallar la

incidencia de una sobre otra mediante el estudio experimental.
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lll.- METODOLOGIA:

3.1.- Tipo y disefio de la investigacién:

3.1.1.- Tipo de estudio: La actual investigacion ha especificado que es
aplicado ya que segun Rodriguez (2019), investigar de esa manera que
busca afrontar una solucién a problemas que se planteen teniendo como
base el practicismo, favoreciendo el avance cultural y cientifico para alcanzar
una forma rapida de aplicar a la que se ha determinado. Por ende, la presente
investigacion tiene como un fin la aplicacion de un control en la estadistica
para mejorar la produccion basandose en el refinamiento del aceite de

pescado.

3.1.2.- Disefio de estudio: El estudio se estructur6 con un disefio
experimental, el que se busca generar un cambio en base a la manipulacion
de las variables, muy diferente a lo que seria un marco no experimental e
incluso un cuasiexperimental, por otro lado se tienen que analizar una funcion
del antes y después basandose en el proceso productivo y por ende a las
dimensiones que a este le acompafan, de tal manera que se vea una
diferencia significativa entre los PRODes de septiembre, octubre y noviembre
en comparacion con los PRODes de febrero, marzo y abril, ellos nos va

ayudar a establecer un proceso de relacion en un trabajo bivariado.

Figura 1: Esquema del Disefio de Estudio

G: Shekina Company SAC.

O1: El Proceso Productivo antes de implementar el CEP en la empresa
Shekina Company SAC.

X: Implementacion del control estadistico de procesos.

0O2: El Proceso Productivo luego de implementar el CEP en la empresa
Shekina Company SAC.
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3.2.- Variables y operacionalizacién:
El esquema de operacionalizacion se encuentra en el anexo N°-01.

3.2.1.- Variable independiente - Cuantitativa: Control estadistico de

procesos también denominado CEP.
A.- Definicion conceptual:

Segun Jiménez (2019) el control estadistico de un proceso (CEP) es un
procesamiento metodoldgico en el cual es importante la utilizacion de ciertos
recursos para poder influir en una supervisién de un proceso ya establecido
de tal manera que nos permita identificar fallas y tratando de generar

acciones gque corrijan los resultados establecidos.
B.- Definicién operacional:

La variable del CEP se explica operacionalmente haciendo un proceso
basado en la evaluacion del estado de la entidad Shekina Company S.A.C.
De tal manera que se observen deficiencias especificas en los procesos de
produccion que nos permitan poder identificar mediante formatos donde se
generan a su vez registros de produccion que van a ser utilizados para una
estadistica inferencial mediante un proceso estadistico que nos pueda
ayudar a hacer un seguimiento en cuanto a la medicién y se pueden aplicar
acciones correctivas para la mejora de los procesos que forman parte de una

entidad productiva.
3.2.2.- Variable dependiente - Cuantitativa: Proceso productivo.
A.- Definicién conceptual:

Tal como menciona Chihuala y Tuesta (2019), cuando se habla de un
proceso productivo implica el cambio de la materia prima o bienes para poder
obtener ciertos determinados productos de tal manera que esto se mejoren y
que puedan servir como contribucién al cumplimiento de ciertos requisitos

gue ofrece el cliente en este caso del aceite de pescado.
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B.- Definicién operacional:

El proceso en cuanto a la produccion se manifiesta como la modificacion de
recursos para que pueda mejorar y se pueda otorgar una calidad excelsa en
el producto que tenga como fin la satisfaccion del consumidor. Todo ello se
va a realizar en el marco de aplicar un instrumento de tal manera que esté
organizado en puntos de indicacion y de dimension qué tengan como fin el

analisis de datos.
3.3.- Poblacion, muestra, muestreo y unidad de analisis:
3.3.1.- Poblacién:

Para Miranda (2021) cuando una investigacion habla de poblacion implica el
agrupamiento especifico de casuisticas especificadas que formen el
referencial de tal manera que se pueda extrapolar una muestra siempre
teniendo en consideracién que dicha poblacion no es netamente el conjunto
de personas humanas porque también puede corresponder a animales
estructuras bioldgicas légicas establecidas y maquinas o instrumentos de

aplicacién eh factica como es en el caso de este estudio.

Criterio de inclusion: La informaciéon acerca de los producido en el

refinamiento del aceite de pescado durante el 2023.

Criterio de exclusidon: Fases productivas que mantienen continuidad en la

fabrica.
3.3.2.- Muestra:

Tal como indica Ventura (2019) cudl es la muestra se establece en base a
subgrupos de determinacion estadistica y va a estar formada por las
unidades de analisis siendo una representacion de la poblacién que puede
ser extrapolada como resultado objetivo y concluyente al margen de ser una

parte de esta.
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La muestra usada en el estudio fue de 10 tomas por fase producida para la
fase de estabilizado, 10 observaciones por produccion en la medicion del
neutralizado y de 10 tomas por etapa de produccién en lo que concuerda al
filtrado de los datos de produccion en la fase del refinamiento del aceite de
pescado del PROD de enero a marzo del 2023 en el Shekina Company SAC.

3.3.3.- Muestreo:

Respecto a ello, para Hernandez y Carpio (2019), estos investigadores el
muestreo es un elemento de apoyo que se utiliza para estudios cientificos y
cuyo principal fin es poder establecer que la poblacion de estudio sea
agrupada de manera que se empleen conocimientos probabilisticos y
disminuya el sesgo de informacién mi sesgo critico de la mejor manera

posible

En el estudio que se estd presentando a continuacion el muestreo a
realizarse va a ser uno por conveniencia de tal manera que se establezcan
los datos y la recopilacion de estos de forma estratégica y que para ello sea
necesario poder generar estudios significativamente correctos y
estadisticamente exactos.

3.3.4.- Unidad de analisis:

Segun Carrillo (2020) al generar unidades de andlisis se deben tener en
consideracion que estas son principios que van a tener un contenido de
informacion importante porque estos van a ser los que se describan de
manera especifica para poder generar resultados exactos son los
representativos en cuanto a conseguir la informacién y son los que o por los

gue van a ser extrapolados resultados estables.

La unidad de analisis del estudio fueron los tipos de aceite de pescado en
Shekina Company SAC — Chimbote.
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3.4.- Técnicas e instrumentos para la recolecciéon de informacién:

A partir de ello Ferricha (2020), se puede mencionar que la técnica y recoleccion de
datos son herramientas que pueden tener como base cientifica un conocimiento
adquirido y que luego van a poder ayudar a la interpretacion de la escena a
investigar teniendo en consideracion que estas comprenden el método cientifico
partiendo de la observacion y llegando a la conclusién de tal manera que puedan
registrar un punto de vista del que esta investigando, estas técnicas se establecen

de forma que se generen observaciones directas y analisis documentales estables.

De modo similar, Satria (2021) nos indica que las herramientas que se sirven para
medirlos o las unidades de andlisis son ya parametrizados de tal manera que se
organizan los datos y se aplican con protocolos estables. Entre los que se deben
verificar o son los mas usados es la hoja para la verificacion, los documentos de
registro con los formatos de cuestionario coma y los grados de confiabilidad y
Variacion de los datos utilizando el software estadistico que nos permitan evaluar si
dicha recopilacién de datos es estabilizada y es validada para recoger la informacién
y que esta sea procedente de fuentes confiables de tal manera que puedan ser

significativamente correctas al momento de interpretar resultados

En la tabla 1 se indican a las técnicas e instrumentos que se emplearon en la

recoleccion de informacién sobre ambas variables.
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Tabla 1: Técnicas e instrumentos para la recoleccion de datos

Variable Técnicas Instrumentos Fuente/Informante
Andlisis de datos Técnicas
Variable 01 Analisis de datos Técnicas L_mea_de
L. refinamiento
Control Estadistico .
L . Shekina Company
de procesos Andlisis de datos Técnicas SAC
Andlisis de datos Técnicas
Linea de
Variable 02 Andlisis de datos Formatos de la refinamiento
Proceso Productivo productividad Shekina Company
SAC

Fuente: Elaboracion propia.
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3.5.- Procedimiento:

“Control estadistico de procesos para mejorar el proceso productivo de la refinacién del aceite de pescado en Shekina Company

S.A.C. Chimbote, 202

3!’

Realizar un diagndstico

Implementar el control

Demostrar la mejora

Medir el proceso productivo

] - Describir el proceso | estadistico de procesos después de implementar el
en el area de gestion de . o del proceso o
_ productivo de la|en la refinacion del _ control estadistico de
calidad en la empresa . _ productivo de la
. empresa Shekina | aceite de pescado en _ procesos en la empresa
Shekina Company _ empresa Shekina _ _
. Company S.A.C. Shekina Company, Shekina Company, Chimbote
S.A.C., Chimbote - 2023. _ Company S.A.C.
Chimbote - 2023. - 2023.
Realizar un .
o . Aplicar el grado de
diagnostico de la Describir las Aplicar formatos < 3 cgnfiabilid%ad de lo
i A fases de la - de registro de la
realidad del area de > > g producido

calidad

l

Reporte de produccion y
calidad

produccién de
refinamiento
del aceite

v

Delimitar las

fases de los

procesos del
problema

PAR:)
produccién
es de
calidad?

muestra para ver
la Variacion

v

Aplicar la hoja de

v

Reporte de procesos,

produccioén y calidad

No =

Si

verificacion

Si

¢Se mejoro el

proceso de
DroducciV

~

Fin
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3.6.- Métodos de anédlisis de datos:

En la tabla 2 se muestran las técnicas e instrumentos que se utilizaron para el

analisis de datos de cada uno de los objetivos.

Tabla 2: Técnicas e instrumentos para el analisis de datos

Objetivo Técnicas Instrumento Resultado
Parte de produccién
Realizar un diagndstico en e Formato control de Se conocio el
el area de gestion de Analisis de estabilizado diagndstico situacional
calidad en la empresa Dato,s _ Formato control de de la entidad en el area
Shekina Company S.A.C., Estad.lstllca neutralizado de gestion de la
Chimbote - 2023. Descripiva Formato control de calidad.
filtrado

Se describié el proceso

productivo y se conocié
Describir el proceso | Andlisis de las caracteristicas
productivo de la empresa Datos — Flujograma de trabajo | criticas que pasa el
Shekina Company S.A.C., | Estadistica de la empresa producto desde la
Chimbote — 2023. Descriptiva recepcién de la materia

prima hasta el producto

terminado.

Parte de produccién
Implementar el control Formato control de
estadistico de procesos en | Analisis de estabilizado Se implementé el CEP
la produccion de | Datos - (Septiembre, Octubre y | en la produccion de
conservas de pescado en | Estadistica Noviembre) refinacion de aceite de
Shekina Company S.A.C., | Descriptiva Formato control de pescado.
Chimbote — 2023. neutralizado
(Septiembre, Octubre y
Noviembre)
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Formato control de
filtrado
(Septiembre, Octubre y

Noviembre)

Parte de produccién

Formato control de

estabilizado
Andlisis de : Se mostré la mejora
Demostrar la mejora del (Febrero, Marzo y Abril) :
Datos — del Proceso Productivo
proceso productivo de la Estadist Formato control de i t
, stadistica : al implementar un
empresa Shekina _ neutralizado o
Company S.A.C. Inferencial (Febrero, Marzo y Abril) control estadistico.
Formato control de
filtrado
(Febrero, Marzo y Abril)
Medir los procesos
productivos después de e Se comparo los
. Andlisis de _
implementar el control 5 Procesos Productivos,
atos —
estadistico de procesos en . Tabla comparativa T de antes y después
_ Estadistica
la empresa Shekina _ Students demostrando la
Inferencial

Company S.A.C,,
Chimbote — 2023.

hipotesis.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.7.- Aspectos éticos:

Basandose en el trabajo de estudio denominado el CEP para la mejora del
proceso de produccién en la fase del refinamiento de aceite de pescado en
Shekina Company Chimbote 2023 se establecieron aspectos de ética como
manda el consejo universitario de la universidad César vallejo coma se
respetaron la propiedad en intelecto brindada por cada autor de las referencias
bibliograficas. En base a ello se establecieron la veracidad del proceso de
resultados y el grado de confiabilidad de la informacién a partir de la entidad en
cuestion coma de tal manera que dicha informacion sélo se utilizd con fines
netamente académicos y respetando todo marco legal que se comprometa a
cualquier tipo de plagio y que incluya o mal se manifiesta en el mismo coma de
la misma manera en cuanto a los datos no humanos presentados por parte de
la empresa se establecieron la total confidencialidad de los datos y los resultados
fueron netamente para la mejora en cuanto a la produccion de la empresa que
brinda los servicios en el cual se esta desarrollando dicho informe de

investigacion.

26



IV.- RESULTADOS:

4.1.- Analisis situacional del area de gestién de calidad en Shekina Company
S.A.C:

Se procedié a desarrollar el andlisis de la situacion real en el area de calidad, este
andlisis tiene 3 partes: Inicialmente se empezO describiendo los resultados
promediados de las 10 producciones de septiembre, octubre y noviembre en cuanto
a las etapas de estabilizado, neutralizado vy filtrado (acidez y anisidina) que pueden
llegar a producir la mayor cantidad de detalles del bien, después se detallo las bajas
debido a un inadecuado control de los mismos y luego se analizé las dimensiones
del Proceso Productivo en las 10 etapas productivas, considerandose el rendimiento

de calidad, de la productividad, efectividad y eficiencia.

Tabla 3: Descripcion de las cisternas de aceite de pescado de las 30 producciones
a modo de promedio de los de septiembre, octubre y noviembre en las etapas

criticas.

PRODUCCION ESPECIE  TOTAL DE TONELADAS VAN  VA(%)

DE CISTERNAS DE ACEITE (AnV)
ACEITE
Septiembre Anchoveta 31 930 118.6 3.8
Octubre Anchoveta 32 960 114 3.1
Noviembre Anchoveta 31 930 105 3.8

Fuente: Elaboracion propia.
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Como se evidencia en la tabla 3 se observan los resimenes medidos en promedios
de las producciones del primer trimestre de trabajo de la empresa Shekina
Company, de tal manera que para septiembre se obtuvieron un promedio aritmético
a razon de 3.2 cisternas, seguido de un promedio de toneladas de 96 con valores
gue ascienden 118.6 para anisidina y 3.8 para acidez. También se observa el mes
de octubre en el cual se tuvo como promedio de cisternas de 3.4, con una cantidad
de toneladas de 87 y valores de anisidina y acidez de 114 a 3.1 respectivamente.
Por ultimo en el mes de noviembre se han tenido un promedio de cisternas de 2.6

con un tonelaje de 89 y valores de anisidina y acidez de 105 y 3.8 respectivamente.

Tabla 4: Descripcion de la produccién y pérdida expresado en mermas de cada mes

del primer trimestre en base a las tres etapas criticas.

MERMAS (T)
MATERIA REACTORES

PRODUCCION ETAPA PROCESADA USADOS PA PAN
Estabilizado 24.44  21.72

Septiembre Neutralizado 930 132 5.16 -
Filtrado - 19.36
Estabilizado 18.25 20.87

Octubre Neutralizado 960 147 4.36 -
Filtrado - 20.36
Estabilizado 19.56 21.36

Noviembre Neutralizado 960 147 4.36 -
Filtrado - 15.25

Fuente: Elaboracion propia.

Ahora como se puede visualizar en la tabla 4 se pueden ver el resumen de mermas
del primer trimestre especificado por etapas , materia procesada, uso de reactores
y mermas en funcion a la anisidina y la acidez, de tal manera que para el mes de

septiembre en cuanto al estabilizado se vieron mermas por acidez de hasta 24
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toneladas y 440 kilos, mientras que por anisidina era de 21 toneladas con 720 kilos,
en neutralizado y filtrado las mermas no fueron tan significativas (5 toneladas con
160 kilos 0 19 toneladas con 360 kilos), del mismo modo para octubre el estabilizado
obtuvo mas mermas en acidez de unas 18 toneladas y 250 kilos, por anisidina de
20 toneladas y 870 kilos, el neutralizado se manejaba con 4 toneladas con 360
kilos, con filtrado de 20 toneladas aproximadamente. Por Ultimo en noviembre en
cuanto al estabilizado es de 19 toneladas con 560 kilos y para anisidina de 21
toneladas con 360 kilos, en el neutralizado ascendié ha 4 toneladas y en el filtrado

a 15 toneladas con 250 kilos establecidos.

Tabla 5: Descripcion de los valores del proceso productivo, expresado en sus 5

dimensiones y cruzados con las producciones y las 3 etapas criticas.

PRODUCCION ETAPA %R %RC %EC %EF %PROD
Estabilizado 45 99.35 26 21 15
Septiembre Neutralizado 32 98.75 18 34 18
Filtrado 25 99.05 20 21 19
Estabilizado 38 97.96 23 27 21
Octubre Neutralizado 30 98.32 25 26 19
Filtrado 29 98.75 29 28 19
Estabilizado 31 98.65 22 29 17
Noviembre Neutralizado 28 96.55 23 30 18
Filtrado 38 99.65 34 32 21

Fuente: Elaboracion propia.

En cuanto a lo que respecto a la tabla 5 se observa los promedios de las
producciones en cuanto a las dimensiones del Proceso Productivo de rendimiento,
entro otros, se observa que la produccién de septiembre en cuanto al estabilizado
es de 45% para el rendimiento, 99.35% para el rendimiento de calidad, 26% para
eficacia, 21% para eficiencia y 15% para la productividad, el neutralizado y filtrado

obtuvieron altos valores en cuanto a la eficiencia de 34 y 21% respectivamente.
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Para el mes de octubre los valores mas resaltantes fueron del estabilizado en su
eficacia de 23% y su productividad de 21%, mientras que en el neutralizado y filtrado
se destaca su productividad de ambos que son de 19% para las 2. Por ultimo en el
mes de noviembre el estabilizado es de 31% para el rendimiento, 98.65% para el
rendimiento de calidad, 22% para eficacia, 29% para eficiencia y 17% para la
productividad y en cuanto al neutralizado y filtrado sus valores mas resaltantes es

la de eficacia de 23% y 34% respectivamente.
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4.2.- Descripcion del Proceso Productivo de la empresa Shekina Company
S.A.C:

El Proceso Productivo del negocio Shekina Company S.A. consta de 10 etapas
desde la recepcion de materias primas hasta el almacenamiento y envio, el proceso
se hace un seguimiento muy detallado, sin embargo, se ha revelado que las
pérdidas de producto se detallan en ambos casos. parece que se reduce, asi que
siga adelante. En detalle de qué manera son los procesos de cada ejemplo y la
importancia de ejecutar un CEP que facilite la reduccién de las pérdidas y hacer
diferencias con significancia en lo que concierne a las dimensiones del Proceso
Productivo, que son: eficiencia, calidad del rendimiento, eficiencia, efectividad y
productividad.

Es importante destacar que los pasos criticos identificados deben proporcionar
soluciones tangibles que produzcan mejoras notables, mensurables y cuantificables

gue sirvan para dar mejoria a la calidad del negocio y del bien producido.

En la Figura 1 se describen las siguientes etapas del Proceso Productivo: recepcion
de materia basica, estabilizado, neutralizado, lavado, secado, reduccién de
anisidina, blanqueado, filtrado, almacenamiento y despachado.

31



Recepcion de
Materia Prima

ACIDO SULFURICO 0.01 - 0.05 % —'I Estabilizado T°50° C - 70°

Aceite de pescado Estabilizado

\ 4

SODA CAUSTICA 20 — 25 2 Be - Neutralizado T°50° C - 70°

Jabon Sédico de acido grasos |

Lavado T°75°C-90°

Aceite de pescado libre de Acidez Oleica

T°90° C-110°

Secado

Vacio 18-28 inHG

l |

et Reduccién de Blanqueado
Vacio 18-28 inHG Anisidina
Tierra decolorante 1 -5 % l |
Arcilla 0.05-0.3 % {
Filtrado

v

Almacenamiento

v

A 1k

A 4

Despacho

Figura 1: Flujograma que evidencia el proceso de control de calidad de los
productos de la empresa Shekina Company S.A.C
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Recepcién de Materia Prima:

Esta constituye la primera etapa en la produccion alimentaria, es aqui donde se
observan caracteristicas como el olor, temperatura, etc. Este proceso comienza con
la recepcion del aceite crudo, comprado a un tercero, que se analiza quimicamente
para verificarlo. Se realiza un andlisis quimico para comprobar la materia prima en
lo que respecta a sus propiedades, dicho con otras palabras, el olor a pescado
limpio y caracteristicas como el claro olor a pescado y el color oscuro.

Estabilizado:

El aceite crudo se purificé mediante la fase de filtrado, que es la division manual del
petréleo crudo, es decir de particulas solidas. El aceite pasa por intermedio de
boquillas de malla, en la cual la fraccion de impurezas solida se separa del liquido,
gue se mantiene hasta un reactor basico para el tratamiento quimico. Se produce la
desgomacion y la desmucilacién, que implica el desligamiento de las fracciones de

moco y moco. Componentes viscosos y mucosos del liquido.
Neutralizado:

En esta fase, un acido tiene una reaccion quimica. El crudo contiene cantidades
altas o bajas de acidos grasos libres. Estos resultan como producto del hidrélisis
previa del producto durante sus fases extractivas y de depdsito. Cuando un alcali
bien diluido con precision reacciona al acido graso libre, lo obtenido es un jabon.
Este debe ser eliminado y ello se genera pasando la mezcla de aceite/jabon por una
maquina. y la mezcla de jabon mediante una maquina centrifuga continua que
separa los dos elementos, dejando un residuo. El aceite se neutralizé con una
solucién de hidroxido de sodio al 20% p/p en diferentes condiciones de temperatura.
solucion de hidroxido de sodio en condiciones de temperatura variables y solucién
en exceso. Este proceso se llevé a cabo enérgicamente bajo un hueco de 420
mmHg. Se genera un movimiento vigoroso durante un periodo de 20 minutos.
Pasado ese tiempo se detuvo la agitacion y se subié la temperatura hasta los 80°C
para posibilitar la separacién de aceite y la borra. Luego la mezcla se enfrié y la

parte aceitosa se separd mediante un filtro de centrifugacion.

33



Lavado:

Esta fase se lleva a cabo afiadiendo agua (2% v/v) al aceite neutro a una
temperatura de 90-95 °C con agitacién. Luego se remueve lo mezclado durante 5
minutos en aceite neutro, a una temperatura de 90-95 °C, bajo un vacio de 440
mmHg. Después, la mezcla se enfrio y se sometio a purificacion hasta la completa
division de las etapas solidas, acuosas y aceitosas. Al final de ello, el crudo se
modific6 mediante la separacion de los soélidos del petréleo crudo. Las
modificaciones se llevan a cabo separando la parte solida, gomas, mucilagos y

acidez.
Secado:

Es la liberacion de agua de la solucion en sélidos o liquidos no acuosos. El aceite
se paso por una etapa de secado para separar los restos de humedad del producto
principal que no se habian separado previamente. Humedad que no se habia
separado previamente del producto principal. La temperatura de secado fue de entre
40y 90 °C con una presion de vacio de 450 a 720 mmH. Una presion de 450 a 720
mmHg, durante 10 minutos, con una suave agitacion, moviliza rapidamente el aceite

y enfria rApidamente el aceite para continuar el proceso de secado.
Reduccion de Anisidina:

El indice de p-anisidina determina el contenido de aldehido insaturado en la grasa
analizada, principalmente 2-alguenales. Se basa en valorar la absorbancia a 350
nm de los productos obtenidos de la reaccion entre los aldehidos de la muestray la
p-anisidina; siguiendo un analisis, donde la preparacion de la solucion de p-
anisidina, donde 0,25 g de p-anisidina se disuelve en 100 ml de &cido acético glacial,
tiene una absorbancia no mayor a 0,2 medida a 350 nm en una cubeta de 1 cm con
hexano. Esto desarrolla sobre una muestra filtrada por intermedio de papel.
Después, se pesan de 0,5 a 4,0 g de muestra con el miligramo mas cercano en un
matraz aforado de 25 ml. La muestra se disuelve en hexano y se lleva a la marca
con el mismo disolvente. La absorbancia de la solucion (Ab) se mide en un

espectrofotometro a 350 nm en comparacion con el mismo disolvente mediante una
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célula acoplada. A continuacién, se tomo6 5 ml de solucién de muestra y se afiadio
5 ml de disolvente; luego con una pipeta se agrego 1 ml de solucién de p-anisidina
y remover. Pasados 10 minutos, mide el grado de absorbencia a 350 nm de la
solucion al tubo de ensayo con la muestra (As) usando el contenido del otro tubo de

ensayo para compararlo.
Blanqueado:

El blanqueo hace referencia al tratamiento que se utiliza para eliminar los colorantes
y los colorantes cuya finalidad principal es eliminar los pigmentos del petréleo crudo.
en petroleo crudo. El aceite previo contiene pequefias o grandes cantidades de
pigmentos que ayudan a solidificar el producto o dar un color fuerte o débil. Para
eliminar estos pigmentos, el aceite se ajusta a una etapa de absorcion fisicoquimico,
utilizando suelo o carbon activo. carbon activado. Los pigmentos se absorben en el
suelo y después es desligado del aceite por filtracion. El proceso de blanqueo se
dio por medio de afiadidura de sustancias absorbentes (tierra activada Celite
activada 550 °C y carbdén activo), con agitacién lenta al vacio 660 mmHg, en
condiciones variables de temperatura, tiempo que es retenido, aire de absorcion y

mezcla absorbente segun cantidad.
Filtrado:

Se emplea el sistema de medida en base a unidades de color Gardner. Esta emplea
una agrupacion de tubos llenos de una solucién de cloruro de cobalto y platino y
concentraciones variables de cloruro de cobalto y platino, que corresponden a los
valores conocidos en la escala amarilla de Gardner numero 1 a 18. Las soluciones
estan estandarizadas a 25°C (77°F). Las valoraciones visuales son bastante
precisas entre 20 y 30 °C (68 y 86 °F). como Gardner Color 9. El sistema Loewy
Bond obtiene el color comparando una muestra de aceite con los estandares de
vidrio amarillo y rojo del colorimetro. La escalera de Lovibond contiene lecturas en
azul, amarillo, rojo y neutro, pese a que las lecturas rojas y amarillas se utilizan mas.

Este método valora el color en aceites, grasas vegetales y animales.

35



Almacenamiento:

El crudo de las centrifugas se recoge en 2 depésitos de decantacion de acero al
carbono con una capacidad de 36 m3, se deja decantar y después se limpia de
impurezas y agua, Yy finalmente enviado en 02 depésitos de 200 ma3.

almacenamiento hasta su comercializacion.
Despacho:

El envio se lleva a cabo en vagones cisterna preinspeccionados y pesados, a las

instalaciones destinadas a su distribucion.
ETAPAS CRITICAS DEL PROCESO:

Como se evidencia en el flujo grama anterior y en el proceso descriptivo qué se
evidencio en el programa es importante que para elaborar de manera correcta un
insumo una refinacion en la empresa se generen estudios que han considerado
diferentes periodos como puntos criticos, en base a ello se considera el estabilizado
como parte critica con base en la acidez y la anisidina, también se considera en el
mal manejo en cuanto al proceso de neutralizado que al margen de no contar con
la anisidina se puede evidenciar las pérdidas de acidez y que puede incurrir en
mermas del producto, como ultimo, es importante que, para evitar pérdidas o
mermas en la empresa, se debe regularizar y generar patrones estables en cuanto
al proceso de filtrado de tal manera que cada producto pueda ser examinado y se
considere que el ajustar estas variables nos podria dar una mayor calidad de

producto todo en este caso mejor refinamiento del mismo.
4.3.- Aplicacion del CEP de la empresa Shekina Company S.A.C:

En esta etapa se tiene conocimiento acerca de las fases criticas basandose en el
proceso de refinamiento de aceite de pescado, como el estabilizado (medido en
valores de Anisidina y Acidez), el neutralizado (medido en funcion de la acidez) y el
filtrado (evaluado solo por valores de anisidina), se procede al andlisis en las 10
fases producidas que se tuvo en septiembre, octubre y noviembre tanto su Variacion

haciendo una demarcacion en el subsanar los puntos criticos y el Resumen de cap
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basandonos en las medidas del Cp y Cpk. Después, se dieron a conocer las tablas
gue resumen de la estabilidad de Variacion y los valores de Resumen de cap (Cp y
Cpk) en lo que respecta a la acidez y los valores de anisidina del proceso critico de
estabilizado, los valores de acidez del proceso de neutralizado y los valores de
anisidina del proceso filtrado, las graficas se encuentran desde el Anexo 17 al
Anexo 26.

Tabla 06: Resumen de la Variacion e Resumen de cap de los valores de acidez en

la etapa critica de estabilizado en el PROD de septiembre.

Resumen de cap

PC
PROD VISITA Variacion indicecp Indice cpk

07 —09 —22 I 7 0,17 0,11

08 — 09 — 22 I 4 1,37 0,41

11 -09 - 22 E - 0,86 0,63

12 -09 - 22 E - 0,80 0,32

Septiemb 13 -09 - 22 E - 0,54 0,05
re 15-09 - 22 E - 0,54 0,31
23-09 -22 I 2 0,33 0,00

25-09 - 22 E - 0,65 0,24

26 — 09 — 22 E - 0,69 0,09

27 -09 - 22 E - 0,47 0,28

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 06 se puede observar que las variaciones no daban datos estables a
fecha del 07 de septiembre, notoria en el momento de la crisis 7, con un Cp de 0,17
y un Cpk de 0,11. Las irregularidades son visibles durante el proceso de control, en
el subgrupo 4, sin embargo, hay que dar constancia de falta de estabilidad en el
proceso en el 8 de septiembre, sin embargo, su Cp y Cpk son 1,37 y 0,41, lo que
nos indica el proceso relativo de control normal, sin embargo cuando es inestable

se genera. Grafico, el control incluso es importante. En la produccion del 23 de
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septiembre, el subgrupo 2 incluso mostrd inestabilidad con Cp y Cpk bajas entre
0,33y 0,00, lo que sefiala un rendimiento de control muy pobre para ese subgrupo.
Por ultimo, se debe mejorar el proceso de control en la fase estable para evitar

pérdidas de producto que ocasionen pérdidas al negocio.

Tabla 07: Resumen de la Variacion e Resumen de cap de los valores de anisidina

en la etapa critica de estabilizado en el PROD de septiembre.

Resumen de cap

PC
PROD VISITA Variacion indicecp indice cpk

07 - 09 — 22 I 1 0,55 0,51

08 — 09 — 22 E - 0,26 0,21

11 -09 - 22 E - 0,26 0,22

12 - 09 — 22 E - 0,28 0,23

Septiemb 13 -09 - 22 E - 0,25 0,18
re 15-09 - 22 E - 0,34 0,29
23-09-22 E - 0,27 0,29

25-09 - 22 E - 0,39 0,25

26 — 09 — 22 E - 0,37 0,37

27 -09 - 22 E - 0,47 0,47

Fuente: Elaboracion propia.

Puede verse en la tabla 07 que segun la variacion produce datos inestables en los
subgrupos 1 el 7 de septiembre con un Cp de 0,55 y un Cpk de 0,51, indicando un
fallo avanzado del proceso. Por otra parte, en la produccion de los dias 08, 11, 12,
13, 15, 23, 25, 26 y 27 de septiembre, los graficos de la produccion de esta fase
fueron estables, manteniendo los valores de Cp en 0, 26; 0,26; 0,28; 0,25; 0,34;
0,27; 0,39; 0,37 y 0,47; y valores Cpk de 0,21; 0,22; 0,23; 0,18; 0,29; 0,29; 0,29;
0,25; 0,37 y 0,47 respectivamente. A partir de ahi, en la visita final surge un proceso

de control estable. De ello, se puede llegar a la conclusion de la relevancia de
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mejorar el proceso de control en la fase critica de estabilizacion para determinar la
capacidad de peso libre liquido de los productos de anchoa cortados en agua y sal.

Los graficos se pueden encontrar en el anexo 27 en el anexo 36.

Tabla 08: Resumen de la Variacion e Resumen de cap de los valores de acidez en

la etapa critica de neutralizado en el PROD de septiembre.

Resumen de cap

PC
PROD VISITA Variacion indicecp indice cpk

07 - 09 — 22 E - 0,56 0,47

08 — 09 — 22 E - 0,38 0,36

11 -09 - 22 E - 0,67 0,50

12 - 09 — 22 E - 0,41 0,31

Septiemb 13 -09 - 22 E - 0,52 0,52
re 15-09 - 22 E - 0,38 0,35
23-09-22 I 2 0,33 0,00

25-09 - 22 E - 0,40 0,38

26 — 09 — 22 E - 0,38 0,31

27 -09 - 22 E - 0,43 0,38

Fuente: Elaboracion propia.

Puede verse en la tabla 08 que segun las variaciones produjo datos inestables en
el subgrupo 2 el 23 de septiembre con un Cp de 0,33 y un Cpk de 0,0, lo que fue un
error en el procesamiento ejecutado. Por otra parte, en la produccion de los dias 07,
08, 11, 12, 13, 15, 25, 26 y 27 de septiembre, los graficos de produccion en esta
fase fueron estables, manteniendo los valores de Cp iguales a 0 ,56; 0,38; 0,67;
0,41; 0,52; 0,38; 0,40; 0,38 y 0,43; y valores Cpk de 0,47; 0,36; 0,50; 0,31; 0,52;
0,35; 0,38; 0,31 y 0,38 respectivamente. A partir de ahi, surge un proceso de control
estable en los ultimos ciclos. Los graficos se pueden encontrar en el anexo 27 en

el anexo 36.
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Tabla 09: Resumen de la Variacién e Resumen de cap de los valores de anisidina

en la etapa critica de filtrado en el PROD de septiembre.

Resumen de cap

PC
PROD VISITA Variacion indicecp indice cpk

07 - 09 - 22 E - 0,56 0,47

08 — 09 — 22 E - 0,38 0,36

11-09 -22 E - 0,67 0,50

12 -09 - 22 I 3 0,63 0,47

Septiemb 13 -09 — 22 I 1 0,49 0,46
re 15-09 - 22 E - 0,38 0,35
23-09 -22 E - 0,33 0,00

25-09 -22 E - 0,40 0,38

26 — 09 — 22 E - 0,20 0,03

27 -09 - 22 E - 0,43 0,38

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla 09 puede observarse que, segun la variaciéon, no formé datos estables
en los subgrupos 3 y 1 los dias 12 y 13 de septiembre con un Cp de 0,63 y 0,49
concordando. y Cpk de 0,47 y 0,46 correspondientes a esta prueba de error en el
proceso desarrollado. Por otra parte, en la produccién de los dias 07, 08, 11, 15, 23,
25, 26 y 27 de septiembre, los graficos de lo producido en esta etapa tuvieron
estabilidad, manteniendo los indicadores de Cp iguales a 0,58; 0,386; 0,67; 0,38;
0,33; 0,40; 0,20; y 0,43; y valores Cpk de 0,47; 0,36; 0,50; 0,35; 0,00; 0,38; 0,03; y
0,38 respectivamente. A partir de ahi, en la visita final surge un proceso de control

estable. Los gréaficos se pueden encontrar en el anexo 27 en el anexo 36.
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Tabla 10: Resumen de la Variacion e Resumen de cap de los valores de acidez en

la etapa critica de estabilizado en el PROD de octubre.

Resumen de cap

PC
PROD VISITA Variacion indicecp Indice cpk
07 -10-22 E - 0,17 0,11
08 —10-22 E - 1,37 0,41
12 -10-22 E - 0,86 0,63
15-10-22 I 2y 6 0,25 0,06
Octubre 17 -10- 22 E - 0,54 0,05
19-10-22 E - 0,54 0,31
22-10-22 E - 0,33 0,00
24 -10-22 E - 0,65 0,24
25-10-22 I 3y4 0,20 0,03
26 -10-22 E - 0,47 0,28

Fuente: Elaboracion propia.

Esto puede verse en la tabla 10, segun esta variacion, los datos de los subgrupos 2
y 6 los dias 15 y 25 de octubre no son estables. 3 y 4, respectivamente, con Cp de
0,25y 0,20y Cp de 0,06 y 0,03, indicando un fracaso del proceso desarrollado. Por
otra parte, en la produccion de los dias 07, 08, 12, 17, 19, 22, 24 y 26 de octubre,
los gréficos de lo producido en esta etapa tuvieron estabilidad, con indicadores de
Cpiguales a 0,17 ; 1,37, 0,88; 0,54; 0,54, 0,33; 0,65y 0,47; y valores Cpk de 0,11;
0,41; 0,63; 0,05; 0,31; 0,00; 0,24; y 0,28 respectivamente. A partir de ahi, en la visita
final surge un proceso de control estable. Los graficos se pueden encontrar en el

anexo 27 en el anexo 36.
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Tabla 11: Resumen de la Variacién e Resumen de cap de los valores de anisidina

en la etapa critica de estabilizado en el PROD de octubre.

Resumen de cap

PC
PROD VISITA Variacion indicecp indice cpk
07 -10-22 E - 0,55 0,51
08 — 10— 22 E - 0,26 0,21
12 -10-22 E - 0,26 0,22
15-10-22 E - 0,28 0,23
Octubre 17 -10-22 I 3 0,49 0,47
19-10-22 E - 0,34 0,29
22-10-22 E - 0,27 0,29
24 -10-22 I 6 0,55 0,45
25-10-22 E - 0,37 0,37
26 —-10-22 E - 0,47 0,47

Fuente: Elaboracion propia.

Como puede verse en la tabla 29, los datos volatiles segun las variaciones se
generaron los dias 17 y 24 de octubre en los subgrupos 3y 6, con Cp de 0,49y 0,55
y Cpk de 0,47 y 0,45, respectivamente, que muestra errores en el proceso
desarrollado. Por otra parte, en la produccion de los dias 07, 08, 12, 15, 19, 22, 25
y 26 de octubre, los graficos de lo producido en esta etapa tuvieron estabilidad,
manteniendo los valores de Cp iguales a 0, 55; 0,26; 0,26; 0,28; 0,34; 0,27; 0,37 y
0,47; y valores Cpk de 0,51; 0,21; 0,22; 0,23; 0,29; 0,29; 0,37 y 0,47
respectivamente. A partir de ahi, en la visita final surge un proceso de control
estable. Los graficos se pueden encontrar en el anexo 27 en el anexo 36.
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Tabla 12: Resumen de la Variacion e Resumen de cap de los valores de acidez en

la etapa critica de neutralizado en el PROD de octubre.

Resumen de cap

PC
PROD VISITA Variacion indicecp indice cpk
07-10-22 E - 0,56 0,47
08 —10-22 E - 0,38 0,36
12 -10-22 I 3y5 0,22 0,02
15-10-22 E - 0,41 0,31
Octubre 17 -10-22 E - 0,52 0,52
19-10-22 E - 0,38 0,35
22-10-22 E - 0,33 0,00
24 -10-22 E - 0,40 0,38
25-10-22 I 1y6 0,21 0,02
26 -10-22 E - 0,43 0,38

Fuente: Elaboracion propia.

Esto puede entenderse en la tabla 30 segun la variacion no representada en los
subgrupos 3 y 5 en las fechas del 15 y 25 de octubre. 1y 6, respectivamente, con
Cp de 0,22 y 0,21 y Cp de 0,02 y 0,02, indicando un fracaso del proceso
desarrollado. Por otra parte, en la produccién de los dias 07, 08, 15, 17, 19, 22, 24
y 26 de octubre, los graficos de lo producido en esta etapa tuvieron estabilidad,
estableciendo los indicadores de Cp iguales a 0, 58; 1,38; 0,41; 0,52; 0,38; 0,33;
0,40 y 0,43; y valores Cpk de 0,47; 0,38; 0,31; 0,52; 0,35; 0,00; 0,38; y 0,38

respectivamente. Los graficos se pueden encontrar en el anexo 27 en el anexo 36.
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Tabla 13: Resumen de la Variaciéon e Resumen de cap de los valores de anisidina

en la etapa critica de filtrado en el PROD de octubre.

Resumen de cap

PC
PROD VISITA Variacion indicecp indice cpk
07-10-22 E - 0,56 0,47
08 —10-22 E - 0,38 0,36
12 -10-22 E - 0,67 0,50
15-10-22 E - 0,63 0,47
Octubre 17 -10-22 E - 0,49 0,46
19-10-22 E - 0,38 0,35
22-10-22 E - 0,33 0,00
24 -10-22 I 1 0,56 0,45
25-10-22 E - 0,20 0,03
26 -10-22 I 4 0,59 0,51

Fuente: Elaboracion propia.

Se puede apreciar en la tabla 13 segun la Variacion se produce figuras no estables

en la fecha del5 y 25 de octubre en los subgrupos 1 y 4 respectivamente, que

mantuvo un Cp de 0,58 y 0,59 y un Cpk de 0,45y 0,51 que muestran falencias en

el proceso desarrollado. De otra manera, en la produccion del 07, 08, 12, 15, 17,

19, 22 y 25 de octubre, los gréficos de lo producido en esta etapa tuvieron

estabilidad, estableciendo los indicadores de Cp correspondientes a 0,56; 0,38;
0,67; 0,63; 0,49; 0,38; 0,33 y 0,20; y valores de Cpk de 0,47; 0,36; 0,50; 0,47; 0,46;
0,35; 0,00; y 0,03 respectivamente. A partir de ello, se revela un proceso de control

con estabilidad en las Visitas finales. Las graficas se hallan desde el Anexo 27 al

Anexo 36.
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Tabla 14: Resumen de la Variacion e Resumen de cap de los valores de acidez en

la etapa critica de estabilizado en el PROD de noviembre.

Resumen de cap

PC
PROD VISITA Variacion indicecp Indice cpk

05-11-22 E - 0,17 0,11

06 -11-22 E - 1,37 0,41
10-11-22 E - 0,86 0,63
11-11-22 E - 0,80 0,32

Noviembr 16 —11 - 22 E - 0,54 0,05
e 18 -11-22 E - 0,54 0,31
20-11-22 E - 0,33 0,00
23-11-22 E - 0,65 0,24

24 -11-22 E - 0,69 0,09

26 -11-22 I 2y6 0,22 0,02

Fuente: Elaboracion propia.

Pueden verse en la Tabla 14, segun las variaciones, los datos volatiles producidos
el 26 de noviembre en los subgrupos 2 y 6, con Cp 0,22 y Cpk 0,02, evidencia de
fracaso en el proceso desarrollado. Por otra parte, en la produccién de los dias 05,
06, 10, 11, 16, 18, 20, 23 y 24 de noviembre, los gréaficos de lo producido en esta
etapa tuvieron estabilidad, estableciendo indicadores de Cp en 0O, 17; 1,37; 0,88;
0,80; 0,54; 0,54; 0,33; 0,65 y 0,69; y valores Cpk de 0,11; 0,41; 0,63; 0,32; 0,05;
0,31; 0,00; 0,24; y 0,09 respectivamente. Los graficos se pueden encontrar en el

anexo 27 en el anexo 36
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Tabla 15: Resumen de la Variacién e Resumen de cap de los valores de anisidina

en la etapa critica de estabilizado en el PROD de noviembre.

Resumen de cap

PC
PROD VISITA Variacion indicecp indice cpk

05-11-22 I 6 0,55 0,51

06 -11-22 I 6 0,70 0,63
10-11-22 E - 0,26 0,22
11-11-22 E - 0,28 0,23

Noviembr 16 -11-22 E - 0,25 0,18
e 18 -11-22 E - 0,34 0,29
20-11-22 E - 0,27 0,29
23-11-22 E - 0,39 0,25

24 -11-22 E - 0,37 0,37
26-11-22 E - 0,47 0,47

Fuente: Elaboracion propia.

Esto puede definirse a partir de la variacion de la tabla 33, que se presenta
respectivamente en los subgrupos 6 y 6 el 5y el 6 de noviembre con Cp de 0,55y
0,70y Cpk de 0,51. y 0,63, que demuestra el fracaso del proceso desarrollado. Por
otra parte, en la produccion de los dias 10, 11, 16, 18, 20, 23, 24 y 26 de noviembre,
los gréficos de lo producido en esta etapa tuvieron estabilidad, estableciendo
indicadores de Cp iguales a 0,26 ; 0,28; 0,25; 0,34; 0,27; 0,39; 0,37 y 0,47; y valores
Cpk de 0,22; 0,23; 0,18; 0,29; 0,29; 0,29; 0,25; 0,37; y 0,47 respectivamente. A partir
de ahi, en la visita final surge un proceso de control estable. Los graficos se pueden

encontrar en el anexo 27 en el anexo 36.
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Tabla 19: Resumen de la Variacion e Resumen de cap de los valores de acidez en

la etapa critica de neutralizado en el PROD de noviembre.

Resumen de cap

PC
PROD VISITA Variacion indicecp indice cpk

05-11-22 I 6 0,26 0,20

06 -11-22 I 3y5 0,24 0,03
10-11-22 E - 0,67 0,50
11-11-22 E - 0,41 0,31

Noviembr 16 -11-22 E - 0,52 0,52
e 18-11-22 E - 0,38 0,35
20-11-22 E - 0,33 0,00
23-11-22 E - 0,40 0,38

24 -11-22 E - 0,38 0,31
26-11-22 E - 0,43 0,38

Fuente: Elaboracion propia.

De la tabla 19 puede entenderse que estos subgrupos 6 segun las variaciones no
son datos estables los dias 15 y 25 de noviembre. 3y 5, con un Cp de 0,26y 0,24
y un Cp de 0,20 y 0,03, indicando fracaso del proceso desarrollado. Por su parte,
en la produccién de los dias 10, 11, 16, 18, 20, 23, 24 y 26 de noviembre, los graficos
de lo producido en esta etapa tuvieron estabilidad, estableciendo indicadores de Cp
en 0,67; 0,41; 0,52; 0,38; 0,33; 0,40; 0,38 y 0,43; y valores Cpk de 0,50; 0,31; 0,52;
0,35; 0,00; 0,38; 0,31; y 0,38 respectivamente. A partir de ahi, en la visita final surge
un proceso de control estable. Los graficos se pueden encontrar en el anexo 27 en

el anexo 36.
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Tabla 20: Resumen de la Variacién e Resumen de cap de los valores de anisidina

en la etapa critica de filtrado en el PROD de noviembre.

Resumen de cap

PC
PROD VISITA Variacion indicecp indice cpk

05-11-22 E - 0,56 0,47

06 -11-22 E - 0,38 0,36
10-11-22 E - 0,67 0,50
11-11-22 E - 0,63 0,47

Noviembr 16 -11-22 I 3 0,41 0,30
e 18 -11-22 E - 0,38 0,35
20-11-22 I 3 0,46 0,28
23-11-22 E - 0,40 0,38

24 -11-22 E - 0,20 0,03

26 -11-22 E - 0,43 0,38

Fuente: Elaboracion propia.

Esto puede entenderse en la tabla 35 a partir de la variacion de que estos subgrupos
2 y 6 no tienen datos estables los dias 15 y 25 de noviembre. 3y 4, respectivamente,
conunCpde 0,41y 0,46 y un Cp de 0,30y 0,28, indicando un fracaso en el proceso
desarrollado. Por su parte, en la produccion de los dias 05, 06, 10, 18, 23, 24 y 26
de noviembre, los graficos de lo producido en esta etapa tuvieron estabilidad,
estableciendo indicadores de Cp iguales a 0,58; 0,38; 0,67; 0,63; 0,38; 0,40; 0,20 y
0,43; y valores Cpk de 0,47; 0,36; 0,50; 0,47; 0,35; 0,38; 0,03; y 0,38

respectivamente. Los graficos se pueden encontrar en el anexo 27 en el anexo 36.
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4.4.- Demostrar la mejora del proceso productivo de la empresa Shekina

Company S.A.C:

Luego de aplicar el CEP y las acciones correctivas que involucré, un mayor control
de supervision dentro del proceso productivo para garantizar asi el desarrollo de las
etapas dentro de los parametros establecidos, la subsanacion de equipos dentro la
linea de produccion que perjudicaba la variabilidad de los indicadores. Se observan
los puntos que superan los limites superiores, dicho con otras palabras. los que
producen gréficos inestables, tanto para los valores de acidez como de anisidina,
en la fase estacionaria, al igual que la acidez del neutralizado, incluso la anisidina
del filtrado, por esta circunstancia se presentan los datos recogidos de septiembre,

octubre y produccién de noviembre y su mayor expresion estadistica.

6.0 LCS=6

45

20

Valar individual

15

0.0 LCl=0
1 2 3 4 £ L] 7 B ] 10 1 12

Observacion

LC5=3.686

Rango mavil
ra

MR=1.123

0 T - - - - - - - - LCI=0

Observacion

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

Figura 2: Figura del IMR en base a los valores de acidez del estabilizado

de la primera produccion de Febrero — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab
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La figura 2 muestra el grafico IMR en el que se observo que la variacion de los datos
es como LS 06 y el limite inferior como 00 donde se demuestra como datos de
estabilidad en funcién de la media unidad y es de acuerdo con ésta. CEP se lleva a
cabo antes del uso. Por otra parte, en lo que hace referencia al gréafico de la serie
de muestras, se han fijado como limite superior 3,6 y limite inferior 0. A partir de la
evaluacion, los hallazgos indican que el negocio ha mejorado notablemente

respecto a esta produccion.

Procesar datos

LEI 2
Objetivo *
LES 4 Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.08333 Pp 115
Nimero de muestra 12 i ! PPL 1.25
Desv.Est. (Largo plazo) 0.288675 ! PPU 1.06
Desv.Est. (Corto plazo) 0.295302 i Ppk 1.06
1 Cpm

| Capacidad corto plazo
: Cp 113

i CPL 122
|
|
|
|
|

Largo plazo
= = = Corto plazo

CPU 103
cpk 103

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 87.44 121.96
PPM > LES 0.00 748.08 954.08
PPM Total 0.00 835.53 1076.03

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 3: Figura del procedimiento de capacidad en funcion a los valores de

acidez del estabilizado de la 1 produccion de Febrero — 2023.
Fuente: Programa de estadistica minitab

La figura 3 muestra el informe de capacidad de proceso, que revelo un indice
de capacidad de proceso potencial de Cp: 1,13 y una capacidad de proceso
real de Cpk: 1,03, en términos de valores estables de acidez del producto,
para la primera produccion de febrero. El indice Cp se generdé manteniendo

estos valores por encima de 1,00. Los resultados demostraron que el proceso
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es efectivo para la obra y ha mejorado con respecto al informe informado en

septiembre antes de la aplicacion del control estadistico del proceso.

60 LC5=06

45

15

Valor individual

00 LCI=0
1 2 3 4 5 6 T B ] 10 1 12
Observacion
4
LC5=3.686
3
:
o 2
-]
5 —
. — - MR=1.122
e 4
o - - - - - - . - - LC1=0
1 2 3 4 5 6 T B ] 10 1 12

Observacion

Al menos un parémetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

Figura 4: Figura del IMR en base a los valores de acidez del estabilizado

de la 2 produccion de Febrero — 2023.
Fuente: Programa de estadistica minitab

En la figura 4, el grafico I-MR muestra los valores de acidez de los productos
estables de la segunda produccion con un limite maximo de 6 y un limite
minimo de 0, mostrando un grafico estable respecto a la media muestral y al
proceso estadistico. control. Por lo que respecta al tramite realizado antes
de la solicitud. Por su parte, el gréfico del &rea muestral se presenta con el
limite superior fijado en 9,686 y el limite inferior en 0. A partir de ello, los
hallazgos exhiben que el negocio estd mostrando una clara mejora en este

sentido de lo producido.
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Procesar datos ! ! Largo plazo
LEI 2 ! ! = = = Corto plazo
Objetivo *
LES 4 : : Capacidad largo plazo
Media de la muestra 2.91667 ! ! Pp 1.15
Nimero de muestra 12 | | PPL 106
Desv.Est. (Largo plazo) 0.288675 ! PPU 1.25
Desv.Est. (Corto plazo)  0.295302 | | Ppk 106
! | Cpm ¥
1 i .
! ; Capacidad corto plazo
3 Cp 113
: CPL 103
i CPU 1.22
i Cpk 103
|
|
\?
|

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado  Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 748.08 954.08
PPM > LES 0.00 87.44 121.96
PPM Total 0.00 835.53 1076.03

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 5: Figura del procedimiento de capacidad en funcién a los valores de

acidez del estabilizado de la 2 produccion de Febrero — 2023.
Fuente: Programa de estadistica minitab

En la figura 5 se evidencia sobre la capacidad del proceso, que muestra que
para la segunda produccion de febrero, sobre concierne al porcentaje de
valores mas altos de la acidez del producto estable, el proceso potencial Cp:
1,13 Aindice de capacidad y uno Se desarroll6 el indice de maquinabilidad
real Cpk: 1,03, situando valores superiores a 1,00 en el indice cp. De esta
manera, los hallazgos sefialaron que el proceso es propicio y productivo para
la labor y que ha tenido una mejora respecto a la fase medida en septiembre

previamente a la aplicacion del CEP.
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Al menas un parémetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

Figura 6: Figura del IMR en base a los valores de acidez del estabilizado

de la 7 produccién de Febrero — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

En la figura 6, se mostro el grafico I-MR en la cual se exhiben los valores de acidez
de los productos estables, con un limite maximo de 6 y un limite minimo de O,
mostrando un gréfico estable en relacién con la media muestral. y en relacion con
los procesos realizados con anterioridad a la aplicacién del CEP. De otra manera,
se proporcionaron graficos para la serie de muestras, con el limite superior fijado en
3,686 y el limite inferior en 0. Por tanto, los hallazgos exhiben que el negocio ha

mejorado notablemente en este sentido.
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Figura 7: Figura del procedimiento de capacidad en funcion a los valores de

LIEI LES
Procesar datos i | Largo plazo
LEI 2 ! ! = = = Corto plazo
Objetivo * i |
LES 4 E i Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.08233 : ! Pp 1.15
Namero de muestra 12 i | PPL 125
Desv.Est. (Largo plazo)  0.288675 ! ! PPU  1.06
Desv.Est. (Corto plazo)  0.295302 i | Ppk  1.06
i i Cpm *
i | Capacidad corto plazo
cp 113
i | CPL 122
i i CPU  1.03
! ! Cpk  1.03
2 3 4
Rendimiento
Esperado Esperado
Observado Largo plazo  Corto plazo
PPM < LEI 0.00 87.44 121.96
PPM = LES 0.00 748.08 954.08
PPM Total 0.00 835.53 1076.03
La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

acidez del estabilizado de la 7 produccion de Febrero — 2023.
Fuente: Programa de estadistica minitab

En la figura 7, sobre la capacidad del proceso, que mostraba que, para la
séptima produccion de febrero, en funcion del porcentaje de valores de
acidez del producto estabilizado, el indicador de capacidad potencial de la
fase de Cp: 1,13 y el indice de potencial de accion real. Se ha obtenido un
Cpk de: 1,03, situando estos valores sobre el 1,00 en el indice cp. Los datos
revelaron que el procesamiento fue adecuado y productivo para la tarea 'y se
ha incrementado de forma medible en septiembre, VISITA previamente a la

aplicacién del CEP.
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Figura 8: Figura del IMR en base a los valores de anisidina del estabilizado

de la 1 produccién de Febrero — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

En la figura 8, el grafico I-MR muestra los valores de anisidina para productos
estables con un limite maximo de 115 y un limite minimo de 85 mostrando un gréfico
estable respecto a la media muestral. El control estadistico del proceso se lleva a
cabo antes de su aplicacion. Por otro lado, se muestra el grafico de intervalo
muestral donde el limite superior era 18,43 y el limite inferior era 0. A partir de esto,

los hallazgos exhiben que el negocio ha mejorado significativamente en lo que hace
referencia a lo producido.
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Procesar datos Largo plazo
LEI 85 ! ! = = = Corto plazo
Objetivo * | ;
LES 115 ! ! Capacidad largo plazo
Media de la muestra 99.1667 ! ! Pp 173
Numero de muestra 12 ! i PPL 1.64
Desv.Est. (Largo plazo) 2.88675 ! ! PPU 1.83
Desv.Est. (Corto plazo)  2.95302 i i Ppk 164
i i Cpm
I I Capacidad corto plazo
i : Cp 1.69
! ! CPL 1.60
i : CPU 179
i Cpk  1.60
i
i
N
i
h

90 100 110
Rendimienta
Esperado Esperado
Observado  Largo plazo  Corto plazo
PPM < LEI 0.00 0.46 0.80
PPM = LES 0.00 0.02 0.04
PPM Total 0.00 0.48 0.85

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 9: Figura del procedimiento de capacidad en funcion a los valores de
anisidina del estabilizado de la 1 produccion de Febrero — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

En la figura 9, la capacidad de proceso revel6 sobre la primera produccion
en febrero, el porcentaje de valores de anisidina del producto estabilizado
produjo un indice de capacidad de proceso potencial de Cp: 1,69 y un indice
del proceso real de Cpk: 1,60, este El indice CP tiene valores por encima de
1,00. Los datos exhiben que lo procesado es valido y eficaz para la tarea, y
gue se midi0 en septiembre antes de utilizar el control estadistico del

proceso.
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Al menos un pardmetro historico estimado se utiliza en los cdlculas.

Figura 10: Figura del IMR en base alos valores de acidez del neutralizado

de la 7 produccion de Febrero — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

En la figura 10, el gréfico I-MR muestra los valores de acidez de los productos

neutros, mostrando 6 como limite superior y 0 como limite inferior, mostrando el

gréfico de estabilidad en relacién con la media muestral. Este proceso se realizd

antes de la aplicacion de controles de proceso estadistico. Del mismo modo se

presento un grafico del area muestral donde el limite superior era 3.686 y el limite

inferior era 0. En base a lo anterior, los hallazgos sugieren que el negocio ha

mejorado significativamente en lo que hace referencia a lo producido.
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LIEI LEIS
Procesar datos i i Largo plazo
LEI 2 ! ! — = = Corto plazo
Objetivo * i i
LES 4 ! ! Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.08333 ! ! Pp 1.15
Nimero de muestra 12 ; | PPL 125
Desv.Est. (Largo plazo)  0.288675 ! ! PPU  1.06
Desv.Est. (Corto plazo)  0.295302 | | Ppk 106
i i cpm
i i Capacidad corto plazo
| i cp 113
i i CPL 122
i i CPU 103
! ! Cpk 103
i i
2 3 4
Rendimiento
Esperado Esperado
Observado Largo plazo  Corto plazo
PPM < LEI 0.00 87.44 121.96
PPM = LES 0.00 748.08 954.08
PPM Total 0.00 835.53 1076.03

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 11: Figura del procedimiento de capacidad en funcion a los valores de
acidez del neutralizado de la 7 produccion de Febrero — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

El informe de capacidad de la Figura 11 mostr6 un indice de capacidad
potencial Cp: 1,13 y de capacidad real Cpk: 0,03 para el porcentaje de indice
de acidez del producto neutralizado para la décima produccién en febrero.
Estos valores deben tener un indice Cp superior a 1,00. Los resultados
mostraron que el proceso del trabajo fue preciso, productivo e incrementado
en referencia al proceso calculado en septiembre previo a que se aplicara el

control estadistico del proceso.
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Al menas un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

Figura 12: Figura del IMR en base alos valores de anisidina del filtrado de

la 4 produccién de Febrero — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

En la Figura 12, el grafico IMR muestra los valores de anisidina del filtrado con un
limite maximo de 115 y un limite minimo de 85. Muestra un grafico estable con
respecto al promedio de la muestra y el proceso de control del proceso estadistico
previo a la ejecucién. a la aplicacién También se proporciona un gréafico de rango
de muestra con un limite maximo de 18,43 y un limite minimo de 0. Por tal motivo,
este resultado indica que se han realizado mejoras internas significativas con
respecto a lo producido.
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Procesar datos Largo plazo

LFI LEI
| 1
LEI 85 i i = = = Corto plazo
Objetivo " | i
LES 15 ! ! Capacidad largo plazo
Media de la muestra 99.1667 ! ! Pp 1.73
Nimero de muestra 12 i i PPL 164
Desv.Est. (Largo plazo)  2.88675 ! ! PPU 183
Desv.Est. (Corto plazo)  2.95302 | i Ppk 164
| ' Cpm
i i Capacidad corto plazo
3 ; Cp 169
! i CPL  1.60
| ; CPU 1.79
| i Cpk  1.60
| i
| i
| i
i
h

90 100 110
Rendimiento
Esperado Esperado
Observado Largo plazo  Corto plazo
PPM < LEI 0.00 0.46 0.80
PPM > LES 0.00 0.02 0.04
PPM Total 0.00 0.48 0.85

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 13: Figura del procedimiento de capacidad en funcion a los valores de
anisidina del filtrado de la 4 produccion de Febrero — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

La figura 13 muestra un informe de capacidad que arrojo un indice de
capacidad potencial Cp de 1,69 y de capacidad real Cpk de 1,60 para la
capacidad de proceso del valor de anisidina filtrada para la produccion 4 en
febrero. El valor del indice Cp es superior a 1,00. Los resultados mostraron
gue el proceso del estudio fue preciso, productivo y mejoré en referencia al

proceso calculado en septiembre antes de aplicar el CEP.
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Al menas un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

Figura 14: Figura del IMR en base alos valores de anisidina del filtrado de

la 5 produccién de Febrero — 2023.
Fuente: Programa de estadistica minitab

En la Figura 14, el grafico IMR muestra los valores de anisidina del filtrado
con un limite maximo de 115 y un limite minimo de 85, y se comporta como
un grafico estable para el promedio de la muestra y el procedimiento
efectuado previamente a la aplicacion del control estadistico. Como
resultado, el grafico de rango de muestra se trazé con un limite maximo de
18,43 y un limite menor de 0. Debido a ello, este resultado indica que hubo

una clara mejora interna con respecto a lo producido.
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LEI LES

Procesar datos Largo plazo
LEI 85 === Corto plazo
Objetivo *

Capacidad largo plazo
Media de la muestra 99.1667 Pp 173
Nimero de muestra 12 PPL  1.64
Desv.Est. (Largo plazo) 2.88675 PPU 183
Desv.Est. (Corto plazo)  2.95302 Ppk  1.64
Cpm *

Capacidad corto plazo
Cp 1.69
CPL 160
CPU 179

o
LES 115 |
! cpk 160

e e mmmmm s e e e e e e m e —————————— [T

90 100 110
Rendimiento
Esperado Esperado
Observado  Largo plazo  Corto plazo
PPM < LEI 0.00 0.46 0.80
PPM > LES 0.00 0.02 0.04
PPM Total 0.00 0.48 0.85

La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 15: Figura del procedimiento de capacidad en funcion a los valores de

anisidina del filtrado de la 5 produccion de Febrero — 2023.
Fuente: Programa de estadistica minitab

El informe de capacidad de la Figura 15 muestra que, para la quinta
ejecucion en febrero, la capacidad del proceso del valor de anisidina del
filtrado produjo un indice de capacidad potencial Cp de 1,69 y un indice de
capacidad real Cpk de 1,60 e identifiquelos. Valores mayores a 1.00 para el
exponente cp. Los resultados mostraron que el proceso fue correcto y
productivo para la tarea y mostr6 una mejora en comparacién con las
mediciones realizadas en septiembre antes de aplicar el control estadistico

del proceso.
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Figura 16: Figura del IMR en base alos valores de acidez del estabilizado

de la 4 produccién de Marzo — 2023.
Fuente: Programa de estadistica minitab

En la Figura 16, el grafico IMR muestra el indice de acidez del producto
estabilizado con un limite superior de 6 y un limite inferior de 0, lo que
muestra un grafico estable frente a la media de muestras y tratamientos
realizados previamente utilizando procedimientos estadisticos. Control.
También se muestra un gréafico de rango de muestra con un limite superior
de 3,686 y un limite inferior de 0. Asi, los resultados muestran una clara

mejora interna para esta produccion.
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LIEI LEF
Procesar datos i i Largo plazo
LEI 2 ! ! = = = Corto plazo
Objetivo * i i
LES 4 ! ! Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.08333 ! ! Pp 1.15
Nimero de muestra 12 i | PPL 125
Desv.Est. (Largo plazo) 0.288675 ! ! PPU 106
Desv.Est. (Corto plazo)  0.295302 i | Ppk  1.06
i : Cpm -~
i i Capacidad corto plazo
i ; cp 113
: ! CPL 122
i i CPU 103
! ! Cpk 103
2

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Llargo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 87.44 121.96
PPM > LES 0.00 748.08 954.08
PPM Total 0.00 835.53 1076.03

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 17: Figura del procedimiento de capacidad en funcion a los valores de

acidez del estabilizado de la 4 producciéon de Marzo — 2023.
Fuente: Programa de estadistica minitab

La Figura 17 muestra la capacidad del proceso que muestra que la capacidad
del proceso del indice de acidez del producto estabilizado produjo un indice
de capacidad potencial de Cp: 1,13 y un indice de capacidad real de Cpk:
1,03 para la cuarta ejecuciéon en marzo, muestra el informe. Estos valores
del indice cp estan por encima de 1,00. Los resultados mostraron que el
proceso del trabajo fue preciso y productivo, mejorando en comparacion con

las mediciones de octubre antes de aplicar el control estadistico del proceso.
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Figura 18: Figura del IMR en base a los valores de acidez del estabilizado

de la 9 produccién de Marzo — 2023.
Fuente: Programa de estadistica minitab

La figura 18 muestra un grafico IMR que muestra los valores de acidez de
los productos estabilizados con un limite superior de 6 y un limite inferior de
0. Muestra un gréfico estable correspondiente al promedio de las muestras
en relacion con la ejecucion del proceso antes de aplicar el control estadistico
del proceso. De manera similar, se muestra un grafico de rango de muestra.
El limite superior es 3,686 y el limite inferior es 0. Por lo tanto, este resultado

indica que hubo una clara mejora interna con respecto a esta produccion.
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Procesar datos
LEI

2

Largo plazo
= = = Corto plazo

E

i i

| |
Objetivo 1 |
LES 4 E E Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.08333 ! ! Pp 1.15
Numero de muestra 12 i ; PPL 125
Desv.Est. (Largo plazo)  0.288675 ! ! PPU 1.06
Desv.Est. (Corto plazo)  0.295302 | | Ppk  1.06

i i Cpm

1 | -

i i Capacidad corto plazo

: : cp 113

' : cPL 122

i i CPU 1.03

i i Cpk  1.03

i |

i |

L/ i

i

2 3
Rendimiento
Esperado Esperado
Observado Largo plazo  Corto plazo
PPM < LEI 0.00 87.44 121.96
PPM = LES 0.00 748.08 954.08
PPM Total 0.00 835.53 1076.03

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 19: Figura del procedimiento de capacidad en funcion a los valores de
acidez del estabilizado de la 9 producciéon de Marzo — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

En la Figura 19, el informe de capacidad muestra que la capacidad de indice
de acidez estabilizada para la novena producciéon en marzo produjo un indice
de capacidad potencial Cp: 1,13 y un indice de capacidad real Cpk: 0,03.
Esto significa estos valores. El indice Cp estaba por encima de 1,00. Los
resultados mostraron que el proceso del trabajo fue preciso, productivo y
mejorado en comparacion con el proceso medido en octubre antes de que

se aplicara el control estadistico del proceso.
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los célculos.

LC5=115

X=100

LC1=85

LC5=1843

MR=5.64

LCI=0

Figura 20: Figura del IMR en base alos valores de anisidina del

En la Figura 20, el grafico IMR muestra el valor de anisidina para el producto

estabilizado de la 5 produccion de Marzo — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

estabilizado con un limite superior de 115 y un limite inferior de 85, mostrando un

grafico estable en relacion con la media de la muestra y el proceso. Se realizara

antes de aplicar el control estadistico del proceso. De manera similar, se muestra

un gréfico para un rango de muestra con un limite superior de 18,43 y un limite

inferior de 0. Por lo tanto, este resultado indica que hubo una clara mejora interna

con respecto a esta produccion.
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LIEI LEIS
Procesar datos i E Largo plazo

LEI 85 ! — ! = = = Corto plazo
Objetivo " 1 |
LES 115 ! ! Capacidad largo plazo
Media de la muestra 99.0833 : ! Pp 1.74
Ntmero de muestra 12 i i PPL 163
Desv.Est. (Largo plazo) 2.87492 ! ! PPU 1.85
Desv.Est. (Corto plazo)  2.94091 i | Ppk 163

i ' Cpm

i i Capacidad corto plazo

' ! Cp 170

: i CPL  1.60

: : CPU 1.0

: ™~ | Cpk  1.60

i i

i i

i i

i i

i i

N

88 92 96 100 104 108 112

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 0.48 0.84
PPM > LES 0.00 0.02 0.03
PPM Total 0.00 0.50 0.87

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 21: Figura del procedimiento de capacidad en funcion a los valores de
anisidina del estabilizado de la 5 produccién de Marzo — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

La Figura 21 muestra el proceso que para la quinta produccién en marzo, se
determindé que la capacidad de proceso del valor de anisidina para el
producto estabilizado era Cp: indice de capacidad potencial de 1,70, indice
de capacidad real de Cpk: 0,60 Muestra el informe de capacidad. Esto
significa que estos valores de indice Cp estan por encima de 1.00. Los
resultados mostraron que el proceso de trabajo fue correcto, productivo y
mejord en comparacion con los valores medidos en octubre antes de aplicar

el control estadistico de procesos.
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

Figura 22: Figura del IMR en base alos valores de anisidina del

estabilizado de la 8 produccién de Marzo — 2023.
Fuente: Programa de estadistica minitab

En la Figura 22, el gréafico IMR muestra los valores de anisidina para el
producto estabilizado con un limite superior de 115 y un limite inferior de 85,
lo que indica un grafico estable con respecto a la media de la muestra y el
proceso realizado. Debe ejecutarse antes de aplicar el control estadistico del
proceso. De manera similar, se traza un rango de muestra con un limite
superior de 18,43 y un limite inferior de 0. Por lo tanto, los resultados

mostraron que se tiene una clara mejora interna para esta produccion.



LFI LEIS
Procesar datos i — E Largo plazo

LEI 85 ! ' — = = Corto plazo
Objetivo " | E
LES 115 ! ] Capacidad largo plazo
Media de la muestra 98.9167 | ! Pp 1.70
Nitmero de muestra 12 i i PPL 158
Desv.Est. (Largo plazo) 2.93748 ! ] PPU 1.83
Desv.Est. (Corto plazo)  3.00491 i i Ppk 158

i ' Cpm

i i Capacidad corto plazo

‘ ; Cp 166

‘ i CPL 154

; : CPU 178

w \ i Cpk 154

i ]

i ]

i ]

i ]

i H

s

88 92 9 100 104 108 M2

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado  Largo plazo  Corto plaze

PPM < LEI 0.00 1.08 1.82
PPM > LES 0.00 0.02 0.04
PPM Total 0.00 1.10 1.86

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 23: Figura del procedimiento de capacidad en funcion a los valores de
anisidina del estabilizado de la 8 produccién de Marzo — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

El informe de capacidad de la Figura 23 muestra que se generaron un indice de
capacidad potencial Cp de 1,66 y un indice de capacidad real Cpk de 1,54 para los
valores de capacidad de proceso de anisidina estabilizada para la octava produccion
en marzo y los muestra. Cualquier valor de Cp -Index superior a 1,00. Los resultados
mostraron que el proceso del trabajo fue preciso, productivo y mejorado en
comparacion con el proceso medido en octubre antes de que se aplicara el control

estadistico del proceso.
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Al menaos un pardmetro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos.

Figura 24: Figura del IMR en base alos valores de acidez del neutralizado de la 3

produccion de Marzo — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

En la Figura 24, el grafico IMR muestra los valores de acidez del producto de
neutralizacion con un limite superior de 6 y un limite inferior de 0, mostrando un
gréfico estable con respecto a los promedios de la muestra y los procesos
ejecutados anteriormente. Se realiza la aplicacién del control estadistico de
procesos. De manera similar, se traza un rango de muestra con un limite superior
de 3.686 y un limite inferior de 0. Por lo tanto, los resultados mostraron que se

observa una clara mejora interna para esta produccion.
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LFI LEIS
Procesar datos 3 i Largo plazo

LEI 2 ! ! — = = Corto plazo
Objetivo " i :
LES 4 ! ! Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.08233 | ! Pp 115
Ntmero de muestra 12 | i PPL 125
Desv.Est. (Largo plazo) 0.288675 ! ! PPU  1.06
Desv.Est. (Corto plazo)  0.295302 i i Ppk  1.06

1 1 Cpm

i i Capacidad corto plazo

i ' Cp 113

i i CPL 122

| | CPU 1.03

i i Cpk  1.03

i i

i i

i i

i

_/

2 3
Rendimiento
Esperado Esperado
Observado Largo plazo  Corto plazo
PPM < LEI 0.00 87.44 121.96
PPM > LES 0.00 748.08 954.08
PPM Total 0.00 835.53 1076.03

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 25: Figura del procedimiento de capacidad en funcion a los valores de

acidez del neutralizado de la 3 produccion de Marzo — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

El informe de capacidad de la Figura 25 muestra que la produccion del tercer marco
para la capacidad del nimero de acido neutralizado produjo un indice de capacidad
potencial Cp de 1,13 y un indice de capacidad real Cpk de 1,03. Estos valores deben
tener un indice CP superior a 1,00. Los resultados mostraron que el proceso del
trabajo fue preciso, productivo y mejorado en comparacion con el proceso medido

en octubre antes de que se aplicara el control estadistico del proceso.
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Al menos un pardmetro historico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=6

LCI=0

LC5=3.686

MR=1128

LCI=0

Figura 26: Figura del IMR en base alos valores de acidez del neutralizado de la 9

En la Figura 26, el grafico IMR muestra el indice de acidez del producto de

produccion de Marzo — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

neutralizaciéon con un limite superior de 6 y un limite inferior de 0, mostrando un

gréafico estable con respecto al promedio de la muestra y el proceso de ejecucion

previa. Se realiza la aplicacion del control estadistico de procesos. De manera

similar, se traza un rango de muestra con un limite superior de 3.686 y un limite

inferior de 0. Por lo tanto, los resultados mostraron que existe una clara mejora

interna con respecto a esta produccion.
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Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Numero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

Observado
PPM < LEI 0.00
PPM > LES 0.00
PPM Total 0.00

2

4
3.1575

12
0.368588
0.377049

Rendimiento

E

%

20 24 28

Esperado Esperado
Largo plazo  Corto plazo
843.68 1070.67
11134.37 12726.45
11978.06 13797.13

32

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

LES
i
i
i
i
i
i
i
i
i
i
i
i
i
i
i
i
i

3.6 40

Largo plazo
— = = Corto plazo

Capacidad largo plazo
Pp 0.90
PPL 1.05
PPU  0.76
Ppk 076
Cpm

Capacidad corto plazo
Cp 0.88
CPL 1.02
CPU 0.74
Cpk 074

Figura 27: Figura del procedimiento de capacidad en funcion a los valores de

acidez del neutralizado de la 9 produccion de Marzo — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

El informe de capacidad de la Figura 27 muestra que se produjo un indice de

capacidad potencial Cp de 0,88 y un indice de capacidad real Cpk de 0,74 para la

capacidad del numero de acido de neutralizacion para la novena produccion en

marzo. Estos valores superan el indice 1.00 im cp. Los resultados mostraron que el

proceso del trabajo fue preciso, productivo y mejorado en comparacion con el

proceso medido en octubre antes de que se aplicara el control estadistico del

proceso.
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Al menos un pardmetro historico estimado se utiliza en los cdlculos.

Figura 28: Figura del IMR en base alos valores de anisidina del filtrado de la 8
produccion de Marzo — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

En la Figura 28, el grafico IMR muestra los valores de anisidina del filtrado con un
limite superior de 115 y un limite inferior de 85. Este es un gréafico estable con
respecto a la media de la muestra y el proceso ejecutado. Antes de aplicar el control
estadistico de procesos. De manera similar, se traza un rango de muestra con un
limite superior de 18,43 y un limite inferior de 0. Por lo tanto, los resultados

mostraron que la empresa vio una mejora significativa en términos de produccion.
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LIEI LEIS
Procesar datos i — E Largo plazo

LEI 85 ! ! — = = Corto plazo
Objetivo " 1 |
LES 15 ! ! Capacidad largo plazo
Media de la muestra 929 | ! Pp 173
Nimero de muestra 12 i i PPL 161
Desv.Est. (Largo plazo) 2.892 ! ! PPU 1.84
Desv.Est. (Corto plazo) 2.95838 i | Ppk 161

[ ' Cpm

i i Capacidad corto plazo

' ! Cp 169

: i CPL 158

: - : CPU 180

: \ | Cpk 158

i i

i i

i i

i i

i i

-

88 92 96 100 104 108 112

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo Corto plazo

PPM < LEI 0.00 0.65 11
PPM > LES 0.00 0.02 0.03
PPM Total 0.00 0.66 114

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 29: Figura del procedimiento de capacidad en funcion a los valores de
anisidina del filtrado de la 8 producciéon de Marzo — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

En la Figura 23, el informe de capacidad de proceso muestra que se generaron un
indice de capacidad de proceso potencial Cp: 1,69 y un indice de capacidad de
proceso real Cpk: 1,58 para la 8va produccion de marzo para el valor de capacidad
de proceso del filtrado de anisidina y los valores son mostrado. El exponente Cp
debe ser mayor o igual a 1.00. Los resultados mostraron que el proceso del trabajo
fue preciso, productivo y mejorado en comparacion con el proceso medido en

octubre antes de que se aplicara el control estadistico del proceso.
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Al menos un parametro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos.

Figura 30: Figura del IMR en base alos valores de anisidina del filtrado de la 10

produccion de Marzo — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

En la Figura 30, el grafico IMR muestra los valores de anisidina del filtrado con un
limite superior de 115 y un limite inferior de 85. Este es un gréafico estable con
respecto a la media de la muestra y el proceso ejecutado. Antes de aplicar el control
estadistico de procesos. De manera similar, se traza un rango de muestra con un
limite superior de 18,43 y un limite inferior de 0. Por lo tanto, los resultados indicaron

gue la empresa habia visto una mejora significativa en términos de produccion.
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Capacidad corto plazo

T
Procesar datos ; — ' Largo plazo

LEI 85 ! ' = = = Corto plazo
Objetivo * i ;
LES 15 ! Capacidad largo plazo
Media de la muestra 929 | ' Pp 173
Nimero de muestra 12 i i PPL 1.61
Desv.Est. (Largo plazo) 2.892 . ! PPU 1.84
Desv.Est. (Corto plazo) 2.95838 | i Ppk 161

! Cpm ‘

i cp 1.69

: CPL 158

.
.
.
.
.
: i CPU  1.80
™N : cpk 158
.
.
.
.

88 92 96 100 104 108 112

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 0.65 11
PPM = LES 0.00 0.02 0.03
PPM Total 0.00 0.66 114

La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 31: Figura del procedimiento de capacidad en funcion a los valores de

anisidina del filtrado de la 10 produccién de Marzo — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

El informe de capacidad de la Figura 31 muestra que se generaron un indice de
capacidad potencial Cp de 1,69 y un indice de capacidad real Cpk de 1,58 para la
décima ejecucion en marzo para aumentar la capacidad del valor del filtrado de
anisidina. Cualquier valor de cp -Index superior a 1,00. Los resultados mostraron
gue el proceso del trabajo fue preciso, productivo y mejorado en comparacién con
el proceso medido en octubre antes de que se aplicara el control estadistico del

proceso.
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Figura 32: Figura del IMR en base alos valores de acidez del estabilizado de la

En la Figura 32, la gréfica IMR muestra los valores de acidez del producto

estabilizado con un limite superior de 6 y un limite inferior de 0, indicando una grafica

10 produccion de Abril — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

estable con respecto al promedio de la muestra y el proceso ejecutado

anteriormente. Se realiza la aplicacion del control estadistico de procesos. De

manera similar, se traza un rango de muestra con un limite superior de 3.686 y un

limite inferior de 0. Por lo tanto, los resultados mostraron que se observa una clara

mejora interna para esta produccion.
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LFI LEIS
Procesar datos 3 i Largo plazo

LEI 2 ! ! — = = Corto plazo
Objetivo " i :
LES 4 ! ! Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.08333 | ! Pp 1.15
Nimero de muestra 12 | i PPL 125
Desv.Est. (Largo plazo) 0.288675 ! ! PPU 1.06
Desv.Est. (Corto plazo)  0.295302 | i Ppk 106

1 1 Cpm

i i Capacidad corto plazo

3 ' Cp 113

; i CPL 122

| | CPU 1.03

i i Cpk 103

i i

i i

i i

i

/|

2 3
Rendimiento
Esperado Esperado
Observado Largo plaze Corto plazo
PPM < LEI 0.00 87.44 121.96
PPM > LES 0.00 748.08 954.08
PPM Total 0.00 835.53 1076.03

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 33: Figura del procedimiento de capacidad en funcion a los valores de

acidez del estabilizado de la 10 produccion de Abril — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

En la Figura 33, el informe de capacidad de proceso muestra que el indice de
capacidad de proceso potencial Cp: 1,13 y el indice de capacidad de proceso real
Cpk: 1,03 para la capacidad de proceso del indice de acidez del producto
estabilizado para la décima produccién en abril. y aquellos valores por encima de
1,00 aparecen en el indice cp. Los resultados mostraron que el proceso de pedido
fue preciso, productivo y mejorado en comparacion con el proceso medido en

noviembre antes de aplicar los controles estadisticos del proceso.
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Figura 34: Figura del IMR en base alos valores de anisidina del estabilizado de la
1 produccion de Abril — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

En la Figura 34, la grafica IMR muestra los valores de anisidina para el producto
estabilizado con un limite superior de 115 y un limite inferior de 85, mostrando una
gréfica estable con respecto a la media de la muestra y el proceso realizado. Debe
ejecutarse antes de aplicar el control estadistico del proceso. De manera similar, se
traza un rango de muestra con un limite superior de 18,43 y un limite inferior de 0.
Por lo tanto, los resultados mostraron que existe una clara mejora interna con
respecto a esta produccion.
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LFI LEIS

Procesar datos Largo plazo

LEI 85 i — —— Corto plazo
Objetivo * i i
LES 115 ! ' Capacidad largo plazo
Media de la muestra 100.25 | H Pp 115
Numero de muestra 12 i i PPL 117
Desv.Est. (Largo plazo)  4.35107 ! ! PPU 113
Desv.Est. (Corto plazo)  4.45095 i ] Ppk 113
| : Cpm *
i Capacidad corto plazo
; Cp 112
! CPL 114
CPU 1.10
cpk 110

85 20 95 100 105 110 115

Rendimiento

Esperado Esperado

Observade  Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 228.40 306.01
PPM > LES 0.00 349.50 460.03
PPM Total 0.00 577.90 766.04

La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 35: Figura del procedimiento de capacidad en funcion a los valores de

anisidina del estabilizado de la 1 produccion de Abril — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

El informe de capacidad de la Figura 35 revela que se generaron un indice de
capacidad potencial Cp de 1,12 y un indice de capacidad real Cpk de 1,10 para el
valor de capacidad de proceso del estabilizador de anisidina para la primera
produccion en abril. indica aquellos valores por encima del exponente Cp de 1.00.
Los resultados mostraron que el proceso de pedido fue preciso, productivo y
mejorado en comparacion con el proceso medido en noviembre antes de aplicar los

controles estadisticos del proceso.
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Figura 36: Figura del IMR en base alos valores de anisidina del estabilizado de la
2 produccion de Abril — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

En la Figura 36, el grafico IMR muestra el valor de anisidina para el producto
estabilizado con un limite superior de 115 y un limite inferior de 85, mostrando un
gréfico estable con respecto a la media de la muestra y el proceso realizado. Debe
realizarse antes de aplicar el control estadistico de procesos. De manera similar, se
traza un rango de muestra con un limite superior de 18,43 y un limite inferior de 0.

Por lo tanto, los resultados mostraron que se tiene una clara mejora interna para
esta produccion.
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LIEI LEIS
Procesar datos i — E Largo plazo

LEI 85 ! ' — = = Corto plazo
Objetivo " i E
LES 15 ! ] Capacidad largo plazo
Media de la muestra 99 | ' Pp 173
Nimero de muestra 12 i i PPL 1.61
Desv.Est. (Largo plazo) 2.892 ! ] PPU 1.84
Desv.Est. (Corto plazo)  2.95838 i i Ppk 161

[ ' Cpm

i i Capacidad corto plazo

' ; Cp 169

: i CPL 158

: - : CPU 180

: \ i Cpk 158

i ]

i ]

i ]

i ]

i H

.

88 92 9 100 104 108 112

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo Corto plazo

PPM < LEI 0.00 0.65 1
PPM > LES 0.00 0.02 0.03
PPM Total 0.00 0.66 114

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 37: Figura del procedimiento de capacidad en funcion a los valores de

anisidina del estabilizado de la 2 produccion de Abril — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

En la figura 37, el informe de capacidad del proceso muestra un indice de capacidad
potencial Cp de 1,69 y un indice de capacidad real Cpk de 1,58 para la produccion
del segundo abril para la capacidad del proceso del valor de anisidina estabilizada.
y aquellos valores por encima de 1,00 aparecen en el indice cp. Los resultados
mostraron que el proceso de pedido fue preciso, productivo y mejorado en
comparacion con el proceso medido en noviembre antes de aplicar los controles

estadisticos del proceso.
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Figura 38: Figura del IMR en base alos valores de acidez del neutralizado de la 1

produccion de Abril — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

En la Figura 38, el grafico IMR muestra el indice de acidez del producto de

neutralizacion con un limite superior de 6 y un limite inferior de 0, mostrando un

gréfico estable con respecto al promedio de la muestra y el proceso realizado antes

de la neutralizacion. Se realiza la aplicacion del control estadistico de procesos. De

manera similar, se traza un rango de muestra con un limite superior de 3.686 y un

limite inferior de 0. Por lo tanto, los resultados mostraron que se observa una clara

mejora interna para esta produccion.
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LIEI LEF
Procesar datos i i Largo plazo

LEI 2 ! ! = == Corto plazo
Objetivo * | |
LES 4 E i Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.08333 i ! Pp 115
Nimero de muestra 12 i | PPL 125
Desv.Est. (Largo plazo)  0.288675 ! ! PPU 106
Desv.Est. (Corto plazo)  0.295302 | | Ppk 106

i i Cpm *

i 1 Capacidad corto plazo

| | 113

: | cPL 122

i | CPU 103

i ! cpk  1.03

.

2 3 4
Rendimiento
Esperado Esperado
Observado Largo plazo  Corto plazo
PPM < LEI 0.00 87.44 121.96
PPM = LES 0.00 748.08 954.08
PPM Total 0.00 835.53 1076.03

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 39: Figura del procedimiento de capacidad en funcion a los valores de

acidez del neutralizado de la 1 produccién de Abril — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

El informe de capacidad de la Figura 39 muestra que se generaron un indice de
capacidad potencial Cp de 1,13 y un indice de capacidad real Cpk de 1,03 para la
produccion del primer abril en términos de capacidad del nimero de acido de
neutralizaciéon y los muestra. Valor por encima de 1,00 im cp exponente. Los
resultados mostraron que el proceso del trabajo fue preciso, productivo y mejorado
en comparacion con el proceso medido en octubre antes de que se aplicara el

control estadistico del proceso.
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Figura 40: Figura del IMR en base a los valores de acidez del neutralizado de la
2 produccion de Abril — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

En la Figura 40, el grafico IMR muestra el indice de acidez del producto de
neutralizacion con un limite superior de 6 y un limite inferior de 0, mostrando un
gréfico estable con respecto al promedio de la muestra y el proceso de ejecucion
previa. Se realiza la aplicacion del control estadistico de procesos. De manera
similar, se traza un rango de muestra con un limite superior de 3.686 y un limite
inferior de 0. Por lo tanto, los resultados mostraron que existe una clara mejora

interna con respecto a esta produccion.
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===

LES

Procesar datos Largo plazo

LEI 2 ! — ! = = = Corto plazo
Objetivo " i i
LES 4 i i Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.07417 : ! Pp 1.30
Nimero de muestra 12 i | PPL 139
Desv.Est. Largo plazo)  0.256921 ! ' PPU 120
Desv.Est. (Corto plazo)  0.262819 | ] Ppk 120

| i Cpm ‘

| i

i i Capacidad corto plazo

i i Cp 1.27

| i

: ! CPL 136

i i CPU 117

! ] Cpk 117

| i

| i

2.0 24 2.8 32 3.6 40

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado  largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 14.52 21.84
PPM > LES 0.00 156.94 213.58
PPM Total 0.00 171.45 23542

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 41: Figura del procedimiento de capacidad en funcion a los valores de

Hacidez del neutralizado de la 2 produccion de Abril — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

El informe de capacidad de la Figura 41 muestra que se generaron un indice de
capacidad potencial Cp de 1,27 y un indice de capacidad real Cpk de 1,17 para la
segunda produccion de abril en términos de capacidad de nimero de acido de
neutralizaciéon y los muestra. Valor por encima de 1,00 Im Cp exponente. Los
resultados mostraron que el proceso de pedido fue preciso, productivo y mejorado
en comparacion con el proceso medido en noviembre antes de aplicar los controles

estadisticos del proceso.
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Figura 42: Figura del IMR en base a los valores de anisidina del filtrado de la 5
produccion de Abril — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

En la Figura 42, el grafico IMR muestra los valores de anisidina del filtrado con un
limite superior de 115 y un limite inferior de 85. Este es un gréfico estable con
respecto a la media de la muestra y el proceso ejecutado. Antes de aplicar el control
estadistico de procesos. De manera similar, se traza un rango de muestra con un
limite superior de 18,43 y un limite inferior de 0. Por lo tanto, los resultados indicaron

gue la empresa habia visto una mejora significativa en términos de produccion.
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LEI LES

Procesar datos i Largo plazo

LEI 85 ! === Corto plazo
Objetivo * i
LES 10 ! Capacidad largo plazo
Media de la muestra 99.1667 ' Pp 1.44
Nimero de muestra 12 | PPL 164
Desv.Est. (Largo plazo)  2.88675 ! PPU  1.25
Desv.Est. (Corto plazo)  2.95302 i Ppk  1.25

i Cpm *

i Capacidad corto plazo

i 14

! CPL  1.60

i CPU 122

i Cpk 122

N

20 100 110
Rendimiento
Esperado Esperado
Observado  largo plaze  Corto plazo
PPM < LEI 0.00 0.46 0.80
PPM = LES 0.00 87.44 121.96
PPM Total 0.00 87.90 122.76

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 43: Figura del procedimiento de capacidad en funcion a los valores de
anisidina del filtrado de la 5 produccion de Abril — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

El informe de capacidad de proceso de la Figura 43 muestra que se generaron un
indice de capacidad de proceso potencial Cp: 1,41 y un indice de capacidad de
proceso real Cpk: 1,22 para la produccién del 5 de abril para la capacidad de
proceso del filtrado de anisidina. Cualquier valor de Cp -Index superior a 1,00. Los
resultados mostraron que el proceso de pedido fue preciso, productivo y mejorado
en comparacion con el proceso medido en noviembre antes de aplicar los controles

estadisticos del proceso.
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Figura 44: Figura del IMR en base a los valores de anisidina del filtrado de la 7

Fuente: Programa de estadistica minitab

produccion de Abril — 2023.

En la Figura 44, el grafico IMR muestra los valores de anisidina del filtrado con un

limite superior de 115 y un limite inferior de 85. Este es un gréfico estable con
respecto a la media de la muestra y el proceso ejecutado. Antes de aplicar el control
estadistico de procesos. De manera similar, se traza un rango de muestra con un

limite superior de 18,43 y un limite inferior de 0. Por lo tanto, los resultados

mostraron que la empresa vio una mejora significativa en términos de produccion.
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Procesar datos i Largo plazo

LEI 85 ! === Corto plazo
Objetivo * i
LES 110 E Capacidad largo plazo
Media de la muestra 99.1667 i Pp 144
Namero de muestra 12 | PPL 164
Desv.Est. (Largo plazo)  2.88675 ! PPU 125
Desv.Est. (Corto plazo)  2.95302 : Ppk 125

i Cpm *

i Capacidad corto plazo

i Cp 141

: CPL 160

i CPU 122

i cpk 122

90 100 110
Rendimiento
Esperado Esperado
Observado  Largo plazo  Corto plazo
PPM < LEI 0.00 0.46 0.80
PPM = LES 0.00 87.44 121.96
PPM Total 0.00 87.90 122.76

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 45: Figura del procedimiento de capacidad en funcion a los valores de
Hanisidina del filtrado de la 7 produccion de Abril — 2023.

Fuente: Programa de estadistica minitab

El informe de capacidad de la Figura 45 muestra que se generaron un indice de
capacidad potencial Cp: 1,41 y un indice de capacidad real Cpk: 1,22 para la
produccion del 7 de abril para el valor de capacidad del filtrado de anisidina. El valor
del indice cp debe ser mayor o igual a 1,00. Los resultados mostraron que el proceso
de pedido fue preciso, productivo y mejorado en comparaciéon con el proceso

medido en noviembre antes de aplicar los controles estadisticos del proceso.
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Tabla 21: Acta de resumen en cuando al rendimiento de la produccién de febrero.

CANTIDAD CANTIDAD %R
TIPO PROD VISITA REAL DE TEORICA
ACEITE (T) DE ACEITE
(M)
02-02-23 160 180 88,89
03-02-23 170 190 89,47
12 -02 - 23 150 170 88,23
13-02-23 170 185 91,89
Aceite Febrero 14-02-23 160 180 88,89
15-02-23 150 175 85,78
20-02 - 23 160 176 90,90
21-02-23 185 190 97,36
22 -02-23 180 190 94,73
23-02-23 185 195 94,87

Fuente: Elaboracion propia.

Segun las observaciones de produccion agregadas de febrero basadas en el

rendimiento del proceso de produccion en la Tabla 21, el punto mas visible es la

produccion del 3 de febrero con una produccion total de 170 y una cantidad

planificada de 190, lo que da un rendimiento del 89,47 %. También se observa la

produccion del 14 de febrero con un total planificado de 160 180 con un rendimiento

del 88,89% vy finalmente el 23 de febrero con un total planificado de 185 195 con un

rendimiento del 94,87%.
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Tabla 22: Acta de resumen en cuando al rendimiento de la produccion de marzo.

CANTIDAD CANTIDAD %R
TIPO PROD VISITA REAL DE TEORICA
ACEITE (T) DE ACEITE
M
04 -03-23 170 180 94,44
07-03-23 175 190 92,10
09-03-23 150 170 88,23
12-03-23 170 185 91,89
Aceite Marzo 14 -03 - 23 178 180 98,89
15-03-23 150 175 85,78
23-03-23 170 176 90,90
25-03-23 185 190 97,36
27 -03-23 182 190 94,73
28 - 03 - 23 185 195 94,87

Fuente: Elaboracion propia.

Con base en el resumen de producciéon de marzo observado en la Tabla 22, con
base en el desempenfio del proceso de produccién, enfocAndonos en la produccion
del 4 de marzo, la cantidad total producida fue 170 y la cantidad planificada fue 180,
lo que da un rendimiento de 94.44%. También se observa la produccion del 14 de
marzo con una produccion total de 178 y una cantidad planeada de 180 que es
98.89% y finalmente el 27 de marzo con una produccion total de 182 y una cantidad

planeada de 190 que es un rendimiento de 94.87. %
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Tabla 23: Acta de resumen en cuando al rendimiento de la produccién de abril.

CANTIDAD CANTIDAD %R
TIPO PROD VISITA REAL DE TEORICA
ACEITE (T) DE ACEITE
(M)
05-04-23 160 180 88,89
07-04-23 170 190 89,47
11-04-23 150 170 88,23
12-04-23 170 185 91,89
Aceite Abril 14-04-23 160 180 88,89
17-04 - 23 150 175 85,78
21-04-23 160 176 90,90
22-04-23 185 190 97,36
23-04-23 180 190 94,73
24 -04 - 23 185 195 94,87

Fuente: Elaboracion propia.

Con base en las observaciones del resumen de la produccion de abril por los
resultados del proceso de produccion en la Tabla 23, la mas visible es la produccion
del 5 de abril con una produccion total de 160 piezas. y la cantidad prevista de 180
uds., dando un rendimiento del 88,89%. También se evidencia la produccion del 14
de abril con un total de 160 produccién con una cantidad esperada de 180 con un
rendimiento de 88.89% Yy finalmente el 23 de abril con un total de 180 con una

cantidad esperada de 190 con un rendimiento de 94.73%.

95



Tabla 24: Resumen de eficacia, eficiencia y productividad de febrero.

EFICI EFICA PRODU
PROD VISITA % % %
02-02-23 54 25 25
03-02-23 40 38 32
12-02-23 37 40 47
13-02-23 24 35 45
Febrero 14 - 02 - 23 36 40 35
15-02 - 23 40 38 25
20-02-23 35 25 25
21-02-23 28 24 40
22-02-23 27 35,2 35
23-02-23 24 33 48

Fuente: Elaboracion propia.

Del resumen de produccién de febrero observado en la Tabla 24, basado en el
proceso de produccion y sus 3 dimensiones restantes Eficiencia, Efectividad y
Efectividad como datos excelentes, se obtuvo la produccion del 3 de febrero con
40% de eficiencia y 38% de eficiencia. 32% de productividad. Los datos de
produccion del 13 de febrero también tienen una eficiencia del 24 %, seguida de
una eficiencia del 35 % y una tasa de produccion del 45 %, y finalmente, como punto
positivo, se observa la produccién del 22 de febrero con una eficiencia del 27 %,
seguida de una eficiencia del 35,2 % y una productividad del 35 %. niumeros de las
tres producciones es importante porque cuando se evallan los cambios permite
indicar que son estas tres producciones las que mas han cambiado y necesitan

algunos cambios.
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Tabla 25: Resumen de eficacia, eficiencia y productividad de marzo.

EFICI EFICA PRODU
PROD VISITA % % %
04 -03-23 54 25 25
07-03-23 40 38 32
09-03-23 37 40 47
12-03-23 24 35 45
Marzo 14-03-23 36 40 35
15-03-23 40 38 25
23-03-23 35 25 25
25-03-23 28 24 40
27-03-23 27 35,2 35
28-03-23 24 33 48

Fuente: Elaboracion propia.

Con base en el resumen de produccion de marzo observado en la Tabla 25, basado
en el proceso de produccion y sus 3 dimensiones restantes, eficiencia, eficacia y
eficiencia, el dato mas visible es la produccion del 9 de marzo con 37% de eficiencia
y 40% de eficiencia, 47% de productividad. Los datos de produccion del 14 de marzo
también tienen una eficiencia del 36 %, seguida de una eficiencia del 40 % y una
tasa de produccion del 35 %. estas tres obras son importantes porque, cuando se
evallen las variantes, se mostrard que son estas tres obras las que mas difieren y

requieren alguna modificacion.
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Tabla 26: Resumen de eficacia, eficiencia y productividad de abiril.

EFICI EFICA PRODU

PROD VISITA % % %
05-04-23 54 25 25
07-04-23 40 38 32
11-04-23 37 40 47
12-04-23 24 35 45

Abril 14-04-23 36 40 35
17-04 - 23 40 38 25
21-04-23 35 25 25
22-04-23 28 24 40
23-04-23 27 35,2 35

24 -04-23 24 33 48

Fuente: Elaboracion propia.

De acuerdo con el resumen de produccion de abril observado en la tabla 26, en
base al proceso productivo y sus 3 dimensiones restantes, eficiencia, eficacia y
eficiencia, como excelente dato se observa la produccion del 7 de abril con 40% de
eficiencia y 38% de eficiencia. y 32% de productividad. EI nimero de produccion del
12 de abril también tiene una eficiencia del 24 %, seguida de una eficiencia del 35
% y una tasa de produccion del 45 %, y finalmente, como punto destacado, se
observa la produccién del 23 de abril en el rango de eficiencia del 27 %, seguida de
una eficiencia del 35,2 % y una productividad del 35 %. los datos de estos tres
trabajos son importantes porque cuando se evallan los cambios, se mostrara que
son estos tres trabajos los que mas han cambiado y algunos cambios son

necesarios.
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Tabla 27: Comparacién de la media de rendimiento de septiembre, octubre y

noviembre en comparacion con febrero, marzo y abril.

PROD %R %RC
Septiembre, Octubre y 49,55 95
Noviembre
Febrero, Marzo y Abril 88.91 99

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 27 muestra que se compara la tasa de retorno promedio en dos trimestres.
La tasa de devolucion para el primer trimestre es del 49,55 %y la tasa de devolucion
es del 95 %. La tasa de retorno del segundo trimestre es del 88,91 % y la tasa de
rentabilidad es del 88,91 %. 99%. En consecuencia, como resultado de la aplicacion
del control estadistico de procesos, ambos factores mejoraron significativamente en

un 39,36% y un 4%, respectivamente.
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Tabla 28: Comparacién de la media de eficacia, eficiencia y productividad de

septiembre, octubre y noviembre en comparacion con febrero, marzo y abril.

PROD % Eficiencia % Eficacia % Productividad
Septiembre,
Octubre y 16,50 16,44 17,1
Noviembre
Febrero, Marzo y 34,50 33,11 35,7
Abril

Fuente: Elaboracion propia.

La Tabla 28 compara la eficiencia, beneficio y productividad promedio del primer y
segundo trimestre y confirma que la eficiencia del primer trimestre es 16.5%, el
beneficio es 16.44% vy la productividad es 17.1%. Usando estadisticas de control de
procesos, estos numeros aumentan, mostrando una eficiencia del 34,5%, una
eficiencia del 33,11% y una productividad del 35,7% en el segundo trimestre. Como
resultado, la eficacia, la eficiencia y la productividad aumentaron un 18%, 16,67% y
18,6% respectivamente en el segundo trimestre.
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45.- Medir el proceso productivo después de implementar el control

estadistico de procesos en la empresa Shekina Company S.A.C.

Para poder corroborar la hip6tesis se establecio la estadistica para el proceso
productivo que se ve reflejado en el rendimiento, rendimiento de calidad, eficacia,

eficiencia y productividad.

Para la validacion de la hipétesis 01 se deben contrastar la hipétesis del investigador

que es la “H1” y la hipotesis nula que se ve reflejado €3.n “HO”

H1: La aplicacion del control estadistico mejor6 en el rendimiento del
proceso productivo.
HO: La aplicacion del control estadistico no mejoro en el rendimiento del

proceso productivo.

Tabla 29: Contraste de hip6tesis con t de student para diferencia significativa de

hipotesis sobre rendimiento del proceso productivo.

Valor T GL Valor p

-15,08 12 0,000

Fuente: Elaboracion propia.

En la presente tabla se describe como es que el valor predictor de p en base a
ciertos parametros nos permite identificar si es que las medias de los valores que
se van a contrastar son estadisticamente significativas, en base la presente tabla
nos muestra un valor de p de 0,000 que nos especifica que el control estadistico si
mejord el rendimiento del proceso productivo en la empresa Shekina Company
SAC.
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La validacion de la hipétesis 2 comprende la siguiente hipétesis alternativa (H1) y la
hipotesis nula (HO)

H1: El desarrollo del control estadistico brindé una mejora en el rendimiento de
calidad del proceso productivo.

HO: El desarrollo del control estadistico no brindé una mejora en el rendimiento de

calidad del proceso productivo.

Tabla 30: Contraste de hip6tesis con t de student para diferencia significativa de

hipétesis sobre rendimiento de calidad del proceso productivo.

ValorT GL Valor p

5,01 12 0,000

Fuente: Elaboracion propia.

En la presente tabla se describe como es que el valor predictor de p en base a
ciertos pardmetros nos permite identificar si es que las medias de los valores que
se van a contrastar son estadisticamente significativas, en base la presente table
nos muestra un valor de p de 0,000 que nos especifica que el control estadistico si
mejord el rendimiento de calidad del proceso productivo en la empresa Shekina

Company SAC.

La validacion de la hipétesis 3 comprende la siguiente hipétesis alternativa (H1) y la
hipotesis nula (HO)

H1: El desarrollo del control estadistico brindé una mejora en la eficiencia del
proceso productivo.

HO: El desarrollo del control estadistico no brindé una mejora en la eficiencia del

proceso productivo.
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Tabla 31: Contraste de hipétesis con t de student para diferencia significativa de

hipotesis sobre eficiencia del proceso productivo.

ValorT GL Valorp

-5,78 9 0,000

Fuente: Elaboracion propia.

En la presente tabla se describe como es que el valor predictor de p en base a
ciertos parametros nos permite identificar si es que las medias de los valores que
se van a contrastar son estadisticamente significativas, en base la presente table
nos muestra un valor de p de 0,000 que nos especifica que el control estadistico si

mejoro la eficiencia del proceso productivo en la empresa Shekina Company SAC.

La validacion de la hipétesis 4 comprende la siguiente hipétesis alternativa (H1) y la
hipotesis nula (HO)

H1: El desarrollo del control estadistico brindd una mejora en la eficacia del
proceso productivo.

HO: El desarrollo del control estadistico no brindd una mejora en la eficacia del

proceso productivo.

Tabla 32: Contraste de hipétesis con t de student para diferencia significativa de

hipotesis sobre eficacia del proceso productivo.

Valor T GL Valor p

-6,07 8 0,000

Fuente: Elaboracion propia.
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En la presente tabla se describe como es que el valor predictor de p en base a
ciertos parametros nos permite identificar si es que las medias de los valores que
se van a contrastar son estadisticamente significativas, en base la presente table
nos muestra un valor de p de 0,000 que nos especifica que el control estadistico si

mejoro la eficacia del proceso productivo en la empresa Shekina Company SAC.

La validacion de la hipétesis 5 comprende la siguiente hipétesis alternativa (H1) y la
hipétesis nula (HO)

H1: El desarrollo del control estadistico brindé una mejora en la productividad del
proceso productivo.

HO: El desarrollo del control estadistico no brindé una mejora en la productividad

del proceso productivo.

Tabla 33: Contraste de hipétesis con t de student para diferencia significativa de

hipotesis sobre productividad del proceso productivo.

ValorT GL Valorp

-5,19 9 0,001

Fuente: Elaboracion propia.

En la presente tabla se describe como es que el valor predictor de p en base a
ciertos parametros nos permite identificar si es que las medias de los valores que
se van a contrastar son estadisticamente significativas, en base la presente table
nos muestra un valor de p de 0,000 que nos especifica que el control estadistico si
mejord la productividad del proceso productivo en la empresa Shekina Company
SAC.
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V.- DISCUSION:

Una vez realizado el estudio, se discutieron los resultados con las de otras
investigaciones. Nos enfocamos en estudios que tenian las mismas técnicas de
analisis de datos que nuestro estudio, pero no excluimos si sus puntos criticos a
desarrollar eran diferentes, dado que el de nosotros era: Estabilizado, neutralizado
y filtrado. En la etapa de estabilizado el factor que mas pérdidas genero fue la acidez
con valores que salian del limite de 4, seguido del neutralizado que tuvo la mayor
cantidad de pérdidas en la etapa de anisidina con valores que se alejaron mucho
del rango establecido, por ultimo identificamos que en lo que respecta a el proceso

de filtrado se obtuvo la mayor cantidad de pérdidas en los valores de anisidina.

Nuestro estudio se ha comparado con el de Jiménez (2020) que evidencia que los
procesos de critica en cuanto a la elaboracién del refinamiento del aceite ha sido en
el lavado y el secado, esto debido a que multiples maquinas que se encargaban de
este procedimiento tenian muy poco tiempo de revision mecanica eso conllevé a la
pérdida de mas del 25% en mermas expresadas en una unidad de medida de litros
por tonelada, en el mismo estudio se evidencia que la mejor manera de estabilizar
la respuesta a la merma y a la variabilidad fue ajustando en base a los valores y a
los indices de la capacidad y de los gréaficos de IM - R, este estudio concluye que la
mejor manera de comparar la mejora es con una accion practica medida por los
gréficos de variabilidad, esta teoria refuerza nuestros resultados y nuestra forma

metodoldgica de aplicar nuestra investigacion.

Por otro lado, Valdivieso (2021) nos menciona en su estudio que el proceso de
blanqueado es el punto critico mas complejo en la refinacién del aceite debido a que
en este proceso hay muchas complicaciones que producen mermas al momento de
llevarlo a la maquina de estiramiento de blanqueado,al margen de que tiene la
maquina un periodo de supervision de mejora instrumental de cada 15 dias, lo cual
no fue suficiente para poder disminuir el porcentaje de mermas, esta investigacion
también aplica los indices de variabilidad y los informes de capacidad para poder
evidenciar mejora en la variedad de su producto y la disminucion de mermas, al

igual que nuestro estudio este estudio asi ha sido a amplificado de tal manera que
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cumpla con los estandares que mandan el control estadistico de procesos, este
estudio es muy similar al que nosotros presentamos debido a que el proceso de
blanqueado también va en funcion a la disciplina y la acidez que a su vez también
son variables que nuestro estudio determina, este estudio también nos menciona
de que el anisidina es el punto critico o mejor dicho el su punto critico mas directo

al momento de poder demostrarnos una mejora con el control estadistico.

También tenemos el estudio de Acebedo (2019) que nos menciona que los puntos
criticos estuvo en el new realizado y en él filtrado, debido a que en el proceso del
estabilizado no hubo mermas, esto es quiza la afirmaciéon mas interesante de este
estudio debido a que si comparamos con el nuestro en el que encontramos puntos
criticos tanto en el neonato el sabado en el estabilizado y el filtrado vamos a
podernos dar cuenta de que los valores de energia y acidez también generan
mermas en la ultraderecha o cosas que en ese estudio no se evidenciaron coma
uno de los puntos que quiza genera esta diferencia pragmatica que se ve luego
evidenciada en la practica es debido a que en las maquinas del estabilizado eran
exclusivamente para este proceso en la empresa que demuestra este estudio coma
algo muy diferente a la empresa en la que nosotros trabajamos debido a que en el
en la maquina de neutralizado y filtrado también se ha sido proceso de estabilizado
y eso genera un desgaste a mediano y corto plazo que obviamente se puede ver

evidenciada en mermas en cuanto a la produccion.

Continuando con el contraste tenemos el estudio de Diaz (2018) qué nos refiere,
gue el punto mas algido y critico en cuanto al proceso para la mejora utilizando el
control estadistico de procesos es solo el filtrado, en su subproceso de anisidina, el
autor nos indica que al momento de evaluar los valores de este producto hay que
tener en consideracion que no solo la merma depende de las estructuras mecanicas
sino también del proceso quimico al cual es sometido en este Ultimo proceso que a
su vez involucra un estado de deshidratacion a gran escala para que pueda producir
el aceite refinado en un 98%, en este proceso en el cual se utilizan deshidratantes
guimicos existe un posibilidad de que se pueda evidenciar un aumento de la

concentracion del quimico para la deshidratacion que podria generar mermas en
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cuanto a la produccion definida, esto es muy importante porque al compararlo con
el estudio de nosotros pero como autores nos damos cuenta de que la sustancia
guimica que utilizamos para el proceso de deshidratacion es de menor porcentaje
de concentracion del que utiliza este estudio, esto de alguna manera nos genera
una respuesta que si nosotros utilizaremos la misma concentracién posiblemente
también aumentaremos mermas en este estadio de critico, nos permite inferir que
nuestro estudio no tiene un aumento en las merma del proceso de filtrado
justamente porque hay un proceso de restriccién en cuanto a la cantidad pura de él

guimico que se utiliza para el proceso de filtrado.

También se tiene presente el estudio de Herndndez (2019) que no menciona que el
punto critico para su estudio era el proceso de neutralizar debido a que en este
punto hay una pérdida de acidez muchisimo mayor a los subprocesos que nuestro
estudio considera coma esto debido a que se busca como principal objetivo que en
este proceso se elimine completamente la acidez coma los quimicos que se
utilizaban a diferencia del estudio anterior ya mencionado eran muy similares a los
guimicos que utilizamos nosotros coma por ende la merma o la pérdida extrema de
los productos en este subproceso estaba evocado segun su resultado de este
estudio al manejo humano debido a que la alza de temperatura mal controlada y el
poco apego al protocolo del neutralizado genera una merma inconsistente a los
agentes externos mecanicos del propio cilindro de neutralizado o del quimico que
se utiliza para el proceso mismo coma llegando a la conclusion de que si nuestro
estudio hubiese cumplido o no hubiese cumplido con los protocolos estandares para
estos tipos de procesos posiblemente hubiéramos tenido la misma cantidad de

mermas que en este proceso se estan estableciendo.

También tenemos el estudio de Francisco (2021), que nos menciona que en el caso
de su estudio estuvo abocado netamente a diferenciales en cuanto a la prueba
estadistica de contraste del proceso productivo, esto debido a que las dimensiones
gue él aplicaba en el proceso productivo solamente eran eficacia, eficiencia y
productividad, no habia una evaluacion en cuanto a la rendimiento y el rendimiento

de calidad, en su mismo proceso de discusion él evidencia que efectivamente debid
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evaluar el rendimiento debido a que es el punto mas especifico en base a lo real y
alo tedrico de la produccion que él esta evaluando, esto reafirma el por qué nosotros
realizamos un enfoque de prueba estadistica de valores paramétricos para poder
evaluar rendimiento y rendimiento de calidad, lo interesante también de este estudio
es que evalla parametros de capacidad de indices de variabilidad muy similares a
los que nosotros evaluamos sin embargo ellos utilizan ciertas pruebas de
normalidad para poder evidenciar si es que la dispersion de los datos que nosotros
utilizamos que se obtienen de los 3 puntos criticos son realmente interesantes para
la extrapolacién de los resultados finales, esto debido a que supuestamente si no
se controlan estos estandares podriamos tener sesgos de informacion o sesgos a
gran escala que a las finales no generen resultados representativos en nuestro

estudio.

Por otro lado la investigacién realizada por Arana (2018) nos refiere que los puntos
criticos fueron en la pérdida de acidez especificamente a nivel del estabilizado, ellos
concluyeron que la mejor manera de evitar las mermas era teniendo un proceso de
supervision de las maquinas de dicho proceso cada semana, si a esto se le agrega
la capacitacién del personal para el manejo de temperatura, el manejo de la
deshidratacion, y el ensamble de las piezas desgastadas, reducimos la merma
incluso en un 34% segun este estudio, algo que llama la atencion también es lo
similar en cuanto al dosaje de las sustancias quimicas que se utilizan para este
proceso, en esta investigacion utilizan un producto quimico al 2% mal de
concentracion que el de nuestro estudio coma ellos evidencia debido a que en sus
resultados se tiene una merma estimada en comparacion al estudio que nosotros
presentamos la aproximadamente de 2 de cada 3. Cabe mencionar también que si
bien su proceso de neutralizado y filtrado no genera mermas y por ende no sé
trabaja con un control estadistico de procesos ni un grafico de capacidad ni mucho
menos 1 valor de capa distancia se debe tener en consideracion que muchas veces
estos pueden ser sesgos de recoleccién de datos porque o no se hacen o se hacen

de manera deficiente.
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En el caso del estudio realizado por Borja (2021) este es el estudio
metodolégicamente mas similar al que presentamos nosotros, debido a que utiliza
un margen de error del 5% con puntos criticos establecidos similares al de nosotros
gue son el estabilizado, filtrado y el neutralizado, lo peculiar de esta investigacion
es que no utiliza graficos de variabilidad coma sino por el contrario la variabilidad la
justa en base a la normalidad, aplicando pruebas de contraste de hipotesis para
dicha normalidad. Hoy por ende es importante tomar con pinzas estos resultados,
debido a que si bien es cierto genera un puntos o valores anormales que podrian
ser interpretados como puntos criticos mediante un gréafico de variabilidad coma no
siempre es asi, al margen de esto este estudio en comparacion con el del
presentado por nosotros hoy nos evidencia que los valores de capacidad no mejoran
con respecto a las acciones practicas que se pueden ver en el manejo de la maquina
0 en la capacitacién de los capacitados coma al margen de todo esto la conclusion
gue se rescata es que se deben utilizar graficos de variabilidad y no pruebe
normalidad para evaluar puntos criticos coma esto debido a que los graficos de
variabilidad me permiten poder verificar la varianza de los resultados y no sélo si es
gue estos tienen una dispersion normal o anormal coma asi evito sesgos en los

resultados.

Por ultimo, el estudio de Valle (2022) Compara las muestras recogidas con el indice
de pérdida, reforzando nuestra teoria que indica que las muestras recogidas tienen
gue ir en funcioén en las mermas debido a que si es que elegimos muchas muestras
vamos a tener un hueco en el conocimiento debido a que podemos no tener mermas
cuando en realidad no es que no el haiga sino por el contrario no se evidencian por
la poca muestra recogida. Hay que tener en consideracion que este estudio también
utiliza valores de referencia con graficos IM — R que nos permiten establecer un sin
namero de posibilidades diagnosticas en base al punto critico ya colocado coma
todo ello toma realce cuando nuestra investigacion también lo aplica, tanto en lo
gréfico de variabilidad como en los informes de capacidad Coma porque en ambas
situaciones se tuvo en consideracion la cantidad de muestras con respecto a la

posible cantidad de mermas que puedan estar previamente ya estipuladas.
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VI.- CONCLUSIONES:

1.- El diagnéstico del area de gestion de calidad en la empresa Shekina Company
S.A.C nos arrojo que los puntos criticos se establecen bajo los promedios de pérdida

por acidez y anisidina por la gran cantidad de mermas que generan.

2.- La descripcioén del proceso productivo llega a la conclusion de que las etapas

criticas en el proceso son el estabilizado, el neutralizado y el filtrado.

3.- El control estadistico de procesos en la empresa Shekina Company S.A.C,
permitié diagnosticar la variabilidad y el informe de capacidad de las producciones
de agosto, septiembre y octubre, para luego evidenciarse la mejora en los meses

de febrero, marzo y abril, todo esto bajo los coeficientes de Cp y Cpk.

4.- Se mejoré el proceso productivo de las graficas que generan inestabilidad en
cuanto a la variabilidad para la anisidina y acidez de los 3 procesos criticos,

evidenciando mejoras en sus respectivas graficas | — MR.

5.- El proceso productivo después de implementar el control estadistico de procesos
tuvo mejoras significativas apoyado con su P valor y dio como resultado que, si hubo
mejora significativa del proceso productivo por un control estadistico de procesos y
gue, a nivel de sus dimensiones de rendimiento, rendimiento de calidad, eficiencia,

eficacia y productividad también se visualizo.
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VIl.- RECOMENDACIONES:

1.- Desarrollar constantemente un control estadistico de calidad, de tal manera que
se puedan establecer acciones de mejora y estas puedan influir en la mejora del

proceso productivo de la empresa.

2.- Realizar evaluaciones generales de diagnéstico al proceso productivo, de tal
manera que permita identificar a tiempo las etapas criticas y variabilidad del

proceso.

3.- Realizar capacitaciones constantes a los trabajadores para que manejen

informacion correcta acerca de las actividades que deben seguirse en el proceso.

4.- Disefiar nuevos formatos que permitan el registro de la informacién obtenida de

los controles estadisticos de calidad para su facil acceso y comprension.

5.- Realizar graficos de los indicadores de rendimiento, rendimiento de calidad,
eficiencia, eficacia y productividad con el objetivo de mantener un control en su

comportamiento.
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ANEXOS

Anexo 1: Matriz de operacionalizacion de variables.

defecto

Tabla de frecuencia

VARIABLE Concepto Operatividad dimensiones indicadores escala
Diagndstico Diagndstico inicial N
Segun Ortiz y|Para la variable
Gonzalez (2019) el | control estadistico
control  estadistico | de procesos (CEP) Variaciones asignadas
Control es una metodologia | se realizara un LCS=np +3 /np(1 — np)
ontro
o gue permite a partir | diagnéstico de la Variaciéon LCC=np
Estadistico de g o . »
€ un seguimiento | situacion ue = 3./ —
Procesos (CEP) J _ a LCI= np -3 ynp(1 = np)
estructurado y hasta | permita hacer
VARIABLE ; _ o
algun punto | mejoras practicas y
INDEPENDIENTE | ~ o
mimetizado poder | que me disminuyan
generar resultados | variabilidad e
buenos y estables indices de Definicion
: operativa del
capacidad. P %Defectos criticos
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Capacidad de

indice de la capacidad
potencial del proceso
cp= (LSE-LIE)/ 60

indice de la capacidad

procesos real del proceso
Cps= (LSE-u)/30
Cpi= (u-LSI)/30
Segun Tuesta | Para la mejora de la
(2109) el proceso de | calidad en cuanto a % Rendimiento:
productividad son | la fabrica de
Proceso de las acciones que se | refinamiento  que Rendimiento
Produccién encaminen a la | generaran un % de Rendimiento de
VARIABLE orientacion o | diagnéstico de la Calidad:
DEPENDIENTE transformacion que | calidad y que
predisponen mejoren la
factores productivos | produccién de los Optimizacion Eficacia:

en cuanto a un bien

mismos.
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0 en caso contrario a

un servicio.

Eficiencia:

Productividad:
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Anexo 2: Autorizacién de la Empresa Shekina Company S.A.C

ﬁ Universidad César Vallejo

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

ESTIGACIONES
Datos Generales
Nombre de la Organizacion RUC: 20445562514
SHEKINA COMPANY SAC
Nombre del Titular: DNI:
WUALTER GUILARDI VILLLAGOMEZ 32766055

Consentimiento

De conformidad con lo establecido en el articulo 7°, literal “f” del Cédigo de Etica en Investigacion
de la Universidad Cesar Vallejo, autorizo [X], no autorizo [ ] publicar LA INDENTIDAD DE LA
OGANIZACION, en la cual se lleva a cabo la investigacion

Nombre del Trabajo de Investigacion

CONTROL ESTADISTICO DE PROCESOS PARA MEJORAR EL PROCESO PRODUCTIVO DE LA REFINACION DEL
ACEITE DE PESCADO EN LA EMPRESA SHEKINA COMPANY SAC 2022

Autor: Nombre y Apellidos: DNI:
VEGA ARANDA MOENR RODRIGO 70825215

En caso de autorizarse, soy consciente que la investigacion serd alojada en el Repositorio
Institucional de la UCV, la misma que sera de acceso abierto para los usuarios y podré ser
referenciada en futuras investigaciones, dejando en claro que los derechos de propiedad
intelectual corresponden exclusivamente al autor (a) del estudio.

Lugar y Fecha CHIMBOTE, 20 DE ABRIL DEL 2023
e e bl VO
wur“ TS CONERAL

Firma:

(*) Cédigo de t:tica en Investigacién dek Universdad César Vallejo-Articulo /2, literal » f " Para difundir o publicar
los resultados de un trabajo dehvestigacién es necesario mantener bajoanonimato elnombre dela instit@#€ion
donde selevéacaboelestudiosalvoelcaso en que hava unacuerdo formal con el gerente o director deh
onranizad6n. para que se difunda la Identidad de la Institucion. Por ello, tantoenlosproyectosdehvestgacion
comoenlosinformesotesis, nosedeberahclulia denominaciéndelaorganizacién perosiseriii necesario describir sus
caracteristicas
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Anexo 3y 4: Constancia de validacion 01

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo Reinoso _de la Rosa Victor Martin Con DNI N°_75244593 de profesion de
Ingeniero Industrial desempefiandome actualmente en la Pesquera Hayduk S.A.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién de
instrumentos los siguientes documentos:

Registro de produccion y calidad por lote
Hoja de registro y verificacién de la muestra
Formato de produccién y producto defectuoso
Cuestionario

Grado de confiabilidad

Formato de control de produccion

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones

Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelente Total

parcial
Congruencia de X

items
Amplitud de X
contenido

Redaccion de items X
Claridad y precision X
Pertinencia X

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los dias
20 del mes de abril del 2023

Tk
o) it |, S,
- H, ’r( <
/ VICTOR KIARTIN REINOSD D
= UPe VISR SOt LA ROSA
229895

Sello y firma del validador
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deficient aceptabl excelent total

e e bueno e parcial

Congruencia de items 3 3
Amplitud de

contenido 3 3

Redaccion de items 3 3

Claridad y precisién 3 3

Pertinencia 3 3

Total 15
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Anexo 5: Constancia de validaciéon 02
CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo Diaz Moreno Cesar Agusto Con DNI N°_32796483 de profesién de Ingeniero
Industrial.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién de
instrumentos los siguientes documentos:

Registro de produccién y calidad por lote
Hoja de registro y verificacion de la muestra
Formato de produccién y producto defectuoso
Cuestionario

Grado de confiabilidad

Formato de control de produccion
Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones

Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelente Total

parcial
Congruencia de X

items
Amplitud de X
contenido

Redaccioén de items X
Claridad y precision X
Pertinencia X

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los dias
20 del mes de abril del 2023

Sello y firma del validador
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total

deficiente  aceptable bueno excelente parcial

Congruencia de

items 4 4

Amplitud de
contenido 4 4

Redaccion de

items 4 4

Claridad y
precision 4 4
Pertinencia 4 4
Total 20
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Anexo 6: Constancia de validacion 03
CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo Velaochaga Fernandez Jesus Luis Con DNI N°_71037245 de profesion de
Ingeniero Industrial.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién de
instrumentos los siguientes documentos:

Registro de produccién y calidad por lote
Hoja de registro y verificacion de la muestra
Formato de produccién y producto defectuoso
Cuestionario

Grado de confiabilidad

Formato de control de produccion
Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones

Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelente Total

parcial
Congruencia de X

items
Amplitud de X
contenido

Redaccioén de items X
Claridad y precision X
Pertinencia X

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

20 del mes de abril del 2023
/ “
QAL fid

VELAOCHAGA FERNANDEZ JOSE LUIS
INGENIERD INDUSTRIAL
CIP N* 259072

Sello y firma del validador
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deficiente

total

aceptable bueno  excelente parcial
Congruencia de

items 4 4

Amplitud de
contenido 4 4

Redaccion de

items 4 4

Claridad y
precision 4 4
Pertinencia 4 4
Total 20

Calificacion total de expertos

CALIFICACION DE

EXPERTOS PUNTAJE VALIDEZ
Ing. Victor Reinoso de la Rosa 15 75%
Ing. Cesar Diaz Moreno 20 100%
Ing. JoselLuis Velaochaga Fernandez 20 100%

PROMEDIO 18 92%
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Anexo 17: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 1 produccion de septiembre basandose

en el estabilizado que tiene como medida la acidez.

Valor individual
I

50

45

30

Rango mawil

00

Griéfica I-MR de Valor de Acidez 01

g 7

Observacidn

Observacion

Al menas un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=6

LCI=0

LCS=3.686

MR=1.128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 01

LEI LES

Procesar datos - Largo plazo

E
LEI 2 i — = = Corto plazo
Objetivo * 1
LES 4 i Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.35595 | Pp
Nimero de muestra 12 | PPL 023
Desv.Est. (Largo plazo) 1.95469 ! PPU 011
Desv.Est. (Corto plazo) 1.99956 i Ppk om
| Cpm *
3 Capacidad corto plazo
o cp 017
; cPL 0.23
/ ! cPU oM
i cpk oM

0 2 4 6 8
Rendimiento
Esperado Esperado
Observado  Largo plazo  Corto plazo
PPM < LEI 83333.33 243937.37 248845.87

PPM > LES 250000.00 370893.07 373690.35
PPM Total 33333333 614830.43 622536.22

La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 18: Figura de Variaciéon y el acta de Capacidad del procesamiento en la 2 produccion de septiembre basandose

en el estabilizado que tiene como medida la acidez.
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdleulos.

LC5=6

LCI=0
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MR=1123

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 02

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Niimero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

L
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3.6969
12
0.238629
0.244107

Uy | S

Rendimiento

Observado
PPM < LEI 0.00
PPM > LES 0.00
PPM Total 0.00

Esperado
Largo plazo
0.00
102015.11
102015.11

21

24 27

Esperado

Corto plazo

0.00

107182.92
107182.92

3.0

555

LES

3.6

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

39 42

Largo plazo
= = = Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 1.40
PPL 2.37
PPU 0.42
Ppk  0.42
Cpm *
Capacidad corto plazo
cp 137
CPL 2.32
CPU 0.41
cpk  0.41
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Anexo 19: Figura de Variacién y el acta de Capacidad del procesamiento en la 3 produccién de septiembre

basandose en el estabilizado que tiene como medida la acidez.
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=6

LCI=0

LC5=3.636

MR=1128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 03

LFI LEIS
Procesar datos i — i Largo plazo
LEI 2 ! | — — = Corto plazo
Objetivo * 1 i
LES 4 i i Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.4298 | ! Pp 0.48
Nimero de muestra 12 i i PPL  0.68
Desv.Est. (Largo plazo)  0.696527 ! H PPU 0.27
Desv.Est. (Corto plazo)  0.712516 i 1 Ppk  0.27
! i Cpm__*
3 E Capacidad corto plazo
3 : Ccp 047
CPL 0.67
\ CPU 0.27
cpk 027

20 25 30 35 40 45 50

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado  Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 20048.02 22391.19
PPM > LES 0.00 206498.59 211780.07
PPM Total 0.00 226546.61 234171.26

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 20: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 4 produccion de septiembre basandose en

el estabilizado que tiene como medida la acidez.
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=6

LCI=0

LC5=3.686

MR=1.128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 04

LEI LEIS
Procesar datos — E Largo plazo
LEI 2 | — — — Corto plazo
Objetivo 4 1
LES 4 E Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.7119 H Pp 1.59
Nimero de muestra 12 : 2 : PPL 273
Desv.Est. (Largo plazo)  0.209327 ! PPU 0.46
Desv.Est. (Corto plazo)  0.214132 \ Ppk 0.46
Cpm *
Capacidad corto plazo
cp 1.56
CPL 2.66
CPU 045
Cpk 045

21 24 27 30 33 36 39 42

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 0.00 0.00
PPM > LES 0.00 84365.55 89246.82
PPM Total 0.00 84365.55 89246.82

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

133




Anexo 21: Figura de Variaciéon y el acta de Capacidad del procesamiento en la 5 produccion de septiembre basandose

en el estabilizado que tiene como medida la acidez.
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Al menos un pardmetro historico estimado se utiliza en los cdlculos,

LCS=6

LCI=0

LC5=3.686

MR=1.128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 05

Procesar datos

Largo plazo

E
:
LEI 2 E — — = Corto plazo
Objetivo * i
LES 4 ! Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.43313 ! Pp 0.47
Nimero de muestra 12 i PPL 068
Desv.Est. (Largo plazo) 0.705276 ! PPU 0.27
Desv.Est. (Corto plazo)  0.721466 i Ppk 0.27
i Cpm *
H Capacidad corto plazo
Cp 046
N CPL 066
CPU 0.26
Cpk 026

20 25 3.0 35 40 45 5.0

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo Corto plazo

PPM < LEI 0.00 21075.86 23493.39
PPM > LES 0.00 210770.98 216018.02
PPM Total 0.00 231846.84 239511.41

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 22: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 6 produccion de septiembre basédndose en

el estabilizado que tiene como medida la acidez.
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Al menos un pardmetro historico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=6

LCI=0

LC5=3.686

MR=1.123

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 06

LEI

Procesar datos
LEI 2
Objetivo *
LES 4
Media de la muestra 3.7394
Nimero de muestra 12
Desv.Est. (Largo plazo) 0.226024
Desv.Est. (Corto plazo) 0.231212

Rendimiento
Esperado

Observado  Largo plazo
PPM < LEI 0.00 00
PPM > LES 0.00 124464.44
PPM Total 0.00 124464.44
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— — — Corto plazo
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_
———

Pp 1.47

PPL 2.57
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Ppk  0.38

Cpm "
Capacidad corto plazo

Cp 1.44

CPL 2.51

CPU 0.38

Cpk 038

21 24 27 30 33
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Corto plazo
0.00
129853.93
129853.93

36 39 42

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 23: Figura de Variaciéon y el acta de Capacidad del procesamiento en la 7 produccién de septiembre

basandose en el estabilizado que tiene como medida la acidez.

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 07 Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 07
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PPM Total 8333333 519537.74 521963.62
Observacion
Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos. La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 24: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 8 produccion de septiembre basandose en

el estabilizado que tiene como medida la acidez.

Grafica I-MR de Valor de Acidez 08 Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 08
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&0 LEI LES
_ Procesar datos i — Largo plazo
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= Media de la muestra 3.62024 ! Pp 132
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0 LCI=0 PPM < LEI 0.00 0.00 0.00
PPM > LES 0.00 66162.95 70615.83
! : 3 ‘ § § 7 8 ? 1 " 2 PPM Total 000 6616295 7061583
Observacion
Al menos un pardémetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos. La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 25: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 9 produccion de septiembre basandose en

el estabilizado que tiene como medida la acidez.
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Al menos un pardmetro historico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=6

LCI=0

LC5=3.636

MR=1.128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 09

LEI LEIS
Procesar datos i I i Largo plazo
LEI 2 | ! = = = Corto plazo
Objetivo * i :
LES 4 : : Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.3323 ! ! Pp
Nuamero de muestra 12 i : PPL 0.67
Desv.Est. (Largo plazo)  0.659505 ! ! PPU 0.34
Desv.Est. (Corto plazo)  0.674644 E E Ppk 0.34
: : tpm___°
H H Capacidad corto plazo
C 0.49
1\\ chL 066
CPU 0.33
\ Cpk  0.33

20 215 30 35 4.0 45

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado  Largo plaze  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 21683.66 24144.21
PPM > LES 0.00 155667.66 161159.25
PPM Total 0.00 177351.32 185303.46

La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 26: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 10 produccién de septiembre basandose

en el estabilizado que tiene como medida la acidez.
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=6

LCI=0

LC5=3.636
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Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 10
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Capacidad largo plazo

Pp 0.63
PPL 0.95
PPU 0.31
Ppk  0.31
i Cpm *
Capacidad corto plazo

cp 0.61

* CPL  0.92
CPU  0.30
cpk 030

N\

20 25 3.0

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 2279.80 2777.54
PPM = LES 0.00 176599.23 182052.93
PPM Total 0.00 178879.03 184830.47

15 4.0 45

La dispersién real del praceso es representada por 6 sigma.

139




Anexo 27: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 1 produccion de septiembre basédndose en

el estabilizado que tiene como medida la anisidina.
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos,

LCS=115

X=100

LCI=85

LC5=13.43

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 01

Procesar datos
LEI
Objetive
LES
Media de la muestra
Niimero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

85
*

115
101.167
12
8.80943
9.01166

80

Rendimiento
Esperado
Observado  Largo plazo
PPM < LEI 0.00 3324139
PPM > LES 83333.33 58174.18
PPM Total 83333.33 91415.57
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2
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:
.
:
.
:
.
:
.
:
:
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20

Esperado
Corto plazo
36408.77
62385.93
98794.71

100

110

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

LES
Largo plazo
— — — Corto plazo
Capacidad largo plazo
Pp 0.57
PPL 0.61
PPU 0.52
Ppk  0.52
Cpm *
Capacidad corto plazo
Cp 0.55
CPL 0.60
CPU 0.51
Cpk  0.51
120
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Anexo 28: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 2 produccion de septiembre basandose en

el estabilizado que tiene como medida la anisidina.
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=115

X=100

LCI=85

LCS=13.43

MR=5.64
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Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 02
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Observado  Largo plazo
PPM < LEI 0.00 1057.01
PPM = LES 0.00 295.90
PPM Total 0.00 1352.91

90 95 100 105

Esperado
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La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 29: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 3 produccion de septiembre basandose en

el estabilizado que tiene como medida la anisidina.
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Al menos un pardmetro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos.
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Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 03
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La dispersidn real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 30: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 4 produccion de septiembre basédndose en

el estabilizado que tiene como medida la anisidina.
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=115

X=100

LCI1=85

LCS=1343

MR=5.54

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 04
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Procesar datos i — E Largo plazo
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Objetivo * | :
LES s 3 E Capacidad largo plazo
Media de la muestra 95.5 | ! Pp
Nimero de muestra 12 | : PPL 0.68
Desv.Est. (Largo plazo) 5.12569 | H PPU 1.27
Desv.Est. (Corto plazo) 5.24336 | H Ppk 0.68

i E Cpm *

i i Capacidad corto plazo

| : cp 0.95

! | CPL 0.67

' . CPU 1.24

| : cpk  0.67
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Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo Corto plazo

PPM < LEI 0.00 20255.34 22613.68
PPM > LES 0.00 71.08 100.01
PPM Total 0.00 20326.43 22713.69

La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 31: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 5 produccion de septiembre basandose en

el estabilizado que tiene como medida la anisidina.
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.
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Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 37213.92 40584.71
PPM > LES 0.00 23084.02 25641.13
PPM Total 0.00 60297.94 66225.83

La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 32: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 6 produccion de septiembre basandose en

el estabilizado que tiene como medida la anisidina.
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 06
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/.

S

Largo plazo
— — — Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 0.93
PPL 1.05
PPU 0.80
Ppk  0.80
Cpm *
Capacidad corto plazo
Cp 0.90
CPL 1.03
CPU 0.78
cpk 078

90 95 100 105 110 115

Esperado
Corto plazo
994.63
9700.71
10695.33

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 33: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 7 produccion de septiembre basandose en

el estabilizado que tiene como medida la anisidina.

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 07

n o Ay
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v

Observacion

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=115

X=100

LCI=85

LC5=1843

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 07

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Nimero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

LFI

85

#

115
100.5
12
7.01297
717396

//

LE‘S

P
85 90
Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 13546.02 15363.48
PPM > LES 0.00 19339.01 21629.64
PPM Total 0.00 32885.03 36993.12

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

100 105

110 115

Largo plazo
= = = Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 071
PPL 0.74
PPU 0.69
Ppk  0.69
Cpm i
Capacidad corto plazo
cp 0.70
CPL 0.72
CPU 0.67
cpk 067
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Anexo 34: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 8 produccion de septiembre basédndose en

el estabilizado que tiene como medida la anisidina.

110

100

Valar individual

S0

Rango mawil
]

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 08

A .

1 2 3 4 5 1 7 ] 5 10 1 12
Observacion
1
. /
AN A

Observacion

Al menos un pardmetro historico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=115

X=100

LCI=85

LC5=1843

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 08

LEI LES
Procesar datos

Largo plazo

LEI 85 = = = Corto plazo
Objetivo *
LES 115 Capacidad largo plazo
Media de la muestra 100.917 Pp 0.7
Numero de muestra 12 PPL 0.75
Desv.Est. (Largo plazo)  7.05122 PPU  0.67
Desv.Est. (Corto plazo)  7.21309 Ppk  0.67
Cpm

Capacidad corto plazo

Cp 069
cPL 074
CPU  0.65
Cpk  0.65

/ \

85 90 95 100 105 110 115

e

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado  Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 11994.89 13669.69
PPM > LES 0.00 22896.82 25441.22
PPM Total 0.00 34891.72 39110.91

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 35: Figura de Variacion y el acta Capacidad del procesamiento en la 9 produccion de septiembre basandose en el
estabilizado que tiene como medida la anisidina.

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 09 Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 09
LC5=115
LFI LES
_ 1o Procesar datos i i Largo plazo
E LEI 85 ! ] — = — Corto plazo
: . A\ A - Objetivo : 3 3 ;
T 0 _ — M =100 LES 15 ! ' Capacidad largo plazo
= e e / T / , // Media de la muestra 97.3333 | 1 Pp 110
o - s T I N Numero de muestra 12 ; 3 PPL 091
= yd . Desv.Est. (Largo plazo)  4.53939 . =\ ' PPU 1.30
20 Desv.Est. (Corto plazo)  4.6436 ‘ ‘ ppk 091
LCl=85 i ] Cpm *
; : Capacidad corto plazo
1 2 & 4 5] 1 7 ] 9 10 1 12 ; i cp 1.08
Observacion ! ! CPL 089
i i CPU 1.27
20 ! / ' Cpk  0.89
LCS=18.43 ; / |
_ " A 3 \ i
: Ve — ; N
g 10 > 88 92 96 100 104 108 112
c s =
o 5 T e i MR.=5.64 Rendimiento
- _.// T S Esperado Esperado
e — hd Observado  Largo plazo  Corto plazo
0 LCI=0 PPM < LEI 0.00 3294.24 3953.82
PPM > LES 0.00 49.74 71.04
1 2 3 4 s 5 7 8 ? 10 n 12 PPM Total 0.00 3343.98 4024.86
Ohbservacion
Al menos un parémetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos. La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 36: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 10 produccién de septiembre basandose

en el estabilizado que tiene como medida la anisidina.

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 10
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCs=115

X=100

LCI=35

LCS=18.43

MR=5.64

LCl=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 10

Procesar datos

LEI
Objetivo
LES

Media de la muestra
Nimero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

PPM < LEI
PPM > LES
PPM Total

LEI

85

115
99.9167

6.28832
6.53497

(]
L U PR | oy

85

Rendimiento

Observado
0.00
0.00
0.00

Esperado
Largo plazo
9771.94
9110.89
18882.82

920

Esperado
Corto plazo
122719
10496.89
21724.08

%

!

95

100

)

105

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

110

LES

U UP USRS | |

115

Largo plazo
= = = Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 078
PPL 0.78
PPU 0.79
Ppk 078
Cpm *
Capacidad corto plazo
cp 077
CPL 0.76
CPU 077
Cpk 076
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Anexo 37: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 1 produccion de septiembre basandose en

el neutralizado que tiene como medida la acidez.

Griéfica I-MR de Valor de Acidez 01
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Observacion

Al menos un parémetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=6

LCI=0

LC5=3.688

MR=1128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 01

LEII LES
Procesar datos H Largo plazo
LEI 2 = = = Corto plazo
Objetivo *
LES 4 Capacidad largo plazo
Media de la muestra 2.77262 Pp 0.26
Nimero de muestra 12 = PPL 0.20
Desv.Est. (Largo plazo) 1.27667 ’\\ PPU  0.32
Desv.Est. (Corto plazo)  1.30598 Ppk  0.20
Cpm
Capacidad corto plazo
Cp 026
CPL 0.20
CPU 0.31
Cpk 020

Rendimiento
Esperado Esperado
Observado Largo plazo  Corto plazo
PPM < LEI 83333.33 272528.92 277058.67
PPM > LES 83333.33 168177.70 173655.68
PPM Total 166666.67 440706.62 450714.35

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 38: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 2 produccion de septiembre basdndose en

el neutralizado que tiene como medida la acidez.

a0

45

30

Valor individual

0.0

Rango mdwil
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Gréfica |-MR de Valor de Acidez 02
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Observacion

Al menas un pardmetro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=6

LCI=0

LC5=3.686

MR=1.123

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 02

Procesar datos
LEI 2
Objetivo *
LES 4
Media de la muestra 3.6144
Numero de muestra 12
Desv.Est. (Largo plazo)  0.293022
Desv.Est. (Corto plazo)  0.299748

Rendimiento
Esperado
Observado  Largo plazo
PPM < LEI 0.00 0.02
PPM > LES 0.00 94099.14
PPM Total 0.00 94099.15

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Esperado
Corto plazo
0.04
99152.18
99152.21

LE‘S
3 Largo plazo
! — — = Corto plazo
i
i Capacidad largo plazo
i Pp 114
i PPL 1.84
! PPU 0.44
! Ppk  0.44
i Cpm *
Capacidad corto plazo
cp 11
CPL 1.80
CPU 0.43
cpk 043
4.0
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Anexo 39: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 3 produccion de septiembre basandose en

el neutralizado que tiene como medida la acidez.

Griéfica I-MR de Valor de Acidez 03
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Al menas un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=6

LCI=0

LC5=3.686

MR=1123

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 03

LFI LEIS
Procesar datos i S Largo plazo
LEI 2 | | = = = Corto plazo
Objetivo = i i
LES 4 : i Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.4298 | | Pp 0.48
Niamero de muestra 12 : i PPL 0.68
Desv.Est. (Largo plazo)  0.696527 ! H PPU 0.27
Desv.Est. (Corto plazo)  0.712516 i i Ppk 0.27
: ; fpm _°
i E Capacidad corto plazo
i i Cp 047
CPL 0.67
\ CPU 0.27
cpk 027

20 25 30 35 4.0 4.5 5.0

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 20048.02 22391.19
PPM > LES 0.00 206498.59 211780.07
PPM Total 0.00 226546.61 234171.26

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 40: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 4 produccion de septiembre basandose en

el neutralizado que tiene como medida la acidez

5.0

45

30

Valor individual

0.0

Rango mawil
ra

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 04

T ——
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Ohbservacion

e — S O ._//‘
1 2 3 4 5 6 T 8 a 10 1 12
Ohbservacion

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=6

LCl=0

LC5=2.080

MR=1.128

LCl=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 04

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Nimero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

L
2

4

3.7119

12
0.209327
0.214132

:

Rendimiento

Observado
PPM < LEI 0.00
PPM > LES 0.00
PPM Total 0.00

Esperado
Largo plazo
0.00
84365.55
84365.55

| LES

Largo plazo
== = Corto plazo

Capacidad largo plazo
Pp 1.59

p- PPL 273
! PPU 0.46
\ Ppk  0.46
Cpm *
Capacidad corto plazo
Cp 1.56

CPL 266
CPU 045
Cpk  0.45

\

21 24 27 30 33 36 39 42

Esperado
Corto plazo
0.00
89246.82
89246.82

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 41: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 5 produccion de septiembre basandose en

el neutralizado que tiene como medida la acidez.

Grafica I-MR de Valor de Acidez 05 Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 05
LC5=6
50 LEI LES
_ Procesar datos i — Largo plazo
4 o a LEI 2 i — — = Corto plazo
2 — A~ " A |- Objetive * 1
T 3p ~ / e N ¥=3 LES 4 | Capacidad largo plazo
= A . Media de lamuestra  3.43313 : Pp 047
£ w " Nimero de muestra 12 i 7 PPL  0.68
= 15 Desv.Est. (Largo plazo) 0.705276 ' PPU  0.27
Desv.Est. (Corta plazo)  0.721466 3 Ppk  0.27
0.0 LCI=0 ' Cpm *
| Capacidad corto plazo
1 2 B 4 5 1 7 ] 3 10 1 12
cp 046
Observacién N CPL 066
CPU 0.26
A cpk 026
LC5=3.686
_ 3
g 2 a . 20 25 30 35 40 45 50
g y “ d 1 ! H ) J !
.E 1/ \\\ ,._,-'—f"fp.\\ —
1 7 ~ N MR=1.128 Rendimiento
7 e AN Esperado Esperado
._____" T— \‘ Observado  Largo plazo  Corto plazo
0 Lzl PPM < LEI 0.00 21075.86 23493.39
1 2 3 4 5 5 7 8 3 10 1 2 PPM > LES 0.00 210770.98 216018.02
PPM Total 0.00 231846.84 239511.41
Observacion
Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los célculos. La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 42: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 6 produccion de septiembre basandose en

el neutralizado que tiene como medida la acidez.

Griéfica I-MR de Valor de Acidez 06
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Al menos un pardmetro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos,

LC5=6

£3
1]
i

LCI=0

LC5=3.686

MR=1.123

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 06

Procesar datos

LEI 2
Objetivo *

LES 4

Media de la muestra 3.7394
Nuamero de muestra 12
Desv.Est. (Largo plazo) 0.226024
Desv.Est. (Corto plazo) 0.231212

PPM < LEI
PPM > LES
PPM Total

L

e |

Rendimiento

Observado
0.00
0.00
0.00

Esperado
Largo plazo
0.00
124464.44
124464.44

| LES
R i Largo plazo
. — — — Corto plazo
i Capacidad largo plazo
' Pp 147
i PPL 2.57
- \ " PPU  0.38
Ppk  0.38
Cpm *
Capacidad corto plazo
cp 1.44
CPL 2.51
CPU 0.38
/ cpk 038
21 24 27 30 33 36 39 42
Esperado
Corto plazo
0.00
129853.93
129853.93

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 43: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 7 produccion de septiembre basédndose en

el neutralizado que tiene como medida la acidez.

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 07 Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 07
S
LEI LES
a i H
- & LC5=6 Procesar datos : - Largo plazo
z S LEI 2 H — — — Corto plazo
z / Objetivo * ;
T 4 — . e N _ LES 4 : Capacidad largo plazo
- g - e %=1 Media de la muestra 3.9969 ! Pp 0.34
3 Nimero de muestra 12 : PPL 068
=2 Desv.Est. (Largo plazo)  0.980054 ! | PPU 0.00
Desv.Est. (Corto plazo)  1.00255 : Ppk  0.00
0 LCI=0 Cpm _ *
Capacidad corto plazo
1 2 3 4 5 5 7 ! 9 10 1 12 cp 0.33
Obszarvacian CPL 0.66
CPU 0.00
a cpk  0.00
LC5=3636
.-
_ 3
2
n%. ~ 5| 6 7
1 MR=1.128 Rendimiento
e Esperado Esperado
T _‘__—o———"'---.______ / Observado Largo plazo  Corto plazo
] = LCI=0 PPM < LEI 0.00 20797.69 23195.30
PPM > LES 83333.33 498740.05 498768.32
1 2 3 4 s 5 7 8 9 10 n 1z PPM Total 83333.33 519537.74 521963.62
Obsarvacian
Al menos un parémetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos. La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 44: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 8 produccion de septiembre basandose en

el neutralizado que tiene como medida la acidez.
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45
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Gréfica I-MR de Valor de Acidez 08

1 2 3 4 5 5 7 -] 9 10 1 12

Observacidn

Ohbservacion

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los odlculos.

LCS=6

LCI=0

LCS=3.686

MR=1.123

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 08

Procesar datos
LEI 2 i
Objetivo * i
LES 4 ;
Media de la muestra 3.62024 !
Ndmero de muestra 12 i
Desv.Est. (Largo plazo) 0.252335
Desv.Est. (Corto plazo)  0.258127 i

21

Rendimiento
Esperado
Observado  Largo plazo
PPM < LEI 0.00 0.00
PPM > LES 0.00 66162.95
PPM Total 0.00 66162.95

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

LES
— Largo plazo
= == Corto plazo
Capacidad largo plazo
Pp 132
PPL 2.14
e PPU 050
2 ppk 050
/ Cpm
Capacidad corto plazo
cp 1.29
CPL 2.09
CPU 0.49
\ cpk  0.49

36 39 42
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Anexo 45: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 9 produccion de septiembre basédndose en

el neutralizado que tiene como medida la acidez.

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 09 Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 09
LCS=6
60 LEII LES
_ Procesar datos i — i Largo plazo
3 43 LEI 2 : ! — — — Corto plazo
z — T, Objeti * ' |
=z o e e o . |- jetivo ' } -
E® ap e RN s ¥=3 LES 4 ! Capacidad largo plazo
E \\ ‘// Media de la muestra 3.3323 H ! Pp 0.51
= - Nimero de muestra 12 ' 3 PPL 0.67
= 15 Desv.Est. (Largo plazo)  0.659505 ! ! PPU 0.34
Desv.Est. (Corto plazo)  0.674644 . ; Ppk  0.34
1] LCI=0 ! ! Cpm *
H ; Capacidad corto plazo
1 2 3 4 5 a8 T 8 o 10 n 12 p 0.49
Obsarvacidn \\ CPL 0.66
CPU 0.33
4 \ cpk 033
LC5=3536
_ 3
3
2 2
& P 2.0 2.5 3.0 35 4.0 45
5 / ~a —— e —
1 F MR=1.128 Rendimiento
S N Esperado Esperado
- — Ny Observado  Largo plazo  Corto plazo
o Lei=o PPM < LEI 0.00 21683.66 24144.21
1 2 3 4 5 s 7 s 3 10 1 12 PPM > LES 000  155667.66  161159.25
., PPM Total 0.00 177351.32 185303.46
Observacion
Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos. La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 46: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 10 produccién de septiembre basandose

en el neutralizado que tiene como medida la acidez.

Griéfica I-MR de Valor de Acidez 10
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45

- e

30

Valor individual
*
|

0.0
1 2 3 4 5 5 7 ] 5

Observacidn

Range mdwil
N

Observacidn

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=6

LCI=0

LC5=3.686

MR=1.128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 10

LEI LES
Procesar datos R i Largo plazo
LEI 2 ! = = = Corto plazo
Objetivo - i
LES 4 i Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.50683 ! Pp 0.63
Nimero de muestra 12 | PPL 0.95
Desv.Est. (Largo plazo)  0.531207 ! PPU 0.31
Desv.Est. (Corto plazo)  0.543402 i Ppk 0.31
Cpm *
Capacidad corto plazo
— cp 0.61
CPL 092
CPU 030
cpk 030

20 25 3.0 35 4.0 4.5

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 2279.80 2777.54
PPM > LES 0.00 176599.23 182052.93
PPM Total 0.00 178879.03 184830.47

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 47: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 1 produccion de septiembre basandose en

el filtrado que tiene como medida la anisidina.

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 01
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Al menos un pardmetro histdrico estimade se utiliza en los cdlculos.

LC5=115

X=100

LCI=85

LC5=18.43

MR=5.64

LCl=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 01

LEJ LEIS

Procesar datos i — i Largo plazo
LEI 85 ! ! = = = Corto plazo
Objetivo * i 1
LES 115 i i Capacidad largo plazo
Media de la muestra 99.5 ! ! Pp 0.77
Nimero de muestra 12 | 1 PPL 074
Desv.Est. (Largo plazo)  6.51572 PPU 0.79
Desv.Est. (Corto plazo) 6.66529 Ppk 0.74

Cpm .

' Capacidad corto plazo
== ; cp 075
' CPL 073
i CPU 0.78
: cpk 073

st \

85 90 95 100 105 110 115

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado  Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 13027.57 14798.22
PPM > LES 0.00 8683.04 10023.14
PPM Total 0.00 21710.62 24821.35

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 48: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 2 produccion de septiembre basédndose en

el filtrado que tiene como medida la anisidina.

110

100

Valor individual

30

20

Rango mdwil
=

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 02

2 3 4 5 6 T 8 o 10 n 1z
Observacion
. . . A \
\.\\\ = - =
L S [ 1
———
2 3 4 5 6 T 8 ) 10 n 1z
Obsarvacion

Al menas un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=115

X=100

LCI=85

LC5=13.43

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 02

LFI LEIS
Procesar datos : — i Largo plazo
LEI 85 ! | — — — Corto plazo
Objetivo * i i
LES 115 ! ! Capacidad largo plazo
Media de la muestra 99.1667 H H Pp 1.08
Numero de muestra 12 : : PPL  1.02
Desv.Est. (Largo plazo)  4.60895 PPU 115
Desv.Est. (Corto plazo) 4.71475 Ppk 1.02
Cpm *
Capacidad corto plazo
cp 1.06
CPL 1.00
CPU 112
cpk 100

85 90 95 100 105 110 115

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 1057.01 1328.98
PPM > LES 0.00 295.90 392.18
PPM Total 0.00 1352.91 172117

La dispersiéon real del proceso es representada por 6 sigma.

161




Anexo 49: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 3 produccion de septiembre basandose en

el filtrado que tiene como medida la anisidina.

110

100

Valor individual

90

Range mdwvil
=

Griéfica I-MR de Valor de Anisidina 03

1 2 3 4 5 5 T 8 3 10 n 12
Observacidn
-
L ey
o /
™, ..
\ -

Observacidon

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=115

X=100

LCI=85

LC5=18.43

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 03

LFI

Procesar datos i

LEI 85 '
Objetivo * i
LES 115 !

Media de la muestra 99.8333 !
Numero de muestra 12

Desv.Est. (Largo plazo) 6.13238
Desv.Est. (Corto plazo)  6.27315

85

Rendimiento
Esperado
Observade  Largo plazo
PPM < LEI 0.00 7784.72
PPM > LES 0.00 6695.25
PPM Total 0.00 14479.97

/|

20

Esperado
Corto plazo
9025.40
7809.24
16834.64

95

100

105

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

LES

Largo plazo

|
:
H = = = Corto plazo
i
:

Capacidad largo plazo

: Pp  0.82
H PPL 0.81
: PPU  0.82
Ppk  0.81
! Cpm
Capacidad corto plazo
! cp 080
| CPL 0.79
1 CPU 0.81
: cpk 079
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Anexo 50: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 4 produccion de septiembre basandose en

el filtrado que tiene como medida la anisidina.

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 04
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=115

X=100

LCI=85

LC5=1843

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 04

Procesar datos

LEI 85
Objetivo *

LES 115
Media de la muestra 96.3333
Nimero de muestra 12

Desv.Est. (Largo plazo) 7.80831
Desv.Est. (Corto plazo) 7.98756

Rendimiento
Esperado
Observado Largo plazo
PPM < LEI 0.00 73327.97
PPM = LES 83333.33 8410.08
PPM Total 83333.33 81738.04

80

LEI

Largo plazo
= == Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 064
PPL 0.48
PPU 0.80
Ppk  0.48
Cpm *
Capacidad corto plazo
cp 063
CPL 0.47
CPU 0.78
cpk 047

90

Esperado
Corto plazo
77967.90
9720.41
87688.31

100 110 120

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 51: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 5 produccion de septiembre basandose en

el filtrado que tiene como medida la anisidina.

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 05
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=115

X=100

LCI=85

LC5=18.43

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 05

Procesar datos

LEI 85
Objetivo *
LES 115
Media de la muestra 101
Numero de muestra 12

Desv.Est. (Largo plazo)  9.93616
Desv.Est. (Corto plazo)  10.1643

Rendimiento
Esperado
Observado Largo plazo
PPM < LEI 0.00 53668.37
PPM > LES 83333.33 79418.32
PPM Total 83333.33 133086.68

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

LEI

e N e

/

80 90

Esperado
Corto plazo
57727.04
84197.97
141925.01

100

Largo plazo
= == Corto plazo

Capacidad largo plazo

PP 050
PPL 0.54
PPU 0.47
Ppk  0.47
Cpm *
Capacidad corto plazo
Cp 049
CPL 0.52
CPU 0.46
Cpk 0.6
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Anexo 52: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 6 produccion de septiembre basandose en

el filtrado que tiene como medida la anisidina.
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100

Valoer individual

20

20

Rango mdwvil
=

Griéfica I-MR de Valor de Anisidina 06
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™, Ve .
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- /
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2 3 4 5 6 T 8 ] 10 n 12

Observacidn

Al menos un pardmetro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCa=115

X=100

LCI=85

LCS=18.43

MR=564

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 06

LEI LES

Procesar datos — : Largo plazo
LEI 85 — — — Corto plazo
Objetivo *
LES 115 Capacidad largo plazo
Media de la muestra 102.083 i Pp 0.93
Numero de muestra 12 i PPL 1.05
Desv.Est. (Largo plazo) 5.40132 ! PPU 0.80
Desv.Est. (Corto plazo) 5.52531 Ppk 0.80

Cpm

Capacidad corto plazo

| Cp 090
cPL 103
CPU 078

cpk 078

85 90 95 100 105 110 115

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 781.28 994.63
PPM > LES 0.00 8392.32 9700.71
PPM Total 0.00 9173.60 10695.33

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 53: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 7 produccion de septiembre basédndose en

el filtrado que tiene como medida la anisidina.

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 07
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Rango mavwil
7
'
e
e

Observacidn

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=115

X=100

LCI=85

LC5=13432

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 07

LEI LES
Procesar datos — — Largo plazo
LEI 85 = = = Corto plazo
Objetivo *
LES 15 ey Capacidad largo plazo
Media de la muestra 100.5 / T \ Pp 0.71
Nimero de muestra 12 PPL 0.74
Desv.Est. (Largo plazo)  7.01297 PPU  0.69
Desv.Est. (Corto plazo)  7.17396 Ppk  0.69
Cpm .
Capacidad corto plazo
\ cp 070
CPL 0.72
CPU 0.67
\ cpk 067
~ NS

85 20 95 100 105 110 115

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 13546.02 15363.48
PPM > LES 0.00 19339.01 21629.64
PPM Total 0.00 32885.03 36993.12

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 54: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 8 produccion de septiembre basandose en
el filtrado que tiene como medida la anisidina.

Valor individual

Rango mdwil

100

320

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 08

1 2 3 4 5] g 7 g ] 10 1 12
Ohbservacion
1
. /
// -
g
/ — — /
ol «
1 2 3 4 5 [ T 8 o 10 n 12
Ohbservacion

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=115

X=100

LCI=35

LC5=18.43

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 08

LFI LES
Procesar datos |

Largo plazo

LEI 85 ! i = = = Corto plazo
Objetivo * | i
LES 115 ! : Capacidad largo plazo
Media de la muestra 100.917 ! | Pp 0.71
Nimero de muestra 12 | i PPL 075
Desv.Est. (Largo plazo)  7.05122 ! ! PPU 0.67
Desv.Est. (Corto plazo)  7.21309 | H Ppk 067

! | Cpm

! Capacidad corto plazo
! : cp 0.69

} : CPL 074
| i CPU  0.65
! ! Cpk 065

/ \

85 20 95 100 105 110 15

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado  Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 11994.89 13669.69
PPM > LES 0.00 22896.82 25441.22
PPM Total 0.00 34891.72 39110.91

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 55: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 9 produccion de septiembre basandose en
el filtrado que tiene como medida la anisidina.

Valor individual

Rango mavil

10

100

20

20

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 09 Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 09
LC5=115
LIEI LEIS
Procesar datos : E Largo plazo
LEI 85 ! ! = = = Corto plazo
- //.\\ A - Objetivo * : H
—~ — X=100 LES 115 ! i Capacidad largo plazo
. " / - Y N // Media de la muestra 97.3333 B H Pp 1.10
" i yd AN Nimero de muestra 12 i i PPL 0.91
/ L] Desv.Est. (Largo plazo) 4.53939 : =\ ! PPU 1.30
Desv.Est. (Corto plazo) 4.6436 : i Ppk 0.91
LCl=85 | ! Cpm
1 Capacidad corto plazo
2 3 4 5 5 7 ] b 10 1 12 H H
! i Cp 1.08
Observacion : i CPL 0.89
i i CPU 1.27
: / ! Cpk 0.89
LCS=18.43 ! / '
A~ | N |
——— i i
e s ; \\¥ i
/./ 88 92 96 100 104 108 112
A # _
- 7 HE S Rendimiento
- _.// 4 Esperado Esperado
— -
o T Observado Largo plazo  Corto plazo
TR PPM < LEI 0.00 3294.24 3953.82
2 3 4 5 & 7 8 3 10 1 2 PPM > LES 0.00 49.74 71.04
PPM Total 0.00 3343.98 4024.86
Observacion
Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos. La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 56: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 10 produccién de septiembre basandose

en el filtrado que tiene como medida la anisidina.

Griéfica I-MR de Valor de Anisidina 10
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Malar individual
>
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20
1 2 3 4 5 [ T 8 g 10 n 12
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20

15
E o \ /‘\\
= Y //
£
5 /\ S .,

1 2 3 4 5 [ T 8 a 10 n 12

Obsarvacian

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=115

X=100

LCI=85

LC5=1843

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 10

LEI LES

Procesar datos N N Largo plazo
LEI 85 — = = Corto plazo
Objetivo *
LES 115 Capacidad largo plazo

Pp 0.78
Numero de muestra 12 PPL 0.78
Desv.Est. (Largo plazo)  6.38832 PPU 0.79
Desv.Est. (Corto plazo)  6.53497 =] Ppk 0.78
/ \ Cpm *

Capacidad corto plazo

cp 0.77
CPL 076

— cPU 077
cpk 076

USSR U R UPUPUPUPUUPR |, |

=
|
Media de la muestra 99.9167 i
|
|
|
|
H

85 90 95 100 105 110 15

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado  Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 9771.94 11227.19
PPM > LES 0.00 9110.89 10496.89
PPM Total 0.00 18882.82 21724.08

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 57: Figura de Variacidon y el acta de Capacidad del procesamiento en la 1 produccién de octubre basandose en el

estabilizado que tiene como medida la acidez.

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 01
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Al menas un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

9

LC5=6

LC1=0

LC5=3.686

MR=1.123

LC1=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 01

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Nlmero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

*
4
3.02262
12
1.39945
1.43158

_

Rendimiento

Observado
PPM < LEI 83333.33
PPM > LES 250000.00
PPM Total 333333.33

Esperado
Largo plazo
232472.34
242462.47
474934.80

1

Esperado
Corto plazo
237511.26
247388.48
484899.74

LEI

LES

N

3 4

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Largo plazo
— == Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 024
PPL 0.24
PPU 0.23
Ppk  0.23
Cpm *
Capacidad corto plazo
cp 023
CPL 0.24
CPU 0.23
cpk 023
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Anexo 58: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 2 produccion de octubre basandose en el

estabilizado que tiene como medida la acidez.

Griéfica I-MR de Valor de Acidez 02
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Observacion

Rango mawvil
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Observacian

Al menos un pardmetro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=6

LCI=0

LC5=32.636

MR=1.128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 02

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Numero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

LEI

*

4

3.78107
12
0.442465
0.452622

2.0

Rendimiento

Observado
PPM < LEI 0.00
PPM > LES 83333.33
PPM Total 83333.33

Esperado
Largo plazo
28.45
310373.04
310401.48

25

Esperado
Corto plazo
41.60
314303.03
314344.63

LE

S
Largo plazo

== = Corto plazo
Capacidad largo plazo

PP 0.75

PPL 1.34

PPU 0.16

Ppk  0.16

Cpm *
Capacidad corto plazo

cp 074

CPL 131

CPU 0.16

Ccpk 0.6

S5

4.0 4.5 5.0

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 59: Figura de Variaciéon y el acta de Capacidad del procesamiento en la 3 produccion de octubre

basandose en el estabilizado que tiene como medida la acidez.

6.0

45

30
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Rango mdwil
]

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 03
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Observacion

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=6

LCI=0

LC5=3686

MR=1.123

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 03

Procesar datos
LEI
Objetivo *
LES 4
Media de la muestra 3.4298
Numero de muestra 12
Desv.Est. (Largo plazo) 0.696527
Desv.Est. (Corto plazo)  0.712516

Rendimiento

Esperado

Observado  Largo plazo

PPM < LEI 0.00 20048.02
PPM > LES 0.00 206498.59
PPM Total 0.00 226546.61

L

R

20 25 30

Esperado
Corto plazo
2239119
211780.07
234171.26

LE

5

4.0

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Largo plazo
= = = Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 0.48
PPL 0.68
PPU 0.27
Ppk 027
Cpm *
Capacidad corto plazo
Cp 047
CPL 0.67
CPU 0.27
cpk 027

45 50
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Anexo 60: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 4 produccion de octubre basandose en el

estabilizado que tiene como medida la acidez.

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 04 Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 04
B
/.\ f LFI LES
- & Y LCS=6 Procesar datos ' I Largo plazo
z / A LEI 2 ! —~ == Corto plazo
3 / 5 I . '
= i AN Objetivo '
E o4 — —/ N, e LES 4 ' Capacidad largo plazo
= . — %<3 Media de la muestra 4.2444 : Pp 026
= Nimero de muestra 12 ' PPL 0.57
=2 Desv.Est. (Largo plazo) 1.30328 ! PPU -0.06
Desv.Est. (Corto plazo)  1.3332 Ppk -0.06
=
a LCI=0 Cpm
Capacidad corto plazo
1 2 3 4 5 [ 7 8 9 10 n 12 <p 0.25
Observacidn CPL 0.56
CPU -0.06
iy Cpk  -0.06
4
LC5=3.686 /
—
3 )
g ? 2 3 4 5 6 7
5 -
1 MR=1128 Rendimiento
Esperado Esperado
/“' Observado  Largo plazo  Corto plazo
0 LCI=0 PPM < LEI 0.00 42523.68 46141.41
PPM > LES 166666.67 574377.74 572727.49
! z 3 4 s 5 7 8 ? e " 2 PPMTotal  166666.67 61690142  618868.90
Observacion
Al menos un pardmetro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos. La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 61: Figura de Variacidon y el acta de Capacidad del procesamiento en la 5 produccién de octubre basandose en el

estabilizado que tiene como medida la acidez.

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 05
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=6

LCI=0

LC5=3.686

MR=1.128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 05

LEI LES
Procesar datos i — Largo plazo
LE[;I, 2 H — — — Corto plazo
Objetivo = H
LES 4 i Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.43313 H Pp 0.47
Nimero de muestra 12 : T PPL  0.68
Desv.Est. (Largo plazo) 0.705276 | PPU 0.27
Desv.Est. (Corto plazo)  0.721466 H Ppk 0.27
E Cpm *
H Capacidad corto plazo
Cp 0.46
"“'\ CPL 066
CPU 0.26
cpk  0.26

20 25 3.0 35 40 45 5.0

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado  Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 21075.86 2349339
PPM > LES 0.00 210770.98 216018.02
PPM Total 0.00 231846.84 239511.41

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 62: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 6 produccion de octubre basandose en el

estabilizado que tiene como medida la acidez.

5.0

45

3.0
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0.0
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Al menos un pardmetro historico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=6

LCI=0

LC5=3.686

MR=1.123

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 06

Ll
Procesar datos
LEI 2
Objetivo *
LES 4
Media de la muestra 3.7394
Nimero de muestra 12
Desv.Est. (Largo plazo)  0.226024
Desv.Est. (Corto plazo)  0.231212

Rendimiento

Esperado

Observado  Largo plazo

PPM < LEI 0.00 0.00
PPM > LES 0.00 124464.44
PPM Total 0.00 124464.44

e ———

,_
m
wn

Largo plazo
— — — Corto plazo

Capacidad largo plazo

)._________________

Pp 1.47
PPL 2.57
- \ PPU  0.38
Ppk  0.38
Cpm *
Capacidad corto plazo
cp 1.44
CPL 2.51
CPU 0.38

/ cpk 038

21 24 27 30 33 36

39 42

Esperado
Corto plazo
0.00
129853.93
129853.93

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 63: Figura de Variacién y el acta de Capacidad del procesamiento en la 7 produccion de octubre basandose

en el estabilizado que tiene como medida la acidez.

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 07 Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 07
LC5=6
50 LEI LES
_ /-" Procesar datos E L Largo plazo
E 45 / e - LEI 2 ! ~ = = Corto plazo
z - e —" — _ Objetivo * H
T ap B ® | =3 LES 4 1 Capacidad largo plazo
- Media de la muestra 3.83024 ' Pp 0.74
2 Numero de muestra 12 1 PPL 1.36
= g Desv.Est. (Largo plazo)  0.449226 ! PPU 013
Desv.Est. (Corto plazo)  0.459539 : Ppk  0.13
00 LCI=0 ! Cpm _ ~
i '—\ Capacidad corto plazo
1 H 3 4 3 5 7 8 3 10 1 1z | p 073
Ohbservacisn : cPL 133
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LC5=3.636 '
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(] — ‘ -
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— Esperado Esperado
- _.,_——.—__'."---..___ / Observado  Largo plazo  Corto plazo
0 = LCI=0 PPM < LEI 0.00 23.09 34.06
PPM > LES §3333.33  352753.07  355908.09
1 2 2 4 s s 7 8 s 10 m 12 PPM Total 8333333  352776.16  355942.14
Observacion
Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos. La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 64: Figura de Variacién y el acta de Capacidad del procesamiento en la 8 produccién de octubre basandose en el

estabilizado que tiene como medida la acidez.

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 08
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdleulos.

LC5=6

LCI=0

LC5=2.636

MR=1.128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 08

LEI LES
Procesar datos i —

LEI 2

Objetivo *

LES 4

Media de la muestra 3.62024
Nimero de muestra 12
Desv.Est. (Largo plazo)  0.252335
Desv.Est. (Corto plazo)  0.258127

21 24 27 30 33 36 39 42

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 0.00 0.00
PPM > LES 0.00 66162.95 70615.83
PPM Total 0.00 66162.95 70615.83

La dispersion real del proceso es representada por G sigma.

Largo plazo
— — = Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 132
PPL 2.14
PPU 0.50
Ppk  0.50
Cpm *
Capacidad corto plazo
Ccp 129
CPL 2.09
CPU 0.49
Cpk 049
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Anexo 65: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 9 produccion de octubre basandose en el

estabilizado que tiene como medida la acidez.

Valor individual
.

48

36

24

Range mavil

0.0

Al menas un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 09

Observacion

-—
1 2
1 2

Observacion

LC5=6

LCI=0

LC5=3.686

MR=1123

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 09

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Numero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

2

"

4
3.84147
12

1.59033
1.62684

e

0

Rendimiento
Esperado
Observado  Largo plazo
PPM < LEI 0.00 123448.91
PPM > LES 166666.67 460297.23
PPM Total 166666.67 583746.14

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

LEI

UMY | 2

LES

/

1 2

Esperado
Corto plazo
128831.34
461185.34
590016.68

Largo plazo
— = = Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 0.21
PPL 0.39
PPU 0.03
Ppk  0.03
Cpm *
Capacidad corto plazo
cp 0.20
CPL 0.38
CPU 0.03
Ccpk  0.03
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Anexo 66: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 10 produccion de octubre basandose en el

estabilizado que tiene como medida la acidez.

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 10 Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 10
50 LCS=6 LEI LEIS
Procesar datos i Largo plazo
T 45 LEI i — = = Corto plazo
= - T . Objetivo * 1
3 = T . - %=3 LES 4 : Capacidad largo plazo
£ & Media de la muestra 3.50683 ' Pp 0.63
2 e Numero de muestra 12 i PPL 0.95
= 15 Desv.Est. (Largo plazo)  0.531207 ! PPU 0.31
Desv.Est. (Corto plazo)  0.543402 | Ppk 0.31
00 LEI=0 C_Pm
Capacidad corto plazo
1 2 3 4 5 [ T 8 g 10 n 12

=] cp 0.61
Observacion ~ CPL 0.92

CPU 030
. Cpk 030

LC5=3.686
3

3
Em 2 20 25 3.0 3.5 4.0 45
3 * o -
. MR=1.128 Rendimiento
— S Esperado Esperado
e - T Observado Largo plazo  Corto plazo
0 e — LCI=0 PPM < LEI 0.00 2279.80 2777.54
PPM > LES 0.00  176599.23  182052.93
U = E & I E o e E i il i PPM Total 0.00  178879.02  184830.47
Obsarvacian
Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los célculos. La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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estabilizado que tiene como medida la anisidina.

Anexo 67: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 1 produccion de octubre basandose en el

Valor individual

Rangeo mavil

110

100

20

(i}

Griéfica I-MR de Valor de Anisidina 01

4 5 5 7 ] 3 10

Observacian

Observacion

Al menos un pardmetro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=115

X=100

LCI=85

LC5=1843

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 01

Procesar datos

LEI
Objetive
LES

Media de la muestra
Numero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

PPM < LEI

PPM > LES

PPM Total

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

L

85
®

15

99.5

12
6.51572
6.66529

85

Rendimiento
Esperado
Observado  Largo plazo
0.00 13027.57
0.00 8683.04
0.00 21710.62

E
;
:
:
:
:
:
:
:
:
:
:
:
:

90

Esperado
Corto plazo
14798.22
10023.14
24821.35

USSR SRR UPU U UPUPUUPUPRUPRY |, |

/

115

Largo plazo
— — — Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 077
PPL 0.74
PPU 0.79
ppk 074
Cpm *
Capacidad corto plazo
Ccp 075
CPL 0.73
CPU 0.78
Ccpk 073
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Anexo 68: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 2 produccion de octubre basandose en el

estabilizado que tiene como medida la anisidina.

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 02
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=115

X=100

LCI=85

LCS=18.43

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 02

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Nimero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

85

1ns !
99.1667
12 H
4.60895
4.71475

85

Rendimiento
Esperado
Observado  Largo plazo
PPM < LEI 0.00 1057.01
PPM > LES 0.00 295.90
PPM Total 0.00 1352.91

LES

Largo plazo
H — — — Corto plazo

i Capacidad largo plazo

: Pp 108

H PPL 1.02

: PPU 115

: ppk  1.02

: Cpm

Capacidad corto plazo

cp 106
CPL 1.00
CPU 112
cpk  1.00

20 95 100 105 110 115

Esperado
Corto plazo
1328.98
392.18
172117

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 69: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 3 produccion de octubre basandose en el

estabilizado que tiene como medida la anisidina.

Grafica I-MR de Valor de Anisidina 03
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Al menos un pardémetro historico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=115

X=100

LCI=85

LC5=1843

MR=564

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 03

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Nimero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

LEI

85

*

115
99.8333
12
6.13238
6.27315

U | S

\

85

Rendimiento
Esperado
Observado  Largo plazo
PPM < LEI 0.00 7784.72
PPM = LES 0.00 6695.25
PPM Total 0.00 14479.97

1

.

90 95

Esperado

Corto plazo

9025.40
7809.24
16834.64

100

105

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

LES

Largo plazo
— — = Corto plazo

Capacidad largo plazo
8.

Pp
PPL 0.81
PPU 0.82
ppk 0.8
Cpm *
Capacidad corto plazo
cp 0.80
CPL 0.79
CPU 0.81
cpk 079

E
|
|
|
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Anexo 70: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 4 produccion de octubre basandose en el

estabilizado que tiene como medida la anisidina.

Griéfica I-MR de Valor de Anisidina 04
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=115

X=100

LCI=85

LCS=18.43

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 04

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Niamero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

85
=
115
95.5

12
5.12569
5.24336

Rendimiento

Observado
PPM < LEI 0.00
PPM > LES 0.00
PPM Total 0.00

Esperado
Largo plazo
20255.34
71.08
20326.43

LEI LES

Largo plazo
— — — Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 0.98
PPL 0.68
PPU 1.27
Ppk 0.68
Cpm *
Capacidad corto plazo
Cp 0.95
CPL 0.67
CPU 1.24
Cpk  0.67

85 90 95 100 105 110 15

Esperado
Corto plazo
22613.68
100.01
22713.69

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 71: Figura de Variacién y el acta de Capacidad del procesamiento en la 5 produccién de octubre basandose en el

estabilizado que tiene como medida la anisidina.
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Al menos un pardmetro historico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=115

X=100

LCI=85

LC5=18.43

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 05

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Numero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

85
*
115
100.583
12
9.94949
101779

Rendimiento

Observado
PPM < LEI 0.00
PPM > LES 83333.33
PPM Total 83333.33

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Esperado
Largo plazo
58645.77
73670.89
132316.66

LEI

E

/

LES

80 20

Esperado
Corto plazo
62872.79
78319.15
141191.94

Largo plazo
— — = Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 0.50
PPL 0.52
PPU 0.48
Ppk  0.48
Cpm *
Capacidad corto plazo
cp 0.49
CPL 0.51
CPU 0.47
cpk 047
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Anexo 72: Figura de Variacién y el acta de Capacidad del procesamiento en la 6 produccién de octubre basandose en el

estabilizado que tiene como medida la anisidina.
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Ohbservacion

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=115

=100

LCI=85

LCS=1343

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 06

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Numero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

LEI
85

15
102.083
12
5.40132
5.52531

85

Rendimiento

Observado
PPM < LEI 0.00
PPM > LES 0.00
PPM Total 0.00

Esperado
Largo plazo
781.28
8392.32
9173.60

LEIS

920 95 100 105 110 115

Esperado
Corto plazo
994.63
9700.71
10695.33

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Largo plazo
= == Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 0.93
PPL 1.05
PPU 0.80
Ppk  0.80
Cpm
Capacidad corto plazo
cp 0.90
CPL 1.03
CPU 078
Ccpk 078
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Anexo 73: Figura de Variacién y el acta de Capacidad del procesamiento en la 7 produccién de octubre basandose en el
estabilizado que tiene como medida la anisidina.

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 07 Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 07
LCS=115 LFl LE‘S
_ 1o . I Procesar datos i — — i Largo plazo
] \, LEI 85 ! | — — — Corto plazo
z / B Objetivo - 3 ;
T 100 ) —— =100 LES 15 ! R ! Capacidad largo plazo
- \ p - Media de la muestra 100.5 ! / T \ ! Pp 0.71
2 \,/ Numero de muestra 12 ; ; PPL 074
= Desv.Est. (Largo plazo)  7.01297 ! | PPU  0.69
e * Desv.Est. (Corto plazo)  7.17396 3 ; Ppk  0.69
LCI=85 1 1 Cpm
3 3 Capacidad corto plazo
1 2 3 4 5 5 7 ] 9 10 1 12 i \ ; cp 0.70
Obsarvacidn | ! CPL 0.72

LCS=18.43 i

3 \ 3 CcPU 0.67
! ! ! Cpk  0.67
20 I
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e
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""——-__‘___ Esperado Esperado
e Observade Largo plazo  Corto plazo
0 LCI=0 PPM < LEI 0.00 13546.02 15363.48
PPM > LES 0.00 19339.01 21629.64
g 2 8 2 & g u g 2 i i i PPM Total 000  32885.03 36993.12
Observacian
Al menas un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos. La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 74: Figura de Variacién y el acta de Capacidad del procesamiento en la 8 produccién de octubre basandose en el

estabilizado que tiene como medida la anisidina.
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Al menos un pardmetro historico estimado se utiliza en los cdlculos,

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 08
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Ohbservacion
1
Vi v — /
h
1 2 3 4 5] 1 i ] 10 1 12
Chbservacion

LCa=115

X=100

LCI=85

LCa=1843

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 08

Procesar datos
LEI 85
Objetivo *
LES 115
Media de la muestra 102
Nimero de muestra 12
Desv.Est. (Largo plazo)  8.84205

Desv.Est. (Corto plazo)  9.04502

PPM < LEI
PPM > LES
PPM Total

Rendimiento

Esperado

Observado  Largo plazo
0.00 27263.18
83333.33 70747.36
8333333 98010.53

L

N\

Esperado
Corto plazo
30089.06
75322.88
105411.94

90 95

100 105 110 115 120

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

LEIS
1
' Largo plazo
! — — — Corto plazo
:
1
: Capacidad largo plazo
: Pp 057
: PPL 0.64
: PPU 049
i Ppk 049
H
' Cpm *
i Capacidad corto plazo
i Ccp 055
i CPL 063
; CPU 048
: cpk 048
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Anexo 75: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 9 produccion de octubre basandose en el

estabilizado que tiene como medida la anisidina.

Grafica I-MR de Valor de Anisidina 09
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 09

LFI LEIS
Procesar datos i i Largo plazo

LEI 85 ! ! = = = Corto plazo
Objetivo * i 1
LES 15 i i Capacidad largo plazo
Media de la muestra 97.3333 | H Pp 110
Namero de muestra 12 ; : PPL 0.1
Desv.Est. (Largo plazo)  4.53939 . /% : PPU 1.30
Desv.Est. (Corto plazo)  4.6436 i ; Ppk 091

i ' Cpm *

i i Capacidad corto plazo

i ' Cp 1.08

i : CPL  0.89

| i CPU 1.27

i // \ i Cpk  0.89

88 92 96 100 104 108 112

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 3294.24 3953.82
PPM > LES 0.00 49.74 71.04
PPM Total 0.00 3343.98 4024.86

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 76: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 10 produccion de octubre basandose en el

estabilizado que tiene como medida la anisidina.

110

i
3
z
=
E 100
kS
z
90
20
15
:
s 10
=4
£
£

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 10

—

N, - / /

2 3 5 6 T 8 g 10 n 12

Observacion
//‘\\
a
// N
A / N,
\ N= \
[ S—
Ly
2 3 5 6 T 8 a 10 n 12

Observacion

Al menas un parémetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=115

¥=100

LCI=85

LC5=1843

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 10

LEI

E

;
Procesar datos :

LEI 85 i
Objetivo = i
LES 115 ;
Media de la muestra 99.9167 !
Nimero de muestra 12 i
Desv.Est. (Largo plazo) 6.38832 !
Desv.Est. (Corto plazo)  6.53497 i
1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

85

Rendimiento
Esperado
Largo plazo
9771.94
9110.89
18882.82

Observado
PPM < LEI 0.00
PPM = LES 0.00
PPM Total 0.00

90 95 100 105

Esperado
Corto plazo
1227.19
10496.89
21724.08

La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.

110

LES

N

115

Largo plazo
= == Corto plazo

Capacidad largo plazo

PP 078
PPL 0.78
PPU 0.79
ppk 078
Cpm *
Capacidad corto plazo
cp 077
CPL 0.76
CPU 0.77
cpk  0.76
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Anexo 77: Figura de Variacién y el acta de Capacidad del procesamiento en la 1 produccién de octubre basandose en el

neutralizado que tiene como medida la acidez.
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Observacion

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=6

LCI=0

LC5=2.636

MR=1128

LCl=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 01

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Nimero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

2

4
2.77262
12

1.27667
1.30598

Rendimiento

Observado
PPM < LEI 8§3333.33
PPM > LES 83333.33
PPM Total 166666.67

Esperado
Largo plazo
272528.92
168177.70
440706.62

LEI LES

1 2 g 4
Esperado
Corto plazo
277058.67
173655.68
450714.35

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Largo plazo
— — = Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 0.26
PPL 0.20
PPU 0.32
Pok  0.20
Cpm

Capacidad corto plazo
Cp 026
CPL 0.20
CPU 0.31
cpk 020
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Anexo 78: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 2 produccion de octubre basandose en el

neutralizado que tiene como medida la acidez.

5.0

45

30

Valor individual

0.0

Rango mavil
r

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 02

1 2 3 4 5 5 7 B 5 10 1 12

Observacion

Obsarvacidn

Al menas un pardmetro histrico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=6

LCI=0

LC5=2.636

MR=1.128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 02

LFI LEIS
Procesar datos i S i Largo plazo

LEI 2 ! ! — — — Corto plazo
Objetivo = i i
LES 4 ! ! Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.6144 : ﬁ : Pp 1.14
Nimero de muestra 12 i i PPL 1.84
Desv.Est. (Largo plazo) 0.293022 : : PPU 0.44
Desv.Est. (Corto plazo) 0.299748 ; ; Ppk  0.44

i i Cpm *

i H .

' Capacidad corto plazo

: Cp 1.1

; CPL 180

i CPU 0.43

: Cpk  0.43

: /

: _/‘/

2.0 2.4 28 3.2 3.6 4.0

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado  Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 0.02 0.04
PPM = LES 0.00 94099.14 99152.18
PPM Total 0.00 94099.15 99152.21

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 79: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 3 produccion de octubre basandose en el

neutralizado que tiene como medida la acidez.

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 03 Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 03
8
}\ A L:EI LE}S
_ 5 LC5=6 Procesar datos : : Largo plazo
2 i / \\ LEI 2 i | — — — Corto plazo
3 4 N Objetivo * H
E 4 4 v ™, LES 4 : Capacidad largo plazo
PR S - | _ H
s e —— : -~ g Media de la muestra  4.09647 : Pp 0.23
5 '/ Nimero de muestra 12 : PPL 0.48
= 2 Desv.Est. (Largo plazo)  1.44997 ! PPU -0.02
Desv.Est. (Corto plazo)  1.48325 H Ppk  -0.02
H *
o LCI=0 ! Cpm
i Capacidad corto plazo
1 2 3 4 H [ T 8 9 10 1 12 i cp 0.22
Observacidn ! P CPL 0.47
i CPU -0.02
A * ! Cpk -0.02
'/‘ LC5=3.686 i
|
— 1
o 2 - 4
g Ve ™ -
k] ,
1 0 MBS 128 Rendimiento
\ \\ Esperado Esperado
.-'" - _ _ﬂ__ﬂ—'-‘/ Ny Observado Largo plaze Corto plazo
0 = 2=t PPM < LEI 0.00 74106.59 78765.34
1 2 3 4 5 5 7 3 g 10 1 12 PPM = LES 166666.67 526522.57 525928.24
PPM Total 166666.67 60062917 604693.58
Observacidn
Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos. La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 80: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 4 produccion de octubre basandose en el

neutralizado que tiene como medida la acidez

6.0

45

30

Valor individual

0.0

Range mawvil
ra

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 04

e ———
" ———— . _._'_,_,-:—'—"'_'-.
1 2 3 4 5 [ T 8 a 10 1 12

Observacion

P —
1 2 3 4 5 [ T 8 a 10 1
Observacion

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=6

LCI=0

LC5=3.6386

MR=1.128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 04

LFI LEIS
Procesar datos i — i Largo plazo

LEI 2 ! ! = == Corto plazo
Objetivo * 3 i
LES 4 ! ! Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.7119 | ! Pp 159
Nimero de muestra 12 ; 2 : PPL 273
Desv.Est. (Largo plazo)  0.209327 ! ! PPU 046
Desv.Est. (Corto plazo) 0.214132 i \ Ppk 0.46

: Cpm *

i Capacidad corto plazo

3 cp 1.56

: CPL 266

| CPU 0.45

i cpk 045

i \

i

:

:

i

:

21 24 27 3.0 33 36 39 42

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 0.00 0.00
PPM > LES 0.00 84365.55 89246.82
PPM Total 0.00 84365.55 89246.82

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 81: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 5 produccion de octubre basandose en el

neutralizado que tiene como medida la acidez.

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 05 Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 05
LCS=6
50 LEI LES
_ Procesar datos i — Largo plazo
3 43 e - LEI 2 ! — — = Corto plazo
2 N ST Ve .| Objetivo * | -
T ag i - X=3 LES 4 ' Capacidad largo plazo
5 N - Media de la muestra 3.43313 ! Pp 0.47
- L A Numero de muestra 12 i 7 PPL  0.68
= 15 Desv.Est. (Largo plazo)  0.705276 ' PPU  0.27
Desv.Est. (Corto plazo)  0.721466 3 Ppk  0.27
a0 LCI=0 1 Cpm  ~
. Capacidad corto plazo
1 2 3 4 5 5 7 ! 9 10 1 12 L cp 0.46
Observacion '\ CPL 0.66
CPU 0.26
a Cpk  0.26
LC5=3.686
_ 3
:
g 2 » . 20 25 30 35 40 45 50
2 . —\ _
/
& 1 va = - > N MR=1.128 Rendimiento
/ e — AN Esperado Esperado
4 T N, Observado  Largo plazo  Corto plazo
0 — = * | LCl=D PPM < LEI 0.00 21075.86 23493.39
PPM > LES 0.00 210770.98 216018.02
i Z g < 4 & u & 2 i it i PPM Total 0.00 231846.84 23951.41
Observacion
Al menas un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos. La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 82: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 6 produccion de octubre basandose en el

neutralizado que tiene como medida la acidez.

50

45

30

Valor individual

15

0.0

Rango mavil
r

Griéfica I-MR de Valor de Acidez 06

—— — . _—
2 3 4 5 a8 T B a 10 n 12
Observacion
e B .
2 3 4 5 [ T 8 g 10 n 12
Observacidn

Al menos un pardmetro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=6

LCI=0

LC5=3.086

MR=1.123

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 06

LFI LES
Procesar datos 3 R 3 Largo plazo

LEI 2 ! ! = = = Corto plazo
Objetivo * i i
LES 4 i i Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.7394 | ! Pp 1.47
Nimero de muestra 12 i i PPL 2.57
Desv.Est. (Largo plazo) 0.226024 ' _ \ L PPU 0.38
Desv.Est. (Corto plazo)  0.231212 j Ppk 0.38

i Cpm *

3 Capacidad corto plazo

3 cp 1.44

! CPL 2.51

i CPU 0.38

! Cpk 0.38

i

| ‘/

i

21 24 27 30 33 36 39 42

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 0.00 0.00
PPM = LES 0.00 124464.44 129853.93
PPM Total 0.00 124464.44 129853.93

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 83: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 7 produccion de octubre basandose en el

neutralizado que tiene como medida la acidez.

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 07

5.0
e //
-] ——— e —__
3 T "--r“ff‘ T
= -
E 30
k]
]
= 15
0.0
1 2 3 4 5 [ T 8 g 10 1 12
Observacidn
4
3
:
e 2
-]
£
2 .-
1 =
~ T, e /'
0
1 2 3 4 5 [ T 8 a 10 1 12

Observacian

Al menos un parémetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=6

LCI=0

LC5=3.686

MR=1.123

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 07

LFI LES

Procesar datos i L
LEI 2 !
Objetivo * |
LES 4 |
Media de la muestra 3.83024 !
Nimero de muestra 12 1

Desv.Est. (Largo plazo) 0.449226
Desv.Est. (Corto plazo)  0.459539

/N

20 25 3.0 BLE 4.0

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 23.09 34.06
PPM > LES 83333.33 352753.07 355908.09
PPM Total 83333.33 352776.16 355942.14

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Largo plazo
= = = Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 0.74
PPL 136
PPU 0.13
Ppk 0.3
Cpm *
Capacidad corto plazo
Cp 073
CPL 133
CPU 0.12
cpk 02
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Anexo 84: Figura de Variacién y el acta de Capacidad del procesamiento en la 8 produccién de octubre basandose en el

neutralizado que tiene como medida la acidez.

Valor individual

Rango mdwil

50

45

3.0

00

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 08

fi—o—o—*__._.

1 2 3 4 5 6 7 B ] 10 1 12

Observacian

Ohbservacion

Al menas un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=6

LCI=0

LC5=3.636

MR=1128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 08

Le
Procesar datos i
LEI 2 ;
Objetivo * i
LES 4 :
Media de la muestra 3.62024 f
Nimero de muestra 12 :
Desv.Est. (Largo plazo) 0.252335 !
Desv.Est. (Corto plazo)  0.258127 i
i
i
i
i
i
i
i
i
H
Rendimiento
Esperado
Observado  Largo plazo
PPM < LEI 0.00 0.00
PPM = LES 0.00 66162.95
PPM Total 0.00 66162.95

1 LES
— Largo plazo
— — — Corto plazo
Capacidad largo plazo
Pp 132
PPL 2.14
| s PPU 050
z Ppk 050
/ Cpm *
Capacidad corto plazo
Cp 1.29
CPL 2.09
CPU 0.49
\ cpk 049
21 24 27 30 33 36 39 42
Esperado
Corto plazo
0.00
70615.83
70615.83

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 85: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 9 produccion de octubre basandose en el

neutralizado que tiene como medida la acidez.

Grafica I-MR de Valor de Acidez 09 Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 09
8
LEI LES
) A : i
E ™ PN 526 Procesar datos ! 1 Largo plazo
" S , LEI 2 | = == Corto plazo
2 oY \\\ Objetivo * 1
= ™ LES 4 : Capacidad largo plazo
=3 4 ——————— Y H
& - | ——— s [ Media de la muestra  3.92397 ' Pp 0.21
,—°, / a Nimero de muestra 12 i PPL 0.41
-2 - ) Desv.Est. (Largo plazo) 15772 ! PPU  0.02
Desv.Est. (Corto plazo) 1.6134 1 Ppk 0.02
1 Cpm *
0 LCI=0 i !
' - Capacidad corto plazo
1 2 3 4 s 6 7 8 9 10 1 2 | T o 0.21
Obsarvacidn ! CPL 0.40
. CPU  0.02
. Cpk 002
48 FaN
; ,
r ",
-
- 38 LC5=3.686 // '\
3 P~
E
2 24 1 2 3 4 5] 6 7
3 N\ /i . _ i
12 hY = \R=1128 Ren 'm'ezm
sperado Esperado
_/ // . Observado Largo plazo  Corto plazo
00 —— o s | LCi=0 PPM < LEI 0.00 111258.10 116534.57
PPM > LES  166666.67  480775.70  481206.78
! Z g < & & v g g i i e PPMTotal  166666.67  592033.80 59774135
Observacian
Al menas un pardmetra histérico estimado se utiliza en los cdlculos. La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 86: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 10 produccion de octubre basandose en el

neutralizado que tiene como medida la acidez.

8.0

45

30

Valor individual

0.0

Rango mavil

Griéfica |-MR de Valor de Acidez 10

"

4 5 [ T 8 a

Observacidn

—— o - '

1 2

3

4 5 5 T B 5

Observacian

Al menos un pardmetra histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=6

LCI=0

LC5=3.636

MR=1.123

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 10

LEI LES
Procesar datos R i Largo plazo
LEI 2 H — — = Corto plazo
Objetivo * |
LES 4 E Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.50683 ' Pp 0.63
Numero de muestra 12 : PPL 0.95
Desv.Est. (Largo plazo)  0.531207 ! PPU 0.31
Desv.Est. (Corto plazo)  0.543402 1 Ppk 0.31
Cpm *
Capacidad corto plazo
= cp 0.61
CPL 0.92
CPU 0.30
cpk 030

T

20 25 3.0 15, 4.0 45

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 2279.80 2777.54
PPM > LES 0.00 176599.23 182052.93
PPM Total 0.00 178879.03 184830.47

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 87: Figura de Variacién y el acta de Capacidad del procesamiento en la 1 produccién de octubre basandose en el
filtrado que tiene como medida la anisidina.

Valor individual

Rango mavil

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 01 Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 01
LC5=115
LEI LES
i . _,"\ Procesar datos J— Largo plazo
AT \\ LEI 85 = = = Corto plazo
o N : e ;
— / \ g ;
100 - X=100 LES 15 Capacidad largo plazo
\\ \/ Media de la muestra 99.5 Pp 0.77
AN AN Nimero de muestra 12 PPL 074
AN s w Desv.Est. (Largo plazo)  6.51572 PPU 079
i Desv.Est. (Corto plazo)  6.66529 Ppk 074
LCI=85 Cpm
Capacidad corto plazo
1 2 3 4 5 5 7 ] 9 10 1 12
cp 075
Observacion CPL 073
CPU 0.78
20 Cpk 072
- LEs=12.43
Pans
s .
15 /
A A\
10 i A / \
’N £\ 4 ™ 85 90 95 100 105 110 115
/ ™, P 4 N -
\ 4 N, o
5 7 = Rendimiento
/ p \ - »
L] N Esperado Esperado
' Observado Largo plazo  Corto plazo
0 = PPM < LEI 0.00 13027.57 14798.22
b i i A 3 H g o v & i il PPM > LES 0.00 8683.04 10023.14
PPM Total 0.00 21710.62 24821.35
Observacion
Al menos un pardmetro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos. La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 88: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 2 produccion de octubre basandose en el

filtrado que tiene como medida la anisidina.
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100

Valor individual

30

20

Rango mawil

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 02
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Observacion

Al menas un pardmetro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=115

X=100

LCI=35

LCS=1343

MR=5.64

LCl=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 02

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Nimero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

LEI

85
#

115
99.1667
12
4.60895
4.71475

Rendimiento
Esperado
Observado  Largo plazo
PPM < LEI 0.00 1057.01
PPM > LES 0.00 295.90
PPM Total 0.00 1352.91

LES

— ' Largo plazo
— — — Corto plazo

Capacidad largo plazo

PP 1.08
PPL 1.02
PPU 1.15
Ppk  1.02
Cpm
Capacidad corto plazo
cp 1.06
CPL 1.00
CPU 112
Cpk  1.00

920 95 100 105 110 115

Esperado
Corto plazo
1328.98
392.18
172107

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 89: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 3 produccion de octubre basandose en el

filtrado que tiene como medida la anisidina.

10

i
z
z
2
E 100
5
z
90
20
15
:
s 10
=2
Z
2

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 03

1 2 3 4 5 5 7 ] 5

Ohbservacian

Observacion

Al menas un parametro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=115

X=100

LCI=85

LC5=18.43

MR=5.564

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 03

Procesar datos

LEI
Objetivo
LES

LEI
85 i
. i

15

Media de la muestra 99.8333 i

Nimero de muestra 12 H

Desv.Est. (Largo plazo) 6.13238
Desv.Est. (Corto plazo)  6.27315

PPM < LEI
PPM > LES
PPM Total

Rendimiento
Esperado
Observade Largo plazo
0.00 7784.72
0.00 6695.25
0.00 14479.97

LES
: Largo plazo
! = = = Corto plazo
i
' Capacidad largo plazo
' Pp 0.82
| PPL  0.81
‘ PPU  0.82
P : Ppk 0.8
' Cpm
3 Capacidad corto plazo
3 cp 080
| cPL 079
i CPU 0.81
/ ! Cpk  0.79
/ 1

920 95 100 105 110 115

Esperado
Corto plazo
9025.40
7809.24
16834.64

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 90: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 4 produccion de octubre basandose en el

filtrado que tiene como medida la anisidina.

Valor individual

Range mdwil

110

100

20

20

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 04

e —e
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P
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- / T
. - e
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Ohbservacion

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=115

X=100

LCI=85

LCS=1843

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 04

Procesar datos

LEI
Objetivo
LES

Media de la muestra
Numero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

PPM < LEI
PPM = LES
PPM Total

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

85

*

15

94.6667

12

2.87096
2.93687

LEI

£

Rendimiento

Observado
0.00
0.00
0.00

Esperado

Largo plazo

379.89
0.00
379.89

88 92

Esperado
Corto plazo
498.29

0.00

498.29

96

100

104

108

112

LES

Largo plazo
— — = Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 1.74
PPL 112
PPU 2.36
Ppk 112
Cpm
Capacidad corto plazo
cp 1.70
CPL 110
CPU 2.31
cpk 110
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Anexo 91: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 5 produccion de octubre basandose en el

filtrado que tiene como medida la anisidina.

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 05

100 & N
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|
|
|
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Al menos un parémetra histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=115

X=100

LCI=85

LC5=18.43

MR=5.64

LCl=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 05

LEI LES
Procesar datos i Largo plazo
LEI 85 N ! = = = Corto plazo
Objetivo * i
LES 115 i Capacidad largo plazo
Media de la muestra 99.2333 ! Pp 0.63
Niimero de muestra 12 i PPL  0.60
Desv.Est. (Largo plazo) 7.93534 . PPU 0.66
Desv.Est. (Corto plazo)  8.11751 i Ppk  0.60
i Cpm d
! Capacidad corto plazo
1 Cp 062
i CPL 0.9
CPU 0.64
\\ cpk 059
e

80 85 90 95 100 105 110 115

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado  Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 35438.50 38720.50
PPM > LES 0.00 24174.43 26804.35
PPM Total 0.00 59612.93 65524.84

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 92: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 6 produccion de octubre basandose en el

filtrado que tiene como medida la anisidina.
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCs=115

X=100

LCI=85

LCS=18.43

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 06

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Numero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

LEI
85

15
102.083
12
5.40132
5.52531

85

Rendimiento

Observado
PPM < LEI 0.00
PPM > LES 0.00
PPM Total 0.00

Esperado
Largo plazo
781.28
8392.32
9173.60

LES

Pp

PPL
PPU
Ppk

Cp

CPL
CPU
Cpk

Cpm

— Llargo plazo
= = — Corto plazo

Capacidad largo plazo

0.92
1.05
0.80
0.80

Capacidad corto plazo

0.90
1.03
0.78
0.78

90 95 100 105 110 115

Esperado
Corto plazo
994.63
9700.71
10695.33

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 93: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 7 produccion de octubre basandose en el

filtrado que tiene como medida la anisidina.

Valor individual

Rango mdwvil

110

100

20

20

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 07

LC5=115

X=100

LCI=85

LC5=1843

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 07

LEI
Procesar datos
LEI 85
Objetivo *
LES 15
Media de la muestra 100.5
Numero de muestra 12

Desv.Est. (Largo plazo)  7.01297
Desv.Est. (Corto plazo)  7.17396

85
Rendimiento
Esperado
Observado  Largo plazo
PPM < LEI 0.00 13546.02
PPM > LES 0.00 19339.01
PPM Total 0.00 32885.03

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

/

LES

20

Esperado
Corto plazo
15363.48
21629.64
36993.12

110 115

Largo plazo
= = = Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 0.71
PPL 0.74
PPU 0.69
Pok 069
Cpm i
Capacidad corto plazo
e 070
CPL 0.72
CPU 0.67
cpk 067
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Anexo 94: Figura de Variacién y el acta de Capacidad del procesamiento en la 8 produccién de octubre basandose en el

filtrado que tiene como medida la anisidina.

120

110

100

Valor individual

30

B0

Rango mawvil
[

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 08

-
e .— &
g

2 3 4 H [ T 8 2 10 n 12

Ohbservacion

1
. /
Vi A
’ // o_____‘/ ".-____/
-

2 3 4 5 [ T 8 o 10 n 12

Observacian

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=115

X=100

LCI=85

LCS=13.43

MR=5564

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 08

Procesar datos

LEI 85
Objetivo *

LES 115
Media de la muestra 102.917
Numero de muestra 12
Desv.Est. (Largo plazo) 8.73299
Desv.Est. (Corto plazo) 8.93346

PPM < LEI
PPM = LES
PPM Total

Rendimiento

Esperado

Observado  Largo plazo
0.00 20103.94
83333.33 83234.07
83333.33 103338.02

A\
yd

LEI LES

/TN

E

3 Largo plazo
! — — — Corto plazo
i

:

i

:

i

:

i

:

i

:

i

Capacidad largo plazo

Pp 0.57
PPL 0.68
PPU 0.46
Ppk  0.46
Cpm *
Capacidad corto plazo

cp 0.56
CPL 0.67

CPU 045
/ \ Cpk 045

D USRS | '

85 90 95 100 105 110 115 120

Esperado
Corto plazo
22451.21
88093.00
110544.21

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 95: Figura de Variacién y el acta de Capacidad del procesamiento en la 9 produccién de octubre basandose en el
filtrado que tiene como medida la anisidina.

Grafica I-MR de Valor de Anisidina 09 Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 09

LCE=115 LEI LES

110 Procesar datos

Largo plazo

; i
i !
i i
" LEI 85 ! i = = = Corto plazo
2 A _ Objetivo * : H
7 g _ A N AN w2100 LES 115 i i Capacidad largo plazo
= R / - N - Media de la muestra 97.3333 ! ! Pp 1.10
= — ) e i | H
2 - e —— / \\ Nimero de muestra 12 i i PPL 0.91
= vd . Desv.Est. (Largo plazo)  4.53939 . N ! PPU 1.30
90 Desv.Est. (Corto plazo) ~ 4.6436 | ! Ppk  0.91
i : .
LC1=85 i i C.pm
i ' Capacidad corto plazo
1 2 E 4 5 [ 7 8 9 0 n 1z i | cp 1.08
Observacion . H CPL 0.89
i i CPU 1.27
20 ! / ! Cpk 0.89
LC5=1843 3 / !
i |
" e | N i
3 - T i ]
3 P . !
£ . i
g 10 > 88 92 96 100 104 108 112
£ Iy -
2 5 A = 7 MR=5.64 Rendimiento
o _.// a4 Esperado Esperado
R - A Observado Largo plazo  Corto plazo
a LCI=0 PPM < LEI 0.00 3294.24 3953.82
PPM > LES 0.00 49.74 71.04
! 2 3 4 s 8 7 8 ? o " 2 PPM Total 0.00 3343.98 4024.86
Observacion
Al menos un parémetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos. La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 96: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 10 produccion de octubre basandose en el
filtrado que tiene como medida la anisidina.

120

10

100

Valor individual

30

B0

30

20

Range mavil

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 10

4 5 5 T B 5 10 1 12

Observacién

Obsarvacidn

Al menos un pardmetro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=115

X=100

LCI=35

LCS=1343

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 10

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Numero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

LEI

85

15
102.083
12
8.31711
8.50803

/ N

LES

Largo plazo

1 = == Corto plazo
SRS
/- Capacidad largo plazo

Pp 0.60
PPL 0.68
PPU 0.52
ppk  0.52
Cpm *

Capacidad corto plazo

cp 0.59
CPL 0.67

CPU 051
/ Cpk 051

[
85 90 95 100 105 110 115 120
Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 19987.85 22326.60
PPM > LES 83333.33 60208.67 64485.34
PPM Total 8333333 80196.52 86811.94

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 97: Figura de Variacidon y el acta de Capacidad del procesamiento en la 1 produccién de noviembre basdndose en

el estabilizado que tiene como medida la acidez.

5.0

45

30

Valor individual

0.0

Rango movil
o

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 01

. e
. d' Iy \\",J/
s
4 5 5 T B 3 10 n 12
Observacion
3
I
\ —
4 H [ T 8 9 10 1 12
Observacion

Al menas un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=6

LCI=0

LC5=3.688

MR=1128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 01

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Nlmero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

*
4
3.02262
12
1.39945
1.43158

_

Rendimiento
Esperado
Observado  Largo plazo
PPM < LEI 83333.33 232472.34
PPM > LES 250000.00 242462.47
PPM Total 333333.33 474934.80

0 1

Esperado
Corto plazo
237511.26
247388.48
484899.74

LEI

LES

N

3 4 =

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Largo plazo
— == Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 024
PPL 0.24
PPU 0.23
Ppk  0.23
Cpm *
Capacidad corto plazo
cp 023
CPL 0.24
CPU 0.23
cpk 023
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Anexo 98: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 2 produccion de noviembre basandose en

el estabilizado que tiene como medida la acidez.

5.0

45

3.0

Valor individual

0.0

Range mévil
=]

Griéfica I-MR de Valor de Acidez 02

— R -— ——
—— -—
1 2 3 4 5 6 T 8 9 10 1 12
Observacion
C—
/ T
- -
— . L .
1 2 3 4 5 5 T 8 3 10 n 12

Observacion

Al menos un pardmetro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=6

LCI=0

LC5=3.08G

MR=1.128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 02

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Numero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

LEI

*

4

3.78107
12
0.442465
0.452622

2.0

Rendimiento

Observado
PPM < LEI 0.00
PPM > LES 83333.33
PPM Total 83333.33

Esperado
Largo plazo
28.45
310373.04
310401.48

25

Esperado
Corto plazo
41.60
314303.03
314344.63

LE

S
Largo plazo

== = Corto plazo
Capacidad largo plazo

PP 0.75

PPL 1.34

PPU 0.16

Ppk  0.16

Cpm *
Capacidad corto plazo

cp 074

CPL 131

CPU 0.16

Ccpk 0.6

S5

4.0 4.5 5.0

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 99: Figura de Variacidon y el acta de Capacidad del procesamiento en la 3 produccién de noviembre

basandose en el estabilizado que tiene como medida la acidez.

Valor individual

Rango mdvil

6.0

45

30

0.0

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 03

o
—— A, R
.- - . )_____,d—o— — \\ e -
. . S
“u o
1 2 3 4 5 [ 7 8 L) 10 n 12
Obsarvacion
- —
/ —a
/ S \
/ N
5
S V4 \\
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- . N
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12

Observacian

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=6

LCI=0

LC5=3.636

MR=1128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 03

Le
Procesar datos 3

LEI |
Objetivo * 1
LES 4 |
Media de la muestra 3.4298 |
Numero de muestra 12 i
Desv.Est. (Largo plazo) 0.696527 !
Desv.Est. (Corto plazo) 0.712516 i
1

1

20 25 30

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado  Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 20048.02 2239119
PPM = LES 0.00 206498.59 211780.07
PPM Total 0.00 226546.61 234171.26

LEIS
— E Largo plazo
H = == Corto plazo
i Capacidad largo plazo
' Pp 0.48
i PPL 0.68
: PPU  0.27
! Ppk 027
! Cpm *
i Capacidad corto plazo
: Cp 047
CPL 0.67
.\ CPU 0.27
cpk 027

35 40 45 50

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 100: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 4 produccion de noviembre basédndose en

el estabilizado que tiene como medida la acidez.

6.0

45

30

WValor individual

0.0

Rango mévil
~

Al menas un pardmetro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos.

—

Gréfica |-MR de Valor de Acidez 04

—— e e . —off_‘

6 7

Observacion

.//—.'

e ———®
3 4 5

=
3 4 5

6 7

Observacion

LC5=6

LCI=0

LC5=3.686

MR=1.128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 04

LEI
Procesar datos
LEI
Objetive »
LES 4
Media de la muestra 3.7444
Nimero de muestra 12 m

Desv.Est. (Largo plazo) 0.236784
Desv.Est. (Corto plazo) 0.24222

21 24 27 30 33 36

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado  Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 0.00 0.00
PPM > LES 0.00 140195.14 145662.44
PPM Total 0.00 140195.14 145662.44

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

LES

\

39 42

Largo plazo
— — = Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 141
PPL 2.46
PPU 0.36
Ppk  0.36
Cpm >
Capacidad corto plazo
p 138
CPL 2.40
CPU 0.35
Ccpk 035

213




Anexo 101: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 5 produccion de noviembre basandose

en el estabilizado que tiene como medida la acidez.

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 05

&0
F 45
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'E . v * - e
E 30 h / =
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= 5
0.0
1 2 3 4 5 6 T 8
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4
3
:
g 2 Ve Y
=) s -
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2 / ~
1 s .
/ ..
.
—
0 -—
1 2 3 4 5 (-} T 8
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=6

LCI=0

LC5=3.686

MR=1.128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 05

LEI LES
Procesar datos i — Largo plazo
LE[;I, 2 H — — — Corto plazo
Objetivo = H
LES 4 i Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.43313 H Pp 0.47
Nimero de muestra 12 : T PPL  0.68
Desv.Est. (Largo plazo) 0.705276 | PPU 0.27
Desv.Est. (Corto plazo)  0.721466 H Ppk 0.27
E Cpm *
H Capacidad corto plazo
Cp 0.46
"“'\ CPL 066
CPU 0.26
cpk  0.26

20 25 3.0 35 40 45 5.0

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado  Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 21075.86 2349339
PPM > LES 0.00 210770.98 216018.02
PPM Total 0.00 231846.84 239511.41

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 102: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 6 produccidén de noviembre basandose en

el estabilizado que tiene como medida la acidez.

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 06
Gréfica I-MR de Valor de Acidez 06
6.0 LC5=6 L;EI LE:S
Procesar datos ! — Largo plazo
LEI 2 ! | — — — Corto plazo
T 45 Objetivo * | :
z ——— T T LES 4 i ' Capacidad largo plazo
£ o - —. ;=3 Media de la muestra 3.7394 ! ! Pp 1.47
E i Numero de muestra 12 i i PPL 2.57
% Desv.Est. (Largo plazo)  0.226024 | _ \ [ PPU 0.38
= 15 Desv.Est. (Corto plazo)  0.231212 | Ppk  0.38
i Cpm *
0.0 LCl=0 ; Capacidad corto plazo
i cp 1.44
1 2 3 4 5 6 7 ] 5 10 1 12 i CPL 2.51
Observacion 3 CPU 0.38
! Cpk 038
; |
LC5=3.686 :
. ; ‘/
E 5 21 24 27 30 33 36 39 42
&
E - Rendimiento
q MR=1.128 Esperado Esperado
Observado Largo plazo  Corto plazo
i - ——— — - PPM < LEI 0.00 0.00 0.00
0 L= — = e = LCI=0 PPM > LES 0.00 124464.44 129853.93
1 2 3 4 5 6 7 a 3 10 1 12 PPM Total 0.00 124464.44 129853.93
Observacion
La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
Al menos un pardmetro historico estimado se utiliza en los cdlculos.
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Anexo 103: Figura de Variacidn y el acta de Capacidad del procesamiento en la 7 produccién de noviembre

basandose en el estabilizado que tiene como medida la acidez.

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 07 Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 07
LC5=6
50 LEI LES
_ /-" Procesar datos E L Largo plazo
E 45 / e - LEI 2 ! ~ = = Corto plazo
z - e —" — _ Objetivo * H
T ap B ® | =3 LES 4 1 Capacidad largo plazo
- Media de la muestra 3.83024 ' Pp 0.74
2 Numero de muestra 12 1 PPL 1.36
= g Desv.Est. (Largo plazo)  0.449226 ! PPU 013
Desv.Est. (Corto plazo)  0.459539 : Ppk  0.13
00 LCI=0 ! Cpm _ ~
i '—\ Capacidad corto plazo
1 H 3 4 3 5 7 8 3 10 1 1z | p 073
Ohbservacisn : cPL 133
1 / CPU 0.2
4 ! Cpk 0.12
LC5=3.636 '
_ 3 |
.'E !
2 2 2.0 25 3.0 35 4.0 45 5.0
(] — ‘ -
1 —a, MR=1128 Rendimiento
— Esperado Esperado
- _.,_——.—__'."---..___ / Observado  Largo plazo  Corto plazo
0 = LCI=0 PPM < LEI 0.00 23.09 34.06
PPM > LES §3333.33  352753.07  355908.09
1 2 2 4 s s 7 8 s 10 m 12 PPM Total 8333333  352776.16  355942.14
Observacion
Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos. La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 104: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 8 produccién de noviembre basandose en

el estabilizado que tiene como medida la acidez.

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 08
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1 2 3 4 5 6 T 8 a 10 1 12
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4
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- T
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1 2 3 4 5 6 T 8 L) 10 1 12
Obszarvacidn

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdleulos.

LC5=6

LCI=0

LC5=2.636

MR=1.128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 08

LEI LES
Procesar datos i —

LEI 2

Objetivo *

LES 4

Media de la muestra 3.62024
Nimero de muestra 12
Desv.Est. (Largo plazo)  0.252335
Desv.Est. (Corto plazo)  0.258127

21 24 27 30 33 36 39 42

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 0.00 0.00
PPM > LES 0.00 66162.95 70615.83
PPM Total 0.00 66162.95 70615.83

La dispersion real del proceso es representada por G sigma.

Largo plazo
— — = Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 132
PPL 2.14
PPU 0.50
Ppk  0.50
Cpm *
Capacidad corto plazo
Ccp 129
CPL 2.09
CPU 0.49
Cpk 049
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Anexo 105: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 9 produccién de noviembre basandose en

el estabilizado que tiene como medida la acidez.

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 09
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Al menos un pardmetro historico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=6

3
]
[}

LCI=0

LC5=3.686

MR=1123

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 09

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Numero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

3.34147

0.668662
0.684012

Rendimiento

Observado
PPM < LEI 0.00
PPM > LES 0.00
PPM Total 0.00

Esperado
Largo plazo
22417.55
162348.84
184766.39

Lgl LEIS
: — : Largo plazo
! H — = = Corto plazo
: : Capacidad largo plazo
: : Pp 050
1 1 PPL 0.67
: : PPU  0.33
: : Ppk  0.33
| | com -
H H Capacidad corto plazo
cp 049
\\ CPL 065
CPU 0.32
\ cpk 032

2.0 25 3.0 35 4.0 45

Esperado
Corto plazo
24929.14
167836.63
192765.77

La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 106: Figura de Variacién y el acta de Capacidad del procesamiento en la 10 produccion de noviembre basandose

en el estabilizado que tiene como medida la acidez.

Griéfica I-MR de Valor de Acidez 10
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Observacion

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdleulos.

LC5=6

3
1
i

LCI=0

LC5=3.686

MR=1.128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 10

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Nimero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

2

®

4

4.08933

12

1.45495
1.48835

Rendimiento

Observado
PPM < LEI 0.00
PPM > LES 166666.67
PPM Total 166666.67

Esperado
Largo plazo
75499.16
524477.38
599976.54

LEI LEIS
| Largo plazo

— — — Corto plazo

Capacidad largo plazo
Pp 0.23
PPU -0.02
Ppk  -0.02
Cpm *

Capacidad corto plazo

e Cp 0.22

CPL 047
cPU  -0.02
cpk  -0.02

E
T
i
|
/
i
|
/
i
|
|
i PPL 0.48
1
'
i
1
'
i
1
'
i
1
'
i
1
'
i
1
'
i
1
'
i
1
'
;

Esperado
Corto plazo
80190.84
523928.76
604119.60

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 107: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 1 produccién de noviembre basandose en

el estabilizado que tiene como medida la anisidina.
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=115

X=100

LCI=85

LC5=18.43

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 01

Procesar datos

LEI

Objetivo

LES

Media de la muestra
Numero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

80 20
Rendimiento
Esperado Esperado
Observado  Largo plazo  Corto plazo
PPM < LEI 0.00 3324139 36408.77
PPM = LES 83333.33 58174.18 62385.93
PPM Total 83333.33 91415.57 98794.71

LEI

85
"

115
101.167
12
8.80943
9.01166

E
:
:
:
:
:
:
:
:
.
:

100

110

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

LES

120

Largeo plazo
= = = Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 0.57
PPL 0.61
PPU 0.52
Ppk  0.52
Cpm *
Capacidad corto plazo
cp 055
CPL 0.60
CPU 0.51
cpk 051
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Anexo 108: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 2 produccién de noviembre basandose en
el estabilizado que tiene como medida la anisidina.
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Observacion
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Observacion

Al menos un pardmetro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=115

X=100

LCI=85

LC5=1843

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 02

LEJ
Procesar datos :
LEI 85
Objetivo *
LES 115
Media de la muestra 101.583
Nimero de muestra 12

Desv.Est. (Largo plazo)  6.94731
Desv.Est. (Corto plazo)  7.10679

//‘"‘

LES

Largo plazo
— — = Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 0.72
PPL 0.80
PPU 0.64
Ppk  0.64
Cpm *
Capacidad corto plazo
cp 0.70
CPL 078
CPU 0.63
Cpk 063

/

-

85 90 95 100
Rendimiento
Esperado Esperado
Observado  Largo plazo  Corto plazo
PPM < LEI 0.00 8492.92 9812.32
PPM > LES 8§3333.33 26729.01 29522.04
PPM Total 83333.33 35221.93 39334.36

105 10 15 120

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 109: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 3 produccién de noviembre basandose en

el estabilizado que tiene como medida la anisidina.

Grafica I-MR de Valor de Anisidina 03 Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 03
LC5=115 LxEI LEIS
10 Procesar datos i E Largo plazo
o . .k‘\\ e — LEI 85 | H — — — Corto plazo
= v . Objetivo * i i
T 00 ™ ¥=100 LES 115 i : Capacidad largo plazo
E . Media de la muestra 99.8333 i H Pp 0.82
2 S / Numero de muestra 12 | : PPL 0.81
= T Desv.Est. (Largo plazo) 6.13238 ! ! PPU 0.82
20 Desv.Est. (Corto plazo)  6.27315 i 2 H Ppk 0.81
LCI=8s fpm___~
a | i Capacidad corto plazo
1 2 3 4 5 [ T 8 g 10 i 12 3 \ i Cp 0.80
Observacion 3 E ggb ?);fla
: cpk 079
20 i / \ : P
LCS=1343 ; / '
15 /

a5 20 95 100 105 110 115

Rango mavil
=
.
7
o
[

. ™ A — - MR=564 Rendimiento
. -~ Esperado Esperado
Tvw Observade Largo plazo Corto plazo
0 LCl=0 PPM < LEI 0.00 778472 9025.40
PPM > LES 0.00 6695.25 7809.24
1 2 3 4 5 5 7 ] 3 10 1 1z PPM Total 0.00 14479.97 16834.64

Observacian

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos. La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 110: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 4 produccién de noviembre basandose en

el estabilizado que tiene como medida la anisidina.
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Observacion

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=115

X=100

LCI=85

LCS=18.43

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 04

LIEI LEIS
Procesar datos Largo plazo
LEI 85 — — — Corto plazo
Objetivo =
LES 15 Capacidad largo plazo
Media de la muestra 95.5 Pp 0.98
Niamero de muestra 12 PPL 0.68
Desv.Est. (Largo plazo)  5.12569 PPU 1.27
Desv.Est. (Corto plazo) 5.24336 Ppk 0.68
Cpm *
Capacidad corto plazo
Cp 0.95
CPL 0.67
CPU 1.24
Cpk  0.67

85 90 95 100 105 110 15

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 20255.34 22613.68
PPM > LES 0.00 71.08 100.01
PPM Total 0.00 20326.43 22713.69

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 111: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 5 produccién de noviembre basandose en

el estabilizado que tiene como medida la anisidina.
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Valor individual

a0

20

Rango mavil
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos,

Griéfica |I-MR de Valor de Anisidina 05
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M,
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%
1 2 3 4 5 [ T 8 g 10 n
Observacion
.-
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. = /
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~
1 2 3 4 5 5 T 8 3 10 n

Observacion

LCS=115

X=100

LCI=85

LC5=18.43

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 05

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Numero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

85

115
98.9167
12
7.85619
8.03653

80

Rendimiento
Esperado
Observado  Largo plazo
PPM < LEI 0.00 38244.84
PPM > LES 0.00 20318.22
PPM Total 0.00 58563.16

LEI LES
| Largo plazo
! R = = = Corto plazo
3 Capacidad largo plazo
i Pp 0.64
! PPL 0.59
| PPU  0.68
| Ppk  0.59
i Cpm *
3 Capacidad corto plazo
3 cp 0.62
i CPL 058
i CPU 0.67
i \ Cpk 058

8 90 95 100 105 110 115

Esperado
Corto plazo
41665.69
22681.25
64346.94

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 112: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 6 produccidén de noviembre basandose en

el estabilizado que tiene como medida la anisidina.
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Ohbservacion

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=115

=100

LCI=85

LCS=1343

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 06

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Numero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

LEI
85

15
102.083
12
5.40132
5.52531

85

Rendimiento

Observado
PPM < LEI 0.00
PPM > LES 0.00
PPM Total 0.00

Esperado
Largo plazo
781.28
8392.32
9173.60

LEIS

920 95 100 105 110 115

Esperado
Corto plazo
994.63
9700.71
10695.33

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Largo plazo
= == Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 0.93
PPL 1.05
PPU 0.80
Ppk  0.80
Cpm
Capacidad corto plazo
cp 0.90
CPL 1.03
CPU 078
Ccpk 078
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Anexo 113: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 7 produccién de noviembre basandose en
el estabilizado que tiene como medida la anisidina.

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 07 Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 07
LCS=115 LFl LE‘S
_ 1o . I Procesar datos i — — i Largo plazo
] \, LEI 85 ! | — — — Corto plazo
z / B Objetivo - 3 ;
T 100 ) —— =100 LES 15 ! R ! Capacidad largo plazo
- \ p - Media de la muestra 100.5 ! / T \ ! Pp 0.71
2 \,/ Numero de muestra 12 ; ; PPL 074
= Desv.Est. (Largo plazo)  7.01297 ! | PPU  0.69
e * Desv.Est. (Corto plazo)  7.17396 3 ; Ppk  0.69
LCI=85 1 1 Cpm
3 3 Capacidad corto plazo
1 2 3 4 5 5 7 ] 9 10 1 12 i \ ; cp 0.70
Obsarvacidn | ! CPL 0.72

LCS=18.43 i

3 \ 3 CcPU 0.67
! ! ! Cpk  0.67
20 I

85 90 95 100 105 110
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.
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-
e
v
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v

. — MR=5.64 Rendimiento

""——-__‘___ Esperado Esperado
e Observade Largo plazo  Corto plazo
0 LCI=0 PPM < LEI 0.00 13546.02 15363.48
PPM > LES 0.00 19339.01 21629.64
g 2 8 2 & g u g 2 i i i PPM Total 000  32885.03 36993.12
Observacian
Al menas un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos. La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 114: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 8 produccién de noviembre basandose en
el estabilizado que tiene como medida la anisidina.

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 08 Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 08
LC5=115
LEI LES
_ o . Procesar datos : Largo plazo
] — / LEI 85 ! = == Corto plazo
T — . . . i
= / ~ Objetivo * i
E ! ., - I .
T 100 — / L X=100 LES 115 ! Capacidad largo plazo
o) ‘." /.__——f' o e Media de la muestra 100.333 ! Pp 0.74
2 / T Numero de muestra 12 | PPL 075
= Desv.Est. (Largo plazo)  6.7868 ! PPU  0.72
=l Desv.Est. (Corto plazo)  6.94259 : Ppk 072
LCI=85 1 Cpm
i Capacidad corto plazo
1 2 & 4 5] 6 7 ] 9 10 1 12 ! cp 072
Chservacion ! CPL 0.74
: CPU 0.70
. | Cpk 070
24 /'\ | / \
— '/, LCs=1a.43 /
e !
E I
g
g ” p. 85 90 95 100 105 10 115
2 N - -
s . o WR=5.61 Rendlmle:‘to g . g
. ’ / sperado sperado
\‘_____o—f e — Observado Largo plazo  Corto plazo
0 LCi=0 PPM < LEI 0.00 11932.71 13601.62
PPM > LES 0.00 15345.40 17319.08
1 2 3 4 s & 7 8 ? 10 n 12 PPM Total 0.00 2727811 30920.70
Ohbservacion
Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos. La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.

227




Anexo 115: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 9 produccién de noviembre basandose en

el estabilizado que tiene como medida la anisidina.

Grafica I-MR de Valor de Anisidina 09
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 09

LFI LEIS
Procesar datos i i Largo plazo

LEI 85 ! ! = = = Corto plazo
Objetivo * i 1
LES 15 i i Capacidad largo plazo
Media de la muestra 97.3333 | H Pp 110
Namero de muestra 12 ; : PPL 0.1
Desv.Est. (Largo plazo)  4.53939 . /% : PPU 1.30
Desv.Est. (Corto plazo)  4.6436 i ; Ppk 091

i ' Cpm *

i i Capacidad corto plazo

i ' Cp 1.08

i : CPL  0.89

| i CPU 1.27

i // \ i Cpk  0.89

88 92 96 100 104 108 112

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 3294.24 3953.82
PPM > LES 0.00 49.74 71.04
PPM Total 0.00 3343.98 4024.86

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 116: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 10 produccion de noviembre basandose

en el estabilizado que tiene como medida la anisidina.
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Observacion

Al menas un parémetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=115

¥=100

LCI=85

LC5=1843

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 10

LEI

E

;
Procesar datos :

LEI 85 i
Objetivo = i
LES 115 ;
Media de la muestra 99.9167 !
Nimero de muestra 12 i
Desv.Est. (Largo plazo) 6.38832 !
Desv.Est. (Corto plazo)  6.53497 i
1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

85

Rendimiento
Esperado
Largo plazo
9771.94
9110.89
18882.82

Observado
PPM < LEI 0.00
PPM = LES 0.00
PPM Total 0.00

90 95 100 105

Esperado
Corto plazo
1227.19
10496.89
21724.08

La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.

110

LES

N

115

Largo plazo
= == Corto plazo

Capacidad largo plazo

PP 078
PPL 0.78
PPU 0.79
ppk 078
Cpm *
Capacidad corto plazo
cp 077
CPL 0.76
CPU 0.77
cpk  0.76
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Anexo 117: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 1 produccién de noviembre basandose en

el neutralizado que tiene como medida la acidez.
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Observacion

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=6

LCI=0

LC5=2.636

MR=1128

LCl=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 01

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Nimero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

2

4
2.77262
12

1.27667
1.30598

Rendimiento

Observado
PPM < LEI 8§3333.33
PPM > LES 83333.33
PPM Total 166666.67

Esperado
Largo plazo
272528.92
168177.70
440706.62

LEI LES

1 2 g 4
Esperado
Corto plazo
277058.67
173655.68
450714.35

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Largo plazo
— — = Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 0.26
PPL 0.20
PPU 0.32
Pok  0.20
Cpm

Capacidad corto plazo
Cp 026
CPL 0.20
CPU 0.31
cpk 020
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Anexo 118: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 2 produccién de noviembre basandose en

el neutralizado que tiene como medida la acidez.
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Al menos un pardmetro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=6

LCI=0

LC5=3.686

MR=1.128

LCl=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 02

LEI LES
Procesar datos i — i Largo plazo
LEI 2 ! ! — — — Corto plazo
Objetivo * H H
LES 4 i Capacidad largo plazo
Media de la muestra 4.1144 i Pp 0.24
Nimero de muestra 12 i PPL 0.52
Desv.Est. (Largo plazo) 1.36753 ' ' PPU -0.03
Desv.Est. (Corto plazo)  1.39893 . . Ppk  -0.03
i Cpm *
Capacidad corto plazo
cp 0.24
CPL 0.50
T CPU  -0.03
cpk  -0.03
1 2 3 4 5 6 7
Rendimiento
Esperado Esperado
Observado Largo plazo  Corto plazo
PPM < LEI 0.00 61034.78 65337.11

PPM > LES 166666.67 533335.73 532589.34
PPM Total 166666.67 594370.50 597926.45

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 119: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 3 produccién de noviembre basandose en

el neutralizado que tiene como medida la acidez.
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Ohbservacidn

Al menaos un pardmetro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=6

LCI=0

LCS=3.686

MR=1.128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 03

LEI LES
Procesar datos S Largo plazo

LEI 2 = = = Corto plazo

Objetivo *

LES 4 Capacidad largo plazo

Media de la muestra 3.59647 Pp 0.61

Numero de muestra 12 PPL 0.97

Desv.Est. (Largo plazo)  0.546402 PPU 0.25

Desv.Est. (Corto plazo) 0.558945 Ppk 0.25

Cpm *
Capacidad corto plazo

_ cp 060
™~ CPL 095

\ CPU  0.24
Cpk  0.24

20 25 3.0 35 4.0 4.5

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 1740.18 2143.62
PPM > LES 0.00 230097.74 235161.99
PPM Total 0.00 231837.92 237305.61

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 120: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 4 produccién de noviembre basandose en

el neutralizado que tiene como medida la acidez.
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=6

LCI=0

LC5=3.6386

MR=1.128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 04

LFI LEIS
Procesar datos i — i Largo plazo

LEI 2 ! ! = == Corto plazo
Objetivo * 3 i
LES 4 ! ! Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.7119 | ! Pp 159
Nimero de muestra 12 ; 2 : PPL 273
Desv.Est. (Largo plazo)  0.209327 ! ! PPU 046
Desv.Est. (Corto plazo) 0.214132 i \ Ppk 0.46

: Cpm *

i Capacidad corto plazo

3 cp 1.56

: CPL 266

| CPU 0.45

i cpk 045

i \

i

:

:

i

:

21 24 27 3.0 33 36 39 42

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 0.00 0.00
PPM > LES 0.00 84365.55 89246.82
PPM Total 0.00 84365.55 89246.82

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 121: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 5 produccién de noviembre basandose en

el neutralizado que tiene como medida la acidez.

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 05 Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 05
LCS=6
50 LEI LES
_ Procesar datos i — Largo plazo
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2 N ST Ve .| Objetivo * | -
T ag i - X=3 LES 4 ' Capacidad largo plazo
T \ // ~. Media de la muestra 3.43313 ' Pp 0.47
- L A Numero de muestra 12 i 7 PPL  0.68
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Desv.Est. (Corto plazo)  0.721466 3 Ppk  0.27
a0 LCI=0 1 Cpm  ~
. Capacidad corto plazo
1 2 3 4 5 5 7 ! 9 10 1 12 L cp 0.46
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CPU 0.26
a Cpk  0.26
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_ 3
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0 — = * | LCl=D PPM < LEI 0.00 21075.86 23493.39
PPM > LES 0.00 210770.98 216018.02
i Z g < 4 & u & 2 i it i PPM Total 0.00 231846.84 23951.41
Observacion
Al menas un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos. La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 122: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 6 produccién de noviembre basandose en

el neutralizado que tiene como medida la acidez.
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Al menos un pardmetro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=6

LCI=0

LC5=3.086

MR=1.123

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 06

LFI LES
Procesar datos 3 R 3 Largo plazo

LEI 2 ! ! = = = Corto plazo
Objetivo * i i
LES 4 i i Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.7394 | ! Pp 1.47
Nimero de muestra 12 i i PPL 2.57
Desv.Est. (Largo plazo) 0.226024 ' _ \ L PPU 0.38
Desv.Est. (Corto plazo)  0.231212 j Ppk 0.38

i Cpm *

3 Capacidad corto plazo

3 cp 1.44

! CPL 2.51

i CPU 0.38

! Cpk 0.38

i

| ‘/

i

21 24 27 30 33 36 39 42

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 0.00 0.00
PPM = LES 0.00 124464.44 129853.93
PPM Total 0.00 124464.44 129853.93

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 123: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 7 produccién de noviembre basandose en

el neutralizado que tiene como medida la acidez.

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 07

5.0
e //
-] ——— e .-
3 T — --r“""d_;‘ -
= -
E 30
k]
]
= 15
0.0
1 2 3 4 5 [ T 8 g 10 1 12
Observacidn
4
3
:
e 2
-]
£
2 .-
1 =
~ T, e /'
0
1 2 3 4 5 [ T 8 a 10 1 12

Observacian

Al menos un parémetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=6

LCI=0

LC5=3.686

MR=1.123

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 07

LFI LES

Procesar datos i L
LEI 2 !
Objetivo * |
LES 4 |
Media de la muestra 3.83024 !
Nimero de muestra 12 1

Desv.Est. (Largo plazo) 0.449226
Desv.Est. (Corto plazo)  0.459539

/N

20 25 3.0 BLE 4.0

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 23.09 34.06
PPM > LES 83333.33 352753.07 355908.09
PPM Total 83333.33 352776.16 355942.14

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Largo plazo
= = = Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 0.74
PPL 136
PPU 0.13
Ppk 0.3
Cpm *
Capacidad corto plazo
Cp 073
CPL 133
CPU 0.12
cpk 02
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Anexo 124: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 8 produccién de noviembre basandose en

el neutralizado que tiene como medida la acidez.

Valor individual

Rango mdwil

50

45

3.0

00

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 08

fi—o—o—*__._.

1 2 3 4 5 6 7 B ] 10 1 12

Observacian

Ohbservacion

Al menas un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=6

LCI=0

LC5=3.636

MR=1128

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 08

Procesar datos

LEI
Objetivo
LES

Media de la muestra
Numero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

PPM < LEI
PPM = LES
PPM Total

2

"

4

3.62024

12

0.252335
0.258127

L

U |

Rendimiento

Observado
0.00
0.00
0.00

Esperado
Largo plazo
0.00
66162.95
66162.95

1 LES
— Largo plazo
— — — Corto plazo
Capacidad largo plazo
Pp 132
PPL 2.14
| s PPU 050
z Ppk 050
/ Cpm *
Capacidad corto plazo
Cp 1.29
CPL 2.09
CPU 0.49
\ cpk 049
21 24 27 30 33 36 39 42
Esperado
Corto plazo
0.00
70615.83
70615.83

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 125: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 9 produccién de noviembre basandose en

el neutralizado que tiene como medida la acidez.

&0

45

30

Valor individual

0.0

Rango mavil
ha

Gréfica I-MR de Valor de Acidez 09

- —
—r— —a, N p o — e . Y
. -
\‘/ "
2 3 4 5] g 7 g 5 10 1 12
Observacion
—
1/ \\ - a
4 N\ \
J .
— — \-
2 3 4 5 [ T 8 g 10 n 12
Observacion

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=6

LCl=0

LC5=3.638

MR=1.123

LCl=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 09

LEI LES
Procesar datos — . Largo plazo
LEI 2 = == Corto plazo
Objetivo *
LES 4 Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.42397 Pp 0.47
Numero de muestra 12 PPL 0.67
Desv.Est. (Largo plazo) 0.703931 PPU 0.27
Desv.Est. (Corto plazo)  0.720091 Ppk 0.27
Cpm *
Capacidad corto plazo
cp 0.46
N CPL 066
CPU 0.27
\ cpk 027

2.0 25 3.0 35 4.0 45 5.0

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 21542.80 23993.44
PPM > LES 0.00 206591.05 211871.82
PPM Total 0.00 228133.85 235865.26

La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.

238




Anexo 126: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 10 produccion de noviembre basandose

en el neutralizado que tiene como medida la acidez.

Graéfica |-MR de Valor de Acidez 10 Informe de capacidad del proceso de Valor de Acidez 10
5.0 LC5=6
LEI LES
_ Procesar datos — i Largo plazo
E e o e LEI 2 H — — = Corto plazo
= -— P - _ Objetivo = H
E 30 = =3 LES 4 i Capacidad largo plazo
5 e Media de la muestra 3.50683 i Pp 0.63
K] - Nimero de muestra 12 1 PPL 0.95
= 15 Desv.Est. (Largo plazo) 0.531207 ! PPU 0.31
Desv.Est. (Corto plazo)  0.543402 H Ppk 0.21
0.0 LCI=0 Cpm *
Capacidad corto plazo
1 2 3 4 5 5 T 8 3 10 n 12
— cp 0.61
Observacion CPL 0.92
CPU 030
n cpk 030
LC5=3.686
_ 3
3
3 2
2 2.0 25 3.0 3.5 4.0 4.5
: - |5
1 ALHMED Rendimiento
T / Esperado Esperado
-— — Observade Largo plazo  Corto plazo
o et PPM < LEI 0.00 2279.80 2777.54
1 2 3 N 5 s 7 a 3 0 1 2 PPM > LES 000  176599.23  182052.93
. PPM Total 0.00 178879.03 184830.47
Observacion
Al menos un pardmetra histérico estimado se utiliza en los cdlculos. la dfspers('én real del proceso es fepresenradg por 6 sfgmg_
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Anexo 127: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 1 produccién de noviembre basandose en
el filtrado que tiene como medida la anisidina.

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 01 Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 01
LC5=115
LEI LES
_ ik .. _,"\ Procesar datos J— Largo plazo
5 AT \\ LEI 85 = = = Corto plazo
:é ..r/‘/‘\ — // S \ - Objetivo * -
100 = - X=100 LES 15 Capacidad largo plazo
= \\ \/ Media de la muestra 99.5 Pp 0.77
L] N/ .
] AN Nimero de muestra 12 PPL 0.74
= AN s w Desv.Est. (Largo plazo)  6.51572 PPU 079
=k Desv.Est. (Corto plazo)  6.66529 Ppk 074
LCI=85 Cpm
Capacidad corto plazo
1 2 3 4 5 5 7 ] 9 10 1 12
cp 075
Ohbservacion CPL 0.73
CPU 0.78
20 Cpk 072
r LCS=13.43
// T
s .
15 e
= s
2 A /"/ \\
En A A N\ . ‘
2 \ N\ 4 N 85 90 95 100 105 110 115
2 \ A / \ |-
3 / \ 4 N, o
5 7 = Rendimiento
/ p \ - »
L] N Esperado Esperado
' Observado Largo plazo  Corto plazo
0 dzk PPM < LEI 0.00 13027.57 14798.22
g 3 7 A 3 3 2 2 N . 3 o PPM > LES 0.00 8683.04 10023.14
PPM Total 0.00 21710.62 24821.35
Observacion
Al menos un pardmetro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos. La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 128: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 2 produccién de noviembre basandose en

el filtrado que tiene como medida la anisidina.

10

100

Valor individual

30

20

Rango mawil

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 02

~ ~ - e
- -~ . —
\_/’ I
2 3 4 5 [ T 8 a 10 1 12
Observacion
. . . /( \
"y
v N~
- [ —
—
2 3 4 5 [ T 8 g 10 1 12
Observacion

Al menas un pardmetro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=115

X=100

LCI=35

LCS=1343

MR=5.64

LCl=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 02

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Nimero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

LEI

85
#

115
99.1667
12
4.60895
4.71475

Rendimiento
Esperado
Observado  Largo plazo
PPM < LEI 0.00 1057.01
PPM > LES 0.00 295.90
PPM Total 0.00 1352.91

LES

— ' Largo plazo
— — — Corto plazo

Capacidad largo plazo

PP 1.08
PPL 1.02
PPU 1.15
Ppk  1.02
Cpm
Capacidad corto plazo
cp 1.06
CPL 1.00
CPU 112
Cpk  1.00

920 95 100 105 110 115

Esperado
Corto plazo
1328.98
392.18
172107

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 129: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 3 produccién de noviembre basandose en
el filtrado que tiene como medida la anisidina.

10

i
z
z
2
E 100
5
z
90
20
15
:
s 10
=2
Z
2

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 03

1 2 3 4 5 5 7 ] 5

Ohbservacian

Observacion

Al menas un parametro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=115

X=100

LCI=85

LC5=18.43

MR=5.564

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 03

Procesar datos

LEI
Objetivo
LES

LEI
85 i
. i

15

Media de la muestra 99.8333 i

Nimero de muestra 12 H

Desv.Est. (Largo plazo) 6.13238
Desv.Est. (Corto plazo)  6.27315

PPM < LEI
PPM > LES
PPM Total

Rendimiento
Esperado
Observade Largo plazo
0.00 7784.72
0.00 6695.25
0.00 14479.97

LES
— — i Largo plazo
! = = = Corto plazo
i
' Capacidad largo plazo
' Pp 0.82
| PPL  0.81
; PPU  0.82
P : Ppk 0.8
' Cpm
3 Capacidad corto plazo
3 cp 080
| cPL 079
i CPU 0.81
/ ! Cpk  0.79
/ 1

920 95 100 105 110 115

Esperado
Corto plazo
9025.40
7809.24
16834.64

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 130: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 4 produccion de noviembre basédndose en

el filtrado que tiene como medida la anisidina.

Valor individual

Range mdwil

110

100

20

20

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 04

e —e
. —
/ . —" ____-—o—-"_ﬂ_
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1 2 3 4 5 [ T 8 a 10 1 12
Ohbservacion
P
— // .
- / T
. - e
——
1 2 3 4 5 [ T 8 a 10 1 12
Ohbservacion

Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=115

X=100

LCI=85

LCS=1843

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 04

Procesar datos

LEI
Objetivo
LES

Media de la muestra
Numero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

PPM < LEI
PPM = LES
PPM Total

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

85

*

15

94.6667

12

2.87096
2.93687

LEI

£

Rendimiento

Observado
0.00
0.00
0.00

Esperado

Largo plazo

379.89
0.00
379.89

88 92

Esperado
Corto plazo
498.29

0.00

498.29

96

100

104

108

112

LES

Largo plazo
— — = Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 1.74
PPL 112
PPU 2.36
Ppk 112
Cpm
Capacidad corto plazo
cp 1.70
CPL 110
CPU 2.31
cpk 110
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Anexo 131: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 5 produccién de noviembre basandose en

el filtrado que tiene como medida la anisidina.
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LC5=115

X=100

LCI=85

LC5=18.43

MR=5.64

LCl=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 05

Procesar datos

LEI 85
Objetivo >

LES 10
Media de la muestra 100.75
Niimero de muestra 12

Desv.Est. (Largo plazo) 9.91899
Desv.Est. (Corto plazo)  10.1467

Rendimiento
Esperado
Observado  Largo plazo
PPM < LEI 0.00 56158.63
PPM = LES 166666.67 175524.99
PPM Total 166666.67 231683.62

LEI

5
|
|
|
|
|
|
|
|
;
|
|
|
|
|
|
|
|
;

/

80 20

Esperado
Corto plazo
60303.53
180982.42
241285.95

110 120

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Largo plazo
= == Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 0.42
PPL 0.53
PPU 0.31
Ppk 0.31
Cpm *
Capacidad corto plazo
cp 0.41
CPL 0.52
CPU 0.30
Ccpk 030
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Anexo 132: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 6 produccién de noviembre basandose en

el filtrado que tiene como medida la anisidina.
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Griéfica I-MR de Valor de Anisidina 06
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCs=115

X=100

LCI=85

LCS=18.43

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 06

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Numero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

LEI
85

15
102.083
12
5.40132
5.52531

85

Rendimiento

Observado
PPM < LEI 0.00
PPM > LES 0.00
PPM Total 0.00

Esperado
Largo plazo
781.28
8392.32
9173.60

LES

Pp

PPL
PPU
Ppk

Cp

CPL
CPU
Cpk

Cpm

— Llargo plazo
= = — Corto plazo

Capacidad largo plazo

0.92
1.05
0.80
0.80

Capacidad corto plazo

0.90
1.03
0.78
0.78

90 95 100 105 110 115

Esperado
Corto plazo
994.63
9700.71
10695.33

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 133: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 7 produccion de noviembre basédndose en

el filtrado que tiene como medida la anisidina.

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 07 Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 07
1
120 [
\ LCS=115 EEl S
- Procesar datos 3 — i Largo plazo
E i LEI 85 ! ! — = — Corto plazo
= _ Objetivo = 1 i
Z o *=100 LES 10 | i Capacidad largo plazo
5 Media de la muestra 102.5 ! ! Pp 0.47
] Numero de muestra 12 i . PPL 0.66
= a0 Desv.Est. (Largo plazo)  8.80599 ! . PPU 0.28
LCl=85 Desv.Est. (Corto plazo)  9.00814 ; /\ Ppk O.fB
! Cpm
a0 | Capacidad corto plazo
1 2 3 4 5 [ T 8 L) 10 1 12 i cp 0.46
Obsarvacién i CPL 065
1 CcPU 0.28
: : | cpk 028
30 |
A |
h |
B |
= ~a g
3% Les=1343 |
2 \\ /"-\\_ 85 90 95 100 105 110 115 120
£ /
2 s
10 \..______ ‘/// .- — Rendimiento
. R MR=5.64 Esperado Esperado
T— Observado Largo plazo Corto plazo
0 LCI=0 PPM < LEI 0.00 23445.48 26026.95
PPM = LES 83333.33 197192.25 202540.69
! 2 : ‘ : 8 7 8 ? 10 " 2 PPMTotal 8333333  220637.73  228567.63
Observacidn
Al menos un parémetro histérico estimado se utiliza en los céleulos, La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 134: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 8 produccién de noviembre basandose en

el filtrado que tiene como medida la anisidina.

Gréfica I-MR de Valor de Anisidina 08
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=115

X=100

LCI=85

LCS=1843

MR=5.64

LCI=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 08

LEI LES

Procesar datos i Largo plazo
LEI 85 ! / (Y — — — Corto plazo
Objetivo * i
LES 1o ! Capacidad largo plazo
Media de la muestra 101.25 ! Pp 0.60
Nimero de muestra 12 : PPL 079
Desv.Est. (Largo plazo) 6.89038 H PPU 0.42
Desv.Est. (Corto plaze) 7.04855 ; Ppk 0.42

Cpm *

i Capacidad corto plazo

: cp 059
: cPL 077
: cPU o.M
: / \ cpk  0.41

85 20 95 100 105 110 15

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo Corto plazo

PPM < LEI 0.00 9177.89 10571.00
PPM > LES 83333.33 102062.39 107230.82
PPM Total 83333.33 111240.28 117801.82

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

247




Anexo 135: Figura de Variacion y el acta de Capacidad del procesamiento en la 9 produccién de noviembre basandose en

el filtrado que tiene como medida la anisidina.

Gréfica |-MR de Valor de Anisidina 09
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Al menos un pardmetro histérico estimado se utiliza en los calculos.

LCE=115

X=100

LCI=85

LC5=18.43

MR=554

LCl=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 09

LEI LES
Procesar datos

Largo plazo

T T

1 H

: i
LEI 85 ! i = == Corto plazo
Objetivo * : H
LES 115 i i Capacidad largo plazo
Media de la muestra 97.3333 ! ! Pp 1.10
Nimero de muestra 12 i i PPL 0.91
Desv.Est. (Largo plazo)  4.53939 . Yy : PPU 1.30
Desv.Est. (Corto plazo) 4.6436 i 1 Ppk 0.9

i i Cpm *

3 E Capacidad corto plazo

3 i Cp 1.08

: : CPL  0.89

3 / i CPU 1.27

i / \ i Cpk 0.89

i \ |

: i

i

88 92 96 100 104 108 112

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 3294.24 3953.82
PPM > LES 0.00 49.74 71.04
PPM Total 0.00 334398 4024.86

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
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Anexo 136: Figura de Variacién y el acta de Capacidad del procesamiento en la 10 produccion de noviembre basandose

en el filtrado que tiene como medida la anisidina.

Valor individual

Rango mdwil
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Griéfica I-MR de Valor de Anisidina 10
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Al menos un parametro histdrico estimado se utiliza en los cdlculos.

LCS=115

X=100

LCI=83

LC5=1843

MR=554

LC1=0

Informe de capacidad del proceso de Valor de Anisidina 10

Procesar datos

LEI
Objetivo
LES

Media de la muestra
Nimero de muestra 12
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

PPM < LEI
PPM > LES
PPM Total

LEI

85
110
100.417

6.11196
6.25227

E
1
H
H
H
H
H
H
H
H
H
H
H
t

85

Rendimiento
Esperado
Observado Largo plazo
0.00 5828.24
0.00 58444.78
0.00 64273.02

920 95 100 105

Esperado
Corto plaze
6835.90
62665.31
69501.21

La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.

110

115

Largo plazo
— — — Corto plazo

Capacidad largo plazo

Pp 0.68
PPL 0.84
PPU 0.52
Ppk  0.52
Cpm *
Capacidad corto plazo
cp 0.67
CPL 0.82
CPU 0.51
cpk 051
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Anexo 137: Conglomerado de las cisternas de aceite de pescado de las diez producciones de septiembre y las medias de

los datos de los criticos a evaluar (acidez y anisidina)

NUMERO
VISITA ESPECIE DE TONELADAS VAN VA
DE ACEITE CISTERNAS

07-09-22 Anchoveta 3 90 100 3.5
08 -09 -22 Anchoveta 2 60 105 3.9
11-09-22 Anchoveta 4 120 105 4.0
12-09-22 Anchoveta 3 90 95 3.6
13-09-22 Anchoveta 3 90 97 3.7
15-09-22 Anchoveta 2 60 95 3.8
23-09-22 Anchoveta 3 90 90 3.9
25-09-22 Anchoveta 5 150 110 4.0
26 — 09— 22 Anchoveta 4 120 108 3.5
27-09-22 Anchoveta 2 60 100 4.0
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Anexo 138: Conglomerado de las cisternas de aceite de pescado de las diez producciones de octubre y las medias de los

datos de los criticos a evaluar (acidez y anisidina)

NUMERO
VISITA ESPECIE DE TON VAN VA
DE ACEITE CISTERNAS

07 -10-22 Anchoveta 4 120 110 3.7
08 —10-22 Anchoveta 2 60 105 3.8
12-10-22 Anchoveta 2 60 95 4.0
15-10-22 Anchoveta 3 90 98 3.7
17-10-22 Anchoveta 4 120 95 3.7
19-10-22 Anchoveta 3 90 95 3.7
22 -10-22 Anchoveta 3 90 93 3.7
24 -10-22 Anchoveta 3 90 95 3.2
25-10-22 Anchoveta 3 90 100 4.0
26 —10-22 Anchoveta 5 150 110 4.0
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Anexo 139: Conglomerado de las cisternas de aceite de pescado de las diez producciones de noviembre y las medias de

los datos de los criticos a evaluar (acidez y anisidina).

NUMERO
VISITA ESPECIE DE TON VAN VA
DE ACEITE CISTERNAS

05-11-22 Anchoveta 4 120 110 3.7
06 —11-22 Anchoveta 2 60 105 3.8
10-11-22 Anchoveta 2 60 95 4.0
11-11-22 Anchoveta 3 90 98 3.7
16 -11-22 Anchoveta 4 120 95 3.7
18 -11-22 Anchoveta 3 90 95 3.7
20—-11-22 Anchoveta 3 90 93 3.7
23-11-22 Anchoveta 5 150 110 4.2
24 -11-22 Anchoveta 3 90 100 4.0
26 —11-22 Anchoveta 2 60 95 3.4
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Anexo 140: Conglomerado del resultado en produccion y merma de la produccién de septiembre en funcién a la etapa

critica de estabilizado.

MERMAS
MATERIA REACTORES
PRODUCTO TIPO PROCESADA USADOS PA PAN
07 -09 -22 90 3 2,10 2,15
08 -09 -22 60 2 2,15 2,20
11-09-22 120 4 3,10 2,15
12 -09 -22 ACEITE 90 3 2,15 2,30
13-09-22 DE 90 3 1,30 1,20
15-09-22 PESCADO 60 2 2,18 1,97
23-09-22 90 3 3,11 2,20
25-09-22 150 5 2,02 3,10
26 -09-22 120 5 3,18 2,25
27-09 -22 60 2 3,15 2,20
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Anexo 141: Conglomerado del resultado en produccion y merma de la produccién de octubre en funcion a la etapa critica

de estabilizado.

MERMAS
MATERIA REACTORES
PRODUCTO TIPO PROCESADA USADOS PA PAN
07-10-22 120 6 3,10 2,25
08 -10-22 60 4 2,15 2,02
12 -10-22 60 4 3,00 2,15
15-10-22 ACEITE 90 6 1,15 1,30
17-10-22 DE 120 6 1,30 1,20
19-10-22 PESCADO 90 4 3,18 2,97
22-10-22 90 6 2,11 2,20
24 -10-22 90 4 2,02 3,10
25-10-22 90 6 2,10 2,05
26 -10-22 150 4 3,25 3,20
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Anexo 142: Conglomerado del resultado en produccion y merma de la produccién de noviembre en funcion a la etapa

critica de estabilizado.

MERMAS
MATERIA REACTORES
PRODUCTO TIPO PROCESADA USADOS PA PAN
05-11-22 120 6 3,10 2,25
06-11-22 60 4 2,15 2,02
10-11-22 60 4 3,00 2,15
11-11-22 ACEITE 90 6 3,15 3,30
16 -11-22 DE 120 6 1,30 1,20
18-11-22 PESCADO 90 4 3,18 2,23
20-11-22 90 6 2,11 2,20
23-11-22 150 4 3,92 3,40
24 -11-22 90 6 2,10 2,05
26-11-22 60 4 2,25 1,20
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Anexo 143: Conglomerado del resultado en produccion y merma de la produccién de septiembre en funcién a la etapa

critica de neutralizado.

MERMAS
MATERIA REACTORES
PRODUCTO TIPO PROCESADA USADOS PA
07 -09 - 22 90 5 0,90
08 -09 —22 60 4 0,75
11-09-22 120 4 0,70
12 -09 - 22 ACEITE 90 6 0,85
13-09-22 DE 90 6 0,93
15-09-22 PESCADO 60 4 0,48
23-09-22 90 6 0,51
25-09-22 150 4 0,62
26 —09 -22 120 6 0,98
27-09 —-22 60 4 0,35
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Anexo 143: Conglomerado del resultado en produccion y merma de la produccién de octubre en funcion a la etapa critica

de neutralizado.

MERMAS
MATERIA REACTORES
PRODUCTO TIPO PROCESADA USADOS PA
07-10-22 120 5 0,80
08 -10-22 60 4 0,95
12 -10-22 60 4 0,50
15-10-22 ACEITE 90 6 0,65
17-10-22 DE 120 6 0,94
19-10-22 PESCADO 90 4 0,38
22-10-22 90 6 0,59
24 -10-22 90 4 0,92
25-10-22 90 6 0,83
26 -10-22 150 4 0,97
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Anexo 144: Conglomerado del resultado en produccion y merma de la produccidén de noviembre en funcion a la etapa

critica de neutralizado.

MERMAS
MATERIA REACTORES
PRODUCTO TIPO PROCESADA USADOS PA
05-11-22 120 5 0,74
06-11-22 60 4 0,45
10-11-22 60 4 0,20
11-11-22 ACEITE 90 6 0,95
16 - 11 - 22 DE 120 6 0,53
18-11-22 PESCADO 90 4 0,78
20-11-22 90 6 0,91
23-11-22 90 4 0,22
24 -11-22 90 6 0,98
26-11-22 150 4 0,87
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Anexo 145: Conglomerado del resultado en produccion y merma de la produccién de septiembre en funcién a la etapa

critica de filtrado.

MERMAS
MATERIA REACTORES
PRODUCTO TIPO PROCESADA USADOS PAN
07 -09 —22 120 5 1,90
08 -09 —22 60 4 2,75
11-09 -22 60 4 1,70
12 -09 - 22 ACEITE 90 6 1,85
13-09-22 DE 120 6 1,93
15-09-22 PESCADO 90 4 2,48
23-09-22 90 6 1,51
25-09-22 90 4 2,62
26 —09 - 22 90 6 1,93
27-09-22 150 4 2,35
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Anexo 146 Conglomerado del resultado en produccién y merma de la produccion de octubre en funcién a la etapa critica
de filtrado.

MERMAS
MATERIA REACTORES
PRODUCTO TIPO PROCESADA USADOS PAN
07-10-22 120 5 1,90
08 -10-22 60 4 1,75
12 -10-22 60 4 1,90
15-10-22 ACEITE 90 6 1,87
17-10-22 DE 120 6 2,93
19-10-22 PESCADO 90 4 2,88
22-10-22 90 6 2,51
24 -10-22 90 4 1,68
25-10-22 90 6 1,78
26 -10-22 150 4 1,40
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Anexo 147: Conglomerado del resultado en produccion y merma de la produccidén de noviembre en funcion a la etapa

critica de filtrado.

MERMAS
MATERIA REACTORES
PRODUCTO TIPO PROCESADA USADOS PAN
05-11-22 120 5 2,83
06-11-22 60 4 1,75
10-11-22 60 4 1,78
11-11-22 ACEITE 90 6 2,85
16 - 11 - 22 DE 120 6 1,93
18-11-22 PESCADO 90 4 1,48
20-11-22 90 6 1,51
23-11-22 90 4 1,62
24 -11-22 90 6 2,93
26-11-22 150 4 1,35
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Anexo 148: Conglomerado del rendimiento de la produccion de septiembre en las 3 fases del producto.

CANTIDAD CANTIDAD %R
PRODUCTO PROD VISITA REAL DE TEORICA DE
ACEITE ACEITE
07 -09-22 90 180 50,00
08 - 09 —-22 60 190 31,57
11-09 -22 60 170 35,29
12-09 -22 90 185 48,64
Aceite de Septiemb 13 -09 - 22 90 180 50,00
Pescado re 15-09 - 22 60 175 34,28
23-09 - 22 90 176 51,13
25-09 - 22 60 190 31,57
26 — 09 — 22 90 190 47,36
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Anexo 149: Resumen del rendimiento de la produccion de octubre en las 3 fases del producto.

CANTIDAD CANTIDAD %R
PRODUCTO PROD VISITA REAL DE TEORICA DE
ACEITE ACEITE
07-10-22 90 180 50,00
08 -10-22 60 190 31,57
12-10-22 60 170 35,29
15-10-22 90 185 48,64
Aceite de Octubre 17 -10-22 90 180 50,00
Pescado 19-10-22 60 175 34,28
22-10-22 90 176 51,13
24 -10-22 60 190 31,57
25-10-22 90 190 47,36
26 —10-22 60 195 30,00
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Anexo 150: Resumen del rendimiento de la produccion de noviembre en las 3 fases del producto.

CANTIDAD CANTIDAD %R
PRODUCTO PROD VISITA REAL DE TEORICA DE
ACEITE ACEITE
05-11-22 90 180 50,00
06-11-22 60 190 31,57
10-11-22 60 170 35,29
11-11-22 90 185 48,64
Aceite de Noviembr 16 -—11-22 90 180 50,00
Pescado e 18-11-22 60 175 34,28
20-11-22 90 176 51,13
23-11-22 60 190 31,57
24 -11-22 90 190 47,36
26 —11-22 60 195 30,00
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Anexo 151: Conglomerado de rendimiento de calidad en la produccion de septiembre en las 3 fases del producto.

CANTIDAD CANTIDAD %RC
PRODUCTO PROD VISITA REAL DE TEORICA DE
ACEITE ACEITE

07 -09-22 86 90 98,89

08 - 09 —-22 93 95 99,73

11-09 -22 84 85 98,99

12-09 -22 90 92 99,61

Aceite de Septiemb 13 -09 - 22 85 90 99,70
Pescado re 15-09 - 22 87 89 99,82
23-09 - 22 83 85 99,73

25-09 - 22 92 94 99,56

26 — 09 — 22 90 92 99,76

27 - 09 - 22 92 93 98,87
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Anexo 152: Conglomerado de rendimiento de calidad en la produccion de octubre en las 3 fases del producto.

CANTIDAD CANTIDAD %RC
PRODUCTO PROD VISITA REAL DE TEORICA DE
ACEITE ACEITE

07-10-22 86 90 98,89

08 -10-22 92 95 99,53

12-10-22 84 85 98,99

15-10-22 90 92 99,61

Aceite de Octubre 17 -10-22 85 90 99,70
Pescado 19-10-22 87 89 99,82
22-10-22 83 85 99,73

24 -10-22 92 94 99,56

25-10-22 90 92 99,76

26 —10-22 92 93 98,87
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Anexo 153: Conglomerado de rendimiento de calidad de la produccion de noviembre en las 3 fases del producto.

CANTIDAD CANTIDAD %RC
PRODUCTO PROD VISITA REAL DE TEORICA DE
ACEITE ACEITE

05-11-22 86 90 98,89

06-11-22 92 95 99,53

10-11-22 84 85 98,99

11-11-22 90 92 99,61

Aceite de Noviembr 16 —11-22 85 90 99,70
Pescado e 18-11-22 87 89 99,82
20-11-22 83 85 99,73

23-11-22 92 94 99,56

24 -11-22 90 92 99,76

26 —11-22 92 93 98,87
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Anexo 154: Conglomerado de la productividad, eficiencia y eficaciade septiembre.

EFICI EFICA PRODU
PROD VISITA % % %
07-09-22 12 23 14
08 -09 -22 24 12 17
11-09-22 17 15 18
12 -09 - 22 14 20 20
Septiem 13 -09 - 22 22 18 22
bre 15-09-22 21 17 13
23-09-22 20 15 14
25-09-22 15 14 18
26 -09-22 15,8 15,2 20
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Anexo 155: Conglomerado de la productividad, eficiencia y eficacia de octubre.

EFICI EFICA PRODU

PROD VISITA % % %
07-10-22 12 20 14
08-10-22 15 18 12

12 -10-22 17 15 18
15-10-22 14 20 20
17-10-22 22 15 22

Octubre  19-10-22 21 18 10
22-10-22 20 15 14

24 -10-22 15 14 18
25-10-22 15 15,2 20

26 -10-22 14 13 23
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Anexo 156: Conglomerado de la productividad, eficiencia y eficacia de noviembre.

EFICI EFICA PRODU

PROD VISITA % % %
05-11-22 12 20 14

06 -11-22 15 18 12
10-11-22 17 15 18
11-11-22 14 20 20

Noviem 16 -—11-22 22 15 22
bre 18-11-22 21 18 10
20-11-22 20 15 14
23-11-22 15 14 18

24 -11-22 15 15,2 20
26-11-22 14 13 23
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Anexo 157: Tabla de significancia de las pruebas de normalidad Kolmogoérov — Smirnov y Shapiro Wilk para el rendimiento.

Kolmogérov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
X del rendimiento del
primer trimestre 0,097 10 0200 | 0968 10 0621
X del rendimiento del
segundo trimestre 0,192 10 0200 | 0,952 10 0,731

Como nuestra muestra tiene respectivamente 10 y 10 participantes, esto es motivo suficiente para utilizar o guiarse de

la prueba “Shapiro Wilk”:

H, = La distribucion de los datos son normales.
H, = La distribucion de los datos no son normales.

Como los valores de ambos grupos son 0,621y 0,731 respectivamente y este valor se verifica de la siguiente manera:

P < 0,05 ,entonces se rechaza la Hy y se acepta la H,.
P > 0,05 ,entonces se rechaza la H, y se acepta la H,,.

En base a ello 0,621 y 0,731 > 0,05, por tanto, se rechaza la H, y se acepta la H,, eso nos indica que los datos se
distribuyen de manera normal y por tanto nuestra prueba estadistica que se aplicara es la Paramétrica T de Student.
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Anexo 158: Tabla de significancia de las pruebas de normalidad Kolmogérov — Smirnov y Shapiro Wilk para el rendimiento
de calidad

Kolmogérov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico gl Sig.
X del rendimiento del
primer trimestre 0,097 10 0,200 0,968 10 0,616
X del rendimiento del
segundo trimestre 0,192 10 0,200 0,952 10 0,748

Como nuestra muestra tiene respectivamente 10 y 10 participantes, esto es motivo suficiente para utilizar o guiarse de
la prueba “Shapiro Wilk”:

Hy = La distribucion de los datos son normales.
H, = La distribucion de los datos no son normales.

Como los valores de ambos grupos son 0,616 y 0,748 respectivamente y este valor se verifica de la siguiente manera:
P < 0,05 ,entonces se rechaza la Hy y se acepta la H,.

P > 0,05 ,entonces se rechaza la H, y se acepta la H,,.

En base a ello 0,616 y 0,748 > 0,05, por tanto, se rechaza la H, y se acepta la H,, eso nos indica que los datos se
distribuyen de manera normal y por tanto nuestra prueba estadistica que se aplicara es la Paramétrica T de Student.
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Anexo 159: Tabla de significancia de las pruebas de normalidad Kolmogérov — Smirnov y Shapiro Wilk para la eficiencia.

Kolmogérov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
X del rendimiento del
primer trimestre 0,097 10 0,200 0,968 10 0,411
X del rendimiento del
segundo trimestre 0,192 10 0,200 0,952 10 0,516

Como nuestra muestra tiene respectivamente 10 y 10 participantes, esto es motivo suficiente para utilizar o guiarse de

la prueba “Shapiro Wilk”:

H, = La distribucion de los datos son normales.
H, = La distribucion de los datos no son normales.

Como los valores de ambos grupos son 0,411y 0,516 respectivamente y este valor se verifica de la siguiente manera:

P < 0,05 ,entonces se rechaza la Hy y se acepta la H,.
P > 0,05 ,entonces se rechaza la H, y se acepta la H,,.

En base a ello 0,411 y 0,516 > 0,05, por tanto, se rechaza la H, y se acepta la H,, eso nos indica que los datos se
distribuyen de manera normal y por tanto nuestra prueba estadistica que se aplicara es la Paramétrica T de Student.
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Anexo 160: Tabla de significancia de las pruebas de normalidad Kolmogérov — Smirnov y Shapiro Wilk para la eficacia.

Kolmogérov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
X del rendimiento del
primer trimestre 0,097 10 0,200 0,968 10 0,643
X del rendimiento del
segundo trimestre 0,192 10 0,200 0,952 10 0,448

Como nuestra muestra tiene respectivamente 10 y 10 participantes, esto es motivo suficiente para utilizar o guiarse de

la prueba “Shapiro Wilk”:

H, = La distribucion de los datos son normales.
H, = La distribucion de los datos no son normales.

Como los valores de ambos grupos son 0,643y 0,448 respectivamente y este valor se verifica de la siguiente manera:

P < 0,05 ,entonces se rechaza la Hy y se acepta la H,.
P > 0,05 ,entonces se rechaza la H, y se acepta la H,,.

En base a ello 0,643 y 0,448 > 0,05, por tanto, se rechaza la H, y se acepta la H,, eso nos indica que los datos se
distribuyen de manera normal y por tanto nuestra prueba estadistica que se aplicara es la Paramétrica T de Student.
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Anexo 161: Tabla de significancia de las pruebas de normalidad Kolmogorov — Smirnov y Shapiro Wilk Wilk para la
productividad.

Kolmogérov-Smirnov Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico gl Sig.
X del rendimiento del
primer trimestre 0,097 10 0,200 0,968 10 0,356
X del rendimiento del
segundo trimestre 0,192 10 0,200 0,952 10 0,098

Como nuestra muestra tiene respectivamente 10 y 10 participantes, esto es motivo suficiente para utilizar o guiarse de
la prueba “Shapiro Wilk”:

Hy = La distribucion de los datos son normales.
H, = La distribucion de los datos no son normales.

Como los valores de ambos grupos son 0,356 y 0,098 respectivamente y este valor se verifica de la siguiente manera:
P < 0,05 ,entonces se rechaza la Hy y se acepta la H,.

P > 0,05 ,entonces se rechaza la H, y se acepta la H,,.

En base a ello 0,356 y 0,098 > 0,05, por tanto, se rechaza la H, y se acepta la H,, eso nos indica que los datos se
distribuyen de manera normal y por tanto nuestra prueba estadistica que se aplicara es la Paramétrica T de Student.
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