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RESUMEN

El presente proyecto de investigacion titulado “Implementacién del control
estadistico de la calidad para mejorar el proceso de produccion en la empresa
Acuapesca S.A.C - 2021” tuvo como objetivo general determinar de qué manera la
implementacion de un control estadistico de la calidad influye en el proceso
productivo de la empresa Acuapesca S.A.C, Casma — 2021. La investigacion es de
tipo aplicada con un disefio experimental. La poblacion consté del proceso
productivo y de muestra as etapas criticas del proceso. Como resultado se logro
gue para el area de plaqueo y de tamizaje se lograron disminuir la variabilidad y
aumentar la capacidad de proceso, en la etapa de desvalve se tuvo como defecto
al tallo cortado (5.42% y 6.03%) y coral desprendido (4.54% y 3.83%) siendo estos
menos al 7% y 5% respectivamente. Asimismo, tras la aplicacion de mejoras se
aumentd el rendimiento a 63.93% y 74.95%, un rendimiento de calidad de 98.1% y
97.8%, una productividad de 46.18%, una eficiencia 47.95% y una eficacia del
proceso productivo de 69.72%. Concluyendo que la implementacion de un control
estadistico de calidad influye positivamente al proceso productivo de la empresa
Acuapesca SAC brindando una mejoria validada estadisticamente, obteniendo
valores de significancia (p< 0.05).

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

productividad, eficacia.
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ABSTRACT

The present research project entitled "Implementation of statistical quality control to
improve the production process in the company Acuapesca SAC - 2021" had the
general objective of determining how the implementation of statistical quality control
influences the production process of the company Acuapesca SAC, Casma - 2021.
The research is of an applied type with an experimental design. The population
consisted of the production process and a sample of the critical stages of the
process. As a result, it was achieved that for the plating and screening area, it was
possible to reduce variability and increase the processing capacity, in the devalve
stage the cut stem (5.42% and 6.03%) and detached coral (4.54%) were considered
as defects. and 3.83%) being these less than 7% and 5% respectively. Likewise,
after applying improvements, the yield was increased to 63.93% and 74.95%, a
quality yield of 98.1% and 97.8%, a productivity of 46.18%, an efficiency of 47.95%
and an efficiency of the production process of 69.72%. Concluding that the
implementation of a statistical quality control positively influences the production
process of the company Acuapesca SAC, providing a statistically validated
improvement, obtaining values of significance (p <0.05).

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

effectiveness.



I.  INTRODUCCION
La presente investigacion titulada “Implementacion del control estadistico de la
calidad para mejorar el proceso de produccién en la empresa Acuapesca S.A.C,
2021” tiene como finalidad mejorar el proceso de produccion, debido a que afecta
la calidad del producto final ya sea por pesos y tamafios inexactos y productos
guebrados clasificados como Defectuosos (No aptos). De esta manera se exponen
ventajas tales como mejorar la calidad del proceso, disminuir el rechazo de
productos, pérdidas econdmicas, entre otros.
Hoy en dia la demanda de alimentos procedentes de la Acuicultura certificadas se
ha ido incrementando de manera responsable, segun SIICEX (2021), el Peru es
uno de los mayores exportadores de este producto con un 9% de participacion en
el mercado y teniendo como principal importador en el 2018 a Francia con un 32%
de conchas de abanico procedentes de Peru. Sin embargo, cabe sefalar que las
necesidades de mantener un adecuado control en el proceso productivo son
fundamentales, por ende, las empresas buscan una mejora significativa que
contribuya con la calidad de sus productos y brinden seguridad al cliente.
A nivel internacional respecto a la problematica existente en pesca y acuicultura,
Segun La FAO (2020, p.16), aproximadamente un 35% de producto se pierde o se
desperdicia cada afio, también sefiala que para la reduccion de pérdidas y
desperdicios requiere de implementacion de estrictos controles en los procesos,
servicios e infraestructura. En el informe de Sofia (2018, p.29), da a denotar que en
el afilo 2016, se obtuvo una produccion acuicola aproximadamente de 80 millones
de toneladas, aportando un 53% de producto para el consumo humano, sin
embargo, ya no se muestran las altas tasas de crecimiento que se dio en las
décadas de 1980 y 1990 (11.3 % y 10.0% anual), por lo contrario, el desarrollo
anual promedio disminuy6 el 5.8% entre el periodo 2000 - 2016, por lo tanto se dice
gue el poco crecimiento anual se da por la falta de implementacion y cumplimiento
de controles en la produccion para evitar fallas y permita brindar productos que se
encuentren de acuerdo a los estandares de calidad solicitado.
Desde una perspectiva nacional existen compainiias certificadas con la ISO 9001 en
tema de calidad del proceso y producto, pero no obstante alin se mantiene un bajo
control de ello en el proceso; de tal manera Mendoza y Berger (2020, p.5), indica

gue segun el Ministerio de Produccion la acuicultura en el Perd, ha crecido en los



ultimos afios desde 6 mil toneladas de produccion anual en el afio 1993, a mas de
100 mil toneladas en el 2018 y se estima que para el afio 2025 crezca a mas de
200 mil toneladas anual; sin embargo, esto se daria solo si se aplica la innovacion
en procesos de tal manera que se pueda solucionar o evitar problemas en
produccion.

Por otra parte, a nivel local segun el Ministerio de Produccion (2020, pp.13 - 18)
nos brinda datos acerca del desempefio acuicola en el periodo del 2015 — 2020,
donde la regién Ancash en el afio 2019 tuvo una participacion de cosecha acuicola
del 8.7 % ubicandose dentro del rango de volumen de produccion de 4,713.4 -
45,348.5 toneladas métricas anuales, cuya actividad se concentra en el cultivo de
conchas de abanico. Sin embargo, en el afio 2018 tuvo una participacion del 10%.
La disminucion de la participacién de Ancash en el sector acuicola puede ser
consecuencias de los impactos ambientales, sociales y econdmicos, por ende, es
necesario que se apliquen medidas de mejora para alcanzar la sostenibilidad.

La planta de procesamiento de la empresa Acuapesca S.A.C se encuentra ubicada
en la ciudad de Casma, en ella se encargan del cultivo, extraccion, proceso y
comercializacion de conchas de abanico para el mercado extranjero, asimismo
posee proveedores que abastecen con dicho producto a la planta. Sin embargo el
personal de aseguramiento de la calidad identificO problemas en la produccion
referente a la cantidad de productos defectuosos (No aptos) siendo estos por
quiebres de la valva o coral desprendido, presentacion del producto y tamafios de
la media valva fuera del rango establecido por la compafia, ocasionando que el
producto sea recodificado en cuanto a las tamafos y siendo tomado como descarte
el producto que no cumple con la presentacién adecuada como también las que
presentan la valva con quebradura, generando pérdidas econdémicas, productividad
y pérdidas de tiempo en el recodificado del producto. Por lo tanto, se requieren
medidas que permitan el control de ciertas variables para eliminar o minimizar dicho
problema, identificando la causa raiz y brindando una solucion como mejora hacia
el proceso productivo y asegurar la calidad 6ptima para sus clientes dentro de los
estdndares del SGC de la organizacion. Para la identificacion de las causas
respecto al problema se realiz6 un diagrama de Ishikawa (Anexo 18).

Por todo lo antes mencionado se planted el siguiente problema de investigacion

¢,De qué manera la implementacion de un control estadistico de la calidad influye



en el proceso de produccién en la empresa Acuapesca SAC, Casma - 20217 La
presente investigacion se justificO de forma practica en base a la exigencia de
brindar opciones de mejora en el area de produccion, debido a que existe un nivel
bajo en el control de calidad de conchas de abanico, surgiendo como resultado
altos indices de productos no aptos, incumpliendo los estandares que exige el
cliente, buscando identificar y minimizar las diversas razones que afectan la
presentacion de las cualidades requeridas y ademas de asegurar una produccion
de calidad de productos terminados. La justificacién en el punto de vista econémico,
brindé en un futuro a la compariia a tener menor desperdicios 0 merma, lo cual
genera una pérdida significativa si se obtiene gran porcentaje de ello, ademas, de
los costes por el recurso humano, tiempo muerto, entre otros posibles factores que
generan una pérdida econémica dentro de la organizacion.

La justificacion de esta investigacion se enfocé desde una perspectiva social ya que
para la empresa Acuapesca S.A.C, la satisfaccion del cliente es primero, es por ello
gue el presente proyecto proporciond opciones para que la empresa logre alcanzar
la confianza y credibilidad de sus clientes. Por otra parte, ayudard a los
supervisores de la planta y al personal tanto operativos como administrativos a
tener una mejor vision para tomar decisiones con criterios mucho mas eficientes,
de forma oportuna y exacta. La investigacion se justificO metodologicamente ya que
se utilizé herramientas en el control estadistico de la calidad tales como graficos de
control, diagrama de causa — efecto, Diagrama de Pareto, entre otros, para evaluar
y determinar los problemas mas frecuentes mediante resultados con mayor
exactitud.

La hipétesis formulada para el presente proyecto de investigacion es que mediante
el desarrollo de un control estadistico de calidad se brindar4d una mejoria del
proceso productivo de la empresa Acuapesca S.A.C, Casma — 2021. Teniendo
como objetivo general, determinar de qué manera la implementacion de un control
estadistico de la calidad influye en el proceso productivo de la empresa Acuapesca
S.A.C, Casma — 2021., y como objetivos especificos; determinar el diagnéstico de
la situacién actual acerca del control de la calidad en la empresa Acuapesca S.A.C,
Casma — 2021, describir el proceso productivo de la empresa Acuapesca S.A.C,

Casma - 2021, ejecutar el control estadistico de la calidad en el proceso de



produccion de la empresa Acuapesca S.A.C, Casma - 2021, y demostrar la mejora

del proceso productivo dentro de la empresa Acuapesca S.A.C, Casma - 2021.

Il.  MARCO TEORICO
El presente estudio de investigacion tiene los siguientes trabajos previos:
Darmawan (2020), cuyo articulo de investigacion titulado “Evaluation on Moisture
Content of Eucheuma cottonii Seaweed Variety using Statistical Quality Control
Approach”. Tuvo como objetivo mejorar la calidad de las algas a través de un control
de calidad mediante el método estadistico de calidad (SQC). Su disefio de
investigacion es experimental. Las muestras estuvieron conformadas por 30 grupos
y cada grupo con 3 muestras diferentes. Para la recoleccion de datos se utilizaron
tablas y gréficos de control, pruebas sensoriales y de humedad. Segun los
resultados, tras realizar el analisis de capacidad de proceso, la puntuacién
esperada era de 0,35 <1 sin embargo la puntuacién del indice de capacidad del
proceso fue -0,12 <0 concluyendo que el proceso de recepcion de algas fue incapaz
debido a que no cuentan con instrumentos de medicién confiables.
Maulida, Rahmawati y Prihatiningrum (2020) cuyo articulo de investigacion titulada
“Product Quality Control Analysis Using Statistical Quality Control (Sqc) On Marine
Works In Business Amplang Samarinda”. Tuvo como objetivo analizar el control de
calidad de los productos aplicados en el negocio amplang Karya Bahari con base
en herramientas de Control Estadistico de Calidad. La metodologia de la
investigacion es cualitativa. Para la recoleccion de datos de utilizé histogramas,
cuadros de control, hoja de verificacibn y diagramas causales. Segun los
resultados, el margen de control superior (UCL) se considera 1y el limite de control
inferior (LCL) 0.3362, llegando a la conclusion que se encuentran bajo condiciones
controladas o limites razonables, sin embargo, estan experimentando dafos en el
producto o defectos en la produccién del procesamiento.
Godfrey, Kuje, lorkaa y Boyle (2020) en su articulo titulado “Application of Statistical
Quality Control in Monitoring the Production, Packaging and Marketing Process of
Sachet Water” tuvo como objetivo aplicar graficos estadisticos de control en los
procesos de productivo de agua en bolsas en Nigeria. La metodologia es
Cuantitativa. La muestra seleccionada para la investigacion const6 de 30 grupos de
datos tomados en 1 mes de trabajo. Para la recoleccion de datos se utilizaron

gréficos de control y registros de productos defectuosos. Segun sus resultados,



respecto al area de produccion los graficos P y U dan a conocer que el proceso se
encuentra alejado de un control y respecto al area de ventas los graficos R y X
estan dentro de los limites de control con un 0.27% de los puntos fuera de los
margenes de control 3 sigmas. Los autores llegaron a la conclusién que en el area
productiva existen causas asignables de variaciones que deben ser investigadas y
se deben tomar medidas correctivas para evitar la variabilidad del proceso y
permitan una mejora en la calidad del producto.

Pulido, Ruiz y Ortiz (2020) en su articulo titulado “Mejora de procesos de produccion
a través de la gestion de riesgos y herramientas estadisticas” tuvo como objetivo
proponer un disefio metodoldgico usando herramientas estadisticas como
contingencia para imprevistos en los procesos productivos. La investigacion es
descriptiva. Para la recopilacion de informacion emple6 registros de produccion.
Segun sus resultados sefiala que el 87,34% de los productos con rechazo
corresponden a dos deficiencias en particular: El "mal sellado de boca" y las "rayas
en las cajas" siendo esto dado por las fuentes "Mano de obra" y "Maquina". En
consecuencia, el disefio metodoldgico propuesto fue validado y aceptado logrando
identificar, atenuar y observar las razones de desviaciones de las caracteristicas
del producto en la etapa de envasado.

Chrissma, Fadjryani y Rahmasari (2020) cuyo su articulo titulado “Analysis Quality
Control of Tiga Bintang MSME Snack Stick Product Using Statistical Quality Control
(SQC)”tuvo como objetivo minimizar las desviaciones que no estén de acuerdo con
los estandares establecidos por la industria. La metodologia de la investigacion es
cualitativa. La cantidad de datos que se tomaron fueron sobre el niumero de
productos producidos y el nimero de productos fallados durante 1 mes de
produccion. Para la reunion de informacién empleé el método de observacion,
registros estadisticos y entrevista. Segun sus resultados, el analisis SQC muestra
gue los tiempos de produccion excedieron los limites de control teniendo valores
criticos de 0.12; 0.13 y 0.6 para un rango de 0.7 — 0.11, asi también la cantidad de
productos procesados fueron 24800 gr con un total de 2359 gr de produccion fallada
identificando dos defectos, el 58.80% por color oscuro y 41.20% por quebradura,
concluyendo que el control de calidad de UMKM Tiga Bintang no esta bien
controlado debido al tiempo de produccion incontrolado dentro de los margenes de

control superior e inferior.



Rucitra y Fadiah (2019) en su articulo de investigacion titulada “Penerapan
Statistical Quality Control (SQC) Pada Pengendalian Mutu Minyak Telon (Studi
Kasus Di Pt.X)” Tuvo como objetivo conocer la aplicacion del Control Estadistico de
Calidad (SQC) para una verificacion de la condicion del aceite de telon en PT X. Su
modelo de investigacion es descriptivo y analitico. El ejemplar estuvo dado por 2192
datos registrados en un periodo de tiempo. Para la recopilacion de informacion se
utilizé graficos de control, entrevistas y encuestas. Segun los resultados, el 80% del
defecto se debe a un volumen inadecuado y a la incompatibilidad del cédigo de
fecha de vencimiento, concluyendo que el dafio es causado por varios factores,
entre ellos el método, la mano de obra y la maquinaria, por lo tanto, es importante
controlar la calidad del producto con un mayor enfoque en el proceso de envasado.
Rodriguez, De la Cruz, Herrera y Gomez (2019) cuyo articulo titulado “Mejora Del
Proceso De Cultivo De Especies Acuicolas En La Empresa Pesquera De Sancti
Spiritus” tuvo como objetivo dirigir por métodos el cultivo del Claria Garienipenus
mediante la investigacion de los indicadores principales de desempefio en cuanto
a los subprocesos en términos de presentar una baja en las pérdidas. Su tipo de
investigacion es descriptivo y analitico. Se seleccion6 una muestra de 8 expertos.
Los datos se recolectaron mediante fichas de proceso y diagramas de flujo. Segun
los resultados, el estudio de variabilidad permiti6 detectar los primordiales
componentes que incidieron en este caso: el pienso consumido por los animales y
la tasa de aumento, lo que permitié la iniciativa de medidas correctivas para su
reduccion. Desde su utilizacion por 2 afios se hizo la reduccion de las pérdidas en
88 pesos por dia.

Hairiyah, Rizki y Luliyanti (2019) cuyo articulo titulado “Analisis Statistical Quality
Control (SQC) pada Produksi Roti di Aremania Bakery” tuvo como objetivo
identificar el tipo de dafio y analizar la aplicacién del método SQC. La metodologia
de la investigacion es cualitativa. No indica la muestra utilizada. La recopilacion de
datos se obtuvo mediante técnicas de observacion y entrevistas. Segun sus
resultados, el 38.55% de defectos de productos son ocasionados por el tamario del
producto asi también se determiné que el nivel de dafio estd fuera de control
teniendo los siguientes valores criticos: 0.265; 0.235; 0.250; 0.170; 0.185; 0.190
siendo el margen (0.231 — 0.192). Concluyeron que el control de calidad en el

proceso de Aremania Bakery aun esta fuera de control, por lo tanto, las acciones



tomadas para reducir el dafio incluyen hacer SOP, modificar maquinaria y
proporcionar impresiones estandar.

Sosa (2018), en su tesis titulado “Mejora de higiene del procesamiento fresco
refrigerado de concha de abanico y control estadistico en la temperatura del
proceso de desvalvado” tuvo como objetivo manejar un control sobre los aspectos
en higiene del procesamiento fresco - refrigerado de concha de abanico y aplicar el
control estadistico en la toma de temperatura durante el proceso de desvalve de la
materia prima. El estudio es analitico - descriptivo. La muestra es evaluada
mediante un proceso automatizado de cada unidad de producto. La recoleccion de
datos se realiz6 con formatos de produccion y Listas de verificacion. Se obtuvo
como resultado que las condiciones higiénicas eran deficientes con un
cumplimiento de 84%, ademas de existir un insuficiente control referente a la
temperatura del desvalve de la concha de abanico, presentando una relacion de
variabilidad de 20.1%. En conclusion, un buen control estadistico en tema de
calidad ayuda a una evaluacion de la situacion presente de la organizacion y
ademds, en la toma de decisiones respecto a los problemas existentes en el
proceso.

Rujianto y Catur (2018) cuyo articulo titulado “Pengendalian Kualitas Produk
Dengan Menggunakan Metode SQC dan HRA Guna Meningkatkan Hasil Produksi
Tahu di IKM H. Musauwimin” tuvo como objetivo identificar los factores de
discapacidad usando el método de Control Estadistico de Calidad. La investigacion
es descriptiva — analitica. La muestra de datos fueron 4 grupos por cada mes
durante 3 meses. La recopilacién de datos se realiz6 mediante hojas de verificacion.
Segun sus resultados un porcentaje del 46% de todos los rechazos son
ocasionados por desgarro de producto, concluyendo que existen 4 factores que
influyen en la ocurrencia del rechazo las cuales son la mano de obra, métodos,
maquinas y materiales, por lo tanto, se deben corregir de inmediato para suprimir
el rechazo.

Para llevar a cabo el siguiente proyecto de investigacion se emplearon las
siguientes teorias relacionadas a las variables. En primer lugar, se parte del
concepto basico de estadistica el cual es definido por Besterfield (2009, pp. 118-
119) como una ciencia que recolecta, tabula, analiza e interpreta datos

cuantitativos. Respecto al control de calidad, Rendon (2013, p.17) lo define como



una herramienta primordial para lograr que los resultados obtenidos coinciden con
los resultados planeados. El control de calidad se debe aplicar en las entradas del
proceso, en la transformacion y en el producto terminado siguiendo
especificaciones de calidad ya sea por atributos o variables.

Para Renddn (2013, p.18) el control estadistico de calidad es generalmente el
resultado obtenido de un ejemplar separado de un lote; donde con el uso de
métodos de la estadistica inductiva se alcanza deducir la particularidad del producto
terminado, el proceso y el material. Griful Ponsati (2010, pags. 50-52) define al
control estadistico de calidad como una serie de actividades referentes al control
de calidad que aplican distintas técnicas estadisticas para realizar el analisis y
control del proceso de trasformacion y poder determinar la calidad del producto o
proceso. Por otro lado, Carro y Gonzales (2000, Cap.11) describe que el objetivo
del control estadistico consiste en minimizar la variabilidad de los procesos y como
resultado la mejora en las caracteristicas del producto, reduccion del desperdicio,
productos rechazados y un punto importante la pérdida econdmica ocasionada por
los reprocesos. Asimismo, hace mencion que el control de calidad no solo es
empleado en la parte productiva, sino que también ha tenido cabida en el sector de
prestacion de servicios. Besterfield (2009, pags. 118,119) sefiala que el control
estadistico puede llevarse tras el estudio de variables las cuales son todas aquellas
caracteristicas que pueden ser medidas por ejemplo el peso, temperatura, talla,
entre otros. O un estudio por atributos el cual especifica si las caracteristicas son o
no son aceptas, es decir si el producto pasa o0 no pasa.

La variabilidad explica los diversos efectos de una variable o de un proceso
(Gutiérrez y De la Vara, 2018, p.11). La variabilidad en el proceso puede originar
gue se obtengan productos de no conformidad y que no cumplan con lo necesario
para el mercado, por lo cual deben ser controladas lo mas posible para que se
genere una variabilidad minima de lo que la demanda esta dispuesta a aceptar. Las
variaciones en el proceso se pueden clasificar como: No asignables las cuales
incluyen factores que pueden dar cierta variacion al producto, y las asignables las
cuales incluyen elementos que se pueden dar a conocer y que afectan de forma
negativa el producto del proceso, por ejemplo, el uso de materia prima de mala
calidad, equipos mal calibrados y mala ejecucion del proceso; éste ultimo se puede

tener un control mediante la aplicacion de medidas de mejora (Renddn, 2013, p.18).



Por otro lado, la “definicion operativa de defecto” es un documento que sirve
para dar a conocer ciertas caracteristicas de un producto, con el propdsito de saber
las especificaciones donde se debe manejar un control y precisar muchos defectos
gue pudiera originarse en las siguientes clasificaciones: La deficiencia critica es
cuando el producto se hace inservible, por lo tanto no puede ser consumido por el
cliente, asimismo, la deficiencias mayores son consideradas aquellas que
disminuyen en gran porcentaje la aptitud para la comercializacién del bien, y como
ultimo punto se encuentran las deficiencias menores los cuales son de baja
importancia, pero un numero elevado de ello convertiria al producto en no apto
(Gisbert y Palacios, 2018, p.21).

Una funcion de gran importancia del control de calidad consiste en comprender la
capacidad o habilidad de un proceso, la cual hace notar la extension de la
variacion del proceso obteniendo ciertas caracteristicas requeridas, esto permitira
comprender en qué medida tal peculiaridad de calidad es aceptable (Gutiérrez y De
la Vara, 2018, p.18). Un proceso es realmente capaz cuando el minimo entre el
limite indice superior e inferior de capacidad suele ser mayor que 1 (Gisbert y
Palacios, 2018, p.38). Para Verdoy et al., (2006, p.17) mediante la estadistica se
logra la recopilacién, representaciéon y el empleo de datos sobre diversas
caracteristicas que se pretende investigar, a partir de ello se logra la toma de
decisiones o conclusiones de manera general. Para lograr determinar un modelo
estadistico para un adecuado control aconsejan que el planteamiento del problema
sea preciso, seguido de la recopilacion de los datos de la muestra de interés, asi
como una adecuada organizacion y resumen de los datos, la confeccion de teorias
y por ultimo conseguir las conclusiones de forma general.

Griful Ponsati (2010, p4g. 105) sefiala que el analisis de la capacidad de proceso
permite determinar si un proceso es realmente capaz de cumplir con las
especificaciones que requiere un producto. Asi mismo, indica que tiene como
objetivo verificar que el proceso sea capaz utilizando las gréaficas de control
permitiendo asi un seguimiento de las variabilidades que se presenten en un
periodo largo de tiempo. A pesar de esto, un proceso bajo control estadistico puede
no ser capaz en base a las especificaciones del cliente, sin embargo, podria ser
capaz al ajustarse a otros requerimientos; como también puede que el proceso

cumpla con lo requerido y que este no esté bajo algun control estadistico.



Besterfield (2009, p. 220) indica que la capacidad del proceso es igual a 6 sigma
gue tiene como ventajas: predecir la variabilidad del proceso en un periodo largo
de tiempo, permite elegir procesos y equipos que aporten al cumplimiento de las
especificaciones y evalla posibles causas de los defectos existentes.

La capacidad del proceso permite el analisis del indice de capacidad potencial del
proceso (Cp) el cual su resultado indica que el proceso es potencialmente capaz
de cumplir con los requerimientos, donde sus valores USL — LSL son las
especificaciones superior e inferior de la caracteristica de calidad. Los resultados
generalmente se interpretan de la siguiente manera: cuando el Cp en mayor que 1,
el proceso es deseable; cuando el Cp es menor que 1, el proceso es indeseable.
(Besterfield, 2009, pp. 221-222). El indice de capacidad real del proceso (Cpk) es
considerado como un ajuste del Cp interpretados de la siguiente manera: El valor
Cpk es igual que 1, el proceso alcanza con las especificaciones; si el valor Cpk en
menor que 1, Indica que el proceso no cumple con las especificaciones; y si el valor
Cpk es cero se interpreta que el promedio es igual a los limites de la especificacion
y si este sale negativo quiere decir que el promedio esta fuera de las
especificaciones. (Besterfield, 2009, pp. 229,230)

Las herramientas estadisticas para realizar una mejora en la calidad, segun Prat
(2000, p.11) basicamente hacen referencia a histogramas, Diagrama de causa-
efecto, Pareto, Estratificacion, Hojas de verificacion, Gréaficos de Control; los cuales
permiten la solucion en torno de un 90% de los distintos problemas referente a
calidad que se encuentran en las organizaciones. Gutiérrez y De la Vara (2018, p.
138 — 164) describen cada una de las herramientas de calidad de la siguiente
manera:

Un diagrama de Pareto es aquel gréfico de barras en el cual se analizan datos por
categoria con el objetivo de encontrar problemas y las principales causas. Su
utilizacién y viabilidad se basan en la ley 80 — 20 en la cual se reconoce que un
menor numero de elementos pueden generar la mayor parte del efecto. La
estratificacion es el analisis que se realiza a los problemas o fallas agrupandolos
de acuerdo a su influencia, con el fin de encontrar ciertas mejoras que aportaran a
la solucion de los problemas en el proceso. Para estratificar se recomienda usar
departamentos, areas, operarios, maquinaria, turnos. La hoja de verificacion es una

herramienta de obtencion de datos de manera sistematica y una forma mas facil de

10



analizar, la hoja de verificacion reune ciertas caracteristicas tales como la
descripcion del desemperfio, clasificacion de fallas o defectos o afirmas las causas
de problemas relacionados a calidad.

El diagrama de Ishikawa es un método que relaciona el problema con las posibles
causas, para su elaboracién mayormente se basa en el método de las 6M en el
cual se agrupan las causas por métodos, mano de obra, materiales, maquinaria,
medicion y medio ambiente. Una lluvia de ideas, es una técnica en la cual varios
integrantes realizan aportes de ideas de manera libre de acuerdo al problema
identificado. El diagrama de dispersion es aquella representacion grafica del tipo X
— Y donde cada elemento se representa mediante valores y puntos
correspondientes en el plano, tiene como objetivo analizar la manera en la que se
relacionan ambas variables. Un diagrama de flujo de procesos es una
representacion grafica en la cual se detalla la secuencia de pasos de un proceso
incluyendo transportes, almacenaje, esperas, entre otros.

Para Gisbert y Palacios (2018, p.22) un grafico de control es aquel registro en donde
se encuentran los limites de control para poder determinar el significado de las
variaciones de manera general, y ésta puede ser por variables o por atributos. Asi
mismo, Griful Ponsati (2010, pp. 103-104) define a los graficos de control como una
de las herramientas basicas del control estadistico de calidad, ya que su uso
permite comparar datos que fueron recogidos mediante la observacién en un
periodo de tiempo de un determinado grupo, fijando los limites a partir de la
variabilidad que se presente o de requisitos. Asi también sefiala que el grafico de
control comprende de la linea central, el cual es asociada al valor medio de los
datos utilizados; y los limites de control lo cual son representados mediante lineas
ubicadas en el superior e inferior del grafico. Los valores que se grafican permiten
determinar ciertas anomalias que se presentan en el proceso por ende se debe
entender e identificar su variabilidad y dar opciones de mejora. El grafico de control
tiene como objetivo verificar el estado de control y su capacidad de proceso.

Para Griful Ponsati (2010, pp. 110-115) existen 2 tipos de gréaficos de control, por
variables y por atributos: El grafico de control por variables es aquel que mide datos
cuantitativos de cierta caracteristica y sus resultados se muestran a través del
tiempo; dentro de los graficos por variables se encuentra a la grafica X en donde se

representa la media de la muestra para un control del valor medio de la variable, la
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grafica R en la cual estudia los rangos de muestra para controlar los cambios de la
variable, la grafica S en donde se estudia los desvios estandar de las muestras para
evaluar los cambios de la variable y por ultimo la grafica S2 en el cual se representa
la varianza de la muestra. El otro tipo de grafico es por atributos, el cual se encarga
de medir si un producto cumple con el criterio establecido; dentro de los graficos
por atributos se encuentra a la grafica C el cual representa graficamente el numero
de productos defectuosos construyendo sus limites de control a partir de una
distribucion de Poisson, la grafica U muestra la tasa de elementos defectuosos sin
requerir de un namero constante de unidades, la grafica Np representa el nUmero
de elementos defectuosos con una distribucién de elementos inusuales y la grafica
P el cual representa los porcentajes de los elementos defectuosos.

En la actualidad dichas herramientas siguen brindando solucién en tema de mejora
de la calidad y hoy en dia son denominadas como las 7 herramientas basicas de la
calidad. Para Flérez. N., Cogollo, J., Flérez. A., (2019, p.36) la inspeccion y el
control de la calidad suponen una evaluacién del producto con el propdsito de
verificar si cumple con los requisitos de calidad y tomar una decision si se acepta o
rechaza. Dicha inspeccidn contiene varios elementos como la interpretacion de los
requisitos de calidad, el muestreo, la decisién y la accion.

El proceso productivo engloba un gran conjunto de actividades necesarias para
lograr la transformacién y elaboracion de un producto o servicio. Sin embargo, el
proceso también debe ser evaluado y planificado, ya que mediante él se conocera
la calidad del producto terminado, de la misma manera con los recursos y costes
para la realizacion del mismo (Bayén y Martin, 2004, p. 25-31). De la misma
manera, Gaither y Frazier (2000, p.14-17) cita a Flores (2016) quien define al
proceso productivo como el conjunto de operaciones que Se encuentran
relacionadas entre si, con el fin de obtener un beneficio comun. Ademas, para lograr
el objetivo de las compafias es necesario tres factores principales como personas,
maquinas y equipos logrando la elaboracion de un bien o servicio. Asi mismo,
Cuatrecasas (2000, pp. 86-87) define al proceso productivo como una
transformacion de los insumos o recursos para la obtencidén de bienes o servicios
buscando la optimizacion de ello, permitiendo cumplir con los estandares que el

cliente requiere.
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Los tipos y disefio de produccion, segun Caba, Chamorro y Fontalvo (2011, pp.78-
80) se clasifican en: Produccion enfocado al producto, el cual se agrupan todas las
actividades de produccion necesarias para obtener un producto en un mismo
departamento de produccion. Es aplicable en manufacturas discretas es decir en la
fabricacion de varios productos o por separado fabricado en lotes y en
manufacturas de procesos en la cual los flujos de los insumos se mueven entre
todas las operaciones. La produccion enfocada al proceso, es aquella en donde se
agrupan las operaciones de acuerdo al proceso que se realiza. Se les conoce como
produccion intermitente ya que los elementos pasan de un departamento al
siguiente en lotes.

Para Caba, Chamorro y Fontalvo (2011, pp.80-82) la organizacién del proceso se
divide en: proceso de flujo variable, se da cuando se puede producir una variedad
de productos segun los requerimientos del cliente siguiendo una adecuada
distribucion del proceso ya sea por maquinarias o actividades semejantes. El
proceso de flujo intermitente, se da cuando se fabrican grandes cantidades de
producto por lotes combinando equipos requiriendo mano de obra altamente
capacitada y con experiencia. El proceso de flujo repetitivo, se aplica cuando se
produce una menor cantidad de productos siguiendo una distribucion adecuada de
proceso. El proceso de flujo continuo es similar al repetitivo, sin embargo, éste
requiere un equipo de empleado mas costoso.

Los procesos productivos se pueden realizar mediante actividades manuales
debido a que son operaciones la cual involucra al Hombre y a la Maquinaria, asi
también las actividades pueden ser completamente automaticas, sin embargo, este
ultimo es méas complejo ya que requiere de inversibn mayor por los mantenimientos
y actualizaciones constantes que deben tener (Buffa, 1991, p.221). Sin embargo,
durante la situacion de COVID-19, algunos procesos productivos de los negocios
han decaido, resultandos ineficientes o generando costos elevados. En tal sentido
es necesario para las organizaciones el entender y satisfacer las necesidades de
la demanda realizando un replanteo de productos y procesos productivos para
continuar siendo competitivo en el mercado laboral (Ribo, 2020, parr.2). Si bien es
cierto las compafias producen los bienes que consume la sociedad; entonces se
puede decir que el proceso de produccion esta dimensionada por diversas

categorias siendo estos puntos claves que las organizaciones y cualquier otra
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empresa productiva deben tener presente en cada momento para realizar sus
actividades 6ptimas.

Alamar y Guijarro (2018, pp. 6-7) sefiala que un buen proceso y gestion se reflejan
en la productividad, por ello, para mejorarlos es necesario revisar algunos de los
siguientes indicadores: Los métodos de trabajo, en este indicador es necesario
realizar cambios en los métodos, por ejemplo, eliminar los tiempos de espera o
procesos que no tienen ningun valor agregado. Mejorar la capacidad de recursos,
en este indicador se pueden realizar actividades tales como, afiadir turnos para una
buena gestion de la capacidad, usar al maximo los espacios disponibles, tener
buenas maquinarias y equipos para evitar paradas y fallos en la produccién. Niveles
de desempefio, en este indicador se encuentran comprometidos los mismos
operarios ya que con una buena capacidad de esfuerzo, se puede lograr a mejorar
la productividad; para ello se debe aprovechar al maximo el conocimiento y
experiencia de empleados con mayor antigiiedad, motivar a los empleados, armar
programas de capacitacion a todos los trabajadores para que de esta manera
puedan realizar sus funciones con un buen desempeiio.

Figueroa (2006, p.31) refiriéndose a la optimizacion desde un sentido estricto, es
como la mejora de la media y la disminucién en cuanto a la variacion; siendo ambos
de gran importancia en la produccién ya que no tiene sentido que exista una media
ajustada si la variacion no esta controlada o a la inversa. Por otra parte, sefiala que
la optimizacion de un proceso supone un cambio significativo en la reduccion o
eliminacidn total de tiempos enfocada mas en la mano de obra y recursos perdidos
tales como insumos, ademas, de gastos fuera de lugar aumentando asi la
rentabilidad y eliminar los errores tanto técnicos como humanos. Por otra parte,
Granda (2006, p.119) define en términos generales la eficiencia como la relacion
existente entre la produccion y la energia consumida en la generacién de la misma.
Colocando de referencia que si dos empleados consumen la misma cantidad de
energia en la fabricacion de un producto, donde el primero produce mayor cantidad
gue el segundo, se deduce que el primero tiende a ser mas eficiente. Asimismo,
dicho autor conceptua la eficacia como un progreso medido en los términos de
rapidez, los costos empleados y la simplicidad, necesaria para alcanzar los

objetivos planteados dentro de un determinado tiempo.
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D’Alessio (2002, p.179) quien sefiala que los recursos de una compafia estan
comprendidos tanto por bienes fisicos, financieros, tecnoldgicos, personal y por las
aptitudes, siendo probable que los recursos que posea la empresa competidora
sean de influencia en las variadas alternativas de seleccion de tecnologias para el
proceso productivo. Grant (2005, p.27) quien define dicho elemento como las
entradas en el proceso productivo y como una unidad basica de distincion dentro
de la compafila. Como parte de los recursos se encuentra la productividad
determinada por los recursos empleados sobre la cantidad de productos o bines
obtenidos, en funcion de lo esperado, ademas esto genera un vinculo con los otros
recursos como los técnicos, financieros y humanos, partes de una compafia,
haciendo amplia la concepcion de productividad (Granda, 2006 p.119). De acuerdo
a Rincon de Parra (2001), menciona que durante mucho tiempo se ha hecho énfasis
en que si la productividad mejora lo mismo suceder& con los niveles de calidad,;
mientras que las evidencias demostraron que no sucede de esa forma. Dichos
incrementos de productividad pueden afectar no solo a la calidad sino que por otro
lado pueden causar un deterioro. Es por ello, que durante investigaciones y
experiencia el autor propone que la prioridad para incrementar tanto la
productividad, reducir los costos deben ser mediante estrategias de garantias de
calidad.

Respecto al Proceso de Transformacion Figueroa (2006, p.54) indica que es
conocido también como etapa de fabricacion, debido a que los materiales son
sometidos a cambios ya sean fisicos o quimicos para lograr obtener un producto
final. También hace mencion que para la transformacion de los elementos requiere
de diversas operaciones en cada una de sus etapas con el objetivo de convertir sus
recursos e insumos en productos terminados o para continuar con otros procesos,
los elementos de las entradas conocidas como Inputs ingresan y pasan a la
transformacion/fabricacion para convertirse en elementos de salida mas conocidos
como Outputs en la cual se incrementa cierto valor. Dentro de la transformacion de
la materia prima existe la posibilidad de que este sea medible en términos de
rendimiento. Granda (2006 p.119), en el campo del rendimiento laboral este se
logra caracterizar por tres factores eficiencia, productividad y efectividad los cuales

la administracion moderna distingue claramente entre estos factores.
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.  METODOLOGIA

3.1. Tipoy Disefio de investigacion

La presente investigacién es de tipo Aplicada, puesto que se buscé brindar una
solucion a una problematica existente en el proceso productivo de una empresa
mediante la generacién de conocimientos con aplicacion (Hernandez, Fernandez y
Baptista, 2014, p.33). Asimismo, este tipo de investigacion tiene el fin de
implementar epistemologias ya adquiridas después de sistematizarlas basandose
en una investigacion. Por ende, el proyecto de investigacion se presenté
implementando una serie de conocimientos y técnicas acerca del control estadistico
de la calidad. La investigacion es de nivel explicativa. Para la aplicacion de un nivel
explicativo se debe tener amplios recursos de informaciébn ya que tiende a
establecer las causas o indicadores que influyen en el fenbmeno a investigar
(Mufioz, 2015, p.85). El proyecto de Investigacion es de enfoque cuantitativo. Este
enfoque se basa en una secuencia y en el analisis de los valores o magnitudes
dados para la variable correspondiente. (Hernandez et al. 2014, p.4).

El proyecto de investigacion es de un disefio experimental, este disefio se aplica
cuando se quiere ocasionar un impacto de una variable manipulada. La
investigacién es de categoria pre experimental. En el proyecto se trabajé con el
Grupo (G) ya que se aspira la manipulacion de la variable independiente la cual es
el control estadistico de calidad para observar, determinar, comparar y analizar los
Impactos sobre la variable contraria que viene a ser el proceso productivo
(Hernandez y Mendoza, 2018, p.151 - 172).

G --- Og--=- X == O2

Figura 1: Esquema del Disefio de Investigacion

G = Acuapesca SAC

O1= El proceso productivo antes de implementar el control estadistico de calidad
en la empresa Acuapesca SAC.

X = Implementacién del control estadistico de calidad.

O2 = El proceso productivo después de implementar el control estadistico de

calidad en la empresa Acuapesca SAC.
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3.2. Variables y operacionalizacion
La presente investigacion conté con dos variables las cuales son fundamentales
para el estudio. Respecto a su categoria la variable independiente de la
investigacién es el control estadistico de la calidad y la variable dependiente es el
proceso productivo. Cabe detallar que la variable independiente es aquella que
pasa por una etapa de manipulacion con el proposito de causar ciertos efectos, sin
embargo, la variable dependiente es aquella que va a depender de los resultados
de la otra variable (Hernandez et al., 2014, p.131-135). La operacionalizacion de
las variables mencionadas se establecié en una matriz la cual incluye su definicion
operacional, definicidbn operacional, los indicadores y sus respectivas escalas de

medicion (Anexo 1).

3.3. Poblacién, Muestray Muestreo

Para Hernandez et al. (2014, p.174) la poblacién de estudio representa un conjunto
de casos, limitado, que da parte para la eleccion de la muestra, cumpliendo con
una serie de criterios predeterminados. Asimismo, cuando se habla de este término
hace referencia no solo a seres humanos, sino también a animales, muestras
bioldgicas, objetos, entre otros. La poblacion para la presente investigacion fue el
proceso productivo de la empresa Acuapesca SAC.

Segun Hernandez et al. (2014, p.173) se refiere a la muestra como un subgrupo de
la poblacion donde se llevara a cabo el estudio; es decir, es una parte representativa
de la poblacion. Por lo tanto, existen procedimientos que permiten conocer la
cantidad de elementos mediante formulas y l6gica. La muestra de la investigacion
consto de las etapas criticas del proceso productivo de la empresa Acuapesca SAC.
El muestreo aplicado para la investigacion fue probabilistico, con la técnica aleatorio
simple permitiendo seleccionar los elementos al azar ya que cualquiera de ellos
tiene la misma probabilidad de ser elegido, (Hernandez et al. 2014, p.183).
Asimismo, la unidad de andlisis para la presente investigacion fueron las etapas

criticas del proceso productivo de la empresa Acuapesca SAC.

3.4. Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos
Para Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) la técnica de medicién consiste en
vincular ciertos conceptos abstractos con los indicadores empiricos, mediante un

plan que sea organizado para lograr clasificar los datos que se requieren, donde
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posteriormente el instrumento de medicién tendrd un papel central para la
clasificacion de las observaciones (p.199). Las técnicas aplicadas en la presente
investigacién fueron el analisis de datos y diagrama de flujo.

Por otro lado, un instrumento de medicién valido es aquel recurso que emplea el
investigador para registrar datos observables e informacién, el cual representa las
variables que se desea evaluar y analizar (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014,
p.199). Asimismo, existen diferentes tipos de instrumentos los cuales van a permitir
llevar a cabo una correcta recoleccion de datos y entre ellos se tiene al cuestionario,
escala de medicién de actitudes, analisis de contenido, pruebas estandarizadas,
datos secundarios, indicadores, entre otros (Hernandez, Fernandez y Baptista,
2014, p.197). Los instrumentos aplicados en la investigacion son reporte de
produccion y calidad, hojas de verificacion, formato de control y registros de

produccion.

Tabla 1: Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

VARIABLE TECNICA INSTRUMENTO FUENTE/INFORMANTE
Hoja de registro para el
grafico np (Estrada,
2007)
Anexo 4
VARIABLE
INDEPENDIENTE P .
X1: Control Andlisis de Hoja de verificacion Productos codlflcadossdecla
estadistico de la Datos Anexo 5 empresa Acuapesca SA
calidad
Hoja de registro de
muestra (Polania, 2019)
Anexo 6
Andlisis de | ormato de control de Area de Calidad de la
codificado
Datos Anexo 7 empresa Acuapesca SAC
VARIABLE
DEPENDIENTE
X2: Proceso
productivo Diagrama de Formato de diagrama de
gr flujo de proceso Proceso productivo de la
flujo de .
r0Ceso (Mazariegos, 2006) empresa Acuapesca sac.
P Anexo 8
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Andlisis de
Datos

Reporte de produccion y
calidad
Anexo 9

Formato de produccion
Anexo 10

Area de Produccién de la
empresa

Fuente: elaboracién propia.

Validez Del Instrumento

Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) sefialan que la validez se refiere al grado

en que el instrumento mide lo que realmente la variable pretende medir. La

validacion del instrumento de recoleccion de datos de la presente investigacion se

realizd por 3 expertos en el tema, en la cual la calificacion que obtuvo la hoja de

verificacion fue de un promedio de 17 puntos, en consecuencia, se obtuvo en el

instrumento un 85 % de validez (Anexo 11).
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3.5. Procedimientos

“Implementacion del control estadistico de la calidad para mejorar el proceso de produccion en la empresa Acuapesca S.A.C - 2021”

Determinar el diagndstico de la
situacion actual acerca del control de
la calidad en la empresa Acuapesca
S.A.C.-2021

Describir el proceso productivo de
la empresa Acuapesca S.A.C. -
2021

Ejecutar el control estadistico de
la calidad en el
produccién de la

Acuapesca S.A.C. - 2021

proceso de
empresa

Demostrar la mejora del proceso
productivo dentro de la empresa
Acuapesca S.A.C. - 2021.

Realizar un diagnéstico de la
situacion actual del control de
calidad en la empresa

v

Formato de control de codificado

Reporte de produccion y calidad

Formato de produccién

{

Elaboracion de diagrama
de operaciones <4

'

Describir las etapas del
procesamiento

|

Delimitar la etapa del

proceso con la
problematica

¢ Se mejoro el Si
‘ No proceso
productivo?
¢El control de
‘ Zi:gzgte aporta ¢Se lograron
S alamejora del No identificar las
roceso No etapas a mejorar
Sroductivo” del proceso?
> Fin

¢

Aplicar Hoja de registro
para el grafico np

}

Aplicar la hoja de
verificacion: Disefio,
tabulacion y clasificacion

|

Aplicar formatos de registro
de muestra para la
capacidad del proceso

|

-> Aplicar Formato de control de
codificado

|

Reporte de produccion y calidad

|

Formato de produccién

v

Fuente: Elaboracion propia, 2021
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3.6.

Método de Andlisis de Datos

Tabla 2: Método de analisis de datos.

Obijetivo Técnica Instrumento Resultado
Formato de En el diagnoéstico se utilizd el
control de formato de control de codificado el
Determinar el codificado cual permiti6 conocer los datos
diaanéstic de la Anexo 7 acerca de los rangos de los pesos
sitSacién actual por piezas, asi también el reporte de
acerca del control | Andlisis de Reporte de produccion y cqlldad que permitio
. - conocer la cantidad de productos
de la calidad en la Datos produccién y g
empresa , que ingresan y que rechazan en el
Acua egca SAC calidad proceso actualmente y por Gltimo el
p_2021. e Anexo 9 formato de produccion el cual nos
permiti6 conocer las unidades
Formato de producidas y recursos empleados
produccién en el procesamiento del producto.
Anexo 10
Para la descripcion del proceso
Describir el Diagrama de productivo se usé un diagrama de
proceso productivo Diagrama Flujo flujo el cual mediante su simbologia
de la empresa degﬂu'o (Mazariegos, permiti6 conocer los pasos del
Acuapesca S.A.C - I 2006) proceso productivo desde recepcion
2021 Anexo 8 hasta llegar al producto terminado
de manera mas detallada.
. _ En la ejecucion del control
Hoja de registro | estadistico de calidad se hizo uso
para el grafico np | de hojas de registro para el gréfico
Eiecutar el control (Estrada, 2007) | np, el cual usé como datos la
ersta distico de |a Anexo 4 cantidad de productos defectuosos
calidad en el para realizar el andlisis de su
r0ceso de Anlisis de Hoia de variabilidad, asi también la hoja de
proces Q13 08 verificacion permiti6 conocer los
produccién de la Datos verificacion o
empresa ANexo 5 _defectos criticos y menores que
Acuanesca SA.C. - influyen en el rechazo del producto
P 5021 M , i y por ultimo la hoja de registro de
Hoja de registro | myestra la cual nos permitié obtener
de muestra datos para realizar los gréficos de
(Polania, 2019) | capacidad real y potencial del
Anexo 6 proceso.
Formato de En la mejora del proceso productivo
control de se utilizé los formatos de control de
codificado codificado el cual permitio obtener
Demostrar la Anexo 7 los datos que ayudaran al calculo de
meiora del proceso rendimiento, asi también el reporte
pri)ductivopdentro Reporte de de produccién y calidad mediante el
de la empresa Analisis de produccion y cual sus datos ayudo en el calculo
P Datos calidad del rendimiento de calidad vy
Acuapesca S.A.C. - o
2021 Anexo 9 conocer la productividad de la mano
de obra y por dltimo el formato de
Formato de produccion en cual nos permitio
produccion evaluar las unidades producidas y
Anexo 10 recursos utilizados después de

aplicar ciertas mejoras.

Fuente: elaboracion propia.
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3.7. Aspectos éticos

El presente proyecto de investigacion tuvo en cuenta los siguientes aspectos éticos
segin la RESOLUCION DE CONSEJO UNIVERSITARIO N° 0262-2020 de la
Universidad César Vallejo; respetando asi los principios éticos ubicados en el
articulo 3 los cuales son la autonomia, respeto a la propiedad intelectual y
transparencia. La investigacion se sujetd en el articulo 9° debido que el proyecto
contiene informacién de diversos autores los cuales se encuentran debidamente
citados y referenciados aplicando el disefio segun las normas del Manual ISO 690
y 690-2, asi también para garantizar la originalidad de la informacion se utilizé un
software Anti plagio “Turnitin” el cual permitié detectar un indice de similitud, dicho
esto, la investigacion alcanzé el 13% de similitud.

El desarrollo del proyecto de investigacion utilizd informacion veridica de la
empresa de estudio, contando con una autorizacion de la empresa Acuapesca SAC

para la toma de datos y aplicacion de la investigacion (Anexo 12).
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IV. RESULTADOS

4.1. Situacion actual de la empresa Acuapesca S.A.C. — 2021 respecto al
control de calidad

El 4rea de control de calidad de la empresa Acuapesca S.A.C, se encuentra

conformada por la jefatura de aseguramiento de la calidad seguido de los

supervisores (sac) dentro de las areas de la planta y los controladores tanto en el

area de desvalve, plaqueo y empaque.

El Formato de control de codificado (Anexo 7), se emplea para generar un control
con respecto a las piezas/libra del producto; es decir, teniendo en cuenta el tipo de
presentacion y los cédigos, el promedio debe mantenerse en un rango de 3 — 7
siendo de esta manera aceptable. En caso contrario, se debe corregir el codificado
para mantener uniformidad en las piezas y con ello un peso admisible para el
empacado. Dicho control se ejecuta cada 20 minutos por el controlador del area de
Plaqueado hasta culminar el lote que se esté procesando, ademas se debe rotular
con el cbdigo y el lote las cubetas en las cuales se va realizando el proceso del
codificado. A continuacion, se muestra en la tabla 3 las presentaciones y codigos

gue se generan en el procesamiento de concha de abanico.

Tabla 3: Tipo de presentacion y cédigos de la concha de abanico.

PRESENTACION CODIGOS PRESENTACION CODIGOS PRESENTACION CODIGOS

60-65
10-20 10-20 AC/SC
65-70
20-30 20-30 AC/SC
70-75
30-40 30-40 AC/SC
Tallo Coral Tallo Solo Media Valva 75-80
(AC) 40-60 (SC) 40-50 (1/2V) AC/SC
60-80 50-60 80-85 AC
60-80 85-90 AC
95 over
80-100 AC
100 over
Broken

Fuente: Acuacultura y Pesca S.A.C.
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Para la obtencion de datos en relacidén del rango de cédigos y la cantidad de piezas
para llegar al peso especificado de 1 Libra se utilizé el registro con el producto
conchas de abanico, del lote TL004602210520 C — 0 con la balanza B-6298-19
evaluado en el turno dia en el mes de mayo (Anexo 19). En la tabla 4 se muestra
los datos promedios de la cantidad de piezas respecto a cada uno de los cédigos

para el producto Tallo coral: AC.

Tabla 4: Control de codificado y promedio de piezas / 1Lb — Tallo coral AC

Prom. Piezas/1Lb

Hora Tipo de prod. Cddigo Prom piezas/Lb (evaluacién)
10.20 15 15
10:00 20.30 25 29
30.40 35 31
10.20 15 16
20.30 25 29
10:20 AC 30-40 35 36
40-60 50 51
20-30 25 27
10:40 30-40 35 32
40-60 50 51

Fuente: elaboracion propia.

De acuerdo a la tabla 4, para el producto con una presentacién de tallo coral — AC
las piezas promedio para alcanzar el peso de 1 Lb son de 15 para el codigo 10.20,
29 piezas para el codigo 20.30, 31 piezas para el codigo 30.40, 16 para el cédigo
10-20, 29 piezas promedio para el cédigo 20-30, 36 piezas promedio para el cédigo
30-40, 51 piezas para el codigo 40.60, 27 piezas para el cédigo 20.30, 32 piezas
para el codigo 30.40 y 51 piezas para el codigo 40.60. Representando esto que, en
su mayoria, la cantidad de piezas pesadas para llegar a 1 Lb se encuentran fuera
del parametro de promedios de la codificacion respectiva para el producto con

presentacion AC.

En la tabla 5 se muestra los datos promedios de la cantidad de piezas respecto a

cada uno de los codigos para el producto con presentaciéon Tallo solo: SC
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Tabla 5: Control de codificado y promedio de piezas / 1Lb — Tallo solo SC

Prom. Piezas/1Lb

Hora Tipo de prod. Cédigo Prom piezas/Lb »
(evaluacién)
30.40 35 36
11:00 40.50 45 49
50.60 55 57
30.40 35 32
11:20 40-50 45 48
SC
60.80 70 66
30-40 35 38
40-50 45 44
11:40
50-60 55 56
Broken 77

Fuente: elaboracion propia.

De acuerdo a la tabla 5, para el producto con una presentacion de tallo solo — SC
las piezas promedio para alcanzar el peso de 1 Lb son de 36 para el cédigo 30-40,
49 piezas para el codigo 40-50, 57 piezas para el cédigo 50-60, 32 para el codigo
30-40, 48 piezas promedio para el codigo 40-50, 66 piezas promedio para el codigo
60-80, 38 piezas para el cddigo 30-40, 44 piezas para el cddigo 40-50, 56 piezas
para el cédigo 50-60 y 77 piezas como broken. Representando esto la cantidad de
piezas pesadas para llegar a 1 Lb se encuentran fuera del parametro de promedios

de la codificacion respectiva para el producto con presentacion SC.

Los resultados obtenidos respecto a la cantidad de piezas promedio para 1 Lb, se
encontraron fuera del rango tanto para el producto con presentacion tallo coral AC
y tallo solo SC. Segun el personal encargado de control de calidad de plaqueo,
informd que no se cuentan con un control constante a las codificadoras debido a la
falta de organizacién de los deberes del personal. Considerando asi a la etapa de

plagueo, una de las etapas criticas del proceso.

Asi mismo la tabla 6 muestra las tallas de cada concha de abanico muestreadas
para el producto con presentacion ¥z valva del lote G500471210623 C — 0 en el mes
de junio, tuno noche. El registro de datos se ubica en el anexo 20.
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Tabla 6: Control de codificado y tallas — %2 V

Tipo de prod. Cddigo Tallas
7.3 7.5
6.9 7.4
7.2 6.8
7.0 6.9
7.7 7.6
7.6 7.5

172V 70 -75

7.4 7.3
7.3 7.5
7.1 7.8
7.6 7.6

PROMEDIO 7.35

Fuente: elaboracion propia.

De acuerdo a la tabla 6, para el producto con una presentacion de ¥z V la talla por
cada pieza son entre 7.0 a 7.5 los cuales se encuentran dentro del rango permitido,
alcanzando un valor promedio de 7.35; sin embargo, existen tallas fuera del limite
permitido tales como 7.7; 7.6; 6.8; 6.9; 7.8. Representando esto que la talla de cada
pieza de concha de abanico con presentacién ¥2 V se encuentran fuera de control.

Considerando asi a la etapa de Tamizaje, una de las etapas criticas del proceso.

Con el uso del instrumento reporte de produccion y calidad por lote (Anexo 9) se
obtuvieron datos respecto a la cantidad de materia prima recibida el cual esta
identificada por manojos, equivalente a 96 piezas, asi como también los porcentajes
de producto defectuoso por motivos tales como quebradura, tallo cortado y coral
desprendido después de haberse realizado el desvalvado. La tabla 7 presenta el
resumen de los datos obtenidos del reporte de produccion y calidad por lote durante
los meses de mayo y junio del 2021. Asi también en el anexo 21 se presenta el

reporte general de produccién y de calidad en los meses mencionados.
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Tabla 7: Resumen del reporte de produccion y calidad Mayo - Junio

MP Tallo Coral
Total de )
. procesad Tallo cortado  desprendido
Mes manojos Broken Descarte
. a(Kg-  solo (%) (%)
recibidos ) ]
Pz) promedio promedio
496.7
Mayo 13438.7 12141.4Kg K 77.4Kg 68.1Kg 7.49% 6.86 %
g
. 328.2
Junio 7708.03 8172.4 Kg K 83.7Kg 75.8Kg 6.22 % 5.37 %
g

Fuente: elaboracion propia

La tabla 7 muestra que en el mes de mayo se recepciond un total de 13438.7
manojos de conchas de abanico las cuales se procesaron 12141.4 Kg, calificado la
presentacion promedio del producto de los lotes como A/C, asi también se muestra
que 496.7 Kg del producto fue tallo solo, 77.4 Kg presentaron quebraduras y 68.1
kg se descartd por tener la valva quebrada o el coral desprendido; el porcentaje
promedio de defecto por tallo cortado fue de 7.49% y 6.86 % por coral desprendido.
Sin embargo, en el mes de junio, se recepcion6 un total de 7708.03 manojos de
concha de abanico y se proces6 8172.4 Kg, tiendo una presentacion promedio A/C
y disminuyendo significativamente la cantidad de producto con tallo solo a 328.2
Kg, 83.7 Kg por quebraduras y un total de 75.8 kg descartadas; el porcentaje
promedio de defecto por tallo cortado fue de 6.22% y 5.37 % por coral desprendido.
Los resultados finales de los porcentajes promedios de los productos con tallo
cortado y coral despendido durante los meses de mayo y junio se encontraron fuera
del limite critico de control, debido a que, en el formato establecido por la empresa,
se especificod que para el coral desprendido debe ser < 5% y de tallo cortado < 7%.
Asi también se observé una gran cantidad de productos rechazados o no

procesados por los defectos mencionados anteriormente, Considerando por tal
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motivo a la etapa de desvalvado como una de las etapas criticas existentes en el

proceso productivo.

Con el uso del mismo instrumento se elaboré el calculo del % de rendimiento y el
% de rendimiento de calidad. La planilla en Excel del calculo de los datos requeridos

se encuentra en el anexo 22.

Para el calculo de rendimiento, el area de produccion informé que la cantidad
prevista a procesar son de 3000 Kg por cada dia de produccion. La tabla 8 muestra

el % de rendimiento durante el mes de mayo y junio.

Tabla 8: Resumen del Rendimiento — Mayo y Junio

MES Total producido Cantidad prevista %R
Mayo 6282.77 Kg 15000 Kg 41.89%
Junio 5062.59 Kg 15000 Kg 33.75%

Fuente: elaboracion propia.

La Tabla 8 mostrd que el porcentaje de rendimiento durante el mes de mayo fue de
41.89% con un total de 6282.77 Kg de cantidad real producida y un total de cantidad
prevista 15000 Kg. Para el mes de junio se obtuvo un rendimiento de 33.75% con
un total de 5062.59 Kg de cantidad real producida y un total de cantidad prevista de
15000 Kg. Ante los resultados expuestos, se observd claramente el bajo
rendimiento durante los dos meses sin embargo hay aspectos a considerar tal como
la poca disponibilidad de materia prima para lograr alcanzar los resultados

previstos.

A continuacion, la Tabla 9 muestra los datos respecto a la cantidad de produccién
No conforme y Conforme, asi como también el porcentaje del rendimiento de

calidad y su respectivo promedio.
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Tabla 9: Resumen del Rendimiento de Calidad — Mayo y Junio

Total Produccion .
MES ) Produccion Conforme %RC
Producido NC
Mayo 12141.4 Kg 642.2 Kg 11499.2 Kg 94.71%
Junio 8172.4 Kg 487.7 Kg 7684.7Kg 94.03%

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 9, muestra que en el mes de mayo se tiene un rendimiento de calidad
promedio de 94.71%. Se procesa un total 12141.4 Kg de la cual se obtuvo un total
642.2 Kg de produccion no conforme y 11499.2 Kg de produccién conforme
representando esto un 94.71 % de rendimiento de calidad; tanto para el caso de las
de las presentaciones de tallo coral como para la media valva. En el mes de junio
se tiene un rendimiento de calidad promedio de 94.03% con un total procesado de
8172.4 Kg de la cual se obtuvo un total de 487.7 Kg de producciéon no conforme y
7684.7 Kg de produccion conforme representando esto un 94.03 % de rendimiento
de calidad. Se ve reflejado en los datos una leve disminucion del % de calidad en

el mes de junio en un 0.68 puntos porcentuales.

Para el célculo de la eficiencia, eficacia y productividad del proceso; se utilizo el
formato de produccion (Anexo 10) con la informacion dada del area. Los datos se

obtuvieron del mes de mayo y junio, siendo registrados en el formato, Anexo 23.

La tabla 10 presenta el resumen del formato de produccién durante los meses de

mayo Yy junio del 2021.
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Tabla 10: Resumen del Formato de produccion — Mayo y Junio

Prom.
i o . o Produc- ) Prom. Prom.
Mes Dia Eficiencia Eficacia o Producti- o . o
tividad ) Eficiencia Eficacia
vidad
3/05/2021 47.29%  67.00% 31.69%
10/05/2021 33.65% 47.67% 16.04%
13/05/2021 19.53% 27.67% 5.40%
Mayo
24/05/2021 18.35% 26.00% 4.77%
31/05/2021 28.71% 40.67% 11.67%
Promedio 29.5% 41.80% 13.91%
11.33% 26.66% 37.76%
9/06/2021 23.53% 33.33% 7.84%
11/06/2021 14.82% 21.00% 3.11%
. 14/06/2021 17.65% 25.00% 4.41%
Junio
17/06/2021 28.71% 40.67% 11.67%
20/06/2021 34.35% 48.67% 16.72%
Promedio 238%  33.73% 8.75%

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 10 se visualiz6 que el promedio de productividad en el mes de mayo fue
de 13.91%, el promedio de eficiencia fue de 29.51% y el promedio de eficacia de
41.80%; en el mes de junio se obtuvo un promedio de 8.75% de productividad,
23.81 % de eficiencia y 33.73% de eficacia. Se obtuvo un promedio general de
productividad siendo de 11.33%, 26.66% de eficiencia y 37.76% de eficacia en la
etapa inicial del estudio. Durante esos meses se observaron una baja productividad
junto con sus indicadores por lo que refleja que se necesitan acciones de mejora

en puntos especificos para poder llegar al aumento requerido.
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4.2. Descripcién del proceso productivo

El proceso productivo de la empresa Acuapesca SAC se represento en un diagrama
de operaciones de proceso.

\\W EMPRESA: Acuapesca SAC DIAGRAMA: DOP
\ // ANALISTA: Investigadores N° METODO: 1
\\\ // FECHA: 02/09/2021 METODO:
A:u:pesca PROCESO: Conchas de Abanico HOJA: 1
Acuacultura y Pesca S.A.C.

Recepcion de materia prima

Control de
temperaturas

3
Tamizaje 0 Secado

Inspeccion de calidad

Desvalve - Eviscerado Pesado

4 Control de peso y

Lavado temperatura
Bolsas
Plaqueo Embolsado
Inspeccién de calidad Q Sellado
Cajas
Congelado e Empaque

SO EE0S0S0=0s B0

v Almacenamiento

Simbolo | Descripcién | Cantidad

. 11
O Operacion

o 4

Inspeccion
i 1

v Almacenaje
TOTAL 16

Fuente: Elaboracién propia
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Recepcién de materia prima

La operaciéon de recepcién de materia prima inicia con la revision de la Guia de
Remision y la Declaracion de Extraccion o Recoleccion de Moluscos Bivalvos. Se
establece un codigo para cada uno de los lotes de producto el cual servira para su
identificacién en el proceso. Las mallas o las cajas en las que llega el producto son
descargadas de manera manual y colocadas sobre parihuelas para luego ser
llevadas a las camaras de recepcion las cuales se encuentran a una temperatura
de 0 a 10 °C.

Inspeccion de calidad

Se realiza una evaluacion sensorial al producto antes de ingresar al proceso, aqui
también se verifica si la materia prima presenta algunos signos de descomposicion
0 alguna contaminacion por agentes como petroleo o aceite, asi también se toma

un control de la temperatura de la materia prima.
Tamizaje

Dentro de esta etapa el producto recepcionado es vaciado en una maquina rotativa
con agujeros para realizar la seleccion de las conchas de abanico de acuerdo a las
diferentes tallas, los cuales son vaciados en una faja transportadora para hacer el

retiro de las visceras.
Desvalve — Eviscerado

En la operacién de desvalve y eviscerado, el personal especializado procede a
retirar las valvas y las visceras dejando las partes blandas tales como el musculo
abductor y la gbénada. En esta operacion se utilizan instrumentos para evitar
rupturas, cortes o desprendimiento de corales. En el proceso se cuenta con un

sistema automatizado para el reparto de la materia prima y el retiro de desperdicios.

Lavado

Para el lavado se utiliza agua helada a una temperatura < 5°C con el objetivo de

garantizar la cadena de frio.
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Plaqueo

Las conchas de abanico son separadas por codigos y lavado con agua potable
helada a < 5 °C con 0.5 a 1 ppm de cloro libre residual. Son colocadas en orden
sobre bandejas de platico y llevadas en coches de acero inoxidable al area de

congelamiento.
Inspeccién de calidad

Se realiza un control de calidad al verificar el correcto ordenamiento de las conchas

de abanico y la revision de los cédigos.
Congelado

Los coches de acero inoxidable pasan a los tuneles de congelamiento de aire
forzado, usando refrigerante ecolégico freon R-404A. Los taneles de congelamiento
tienen un aproximado de capacidad del 500 kg. ¢/ uno, y demoran entre hora y
media a 2 horas para congelar el producto desde 10 °C hasta -24 °C. Una vez que

el producto alcanza una temperatura inferior a — 18°C se retira de los tuneles
Inspeccion de calidad

Se controla las temperaturas de la sala de proceso el cual debe ser < 11 °C de del
producto, las cuales son comprobadas constantemente por el personal

especializado.
Secado

Luego de la etapa del congelamiento, el producto se glasea con agua helada y pasa
por una camara de secado que se encuentra durante 1 hora a una temperatura de
-22 °C.

Pesado

El pesado se realiza de acuerdo a las especificaciones del cliente teniendo en

cuenta el glaseo y un plus adecuado.

Control de pesos y temperatura
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El personal de control de calidad toma ciertas muestras para realizar un control de
pesos y que este se ajuste a lo que el cliente requiere, la toma de temperatura y de

pesos son registradas en los formatos establecidos.
Embolsado

Después de la operacion de pesado y del control, se procede al embolsado en la

cual se realizan en bolsas plasticas.
Sellado

Se procede a realizarse el sellado de las bolsas y pasar una a una por un detector
de metales.

Empaque

Las bolsas ya aptas, pasan a ser colocadas en cajas de 3, 5, 6, 8 6 10 Kg y son

acomodadas sobre parihuelas de exportacion.
Almacenamiento

Las parihuelas son llevabas a las camaras de almacenamiento de producto

terminado a una temperatura de -22 a -25 °C.
ETAPAS CRITICAS DEL PROCESO

Realizado el diagnostico nos permitio identificar las etapas criticas del proceso
siendo éstas: La etapa de la etapa de plaqueo, Tamizaje y la etapa de desvalve —
Eviscerado. La primera etapa critica que se diagnosticé represent6 a la etapa de
plagueo, el cual presentd problemas respecto a la cantidad promedio de piezas
para alcanzar el peso correspondiente de 1 Lb por cada codigo procesado,
ubicandose estos fuera de los rangos permitidos para la presentacion Tallo Coral
(A/C) y Tallo Solo (S/C) teniendo como principales causas la falta de control a las
codificadoras; asi también, por la recodificacion de producto en presentacion ¥z V,

el cual genera la ruptura de valvas considerandose como descarte.

La segunda etapa critica identificada fue la de Tamizaje, el cual present6 la
problematica de la variacion de tallas de cada pieza de conchas de abanico con

presentacion ¥z V, ubicandose dichos valores fuera del limite establecido siendo
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una de sus principales causas la falta de inspeccion al momento de realizar la

operacion en la maquina rotativa.

La etapa de Desvalve — Eviscerado present6 la problematica de que los parametros
maximos permitidos se encuentran fuera de control, trayendo un alza de defectos
tales como tallo cortado y coral desprendido teniendo como principales causas la
falta de experiencia de los nuevos trabajadores con el uso de la herramienta;
ademas de intentar producir una mayor cantidad de productos para generar
mayores ganancias durante el turno correspondiente; asi también la falta de control

por parte de las revisadoras y los controladores del area de calidad.

4.3. Ejecucion del control estadistico
Para el desarrollo del control estadistico de calidad en el area de plaqueo se utilizd
el software Minitab para realizar un andlisis exploratorio, el cual permitié conocer la
desviacion estandar de los datos registrados para cada uno de los cédigos de la
presentacion Tallo Coral (A/C) y Tallo Solo (SC) siendo utilizados para el calculo de
la muestra con un nivel de confianza de 95% siguiendo una distribucion normal,
(Anexo 26). En la Tabla 11 se presenta el total de muestras que se requiere para

cada uno de los cddigos de la presentacion Tallo Coral (A/C).

Tabla 11: Tamafio de muestra para la presentacién Tallo Coral A/C

PRESENTACION cODIGOS TAMANO DE MUESTRA
10-20 48
20-30 68
Tallo Coral
(AC) 30-40 60
40-60 72

Fuente: Elaboracion propia

La toma de datos se encuentra en el control de codificado para la presentacion Tallo

coral A/C y Tallo Solo S/C se encuentra en el anexo 24.
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Para la presentacion Tallo coral A/C con cédigo 10-20 se realiz6 el grafico de control
respectivo: la grafica Xbarra el cual representa la media de la muestra y la grafica

R el cual representa el rango de la muestra.

Para la elaboracion de las graficas se agruparon las 48 muestras en 12 subgrupos
representados en la figura 2. Se utiliz6 también la planilla en Excel con los limites

de control para variables — Piezas por 1 Lb se encuentra en el Anexo 27

Grafico Xbarra-R - Piezas por 1Lb A/C (10-20)
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Figura 2: Gréfico Xbarra - R piezas por 1Lb A/C (10-20)

Fuente: Software Minitab

La figura 2, mostrd la grafica Xbarra presentando la variabilidad de los datos
estableciendo un limite superior de 17.37 y un limite inferior de 11.30 siendo una
gréfica estable respecto la media de la muestra, y la grafica R para el rango de las
muestras se establecié un limite superior de 9.51 y un limite inferior de 0. Por lo
tanto, los resultados nos sefialan que todos los promedios de los subgrupos para
el codigo 10-20 se encontraron dentro de los limites de control, representando esto

gue el proceso se encuentra estable.
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Asi mismo para determinar la capacidad del proceso para la presentacién A/C con
codigo 10-20, se utilizé la hoja de registro de muestra para la recoleccion de datos
ubicado en el anexo 31. A continuacion se presento la figura 3 mostrando el gréfico
de capacidad de proceso para la presentacion Tallo coral A/C con codigo 10-20 del

estudio de las 48 muestras agrupados en 12 subgrupos.

Capacidad del proceso - Presentacion Tallo Coral AC (10-20)

LEII LEIS
Procesar datos i i Largo plazo
LEI 10 { T | = =—- corto plaze
Objetivo * i | i
LES 20 i | Capacidad largo plazo
Media de la muestra 14.3333 i /\— i Pp 0.83
MNumero de muestra 48 i | PPL 0.72
Desv.Est. (Largo plazo) 2.00354 i : PPU 0.94
Desv.Est. (Corto plazo)  1.99638 i ] | Ppk 072
i i Cpm *
i i Capacidad corto plazo
i | i Ccp 0.83
i i CPL  0.72
i ! CPU 095
: ! Cpk 072
1 ]
1, 1
: e
0 20

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado  Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 15276.93 14980.75
PPM = LES 0.00 2339.63 2266.48
PPM Total 0.00 17616.56 17247.23

La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 3: Gréafico Capacidad del proceso - A/C (10-20)

Fuente: Software Minitab

La figura 3 presento el informe de la capacidad de proceso el cual nos indicé que
para la presentacion A/C 10-20 se obtuvieron un indice de capacidad potencial del
proceso Cp= 0.83 y un indice de capacidad real del proceso Cpk= 0.72 ubicandose
estos valores por debajo de 1.00 el valor Cp. Los resultados representaron que el
proceso requiere de modificaciones para lograr que este cumpla con las
especificaciones requeridas.

Para la presentacion A/C con codigo 20-30 se realizo los graficos de Xbarra-R para

media de la muestra y Rango de la muestra, siendo agrupados las 68 muestras en
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17 subgrupos representados en la figura 4. La planilla en Excel con los limites de

control — Piezas por 1 Lb se encuentra en el Anexo 28

Grafico Xbarra-R - Piezas por 1Lb A/C (20-30)
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Figura 4: Gréfico Xbarra - R piezas por 1Lb A/C (20-30)

Fuente: Software Minitab

Los resultados obtenidos de la figura 4, mostraron la variabilidad de los datos con
un limite superior de 28.2 y un limite inferior de 22 para la media de la muestra, y
para el rango de las muestras se establecio un limite superior de 9.7 y un limite
inferior de 0. Por lo tanto, los resultados sefialaron que todos los promedios de los
subgrupos para el codigo 20-30 se encontraron dentro de los limites de control.

A continuacion, se presenta la figura 5 que muestra el grafico de capacidad de
proceso para la presentacion Tallo coral con codigo 20-30 del estudio de las 68
muestras agrupados en 17 subgrupos. La hoja de registro de muestra se encuentra

en el anexo 32
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Capacidad del proceso - Presentacién Tallo Coral AC (20-30)

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

LEI
H

LES
H

20

30
25.1029
68
196339
1.9813

20

Rendimiento
Esperado
Observado Largo plazo
PPM < LEI 0.00 4674.24
PPM > LES 0.00 6312.42
PPM Total 0.00 10986.66

22

Esperado
Corto plazo
5004.01
6724.76
Mn728.77

La dispersidn real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 5: Grafico Capacidad del proceso - A/C (20-30)

F

uente: Software Minitab

Largo plazo
— — = Corto plazo

Capacidad largo plazo
Pp 0.85

0.87

0.83

0.83

PPL
PPU
Ppk
Ccpm
Capacidad corto plazo
cp 0.84
CcPL 0.86
cPyU 0.82
cpk  0.82

La figura 5 present6 el informe de la capacidad de proceso el cual nos indica que
para la presentaciéon A/C 20-30 se obtuvieron un indice Cp= 0.84 y Cpk= 0.82

representando esto que el proceso requiere de modificaciones.

Para la presentacion A/C con cédigo 30-40 se realiz6 los graficos de Xbarra-R para

media de la muestra y Rango de la muestra, siendo agrupadas las 60 muestras en

15 subgrupos representados en la figura 6. La planilla en Excel con los limites de

control — Piezas por 1 Lb se encuentra en el Anexo 29.

Grafico Xbarra-R - Piezas por 1Lb A/C (30-40)
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Figura 6: Grafico Xbarra - R piezas por 1Lb A/C (30-40)

Fuente: Software Minitab
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Los resultados obtenidos de la figura 6, mostraron la variabilidad de los datos con
un limite superior de 37.6 y un limite inferior de 31.5 para la media de la muestra, y
para el rango de las muestras se establecié un limite superior de 9.6 y un limite
inferior de 0. Por lo tanto, los resultados sefialaron que todos los promedios de los

subgrupos para el cédigo 30-40 se encontraron dentro de los limites de control.

A continuacion, se presenta la figura 7 que muestra el grafico de capacidad de
proceso para la presentacién Tallo coral con codigo 30-40 del estudio de las 60
muestras agrupados en 15 subgrupos. La hoja de registro de muestra se encuentra
en el anexo 33.

Capacidad del proceso - Presentacion Tallo Coral AC (30-40)

,_
1=

LES
T

Procesar datos i i Largo plazo
LEI 30 | | — —- corto plazo
Objetivo * i i
LES 40 i i Capacidad largo plazo
Media de la muestra 34,5667 i | Pp 0.76
Nimero de muestra 60 i i PPL 0.70
Desv.Est. (Largo plazo)  2.18908 i i PPU  0.83
Desv.Est. (Corto plazo)  1.96022 i i Ppk  0.70
a [ am
| | Capacidad corto plazo
| | cp 0.85
i i CcPL 078
! | cPU 092
| : cpk 078
P4 :
- v |

32 34 36 38 40

30
Rendimiento
Esperado Esperado
Observado  Largo plazo  Corto plazo
PPM = LEI 0.00 18484.42 9911.72
PPM = LES 0.00 6532.15 2787.36
PPM Total 0.00 25016.56 12699.08

La dispersion real del proceso es representada por & sigma.

Figura 7: Gréafico Capacidad del proceso - A/C (30-40)

Fuente: Software Minitab

La figura 7 presentd el informe de la capacidad de proceso el cual nos indica que
para la presentacion A/C 30-40 se obtuvieron un indice Cp= 0.85 y Cpk= 0.78

representando esto que el proceso requiere de modificaciones.

Para la presentacion A/C con cédigo 40-60 se realizo los graficos de Xbarra-R para
media de la muestra y Rango de la muestra, siendo agrupadas las 72 muestras en
18 subgrupos representados en la figura 8. La planilla en Excel con los limites de
control — Piezas por 1 Lb se encuentra en el Anexo 30.
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Media de la muestra

Rangao de la muestra

Grafico Xbarra-R - Piezas por 1Lb A/C (40-60)
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Figura 8: Gréfico Xbarra - R piezas por 1Lb A/C (40-60)

Fuente: Software Minitab

Los resultados obtenidos de la figura 8, mostraron la variabilidad de los datos con

un limite superior de 52.4 y un limite inferior de 43.5 para la media de la muestra, y

para el rango de las muestras se establecié un limite superior de 13.8 y un limite

inferior de 0. En este dltimo se ubico el punto 11 fuera de control con una desviacion

estdndar mas alla de 3.0 de la LC. Por lo tanto, los resultados sefalaron que no

todos los promedios se encontraron dentro de los limites de control.

La figura 9 muestra el gréafico de capacidad de proceso para la presentacion Tallo

coral con codigo 40-60. La hoja de registro de muestra se encuentra en el anexo

34.

Capacidad del proceso - Presentacién Tallo Coral AC (40-60)

IIEI LEIS
Procesar datos | | Largo
LEI 40 1 1 — = = Corto
Objetivo - | |
LES 60 |
Media de la muestra 47.9722 1 Pp
Mumero de muestra 72 1 PPL
Desv.Est. (Largo plazo) 2.88255 : PPU
Desv.Est. (Corto plazo) 2.97805 | Ppk
i Cpm
| Capacidad co
1 Cp
| CPL
i cpu
! Cpk
I
|
T =
56 60
Rendimiento
Esperado Esperado
Observado  Largo plazo  Corto plazo
PPM = LEI 0.00 284015 3714.28
PPM > LES 0.00 15.06 26.86
PPM Total 0.00 2855.21 3741.14

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 9: Gréafico Capacidad del proceso - A/C (40-60)

Fuente: Software Minitab
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La figura 9 presentd el informe de la capacidad de proceso el cual nos indica que
para la presentacion A/C 40-60 se obtuvieron un indice Cp= 1.12 y Cpk= 0.89

representando que el proceso requiere de un estricto control.

Para la presentacion Tallo Solo S/C se presenta la tabla 12 con el total de muestras
calculadas con el Software Minitab, que se requiere para cada uno de los cédigos.

Los procedimientos de las muestras se encuentran en el anexo 35.

Tabla 12: Tamafio de muestra para la presentacién Tallo Solo S/C

PRESENTACION cobicos  TAMATD DE
20-30 40
30-40 44
Tallo Solo (S/C) 40-50 48
50-60 32
60-80 40

Fuente: elaboracion propia
Para la presentacion S/C con cédigo 20-30 se realiz6 los graficos de Xbarra-R para
media de la muestra y Rango de la muestra, siendo agrupadas las 40 muestras en
10 subgrupos representados en la figura 10. La planilla en Excel con los limites de

control — Piezas por 1 Lb se encuentra en el Anexo 36

Grafico Xbarra-R - Piezas por 1Lb §/C (20-30)
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Figura 10: Grafico Xbarra - R piezas por 1Lb S/C (20-30)

Fuente: Software Minitab
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Los resultados obtenidos de la figura 10, mostraron la variabilidad de los datos con
un limite superior de 28.4 y un limite inferior de 22.7 para la media de la muestra, y
para el rango de las muestras se establecié un limite superior de 8.9 y un limite
inferior de 0. Por lo tanto, los resultados sefalaron que todos los promedios de los

subgrupos para el cédigo 20-30 se encontraron dentro de los limites de control.

La figura 11 muestra el grafico de capacidad de proceso para la presentacion Tallo
Solo con cédigo 20-30 del estudio de las 40 muestras agrupados en 10 subgrupos.

La hoja de registro de muestra se encuentra en el anexo 41.

Capacidad del proceso - Presentacion Tallo Solo SC (20-30)

LIIEI LEIS
Procesar datos i - i Largo plazo

LEI 20 i 2N | — — = Corto plazo
Objetivo * | / \ !
LES 30 i ,!/\ | Capacidad largo plazo
Media de la muestra 25575 i o A ! Pp 0.81
Mumero de muestra 40 i | PPL 0.91
Desv.Est. (Largo plazo) 2.04923 : | PPU 0.72
Desv.Est. (Corto plazo) 181553 i | Ppk 0.72

a N | em

| — | Capacidad corto plazo

| 0'\ | cp 0.92

i i\ i CPL 102

| N ! CPU 08I

! \\ ! cpk  0.81

1 1

1 \\

! N

| (K

24 26 28 30

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

PPM = LEI 0.00 3258.88 1067.67
PPM = LES 0.00 15411.76 7398.51
PPM Total 0.00 18670.63 846617

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 11: Grafico Capacidad del proceso - S/C (20-30)

Fuente: Software Minitab

La figura 11 presento el informe de la capacidad de proceso el cual nos indica que
para la presentacion S/C 20-30 se obtuvieron un indice Cp= 0.92 y Cpk= 0.81
representando que el proceso requiere de modificaciones.

43



Para la presentacion S/C con cédigo 30-40 se realizé los graficos de Xbarra-R para
media de la muestra y Rango de la muestra, siendo agrupadas las 44 muestras en
11 subgrupos representados en la figura 12. La planilla en Excel con los limites de

control — Piezas por 1 Lb se encuentra en el Anexo 37.

Grafico Xbarra-R - Piezas por 1Lb S/C (30-40)
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Figura 12: Gréfico Xbarra - R piezas por 1Lb S/C (30-40)

Fuente: Software Minitab

Los resultados obtenidos de la figura 12, mostraron la variabilidad de los datos con
un limite superior de 37.8 y un limite inferior de 31.7 para la media de la muestra, y
para el rango de las muestras se establecié un limite superior de 9.5 y un limite
inferior de 0. Por lo tanto, los resultados sefalaron que todos los promedios de los

subgrupos para el cédigo 30-40 se encontraron dentro de los limites de control.

La figura 13 muestra el grafico de capacidad de proceso para la presentacion Tallo
Sola con cédigo 30-40 del estudio de las 44 muestras agrupados en 11 subgrupos.

La hoja de registro de muestra se encuentra en el anexo 42.
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Capacidad del proceso - Presentaciéon Tallo Solo SC (30-40)

LEI LEIS

E
Procesar datos | -~ — largo plazo
LEI 30 | — — - Corto plazo
Objetivo = |
LES 40 Capacidad largo plazo
Media de la muestra 34.8182 Pp 0.79
Numero de muestra 44 PPL 0.76
Desv.Est. (Largo plazo) 2.11608 PPU 0.82
Desv.Est. (Corto plazo)  1.88097 Ppk 0.76
Cpm *
Capacidad corto plazo
Ccp 0.89
CPL 0.85
CPU 0.92
Cpk 0.85

30 32 34 36 38 40
Rendimiento
Esperado Esperado
Observado  Largo plazo  Corto plazo
PPM = LEI 0.00 11395.03 5210.42
PPM = LES 0.00 7167.05 2935.80
PPM Total 0.00 18562.08 8146.22

La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.
Figura 13: Grafico Capacidad del proceso - S/C (30-40)
Fuente: Software Minitab
La figura 13 presenté el informe de la capacidad de proceso el cual nos indica que
para la presentacion S/C 30-40 se obtuvieron un indice Cp= 0.89 y Cpk= 0.85

representando que el proceso requiere de modificaciones.

Para la presentacion S/C con cédigo 40-50 se realizo los graficos de Xbarra-R para
media de la muestra y Rango de la muestra, siendo agrupadas las 48 muestras en
12 subgrupos representados en la figura 14. La planilla en Excel con los limites de

control — Piezas por 1 Lb se encuentra en el Anexo 38.

Grafico Xbarra-R - Piezas por 1Lb S/C (40-50)
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Figura 14: Grafico Xbarra - R piezas por 1Lb S/C (40-50)

Fuente: Software Minitab
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Los resultados obtenidos de la figura 14, mostraron la variabilidad de los datos con
un limite superior de 48.0 y un limite inferior de 42.5 para la media de la muestra, y
para el rango de las muestras se establecié un limite superior de 8.7 y un limite
inferior de 0. Por lo tanto, los resultados sefalaron que todos los promedios de los

subgrupos para el coédigo 40-50 se encontraron dentro de los limites de control.

La figura 15 muestra el grafico de capacidad de proceso para la presentacion Tallo
solo con codigo 40-50 del estudio de las 48 muestras agrupados en 8 subgrupos.

La hoja de registro de muestra se encuentra en el anexo 43.

Capacidad del proceso - Presentacion Tallo Solo SC (40-50)

LIIEI LEIS
Procesar datos i i Largo plazo
LEI 40 i 7N i — — = Corto plazo
Objetivo ! F, —% i )
LES 50 I / \ I Capacidad largo plazo
Media de la muestra 45,2708 ! / y ! Pp 0.76
Numero de muestra 48 i / \ i PPL 0.81
Desv.Est. (Largo plazo) 218057 : : PPU 0.72
Desv.Est. (Corto plazo) 1.77414 | | Ppk 0.72
| | | Cpm *
] ]
! / ! Capacidad corto plazo
i / i Cp 0.94
i i CPL 0.99
! 2 ! CPU  0.89
! 7 : Cpk  0.89
I s I
P '
= T T T
40 42 44 46
Rendimiento
Esperado Esperado
Observado  Largo plazo  Corto plazo
PPM = LEI 0.00 7820.56 1484.54
PPM = LES 0.00 15049.78 3842.44
PPM Total 0.00 22870.34 5326.98

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 15: Gréfico Capacidad del proceso - S/C (40-50)

Fuente: Software Minitab

La figura 15 present6 el informe de la capacidad de proceso el cual nos indica que
para la presentacion S/C 40-50 se obtuvieron un indice Cp= 0.94 y Cpk= 0.89
representando que el proceso requiere de modificaciones.
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Para la presentacion S/C con cédigo 50-60 se realizé los graficos de Xbarra-R para
media de la muestra y Rango de la muestra, siendo agrupadas las 32 muestras en
8 subgrupos representados en la figura 16. La planilla en Excel con los limites de

control — Piezas por 1 Lb se encuentra en el Anexo 39.

Grafico Xbarra-R - Piezas por 1Lb S/C (50-60)
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Figura 16: Gréfico Xbarra - R piezas por 1Lb S/C (50-60)

Fuente: Software Minitab

Los resultados obtenidos de la figura 16, mostraron la variabilidad de los datos con
un limite superior de 57.6 y un limite inferior de 52.3 para la media de la muestra, y
para el rango de las muestras se establecio un limite superior de 8.2 y un limite
inferior de 0. Por lo tanto, los resultados sefialaron que todos los promedios de los

subgrupos para el codigo 50-60 se encontraron dentro de los limites de control.

La figura 17 muestra el grafico de capacidad de proceso para la presentacion Tallo
Solo con cédigo 50-60 del estudio de las 32 muestras agrupados en 8 subgrupos.

La hoja de registro de muestra se encuentra en el anexo 44.

47



Capacidad del proceso - Presentacién Tallo Solo SC (50-60)

LEI LES
Procesar datos \ | Largo plazo
LEI 50 H T | — — - Corto plazo
Objetivo * | i
LES 60 H | Capacidad largo plazo
Media de la muestra 54,9688 | | Pp 0.87
Niumero de muestra 32 H | PPL 0.87
Desv.Est. (Largo plazo) 1.90897 | " SN | PPU 0.88
Desv.Est. (Corto plazo) 171643 H ’ \ | ppk 087
i / N, | Cpm *
i i Capacidad corto plazo
1 | cp 0.97
i \ i CPL 096
i — N | cPU  0.98
! / hY ! Cpk 0.96
i 4 N i
L= S
50 52 54 56 58 60
Rendimiento
Esperado Esperado
Observado  Largo plazo  Corto plazo
PPM = LEI 0.00 4622.64 1896.93
PPM = LES 0.00 4199.58 1688.15
PPM Total 0.00 8822.22 3585.08

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 17: Gréafico Capacidad del proceso - S/C (50-60)

Fuente: Software Minitab

La figura 17 presento el informe de la capacidad de proceso el cual nos indica que
para la presentacion S/C 50-60 se obtuvieron un indice Cp= 0.97 y Cpk= 0.96

representando que el proceso requiere de modificaciones.

Para la presentacion S/C con cédigo 60-80 se realiz6 los graficos de Xbarra-R para
media de la muestra y Rango de la muestra, siendo agrupadas las 40 muestras en
10 subgrupos representados en la figura 18. La planilla en Excel con los limites de

control — Piezas por 1 Lb se encuentra en el Anexo 40

Grafico Xbarra-R - Piezas por 1Lb S/C (60-80)

70 LCS=70.199
£ sad “ /./__/—-\\ A _
= —_— H=66.773
£ &6 \///
=
=
=
64
w | LCI=63.351
z 3 a P & 7 a 3 10
Muesra
LCs=10.72
100
£ 75
Z sof T /.\\ R=a7
'if e
5 25
=
0.0 LCI=0
z 3 a P & 7 a 3 10
Muestra

Figura 18: Grafico Xbarra - R piezas por 1Lb S/C (60-80)

Fuente: Software Minitab
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Los resultados obtenidos de la figura 18, mostraron la variabilidad de los datos con
un limite superior de 70.2 y un limite inferior de 63.3 para la media de la muestra, y
para el rango de las muestras se establecié un limite superior de 10.7 y un limite
inferior de 0. Se ubicé el punto 10 fuera de control con una desviacion estandar mas
alla de 3.0 de la linea central. Por lo tanto, los resultados sefialaron que no todos

los promedios se encontraron dentro de los limites de control.

La figura 19 muestra el grafico de capacidad de proceso para la presentacion Tallo
Solo con cédigo 60-80 del estudio de las 40 muestras agrupados en 10 subgrupos.

La hoja de registro de muestra se encuentra en el anexo 45.

Capacidad del proceso - Presentacion Tallo Solo SC (60-80)

LES

Procesar datos Largo plazo

I

1
LEI &0 i — — - Corto plazo
Objetive * i
LES 80 : Capacidad largo plazo
Media de la muestra 66.775 i Pp 1.31
Namero de muestra 40 i PPL 0.89
Deswv.Est. (Largo plazo) 2.53678 | PPU 174
Desv.Est. (Corto plazo)  2.10513 | Ppk  0.89

i Cpm *

i Capacidad corto plazo

i cp 158

i CPL 107

‘\ i CPU 209

! cpk 107

1

I

I

1

60 63 66 69 72 75 78

Rendimiento

Esperado Esperado

Observade Largo plaze Corto plazo

PPM = LEI 0.00 3784.58 644.70
PPM = LES 0.00 0.09 0.00
PPM Total 0.00 3784.67 644.70

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 19: Gréafico Capacidad del proceso - S/C (60-80)
Fuente: Software Minitab
La figura 19 present6 el informe de la capacidad de proceso el cual nos indica que
para la presentacion S/C 60-80 se obtuvieron un indice Cp= 1.58 y Cpk= 1.07

representando que el proceso es adecuado.

Para esta area del proceso, se considero la colocacion de mas personal que apoye
en el control del codificado con el objetivo de que el total de piezas se encuentren

dentro de los limites de control.
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Para el desarrollo del control estadistico de calidad en el area de Tamizaje, se utilizd
el software Minitab, el cual mediante un analisis exploratorio nos permitio conocer
la desviacidon estandar de los datos registrados para cada uno de los cédigos de la
presentacion Media valva (%2 v) siendo utilizados para el célculo de la muestra con
un nivel de confianza de 95% siguiendo una distribucién normal, Anexo 46. En la
Tabla 13 se presenta el total de muestras que se requiere para cada uno de los

cédigos de la presentacion % valva.

Tabla 13: Tamafo de muestra para la presentacion Media Valva %2 v

- . TAMANO DE
PRESENTACION CODIGOS MUESTRA
60-65 60
Media valva (%2 v) 65-70 60
70-75 40

Fuente: elaboracion propia
Para la presentacion %2 v con codigo 60 — 65 se realiz6 los graficos de Xbarra-R
para media de la muestra y Rango de la muestra, siendo agrupadas las 60 muestras
en 6 subgrupos representados en la figura 20. La planilla en Excel con los limites

de control — talla ¥2 v se encuentra en el Anexo 47.

Grafico Xbarra-R - Tallas de Media Valva 1/2 v (6.0-6.5)
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Figura 20: Grafico Xbarra - R Tallas de Media valva %2 v (60 - 65)

Fuente: Software Minitab
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Los resultados obtenidos de la figura 20, mostraron la variabilidad de los datos con
un limite superior de 6.6 y un limite inferior de 6.1 para la media de la muestra, y
para el rango de las muestras se establecié un limite superior de 1.3 y un limite
inferior de 0.17. Por lo tanto, los resultados sefialaron que todos los promedios de

los subgrupos para el cédigo 60 - 65 se encontraron dentro de los limites de control.

La figura 21 muestra el grafico de capacidad de proceso para la presentacion Media
Valva con codigo 60 — 65 del estudio de las 60 muestras agrupados en 6 subgrupos.

La hoja de registro de muestra se encuentra en el anexo 50.

Capacidad del proceso - Presentacion Media Valva 1/2 v (60-65)

-

: Es
Procesar datos | : Largo plazo
LEI 6 i [ — — - Corto plazo
Objetivo * |
LES 6.5 i i Capacidad largo plazo
Media de la muestra 6.38333 | | Pp 0.34
Mumero de muestra 60 7 i PPL  0.52
Desv.Est. (Largo plazo)  0.245064 | | PPU  0.16
Desv.Est. (Corto plazo)  0.25555 Ppk 0.16
Cpm *
Capacidad corto plazo
Ccp 0.33
CPL 0.50
CPU 0.15
2 cpk 0.5
7
=
T T T T T
5.8 6.0 6.2 6.4 6.6 6.8 7.0
Rendimiento
Esperado Esperado
Observado lLargo plazo  Corto plazo
PPM = LEI 0.00 58883.48 66802.62
PPM = LES 300000.00 317013.83 324003.55
PPM Total 300000.00 375897.31 390806.17

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 21: Grafico Capacidad del proceso — % v (60-65)

Fuente: Software Minitab

La figura 21 present6 el informe de la capacidad de proceso el cual nos indica que
para la presentacion ¥ v 60 - 65 se obtuvieron un indice Cp= 0.33 y Cpk= 0.15
representando que el proceso no es el adecuado por lo que no es capaz de cumplir

con las especificaciones.

Para la presentacion %2 v con codigo 65 — 70 se realizo los graficos de Xbarra-R
para media de la muestra y Rango de la muestra, siendo agrupadas las 60 muestras
en 6 subgrupos representados en la figura 22. La planilla en Excel con los limites

de control — Talla ¥2 v se encuentra en el Anexo 48
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Grafico Xbarra-R - Tallas de Media Valva 1/2 v (6.5-7.0)
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Figura 22: Gréfico Xbarra - R Tallas de Media valva ¥z v (65-70)

Fuente: Software Minitab

Los resultados obtenidos de la figura 22, mostraron la variabilidad de los datos con
un limite superior de 7.08 y un limite inferior de 6.5 para la media de la muestra, y
para el rango de las muestras se establecio un limite superior de 1.5 y un limite
inferior de 0. Por lo tanto, los resultados sefalaron que todos los promedios de los

subgrupos para el codigo 65 — 70 se encontraron dentro de los limites de control.

La figura 23 muestra el grafico de capacidad de proceso para la presentacion Media
Valva con cédigo 65 - 70 del estudio de las 60 muestras agrupados en 6 subgrupos.

La hoja de registro de muestra se encuentra en el anexo 51.
Capacidad del proceso - Presentacion Media Valva 1/2 v (6.5-7.0)

LEI LEIS
Procesar datos | i I Largo plazo
LEI 6.5 1 — — = Corto plazo
Objetive - r ‘x
LES 7 N Capacidad largo plazo
Media de la muestra 6.815 1 Pp 0.30
Namero de muestra G0 PPL 0.38

Desv.Est. (Largo plazo) 0.276678
Desv.Est. (Corto plazo) 0.289853

PPU 0.22
Ppk 022
Cpm *

Capacidad corto plazo

cp 0.29
CPL 036
CPU 021
cpk  0.21

62 64 66 68 7.0 7.2 74

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado  Largo plazo  Corto plazo

PPM = LEI 133333.33 127454.50 138572.31
PPM = LES 233333.33 251860.43 261654.32
PPM Total 366666.67 379314.92 400226.63

La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 23: Gréfico Capacidad del proceso — %2 v (65-70)

Fuente: Software Minitab
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La figura 23 present6 el informe de la capacidad de proceso el cual nos indica que
para la presentacion ¥2 v 65 - 70 se obtuvieron un indice Cp= 0.29 y Cpk= 0.21
representando que el proceso no es el adecuado, por lo tanto, no es capaz de

cumplir con las especificaciones.

Para la presentacion %2 v con codigo 70 — 75 se realiz6 los gréaficos de Xbarra-R
para media de la muestra y Rango de la muestra, siendo agrupadas las 40 muestras
en 4 subgrupos representados en la figura 24. La planilla en Excel con los limites

de control — Talla ¥2 v se encuentra en el Anexo 49.

Grafico Xbarra-R - Tallas de Media Valva 1/2 v (7.0-7.5)
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Figura 24: Grafico Xbarra - R Tallas de Media valva ¥ v (70-75)

Fuente: Software Minitab

Los resultados obtenidos de la figura 24, mostraron la variabilidad de los datos con
un limite superior de 7.4 y un limite inferior de 6.8 para la media de la muestra, y
para el rango de las muestras se establecié un limite superior de 1.7 y un limite
inferior de 0.21. Por lo tanto, los resultados sefialaron que todos los promedios de

los subgrupos para el cédigo 70-7. se encontraron dentro de los limites de control.
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La figura 25 muestra el grafico de capacidad de proceso para la presentaciéon Media
Valva con cédigo 70 - 75 del estudio de las 40 muestras agrupados en 4 subgrupos.

La hoja de registro de muestra se encuentra en el anexo 52.

Capacidad del proceso - Presentacion Media Valva 1/2 v (7.0 - 7.5)

LEI LEIS
Procesar datos S ! Largo plazo
LEI 7 i — — - Corto plazo
Objetivo * i
LES 7.5 | Capacidad largo plazo
Media de la muestra 7.4725 ! Pp 0.27
Numero de muestra 40 / i PPL 0.18
Desv.Est. (Largo plazo)  0.312957 | PPU 0.35
Desv.Est. (Corto plazo)  0.316078 / ! Ppk 0.8
| | | Cpm *
/ I Capacidad corto plazo
i Cp 0.26
i CPL 0.18
! cPU 035
f_' cpk 0.8
6.6 6.9 7.2 7.5 7.8
Rendimiento
Esperado Esperado
Observade  Largo plazo  Corto plazo
PPM = LEI 275000.00 290750.58 292618.70
PPM = LES 150000.00 147672.40 150069.54
PPM Total 425000.00 438422.99 442688.24

La dispersién real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 25: Grafico Capacidad del proceso — %2 v (70-75)

Fuente: Software Minitab

La figura 25 present6 el informe de la capacidad de proceso el cual nos indica que
para la presentacion ¥z v 70-75 se obtuvieron un indice Cp= 0.26 y Cpk= 0.18,
representando esto que el proceso no es el adecuado, por lo tanto, no es capaz de

cumplir con las especificaciones.

Mediante los resultados obtenidos, en el area de Tamizaje se requiere de un control
continuo en el proceso por el personal de aseguramiento de la calidad, el cual se
encargue Unicamente de esa area y que se encuentre debidamente capacitado

para estudiar las muestras cada cierto periodo de tiempo.

Para el area de desvalve, se recolecto informacion de acerca de los defectos que
son considerados como No conforme segun las caracteristicas que especifica el
area de calidad. Para el estudio se utilizd el programa minitab para el gréfico de

control NP considerando un total de 473 productos defectuosos y tomando una
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muestra de 120 articulos por dia. La recoleccién de los datos en la hoja de registro

se encuentra en el anexo 53 y la planilla en Excel ubicada en el anexo 54.

Grafico NP - Defectos Desvalve
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Figura 26: Gréafico NP — Defectos: Desvalve

Fuente: Software Minitab

Los resultados obtenidos de la figura 26, mostraron la variabilidad de los datos de
defectos con un limite superior de 26.87 y un limite inferior de 4.66. En el grafico se
observd que el proceso no se encuentra bajo control debido a 5 puntos que se

ubican fuera del limite superior representando esto que existen causas asignables
gue afectan negativamente al proceso dando productos no conforme.

Para conocer el % de defectos, se recolecto6 los datos en una hoja de verificacion

Anexo 55 y anexo 56 para los meses de mayo y junio. La tabla 14 presenta la
frecuencia de los defectos en el mes de Mayo.

Tabla 14: Tabla de Frecuencia — Mayo

[+)
Defecto Frecuencia Porcentaje %
Acumulado

Tallo Cortado 153 52.40% 52.40%

Coral

. 139 47.60% 100.00%

Desprendido

Total 292 100% -

Fuente: elaboracion propia.
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Grafico de Pareto - Mayo

300 " 100
250
- 80
200-
B
*] - 60
c
g 150
o
(]
=
w - 40
100 -
50 - 20
0 -0
Defecto Tallo Cortado Coral Desprendido
Frecuencia 153 139
Porcentaje 52.4 47.6
% acumulado 52.4 100.0

Figura 27: Grafico de Pareto — Defectos Mayo

Fuente: Software Minitab

Porcentaje

En la figura 27 se observoé que, en el mes de mayo el defecto mas frecuente fue de

Tallo cortado con 153 piezas representando esto el 52.4% del total; posterior a ello

se tiene como defecto al coral desprendido con un total de 139 piezas

representando el 47.60 %.
La tabla 15 presenta la frecuencia de los defectos en el mes de Junio.

Tabla 15: Tabla de Frecuencia — Junio

%

Defecto Frecuencia Porcentaje
Acumulado
Tallo Cortado 97 53.59% 53.59%
Coral
84 46.41% 100.00%

Desprendido

Total 181 100% -

Fuente: elaboracion propia.
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Grafico de Pareto - Junio
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Figura 28: Grafico de Pareto — Defectos Junio

Fuente: Software Minitab

En la figura 28 se observé que, en el mes de junio el defecto mas frecuente fue de
Tallo cortado con 97 piezas representando esto el 53.6% del total; posterior a ello
se tiene como defecto al coral desprendido con un total de 84 piezas representando
el 46.41%.

Ante los resultados obtenidos, se procedio a realizar una evaluacion general de los
defectos para jerarquizar al mas critico. Dicho esto, se presenta la tabla 16 el cual

muestra la cantidad de piezas defectuosas segun su tipo.

Tabla 16: Tabla de Frecuencia — Evaluacién General

Defecto Frecuencia Porcentaje % Acumulado
Tallo Cortado 250 52.85% 52.85%
Coral
223 47.16% 100.00%

Desprendido

Total 473 100% -

Fuente: elaboracién propia.
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Grafico de Pareto - Evaluacion general de defectos
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Figura 29: Grafico de Pareto — Evaluacién general

Fuente: Software Minitab

En la figura 29 se observo que, el defecto mas frecuente haciéndolo mas critico fue
de Tallo cortado con un total de 250 piezas defectuosas representando esto el
52.85% del total; posterior a ello se tiene como defecto menor al coral desprendido

con un total de 223 piezas representando el 47.1% del total.

Para la mejora de esta etapa del proceso, se consideré la realizacién de
capacitaciones al personal ingresante acerca del método de trabajo, el uso de las
herramientas y manipulaciéon del producto. También se considerd colocar mas

personal encargado en el control de calidad.

4.4. Demostrar la mejora del proceso productivo.
Con el uso del formato de control de codificado, se procedi6 a realizar nuevamente
el analisis para aquellos codigos que salieron fuera de control. Para la presentacion
tallo coral el codigo que se volvio a analizar fue el de AC (40-60), la figura 30
presento el grafico XR realizado en minitab con el tamafio de muestra estudiado

inicialmente. La planilla de recogida de datos se ubica en el anexo 57.
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Grafica Xbarra R - piezas por 1 Lb A/C (40-60) Post prueba
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Figura 30: Gréfico Xbarra - R piezas por 1Lb A/C (40-60) - Post Prueba

Fuente: Software Minitab.

Los resultados obtenidos de la figura 30, mostraron la variabilidad de los datos con
un limite superior de 49.22 y un limite inferior de 43.63 para la media de la muestra,
y para el rango de las muestras se establecio un limite superior de 8.74 y un limite
inferior de 0. En la evaluacion post prueba, ya no se ubic6 ningun punto fuera de
control en comparacion a la evaluacion inicial. Por lo tanto, los resultados sefialaron
gue todos los promedios de los subgrupos para el cédigo 40-60 después de haber

realizado las acciones de mejora, se encontraron dentro de los limites de control.

La figura 31 muestra el grafico de capacidad de proceso para la presentacion Tallo
coral con cédigo 40-60 del estudio de las 72 muestras agrupados en 18 subgrupos

después de aplicar las mejoras correspondientes.

Capacidad de proceso - Presentacion Tallo coral AC (40-60) post prueba

LEI LES
Procesar datos | | Largo plazo
LEI 40 — — = Corto plazo
Objetivo - \ I ‘
LES 60 | | Capacidad largo plazo
Media de la muestra  46.4306 P 1.86
Numero de muestra 72 | | PPL 120
Desv.Est. (Largo plazo) 1.79064 PPU 253
Desv.Est. (Corto plaze) 1.77597 | | Ppk  1.20
! ] | e
Capacidad corto plazo
\ | cp 188
‘ | CPL 1.21
CPU 255
| | cpk 121
\ I
\ I
\ I
|

42 45 48 51 54 57 60

Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto

Observado plazo plazo
PPM < LEI 0.00 164.57 146.81
PPM > LES 0.00 0.00 0.00
PPM Total 0.00 164.57 146.81

Figura 31: Gréafico Capacidad del proceso - A/C (40-60) — Post prueba

Fuente: Software Minitab
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La figura 31 presento el informe de la capacidad de proceso el cual sefialé que para
la presentacion A/C 40-60 se obtuvieron un indice Cp= 1.88 y Cpk= 1.21
observando un aumento en los indices de capacidad respecto a la evaluacion
inicial, por lo que representa que el proceso ya se encuentra dentro de lo adecuado

y es capaz de cumplir con las especificaciones requeridas.

El siguiente cbédigo que sali6é fuera de control en la evaluacién inicial fue para la
presentacion S/C con codigo 60-80, El estudio de post prueba se realizé a las 40

muestras en 10 subgrupos representados en un grafico Xbarra R en la figura 32.

Grafica Xbarra R - piezas por 1 Lb S/C (60-80)
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Figura 32: Gréfico Xbarra - R piezas por 1Lb S/C (60-80) — Post prueba

Fuente: Software Minitab.

Los resultados obtenidos de la figura 32, mostraron la variabilidad de los datos con
un limite superior de 69.3 y un limite inferior de 63.9 para la media de la muestra, y
para el rango de las muestras se establecio un limite superior de 8.44 y un limite
inferior de 0. En la evaluacién post prueba, ya no se encontrdé ningun punto fuera
de control en comparacién a la evaluacion inicial. Por lo tanto, los resultados
sefialaron que todos los promedios de los subgrupos para el codigo 60-80 después
de haber realizado las acciones de mejora, se encontraron dentro de los limites de

control.

La figura 33 muestra el grafico de capacidad de proceso para la presentacion Tallo
solo con cédigo 60-80 del estudio de las 40 muestras agrupados en 10 subgrupos

después de realizar las acciones de mejora en el proceso.
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Capacidad del proceso - Presentacién Tallo Solo SC (60-80) Post prueba

Procesar datos
LEI

Objetivo

LES

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

LE
T

s \
80 \
\
1.66965 |
\

\

\

\

\

\

|

60 63 66 69 72 75

Rendimiento

Esperado Largo  Esperado Corto

Observado plazo plazo
PPM < LEI 0.00 137.69 36.26
PPM = LES 0.00 0.00 0.00
PPM Total 0.00 137.69 36.26

Figura 33: Gréfico Capacidad del proceso - S/C (60-80) — Post prueba

Fuente: Software Minitab.

Largo plazo
— — — Corto plazo

Capacidad largo plazo
Pp 183

PPL 121
PPU 245
Ppk 121
Cpm
Capacidad corto plazo
cp 200
CPL 132
CPU 267
Ccpk 132

La figura 33 presento el informe de la capacidad de proceso después de realizar

las acciones de mejora, el cual nos indica que para la presentacién S/C 60-80 se

obtuvieron un indice Cp= 2.00 y Cpk= 1.32; los indices de capacidad aumentaron

significativamente respecto a la evaluacion inicial, representando que el proceso es

de calidad y es totalmente capaz de que el producto tenga las caracteristicas

requeridas.

Para la presentacion ¥z v se realizo el estudio después de las acciones de mejora,

para los 3 codigos. Para el cédigo (60-65) se realizé los gréaficos de Xbarra-R para

media de la muestra y Rango de la muestra, siendo agrupadas las 60 muestras en

6 subgrupos representados en la figura 34. La planilla de recogida de datos se ubica

en el anexo 58

Grafica Xbarra R - Tallas de media valva 1/2 v (6.0-6.5)
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Los resultados obtenidos de la figura 34, mostraron la variabilidad de los datos con
un limite superior de 6.38 y un limite inferior de 6.1 para la media de la muestra, y
para el rango de las muestras se establecié un limite superior de 0.77 y un limite
inferior de 0.09. Los resultados obtenidos sefialaron que los promedios de los datos

se encuentran dentro de los limites de control.

La figura 35 muestra el grafico de capacidad de proceso para la presentacion Media
Valva con cédigo 60 — 65 del estudio de las 60 muestras agrupados en 6 subgrupos

después de realizar las mejoras correspondientes.

Capacidad de proceso - Presentacién Media valva 1/2 v (6.0-6.5) Post prueb:

LEI LES
Procesar datos ! ! Largo plazo
LEI 6 | | — — — Corto plazo
Objetivo * | |
LES 6.5 | | Capacidad largo plazo
Media de la muestra 6.29167 Pp 1.03
Nimero de muestra 60 I I PPL 120
Desv.Est. (Largo plazo) 0.0808675 | | PPU 086
Desv.Est. (Corto plazo) 0.0819145 | | Ppk 086
| | Cpm
Capacidad corto plazo
! ‘ cp 102
I I cPL 119
[ | CPU 085
| | Cpk 085
| |
| |
| |
| 1

6.0 6.1 6.2 6.3 6.4 6.5

Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto
Observado plazo plazo

PPM < LEI 0.00 155.04 184.99
PPM > LES 0.00 4994.19 5490.52
PPM Total 0.00 5149.23 5675.50

Figura 35: Grafico Capacidad del proceso — % v (6.0-6.5) — Post prueba

Fuente: Software Minitab

la figura 35 present6 el informe de la capacidad de proceso el cual nos indica que
para la presentacion %2 v 60 - 65 se obtuvieron un indice Cp= 1.02 y Cpk=0.85. Los
indices de capacidad aumentaron significativamente respecto a la evaluaciéon
inicial, por lo tanto, el trabajo en el proceso es el adecuado debido a que el cp es

mayor que 1.

El siguiente cédigo que se estudié después de las mejoras correspondientes fue el
codigo (65-70), para ello se realiz6 los graficos de Xbarra-R para media de la
muestra y Rango de la muestra, siendo agrupadas las 60 muestras en 6 subgrupos

representados en la figura 36.
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Grafica Xbarra R - Tallas de media valva 1/2 v (6.5-7.0) post prueba
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Figura 36: Grafico Xbarra - R Tallas de Media valva %2 v (65-70) — Post prueba

Fuente: Software Minitab

Los resultados obtenidos de la figura 36, mostraron la variabilidad de los datos con
un limite superior de 6.86 y un limite inferior de 6.62 para la media de la muestra, y
para el rango de las muestras se establecio un limite superior de 0.68 y un limite
inferior de 0.08. Los resultados obtenidos sefialaron que los promedios de los datos

se encuentran dentro de los limites de control.

La figura 37 muestra el gréfico de capacidad de proceso para la presentacion Media
Valva con cédigo 65 — 70 del estudio de las 60 muestras agrupados en 6 subgrupos

después de realizar las mejoras correspondientes.

apacidad de proceso - Presentacion Media valva 1/2 v (6.5-7.0) Post prueb:

LEI LES
Procesar datos ' ' Largo plazo
LEI 65 | S | —__ Corto phz
Objetivo = | A | =
LES 7 Capacidad largo plazo
Media de la muestra 674333 I I Pp
Nimero de muestra 60 | i | PPL  0.64
Desv.Est. (Largo plazo) 0.126714 PPU 068
Desv.Est. (Corto plazo) 0.129986 I — | Ppk  0.64
| | Cpm
| | Capacidad corto plazo
cp 064
I | CPL 062
| | CPU 066
cpk  0.62
I I
I n |

6.5 6.6 67 68 6.9 70

Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto
Observado plazo plazo

PPM < LEI 0.00 27408.02 30603.92
PPM > LES 0.00 21405.20 24158.72
PPM Total 0.00 48813.22 54762.64

Figura 37: Grafico Capacidad del proceso — % v (6.5-7.0) — Post prueba

Fuente: Software Minitab

63



la figura 37 presenté el informe de la capacidad de proceso el cual nos indica que
para la presentacion ¥2 v 65 — 70 se obtuvieron un indice Cp= 0.64 y Cpk= 0.62.
Los indices de capacidad aumentaron respecto a la evaluacion inicial, sin embargo,

el proceso aun requiere de modificaciones y un analisis mas profundo.

El ultimo cédigo estudiado es el (70-75), para ello se realiz6 los gréficos de Xbarra-
R para media de la muestra y Rango de la muestra, siendo agrupadas las 40

muestras en 4 subgrupos representados en la figura 38

Grafica Xbarra R - Tallas de media valva 1/2 v (7.0-7.5)
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Figura 38: Gréfico Xbarra - R Tallas de Media valva ¥z v (7.0-7.5) — Post prueba

Fuente: Software Minitab

Los resultados obtenidos de la figura 38, mostraron la variabilidad de los datos con
un limite superior de 7.42 y un limite inferior de 7.27 para la media de la muestra, y
para el rango de las muestras se establecioé un limite superior de 0.44 y un limite
inferior de 0.05. Los resultados obtenidos sefialaron que los promedios de los datos

se encuentran dentro de los limites de control.

La figura 39 muestra el grafico de capacidad de proceso para la presentacion Media
Valva con codigo 70 - 75 del estudio de las 40 muestras agrupados en 4 subgrupos

después de realizar las mejoras correspondientes.
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Capacidad de proceso - Presentacion Media valva 1/2 v (7.0-7.5) Post pruebs

LEI LES
Procesar datos ! ! Largo plazo

LEI 7 | £ | — — — Corto plazo
Objetivo * ! ! =
LES 7.5 i | Capacidad largo plazo
Media de la muestra ~ 7.3475 i | Pp 102
Numero de muestra 40 | | PPL 142
Desv.Est. (Largo plazo) 0.0816104 ! ! PPU  0.62
Desv.Est. (Corto plazo) 0.0830706 : : Ppk  0.62

i | Cpm *

| | Capacidad corto plazo

| | Cp 100

i | CPL 139

| | CPU 0.61

! | Cpk 061

7.0 7.1 7.2 7.3 74 7.5

Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto

Observado plazo plazo
PPM < LEI 0.00 10.31 14.37
PPM > LES 0.00 30836.84 33194.52
PPM Total 0.00 30847.15 33208.89

Figura 39: Grafico Capacidad del proceso — %2 v (7.0 — 7.5) — Post prueba

Fuente: Software Minitab

la figura 39 presentd el informe de la capacidad de proceso el cual nos indica que
para la presentacion %2 v 7.0 — 7.5 se obtuvieron un indice Cp= 1.00 y Cpk= 0.61.
Los indices de capacidad aumentaron significativamente respecto a la evaluacion
inicial, representando que el trabajo es el adecuado, sin embargo, es necesario

manejar un control para alcanzar la calidad satisfactoria.

Con el uso del instrumento reporte de producciéon y calidad por lote (Anexo 9) se
obtuvieron datos después de haber realizado el estudio y presentado las acciones
de mejora para el proceso, la evaluacion se realiza respecto a la cantidad de
materia prima, asi como también los porcentajes de producto defectuoso por

motivos tales como tallo cortado y coral desprendido después del desvalvado.

La tabla 17 presenta el resumen de los datos del reporte de produccion y calidad
por lote durante los meses de agosto y septiembre del 2021. Asi también en el
anexo 59 se presenta el reporte general de produccion y de calidad en los meses

mencionados.
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Tabla 17: Resumen del reporte de produccion y calidad Agosto - Setiembre

Total de MP Tallo Coral
manojos procesa Tallo cortado  desprendido
Mes o Broken Descarte
recibido da(Kg- solo (%) (%)
S Pz) promedio promedio
165.9
Agost. 8964.1 12510.6 Kg ‘ 30.1Kg 38.5Kg 5.42% 4.54 %
g
204.4
Set. 112909 11963.3 Kg K 33.6 Kg 24.0Kg 6.03 % 3.83%
g

Fuente: elaboracion propia.

La tabla 17 muestra que en el mes de agosto se recepcion6 un total de 8964.1
manojos de conchas de abanico las cuales se procesaron 12510.6 Kg, calificado la
presentacion promedio del producto de los lotes como A/C y % v, asi también se
muestra que 165.9 Kg del producto fue tallo solo, 30.1 Kg presentaron quebraduras
y 38.5 kg se descart6 por tener la valva quebrada o el coral desprendido; el
porcentaje promedio de defecto por tallo cortado fue de 5.42% y 4.54 % por coral
desprendido. Sin embargo, en el mes de septiembre, se recepciond un total de
11290.9 manojos de concha de abanico y se procesd 11963.3 Kg siendo una
presentacion promedio A/C y ¥ v, disminuyendo significativamente la cantidad de
producto con tallo solo a 204.4 Kg, 33.6 Kg por quebraduras y un total de 24 kg por
piezas descartadas; el porcentaje promedio de defecto por tallo cortado fue de
6.03% y 3.83 % por coral desprendido. Los resultados finales de los porcentajes
promedios de los productos con tallo cortado y coral despendido durante los meses
de agosto y septiembre se encontraron dentro del limite de control, ya que el % de
coral desprendido es < 5% y de tallo cortado < 7% a comparacion de los meses

estudiados inicialmente.

Asi también, se elabor6 el calculo del % de rendimiento y el % de rendimiento de
calidad para los meses de agosto y septiembre. La planilla en Excel del célculo de

los datos requeridos se encuentra en el anexo 60. Para el célculo de rendimiento,
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se tiene una cantidad prevista de 3000 Kg por cada dia de produccion. La tabla 18

muestra el % de rendimiento durante el mes de agosto y septiembre

Tabla 18: Resumen del Rendimiento — agosto y septiembre

MES Total producido  Cantidad prevista %R
Agosto 13425.0 Kg 21000 Kg 63.93%
Septiembre 13490.2 Kg 18000 Kg 74.95%

Fuente: elaboracion propia.
La Tabla 18 mostr6 que el porcentaje de rendimiento durante el mes de agosto fue
de 63.93% con un total de 13425.0 Kg de cantidad real producida y un total de
cantidad prevista 21000 Kg. Para el mes de septiembre se obtuvo un rendimiento
de 74.95% con un total de 13490.2 Kg de cantidad real producida y un total de
cantidad prevista de 18000 Kg.

Se presento la tabla 19, el cual muestra la comparacion de resultados del % de

rendimiento antes y después de la mejora correspondiente.

Tabla 19: % Rendimiento antes y después

Rendimiento (%)

Antes Después
May - 41.89% Agost- 63.93%
Jun - 33.75% Sept - 74.95%

Fuente: elaboracion propia.
Ante los resultados expuestos en la tabla 19, se observo el aumento del 22.04% de
rendimiento respecto al mes de mayo y agosto; y un aumento del 44.20% respecto

al mes de junio y septiembre.

Para el célculo del rendimiento de calidad, se presenta la tabla 20 donde se
mostraron los datos respecto a la cantidad de produccién No conforme y Conforme,

asi como también el porcentaje del RC y su respectivo promedio.
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Tabla 20: Resumen del Rendimiento de Calidad — Agosto y Septiembre

Total Produccién Produccién
MES Producido No Conforme %RC Promedio
Conforme
12510.6 Kg 234.5 Kg 12276.1 Kg 98.1%
Agosto 98.1%
11963.3 Kg 262.0 Kg 11701.3 Kg 97.8%
Septiembre 97.8%

Fuente: elaboracidn propia.

En la tabla 19, muestra que en el mes de agosto se tiene un rendimiento de calidad
promedio de 98.1%. Se procesa un total 12510.3 Kg de la cual se obtuvo un total
de 12276.1 Kg de produccion conforme representando esto un 98.1% de
rendimiento de calidad. En el mes de septiembre se tiene un rendimiento de calidad
promedio de 97.8% con un total procesado de 11963.3 Kg de la cual se obtuvo un
total de 11701.3 Kg de produccion conforme representando esto un 97.8% de

rendimiento de calidad.

Se presento la tabla 21, el cual muestra la comparaciéon de resultados del % de

rendimiento de calidad antes y después de la mejora correspondiente.

Tabla 21: % Rendimiento de calidad antes y después

Rendimiento de Calidad (%)

Después
Antes
May — 94.70% Agost- 98.1%
Jun — 94.03% Sept - 97.8%

Fuente: elaboracion propia.

Segun los resultados obtenidos en la tabla 21, en el mes de agosto se tuvo un

incremento de rendimiento de calidad de un 3.40% en comparacion al mes de mayo
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y para el mes de septiembre se observa también un aumento de 3.77% respecto al

mes de junio.

Se procedié a realizar el célculo de la eficiencia, eficacia y productividad del
proceso. Los datos se obtuvieron del mes de agosto y septiembre, siendo
registrados en el formato, Anexo 61.

La tabla 22 presenta el resumen del formato de produccién durante los meses de
agosto y septiembre del 2021.

Tabla 22: Resumen del Formato de produccion — agosto y septiembre

Mes Dia Eficiencia Eficacia Productividad Promedio Promedio Promedio
Productividad Eficiencia Eficacia
16/08/2021 13.53%  22.00% 3.42%
18/08/2021 43.76%  62.00% 27.13%
20/08/2021 31.76%  45.00% 14.29%
Agost 21/08/2021 12.24%  17.33% 2.12%
25/08/2021 80.47% 114.00 91.74%
0,
28/08/2021 88.94% 126.(3)/00 112.07%
31/08/2021 32.94% 46.6702 15.37%
Promedio 38.02%  43.66% 61.86% 46.18% 47.95% 69.72%
2/09/2021 38.59% 54.67% 21.09%
4/09/2021 56.94% 80.67% 45.93%
7/09/2021 109.88% 155.67 171.05%
%
SePl 10/09/2021  24.24%  34.33% 8.32%
18/09/2021 78.12% 100.(3‘)7 86.45%
20/09/2021 9.88% 14.0002 1.38%
Promedio 55.71%  52.94% 75.00%

Fuente: elaboracidn propia.

En la tabla 22 se visualiz6 que el promedio de productividad en el mes de agosto
fue de 61.86%, el promedio de eficiencia fue de 38.02% y el promedio de eficacia
de 43.66%; en el mes de septiembre se obtuvo un promedio de 75.00% de
productividad, 55.71% de eficiencia y 52.94% de eficacia. Se obtuvo un promedio
general de productividad de 46.18%%, 47.95%% de eficiencia y 69.72% de eficacia

en la etapa final del estudio.
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Se present6 la tabla 23, el cual mostro la comparacion de resultados promedios de

la productividad, eficiencia y eficacia antes y después de la mejora correspondiente.

Tabla 23: Productividad, eficiencia y eficacia - antes y después

Antes (Mayo — Junio) Después (Agosto — Septiembre)

Prom. Prom. Prom. Prom. Prom. Prom.

productividad eficiencia eficacia productividad eficiencia eficacia

11.33% 26.66% 37.76% 46.18% 47.95% 67.92%

Fuente: elaboracién propia.
Segun los resultados plasmados en la tabla 23, Durante los meses de agosto y
septiembre se observaron un aumento significativo en la productividad en un
34.85% respectivamente; para la eficiencia se observé un aumento de 21.29% vy
para la eficacia se observé un aumento de 30.16%, por lo que refleja que se

tomaron acciones de mejora en el proceso.

Para la comprobacion de la hipétesis se determiné estadisticamente la mejora del
proceso productivo reflejado en su capacidad, rendimiento, rendimiento de calidad,

eficacia, eficiencia y productividad.

La validacion de la hipoétesis 1 comprende la siguiente hipotesis alternativa (Hi1) y la
hipétesis nula (Ho)

Hi: El desarrollo del control estadistico brindé una mejora en la capacidad del

proceso productivo.

Ho: El desarrollo del control estadistico no brind6é una mejora en la capacidad del

proceso productivo.
En la tabla 24 se establecié la diferencia significativa del indicador de capacidad.

Tabla 24: Analisis del T para la capacidad del proceso productivo.

Pre prueba Post prueba

Media 0.716 1.308
Varianza 0.36203 0.35752
Observaciones 5 5
Coeficiente de correlacion de Pearson 0.9486393

Diferencia hipotética de las medias 0

70



Grados de libertad 4

Estadistico t -6.884651855
P(T<=t) una cola 0.001166409
Valor critico de t (una cola) 2.131846786
P(T<=t) dos colas 0.002332818
Valor critico de t (dos colas) 2.776445105

Fuente: Microsoft Excel.

En la tabla 24, se determin6 que la capacidad del proceso productivo si mejoré,
porque se obtuvo un valor de significancia de 0.0023 siendo este menor al margen
de 0.05 aceptando la hipotesis alternativa indicando que el desarrollo de un control
estadistico de calidad brindé una mejoria en el proceso productivo respecto a su
capacidad de la empresa Acuapesca SAC haciendo que este sea el adecuado y

capaz de cumplir con los estandares de calidad requeridos.

La validacion de la hipétesis 2 comprende la siguiente hipotesis alternativa (H1) y la

hipétesis nula (Ho)

Hi: El desarrollo del control estadistico brinddé una mejora en el rendimiento del

proceso productivo.

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

proceso productivo.
En la tabla 25 se establecio la diferencia significativa del indicador de rendimiento.

Tabla 25: Andlisis de la prueba T para el rendimiento del proceso productivo.

Antes Después
Media 0.3782 0.6944
Varianza 0.00331298 0.00607202
Observaciones 2 2
Varianza agrupada 0.0046925
Diferencia hipotética de las medias 0
Grados de libertad 2
Estadistico t -4.61593543

71



P(T<=t) una cola 0.02193401

Valor critico de t (una cola) 2.91998558
P(T<=t) dos colas 0.04386802
Valor critico de t (dos colas) 4.30265273

Fuente: Microsoft Excel.

En la tabla 25, se determiné que el rendimiento del proceso productivo si mejoré,
porque se obtuvo un valor de significancia de 0.043 siendo este menor al margen
de 0.05 Aceptando la hipotesis alternativa y afirmando que el desarrollo de un
control estadistico de calidad brindé una mejora en el proceso productivo respecto

a su rendimiento de la empresa Acuapesca SAC.

La validacion de la hipétesis 3 comprende la siguiente hip6tesis alternativa (H1) y la

hipétesis nula (Ho)

Hi: El desarrollo del control estadistico brinddé 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.

En la tabla 26 se estableci6 la diferencia significativa del indicador de rendimiento

de calidad.

Tabla 26: Analisis de la prueba T para el rendimiento de calidad.

Variable 1 Variable 2

Media 0.9454 0.9796
Varianza 5.78E-06 5.12E-06
Observaciones 2 2
Diferencia hipotética de las medias 0
Grados de libertad 2
Estadistico t -14.64967044
P(T<=t) una cola 0.002313619
Valor critico de t (una cola) 2.91998558
P(T<=t) dos colas 0.004627237
Valor critico de t (dos colas) 4.30265273

Fuente: Microsoft Excel.

72



En latabla 26, se determin6 que en el rendimiento de calidad del proceso productivo
mejord significativamente y se obtuvo un valor de 0.004, por lo tanto, se puede
asegurar que la hipétesis alternativa es aceptada y afirmando que el desarrollo de
un control estadistico de calidad fue de gran importancia en la mejora del

rendimiento de calidad de la empresa Acuapesca SAC.

La validacion de la hipétesis 3 comprende la siguiente hipoétesis alternativa (Hi1) y la

hipétesis nula (Ho)

Hi: El desarrollo del control estadistico brindd una mejora en la eficiencia del

proceso productivo.

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

proceso productivo.
En la tabla 27 se establecio la diferencia significativa del indicador de eficiencia.

Tabla 27: Andlisis de la prueba T para la eficiencia en el proceso productivo.

Antes Después

Media 0.26658824 0.48302521
Varianza 0.00162115 0.00430342
Observaciones 2 2
Varianza agrupada 0.00296229

Diferencia hipotética de las medias 0

Grados de libertad 2

Estadistico t -3.97665487

P(T<=t) una cola 0.02890357

Valor critico de t (una cola) 2.91998558

P(T<=t) dos colas 0.05180714

Valor critico de t (dos colas) 4.30265273

Fuente: Microsoft Excel.

En la tabla 27, se determiné que la eficiencia del proceso productivo si mejoro,
porque se obtuvo un valor de significancia de 0.05 aceptando entonces la hipotesis
alternativa y afirmando que el desarrollo de un control estadistico de calidad brindé

una mejoria en el proceso productivo respecto a su eficiencia.
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La validacion de la hipétesis 4 comprende la siguiente hipoétesis alternativa (Hi1) y la

hipétesis nula (Ho)

Hi: El desarrollo del control estadistico brindo una mejora en la eficacia del proceso

productivo.

Ho: El desarrollo del control estadistico no brindé una mejora en la eficacia del

proceso productivo.
En la tabla 28 se establecio6 la diferencia significativa del indicador de eficacia.

Tabla 28: Analisis de la prueba T para la eficacia en el proceso productivo.

Antes Después
Media 0.37766667  0.68428571
Varianza 0.00325356  0.00863673
Observaciones 2 2
Varianza agrupada 0.00594515
Diferencia hipotética de las medias 0
Grados de libertad 2
Estadistico t -3.97665487
P(T<=t) una cola 0.02890357
Valor critico de t (una cola) 2.91998558
P(T<=t) dos colas 0.05780714
Valor critico de t (dos colas) 4.30265273

Fuente: Microsoft Excel.

Enlatabla 28, se determiné que la eficacia del proceso productivo si mejoro, porque
se obtuvo un valor de significancia de 0.05. Se acepta la hipétesis alternativa y se
afirma que el desarrollo de un control estadistico de calidad brindé una mejoria en

el proceso productivo respecto a su eficacia.

La validacion de la hipétesis 5 comprende la siguiente hipotesis alternativa (Hi1) y la

hipétesis nula (Ho)
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Hi: El desarrollo del control estadistico brinddé una mejora en la productividad del

proceso productivo.

Ho: El desarrollo del control estadistico no brindo una mejora en la productividad del

proceso productivo.

Tabla 29: Analisis de la prueba T para la productividad del proceso.

Antes Después
Media 0.11333412 0.6843
Varianza 0.00133274 0.00863298
Observaciones 2 2
Varianza agrupada 0.00498286
Diferencia hipotética de las medias 0
Grados de libertad 2
Estadistico t -8.08855371
P(T<=t) una cola 0.0074715
Valor critico de t (una cola) 2.91998558
P(T<=t) dos colas 0.01494301
Valor critico de t (dos colas) 4.30265273

Fuente: Microsoft Excel.

En la tabla 29, se determiné que la productividad del proceso productivo si mejoro,
porque se obtuvo un valor de significancia de 0.01 siendo este menor al margen de
0.05. Entonces se acepta la hipétesis alternativa y se afirma que el desarrollo de un
control estadistico de calidad brindé una mejoria en el proceso productivo respecto

a su productividad.

Mediante los resultados obtenidos, se determind que la hipoétesis si se valida
estadisticamente indicando que el desarrollo de un control estadistico de calidad si

brindé una mejoria del proceso productivo de la empresa Acuapesca SAC.
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DISCUSION

Una vez realizado el estudio, se procedio a discutir los resultados junto a los
hallazgos de otras investigaciones.

En la presente investigacion para el diagnéstico de la situacion actual acerca
del control de la calidad en la empresa Acuapesca SAC se utilizo la técnica
de andlisis de datos el cual dio como resultado que no existe un adecuado
control en 3 etapas del proceso siendo consideradas como criticas; estas
son las de Plaqueo, Tamizaje y Desvalvado. En la etapa de plaqueo se
determind que la cantidad de piezas promedio para llegar al peso de 1 Lb se
encontraron fuera del limite de control para el producto con presentacion tallo
coral AC y tallo solo SC. En la etapa de Tamizaje se evalud la talla base de
7.0 — 7.5 AC, el cual alcanzé un valor promedio de 7.35 ubicandose dentro
del limite establecido por la empresa, sin embargo, se detectaron algunas
tallas fuera del limite permitido tales como 7.7; 7.6; 6.8; 6.9; 7.8. En la etapa
de desvalvado se identificaron los defectos y los porcentajes promedio de
defecto por tallo cortado el cual fue de 6.22% y 5.37 % por coral desprendido
para cada muestra de 120 piezas ubicdndose fuera del limite critico de
control debido a que, en el formato establecido por la empresa, se especificd
que para el coral desprendido debe ser < 5% y de tallo cortado < 7%. Asi
también se obtuvo los resultados de la produccion no conforme el cual fue
de 392 Kg de 4509.4 Kg procesados y 1198 pz de produccion no conforme
respecto a 70856 pz procesadas en el mes de mayo, en el mes de junio se
proceso 2311.7 Kg de la cual se obtuvo 196 Kg de produccion no conforme
y en el caso de las piezas se tiene un total de 114968 pz con 1894 pz de
produccion no conforme.

Por otro lado, Chrissma, Fadjryani y Rahmasari (2020) utilizando una
técnica distinta como la observacion directa y entrevistas, llegaron a
determinar que el control de calidad de la empresa agroindustrial UMKM Tiga
Bintang no esta bien controlado debido a que los tiempos de produccién
estudiados excedieron los limites de control establecidos siendo los valores
criticos de 0.12; 0.13 y 0.6 para un rango de 0.7 — 0.11, asi mismo también
identificd los dos principales defectos los cuales fueron estudiados durante

4 semanas obteniendo el 58.80% de producto defectuoso por tener color
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oscuro y 41.20% por producto quebrado, generando asi un total de 2359 gr
promedio de produccion fallada respecto a una cantidad de productos
producidos por Tiga Bintang de hasta 24800 gramos. A pesar del uso de
distintas técnicas, se logré determinar el estado del control de calidad de la
empresay el cumplimiento de las especificaciones para el producto; tal como
lo sefiala Florez. N., Cogollo, J., Flérez. A., (2019, p.36) la inspeccion vy el
control de la calidad suponen una evaluacion del producto con el propdsito
de verificar si cumple con los requisitos de calidad y si este se rechaza o se
acepta. Para Hairiyah, Rizki y Luliyanti (2019) utilizando la técnica de
observacion y entrevista, le permitié determinar que el control de calidad en
la panaderia Aremania requiere de mejoras ya que se encuentra fuera de
control por 6 puntos que se encontraron fuera del limite de control: 0.265;
0.235; 0.250; 0.170; 0.185; 0.190 siendo el margen (0.231 — 0.192); asi
también identificaron que el 38.55% de defectos del producto se debe a un
tamano inexacto. Por lo tanto, para lograr un buen control de calidad se
requiere de la aplicacion de acciones de mejora constante y llevar el control
continuo del proceso desde las entradas, la transformacion y en el producto

terminado siguiendo las especificaciones de calidad (Rendén, 2013, p.17).

En cuanto a la descripcion del proceso productivo para la investigacion en
curso se presento la realizacién de un diagrama de operaciones de procesos
el cual comprende desde la recepcion de la materia prima hasta el empaque
y almacenamiento del producto procesado. El proceso da inicio con la
recepcion de las conchas de abanico a la planta. Luego de ello, se tamiza el
producto dependiendo la presentacion, seguido se realiza el desvalvado y
eviscerado de las conchas de abanico y lavado, después pasan a ser
plagueadas en un tanel continuo. Posteriormente, el producto es congelado
y re realiza su respectivo control. Por consiguiente, continua la linea hacia el
secado, pesado, embolsado, sellado, empacado y almacenado en camaras
frigorificas. Asimismo, mediante dicho diagrama se identific6 las etapas
criticas del proceso que en consecuencia se veia afectada la calidad del
producto siendo esta la etapa de tamizado, desvalve y plaqueo. Al igual que

Sosa (2018), en su estudio de mejora de higiene del procesamiento fresco
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refrigerado de concha de abanico y control estadistico, utiliza el analisis de
datos e informacion mediante los formatos de produccién y un diagrama de
procesos donde describié y evalud las etapas de su proceso obteniendo
como resultado que el proceso productivo comienza por la recepcién de
materia prima, desvalvado, envasado, almacenado Yy trasporte;
permitiéndole identificar como la etapa mas critica, a la etapa de desvalvado.
Por lo tanto, ambas investigaciones lograron entender, describir y evaluar
cada etapa del proceso con la ayuda de un diagrama de operaciones, tal
como lo dice Bayén y Martin (2004) que el proceso también debe ser
evaluado y planificado, ya que mediante él se conocera la calidad del

producto terminado.

Para la ejecucién del control estadistico de la calidad en la presente
investigacion, se utilizo el software minitab y Microsoft Excel para la
representacion de las graficas y tabulacién de datos, dando como resultado
gue en el &rea de plagueo para ambas presentaciones se requirié de mejoras
en el proceso debido a que su capacidad se encontraba menor a 1, sin
embargo, existieron cédigos criticos tales como la presentacion Tallo Coral
A/C 40-60 el cual se encontré que el punto 11 estuvo fuera de los limites de
control en la grafica XR con una desviacion estandar més all4 de 3.0 de la
linea central con un limite superior de 52.4 y un limite inferior de 43.5 para la
media de la muestra. Asi también para la presentacién Tallo Solo S/C 60-80
ubicando el punto 10 fuera de control con una desviacion estdndar mas alla
de 3.0 de la linea central y teniendo un limite superior de 70.2 y un limite
inferior de 63.3 para la media de la muestra. Al igual que en el estudio de
Darmawan (2020), se realiz6 el control en el proceso de algas utilizando la
técnica de analisis de datos mediante tablas, graficos de control y pruebas
sensoriales. En su grafico de control obtuvo que los datos se encontraban
fuera del limite de control siendo estos puntos promedios de 41.71; 50.04;
33.39, asi también tras realizar el analisis de capacidad de proceso, se
obtuvo un indice de capacidad del proceso de -0,12 <0 cuando la puntuacion
esperada era de 0,35 <1 por lo tanto su resultado indicé que el area de

recepcion de algas fue incapaz.
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El control en el area de tamizaje dio como resultado en la grafica XR todos
los puntos promedios se encontraron dentro de los limites de control para
las 3 tallas de la presentaciéon %2 V, sin embargo, respecto a su capacidad
del proceso dio como resultado que este no es capaz de cumplir con las
especificaciones requeridas ya que su valor de capacidad real y potencial se
encontraron menor a 1. Para el codigo 6.0-6.5 se obtuvo un limite central
superior de 6.6 y un limite central inferior de 6.1 para el grafico XR y un indice
de capacidad de proceso de Cp= 0.33 y Cpk= 0.15, para el cédigo 6.5-7.0
se obtuvo un limite central superior de 7.08 y un limite central inferior de 6.5
para el grafico XR y un indice de capacidad de proceso de un indice Cp=
0.29y Cpk=0.21y para el cédigo 7.0-7.5 se obtuvo un limite central superior
de 7.4 y un limite central inferior de 6.8 para el grafico XR y un indice de
capacidad de proceso de un indice Cp= 0.26 y Cpk= 0.18. Asi mismo,
Godfrey, Kuje, Lorkaa y Boyle (2020) en su investigacion realizdé un control
estadistico de calidad en el proceso de bolsas de agua y obtuvo como
resultado en su gréafica XR existe un 99.73 % de probabilidad que el proceso
de comercializacion caiga dentro de los limites de control y solo el 0.27%
fuera de control de 3 sigmas representando que no existe una causa
asignable que afecte el proceso. Tras el andlisis de los datos a pesar que los
promedios de los datos sefialan el proceso de comercializacion se encuentra
estable, el diagrama de capacidad de proceso sefialé que este no es capaz
de cumplir con las especificaciones respecto a las ventas del producto
debido a que los indices son bajos con un Cp= 0.53 y Cpk= 0.53. En la
investigacion sefald que no es suficiente con confirmar la estabilidad del
proceso, Sino es necesario verificar que las variables se encuentren dentro
de los limites tal como lo sefala Griful Ponsati (2010, pag. 105) el analisis
de capacidad tiene como objetivo verificar que el proceso sea capaz
utilizando las graficas de control permitiendo asi un seguimiento de las
variabilidades que se presenten en un periodo largo de tiempo. En ambas
investigaciones indica un bajo nivel de capacidad haciéndolo ineficiente, tal
como lo sefiala Gisbert y Palacios (2018, p.38) que un proceso es realmente
capaz cuando el minimo entre el limite indice superior e inferior de capacidad

suele ser mayor que 1.
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Para el control en el area de desvalve, la grafica NP obtuvo un limite central
superior de 26.87 y un limite central inferior de 4.66, ubicando 5 puntos fuera
del limite superior con los valores de 27; 28; 27; 28; 27 defectos. En esta
area se aplico la hoja de verificacion analizando 2040 unidades el cual di6
como resultado que el defecto mayor fue de tallo cortado representando el
52.85% del total de defectos estudiados y siguiendo como el defecto menor
coral desprendido con un 47.16%. Al igual que Rucitra y Fadiah (2019) en
su investigacion en el proceso del aceite de teflon, utilizé los gréficos de
control y hoja de verificacion para conocer los defectos del producto. En la
investigacion se obtuvo que el total de productos defectuosos fueron de 1203
representando el 54.8% del total de nimero de productos muestreados;
identificando como mayor defecto la variacion del volumen representando
mas de 80%, siguiéndole el defecto menor la incompatibilidad de codigos.
Por lo tanto, los autores recomendaron realizar un andlisis de mejora de la
calidad para superar los defectos. Cabe sefalar que los valores que se
grafican permiten determinar ciertas anomalias que se presentan en el
proceso por ende se debe entender e identificar su variabilidad y dar
opciones de mejora (Griful Ponsati, 2010, pp. 103-104). En ambas
investigaciones se obtuvo los defectos mayores y menores reflejando la
importancia de una gran cantidad de ellos, tal como sefalé Gisbert y
Palacios (2018, p.21) las deficiencias mayores son consideradas aquellas
gue disminuyen en gran porcentaje la aptitud para la comercializacién del
bien y las deficiencias menores los cuales son de baja importancia, pero un

namero elevado de ello convertiria al producto en no apto.

En cuanto a la demostracion de la mejora en el proceso productivo se
recolecté nuevamente los datos de cada etapa critica como lo fue Plaqueo,
Tamizado y Desvalve, después de la aplicacion del control estadistico y las
propuestas de mejora brindadas. De acuerdo a ello, se inici6 con la atapa de
Plaqueo donde se brindé una solucion con respecto al codificado de los
cbdigos 40-60 tallo coral (AC) y 60-80 tallo solo (SC), siendo este la
contratacion de un personal que realice un control en la operacion de

codificado, logrando mejorar con ello la variabilidad de los datos en los
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cbdigos, encontrdndose segun los datos recolectados dentro de los limites
establecidos por la compaiiia. Por otro lado, se tuvo la etapa de Tamizado
donde se evalud la talla de la presentacion media valva 70-75 AC, donde se
obtuvo inicialmente que estaba fuera de los limites de control, después de
realizar las mejoras correspondientes como lo fue realizar una supervision
cada cierto tiempo por el personal de calidad tanto hacia la maquina rotativa
como al personal encargado, se obtuvo que dicha presentacién se encuentra
controlado dentro de los limites admisibles. Asimismo, se tuvo la mejora
dentro de la etapa de desvalve referente a los defectos de tallo cortado y
coral desprendido, donde se propuso induccion al personal nuevo en la
manipulacion de la herramienta de trabajo, ademas, de la manipulacion en
el eviscerado y desvalvado del producto. Por consiguiente, se demostré una
reduccion en el porcentaje de los defectos siendo estos en promedio de 5.7%
y 4.2% en el orden de los defectos mencionado anteriormente. De acuerdo
al reporte obtenido en los meses de Agosto y Setiembre en cuanto al proceso
productivo se logré mejorar el rendimiento de produccion donde se observé
el aumento a 63.93% de rendimiento respecto al mes de mayo y agosto; y
un aumento de 74.95% respecto al mes de junio y septiembre. Asimismo, se
alcanzé resultados positivos para el rendimiento de calidad tal fue el caso
del mes de agosto donde se tuvo un incremento de rendimiento de calidad
de 98.1% en comparacion al mes de mayo y para el mes de septiembre se
observo también un aumento de 97.8% respecto al mes de junio. Segun los
resultados plasmados luego de la ejecucion del control estadistico en los
meses tomados como post prueba se observaron un aumento significativo
en la productividad de 46.18% respectivamente; para la eficiencia se observo
un aumento de 47.95% y para la eficacia un 69.72%, por lo que refleja que
se desarrollaron acciones de mejora para el proceso. Tal como sefiala
Alamar y Guijarro (2018, pp. 6-7) sefala que un buen proceso y gestion se
reflejan en la productividad, y para mejorarlos es necesario revisar algunos
de los indicadores tales como mejorar la capacidad, niveles de desempefio.
Mientras tanto Rodriguez, De la Cruz, Herrera y GOmez (2019) para su
investigacion emplearon un método descriptivo — analitico, distinto al usado

en la investigacion en curso, recolectando una muestra de 8 expertos. Los
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datos fueron recolectados mediante fichas de proceso y diagramas de flujo
lo cual les permitié una identificacion precisa del problema evaluando los
indicadores principales de desempefio de los subprocesos y la mejora que
generaba en la reduccion de pérdida del producto. De acuerdo a los
resultados que obtuvieron, el estudio de variabilidad les permitié detectar
cuales eran los primordiales componentes que incidieron en la pérdida
logrando que en el andlisis posterior se obtuvo un aumento en la tasa de
crecimiento de 3.3 a 3.5 g/dia y una disminucién de pérdidas de 135 a 47
pesos por dia, lo cual demuestra una mejora en el proceso logrando una
reduccion de pérdidas de 88 pesos por dia. Renddn (2013, p.17) nos afirma
gue la variabilidad en el proceso puede originar que se obtengan productos
de no conformidad, por lo cual deben ser controladas para que se genere
una variabilidad minima de lo que la demanda esta dispuesta a aceptar;
siendo estos el pienso consumido por los animales y la tasa de aumento. En
consecuencia, dicha evaluacion les permitio brindar la iniciativa de medidas
correctivas para su reduccion y mejora en los subprocesos. Asi como indica.
Sin embargo, Rincén de Parra (2001) indica que los incrementos de
productividad pueden afectar no solo a la calidad, sino que por otro lado
pueden causar un deterioro, por ello como prioridad para incrementar tanto
la productividad como en la reduccion de los costos, deben ser mediante
estrategias de garantias de calidad. Asi mismo Granda (2006 p.119), indica
que el rendimiento laboral se logra mediante tres factores: eficiencia,

productividad y efectividad.
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VI.

CONCLUSIONES
Después de haber realizado la investigacion y obtenido los resultados se

llego a las siguientes conclusiones.

. Se determin6 que la implementacion de un control estadistico de calidad

influye positivamente al proceso productivo de la empresa Acuapesca SAC
brindando una mejoria validada estadisticamente, obteniendo valores de
significancia (p< 0.05). se realiz6 el andlisis T Student para cada uno de los
indicadores, para la capacidad de proceso de obtuvo una media de 0.716 y
1.308 alcanzando un valor p de 0.0023, asi mismo para el rendimiento del
proceso se obtuvo una media de 0.3782 y 0.6944 alcanzando un valor p de
0.043, en lo que respecta al rendimiento de calidad se obtuvo una media de
0.9454 y 0.9796 alcanzando un valor de 0.0046, para la eficiencia del
proceso se tuvo una media de 0.2665 y 0.4830 con un valor p de 0.05, para
la eficacia se obtuvo una media de 0.3776 y 0.6842 alcanzando un valor p
de 0.05 y para la productividad se obtuvo una media de 0.1133 y 0.6843 con
un valor p del 0.014.

. Se diagnostico la situacion actual acerca del control de calidad en la empresa

Acuapesca obteniendo como resultado que el codificado del producto para
la presentacion Tallo Coral A/C y Tallo Solo se encontro fuera de los rangos
establecidos debido un deficiente control en dicha operacion por parte del
personal de calidad. Asimismo, para la presentacion media valva con cédigo
70-75 A/C se ubicaron tallas fuera de los limites permitidos tales como 7.7;
7.6; 6.8; 6.9; 7.8. debido a la falta de supervision y control del personal. Por
otro lado, se obtuvieron 2 defectos por las cuales el producto es rechazado
siendo estos el tallo cortado y coral. Tras los resultados, se identificaron las
3 etapas criticas del proceso las cuales fueron: Plagueo, tamizaje y
desvalvado. Asi mismo con el uso del reporte de produccién se obtuvo un
rendimiento de 41.89% y 33.75% para los meses de mayo y junio, un
rendimiento de calidad de 94.71% y 94.03%, una productividad de 11.33%,

una eficiencia de 26.66% Yy una eficacia de 37.76%.

. Se describié el proceso productivo de la empresa Acuapesca SAC utilizando

un diagrama de operaciones del proceso para su representacion, asi mismo

se detallaron las actividades que se realizan dentro de la planta de
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procesamiento el cual inicia con la recepcion de la materia prima, inspeccion,
tamizaje, desvalve, lavado, plaqueo, congelado, secado, pesado,
embolsado, sellado, empacado y almacenado. Asi también se detallaron las
3 etapas criticas del proceso las cuales fueron: la etapa de plaqueo,
Tamizaje y Desvalve

. Se ejecuto el control estadistico de calidad en la empresa Acuapesca SAC
identificando a la presentacion Tallo Coral A/C 40-60 fuera de control (punto
11) por encima de su limite central superior 13.8 y su limite central inferior
de 0. Asi también se identifico la presentacion Tallo Solo S/C 60-80 (punto
10) por debajo de su limite central superior de 70.2 y limite central inferior
63.3. Asi mismo la etapa de tamizaje, no es capaz de cumplir con las
especificaciones debido a que su capacidad real y potencial se encontraron
menor a 1. Para el codigo 6.0-6.5 se tuvo un limite superior de 6.6 y un limite
inferior de 6.1 y un indice de capacidad de proceso de Cp=0.33 y Cpk=0.15,
para el codigo 6.5-7.0 se obtuvo un limite superior de 7.08 y un limite inferior
de 6.5 y un indice de capacidad de Cp= 0.29 y Cpk= 0.21 y para el cédigo
7.0-7.5 se obtuvo un limite superior de 7.4 y un limite inferior de 6.8 y un
indice de capacidad de proceso de Cp= 0.26 y Cpk= 0.18. En el area de
Desvalve, la grafica NP tuvo un limite superior de 26.87 y un limite inferior
de 4.66, ubicando 5 puntos fuera del limite superior con los valores de 27;
28; 27; 28; 27 defectos. Asi también, se identifico el defecto mayor: Tallo
cortado (52.85%) y defecto menor: el coral desprendido (47.16%).

. Se demostro la mejora del proceso productivo de la empresa Acuapesca
SAC, logrando un proceso estable para los cédigos A/C 40-60 y S/C 60-80
y aumentando la capacidad de proceso para la presentacion ¥z v. Se redujo
el porcentaje de defectos a 5.4% por tallo cortado y 4.5% por coral
desprendido en el mes de agosto, y 6.03% por tallo cortado y 3.83% por coral
desprendido en el mes de setiembre, ubicandose dentro del rango de <7% y
<5% y se aumento el rendimiento a 63.93% y 74.95% para los meses de
agosto y septiembre, el rendimiento de calidad se aumentd a 98.1% para el
mes de agosto y 97.8% para el mes de septiembre, también se obtuvo un
aumento en productividad de 46.18%, una eficiencia de 47.95% y una
eficacia del 69.72%
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VII.

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.

Realizar evaluaciones generales de diagnostico al proceso
productivo, de tal manera que permita identificar a tiempo las etapas

criticas y variabilidad del proceso.

Realizar capacitaciones constantes a los trabajadores para que
manejen informacion correcta acerca de las actividades que deben

seguirse en el proceso.

Disefiar nuevos formatos que permitan el registro de la informacién
obtenida de los controles estadisticos de calidad para su facil acceso

y comprension.

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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ANEXO 1: Matriz de operacionalizacion de variables.

DEFINICION DEFINICION ESCALA DE
VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES ,
CONCEPTUAL OPERACIONAL MEDICION
Diagndstico inicial Diagnostico inicial Nominal
Variaciones asignables:
LCS =np + 3y/np(1 — np)
El control estadistico de la LCC=np
calidad se basa en la LCl=np - 3y/np(1 —np)
El control estadistico de medicién de la Variabilidad LCS: limite control superior
. L LCC: limite control central
la calidad es el variabilidad para la o o
LCI: limite control inferior
resultado obtenido de obtencion de productos n: tamafio de muestra
VARIABLE una muestra extraida de de conformidad; la p: # de articulos defectuosos
INDEPENDIENTE un lote; donde con el definicién operativa de L . %Defectos criticos:
Definicion operativa del | . 4e frecuencia
X1: Control uso de técnicas de la defectos como control en
defecto %Defectos Menores: Intervalo

estadistico de la
calidad

estadistica se logra
inferir la calidad del
producto terminado,
proceso o material
(Renddn, 2013, p.8).

las deficiencias del
producto terminado y la
capacidad del proceso,
asociado al control de la
variacién del proceso
entre sus limites de

especificacion.

Tabla de frecuencia

Capacidad de proceso

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

cp: capacidad potencial
LSE: limite superior

LSI: limite inferior o: desviacion estandar

indice de capacidad real del proceso:
Cps= (LSE-u) /30
Cpi= (u -LIE) /30
Cps: capacidad potencial superior
Cpi: capacidad potencial inferior
LSE: limite superior
LSI: limite inferior

u: media
o: desviaciéon estandar




VARIABLE
DEPENDIENTE X2:
Proceso Productivo

El proceso productivo
es una transformacion
de los insumos o
recursos para la
obtencién de bienes o
servicios buscando la
optimizacion de ello,
permitiendo cumplir
con los estandares
que el cliente requiere
(Cuatrecasas, 2000,
pp. 86-87).

El proceso productivo
consta de la transformacion
de recursos buscando la
optimizacién de los mismos
para brindar un producto de
calidad y satisfaccion al

cliente.

Transformacién

% Rendimiento:
%R=Cantidad real /Cantidad Te6rica

% de Rendimiento de Calidad:

RC= (volumen de producciéon Conforme/ volumen
total producidas) *100

Eficacia:
Resultado alcanzado/resultado previsto
Optimizacion
Eficiencia:
Recursos Planificados/Recursos Utilizados
Productividad:
Recursos

P=produccién alcanzado/recursos utilizados

Razén

Fuente: Elaboracién propia, 2021




ANEXO 4: Hoja de registro para el grafico np.
HOJA DE REGISTRO PARA EL GRAFICO NP.

EMPRESA:

PRODUCTO:

PROCESO:

No

DIAS

HORA

TAMARNO DE MUESTRA

DEFECTUOSOS

Fuente: Estrada, 2007.




ANEXO 5: Hoja de verificacion.

HOJA DE VERIFICACION

PRODUCTOS RECHAZADOS SEMANALES MEDIANTE INSPECCION VISUAL

EMPRESA:

PRODUCTO:

NUMERO DE PRODUCTOS INSPECCIONADOS:

FECHA DE INSPECCION:

TIEMPO DE INSPECCION:

NG RESULTADOS POR DIAS TOTAL
DEFECTOS Dia 1 Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5

1

2

6

7

8

9

10 Otros

Fuente: elaboracion propia, 2021

TOTAL RECHAZADO

TOTAL APROBADO

% RECHAZADO




ANEXO 6: Hoja de registro de muestra
HOJA DE REGISTRO DE MUESTRA

EMPRESA:
PRODUCTO:
FECHA:
MUESTRA: MEDICION:
N° | LOTE PT LIMITE INF. | LIMITE SUP. | MUESTRA | VARIACION

Fuente: Polania, 2019.




ANEXO 7: Formato de Control de Codificado

A@yzﬁi@yﬂ‘?{fm ??ESCA SAC

’ Ares; : Timlo dal Formato: Cédigo: ACP-BPM-FHS
- -
R L GiAPY | contmoLpp  |vemwor |
D Congetatn . G | CALIDAD CODIFICADO | Pagina: 1 de 1 |
Producto: ' Balanza:
Lote: Fecha:
Responsable: ) Turmno:

Limite Critico:
Segin NTP 041-009-2003 codificado N

OBSERVACIONES:

- BAC ' JAC

Fuente: Area de calidad de la empresa Acuapesca SAC. 2021



ANEXO 8: Formato Diagrama de proceso

EMPRESA: DIAGRAMA:
ANALISTA: N° METODO:
FECHA: METODO:
PROCESO: HOJA:

Simbolo | Descripcion | Cantidad

Q Operacion

Inspeccion
O Combinada
|:> Transporte
D Demora
v Almacenaje

TOTAL

Fuente: Mazariegos, 2006.




ANEXO 9: Reporte de produccion y calidad por lote

Iy

Area: Aseguramiento de la

Titulo del formato

alida :
A:u:pesca Calidad REPORTE DE PRODUCCION Y CALIDAD POR LOTE
MP Total de MP PRODUCTO
Fecha | Lote | Recibida | manojos | Procesada | TALLO Tallo Coral
(Manojos) | recibidos | (KG-PZ2) Presentacion | o5 '~ | BROKEN | DESCARTE | cortado | Desprendido | Temp. °C
(%) (%)

Fuente: Area de calidad de la empresa Acuapesca SAC. 2021




ANEXO 10: Formato de Produccidn

FORMATO DE PRODUCCION

Mes

Dia

Resultado
Alcanzado

Costo
Alcanzado

Tiempo
Alcanzado

Resultado
Esperado

Costo
Esperado

Tiempo
Esperado

Eficiencia

Eficacia

Productividad

Promedio
Productividad

Promedio
Eficiencia

Promedio
Eficacia

Fuente: Espinoza y Puchoc, 2018




ANEXO 11: Validez del instrumento

Tabla Al: Calificacion del Ing. Mantilla Rodriguez Luis

Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelente | Total Parcial
Congruencia de items 4 4
Amplitud de contenido 4 4
Redaccion de los items 4 4
Claridad y precision 4 4
Pertinencia 4 4
TOTAL 20

Fuente: Elaboracion propia, 2021.

Tabla A2: Calificacion del Ing. Quiliche Castellares Ruth

Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelente | Total Parcial
Congruencia de items 3 3
Amplitud de contenido 3 3
Redaccion de los items 3 3
Claridad y precision 3 3
Pertinencia 3 3
TOTAL 15

Fuente: Elaboracion propia, 2021.

Tabla A3: Calificacion del Ing. Simpalo L6pez Daniel

Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelente | Total Parcial
Congruencia de items 3 3
Amplitud de contenido 3 3
Redaccion de los items 3 3
Claridad y precision 3 3
Pertinencia 3 3
TOTAL 15

Fuente: Elaboracion propia, 2021.



Tabla A4: Calificacion total de expertos

EXPERTO Puntaje %
Ing. Mantilla Rodriguez Luis 20 100%
Ing. Quiliche Castellares Ruth 15 75%
Ing. Simpalo Lépez Daniel 15 75%
TOTAL 17 85%

Fuente: Elaboracion propia, 2021.

Tabla A5: Calificacion total de expertos

ESCALA INDICADOR
0.0-0.53 Validez Nula
0.54 - 0.59 Validez Baja
0.60 — 0.65 Valida
0.66 —0.71 Muy Valida
0.72-0.99 Excelente Validez
1 Validez Perfecta

Fuente: Elaboracion propia, 2021.



ANEXO 12: Constancia de validaciéon

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, LUIS ALFREDO MANTILLA RODRIGUEZ, con DNI N°18066188 de profesién
ING. INDUSTRIAL, ejerciendo actualmente como DOCENTE A TIEMPO
PARCIAL EN UNIVERSIDAD PRIVADA CESAR VALLEJO - SEDE CHIMBOTE

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

del instrumento: Hoja de verificacion; a los efectos de su aplicacion a las unidades

codificadas en la empresa ACUAPESCA SAC.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “1”, aceptable “2”, Bueno “3” y excelente “4”.

Deficiente | Aceptable | Bueno Excelente
Congruencia de items X
Amplitud de contenido X
Redaccion de los items X
Claridad y precision X
Pertinencia X

En Nuevo Chimbote, a los 12 dias del mes de JUNIO del afio 2021.

Ms. Mantilla Rodriguez Luis
CIP: 193995
Sello y firma del validador




ANEXO 13: Constancia de validacion

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Ruth M. Quiliche Castellares, con DNI N° 18068937 de profesién Ingeniero

Industrial, ejerciendo actualmente como Docente Universitario.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
del instrumento: Hoja de verificacion; a los efectos de su aplicacion a las
unidades codificadas en la empresa ACUAPESCA SAC.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “1”, aceptable “2”, Bueno “3” y
excelente “4”.

Deficiente | Aceptable Bueno Excelente
Congruencia de ftems X
Amplitud de contenido X
Redaccion de los items X
Claridad y precision X
Pertinencia X

En Nuevo Chimbote, a los 12 dias del mes de junio del afio 2021.

Sello y Firma del Validador



ANEXO 14: Constancia de validaciéon

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Wilson Daniel Simpalo Lopez, con DNI N°40186130 de profesion Ingeniero

Agroindustrial, ejerciendo actualmente como Docente Universitario.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
del instrumento: Hoja de verificacion; a los efectos de su aplicacion a las
unidades codificadas en la empresa ACUAPESCA SAC.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “1”, aceptable “2”, Bueno “3” y
excelente “4”.

Deficiente | Aceptable Bueno Excelente
Congruencia de items X
Amplitud de contenido X
Redaccion de los items X
Claridad y precision X
Pertinencia X

En Nuevo Chimbote, a los 9 dias del mes de junio del afio 2021.

Ms.

}W\/Daniel Simpalo L6pez

CIP: 115068
Sello y Firma del Validador



ANEXO 15: Autorizacion de la empresa

“Afo del Bicentenario del Pert, 200 anos de independencia”
Casma, 23 de Octubre del 2021

ASUNTO: AUTORIZACION PARA REALIZAR PROYECTO DE INVESTIGACION

7% 7 / "/.'/ ” <3
Yo, FGKQNG,. f lvorode . (oble., , identificado con DNI N°./-.. /5.0,
Representante de la empresa Acuacultura y Pesca (ACUAPESCA SAC), con RUC N°
20136740351, ubicado en Carretera Panamericana Norte 383.3 - Casma.; digo:

AUTORIZO, a los estudiantes Melgarejo Llama Hector Junior, identificado con DNI N°
72259447 y Evangelista Jara Pamela Stefany, identificada con DNI N° 73376161 de
la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo, en
calidad de los autores para poder realizar su proyecto de investigacion titulado:
“Implementacion del control estadistico de la calidad para mejorar el proceso
productivo de la empresa Acuapesca S.A.C - 2021”, para la cual se les brinda los
datos de la empresa, asi como las facilidades para la ejecucion y aplicacion del proyecto
de investigacion.

Se expide el presente documento a solicitud del interesado para los fines que se estime

conveniente.

NS, GOXAKK £ivaniot TRAETA
JEFE WE3ETT02 Lh 220000
ACULAPESCA PLAITA



ANEXO 16: Consentimiento informado

DECLARACION DE CONSENTIMIENTO INFORMADO

Por medio del presente documento confirmo mi consentimiento para participar en
la investigacién denominada: “Implementacion del control estadistico de la
calidad para mejorar el proceso de produccién en la empresa Acuapesca
S.A.C - 2021~

Se me ha explicado que mi participacién consistira en lo siguiente:

Entiendo que debo responder con la verdad y que la informacion obtenida es

veridica.

Se me ha explicado también que si decido participar en la investigacion puedo
retirarme en cualquier momento o no participar en una parte del estudio.

Acepto voluntariamente participar en esta investigacion y comprendo qué cosas
voy a hacer durante ia misma.

Chimbote, 18 de Junio del 2021
Nombre del participante:
Pamela Stefany Evangelista Jara

DNi: 73376161

77

Investigadora

Pamela Stefany Evangelista Jara

DNI: 73376161



ANEXO 17: Consentimiento informado

DECLARACION DE CONSENTIMIENTO INFORMADO

Por medio del presente documento confirmo mi consentimiento para participar en
la investigacion denominada: “Implementacion del control estadistico de la
calidad para mejorar el proceso de produccion en la empresa Acuapesca
S.A.C - 2021”

Se me ha explicado que mi participacion consistira en lo siguiente:

Entiendo que debo responder con la verdad y que la informacién obtenida es

veridica.

Se me ha explicado también que si decido participar en la investigacion puedo

retirarme en cualquier momento o no participar en una parte del estudio.

Acepto voluntariamente participar en esta investigacion y comprendo qué cosas

voy a hacer durante la misma.

Chimbote, 18 de Junio de 2021

Nombre del participante:
Hector Junior Melgarejo Llama

DNI: 72259447

(gl

Hector Junior Melgarejo Llama
DNI: 72259447




ANEXO 18: Diagrama Ishikawa — Productos defectuosos

Balanzas en mal Falta de formacion

estado Presion de tiempo oot
cumplimiento de su Poco interés
vida util Inspeccién Deficiencia en
Equipos des- 3 Deficiente inspectore§ de
calibradas Falta de control en calidad
- ¢l proceso de
Prolgrarﬁna'c«zn envasado / Falta de incentivos
neficiente . :
Acciones correctivas
\ inadecuadas ';etﬂa,@e
Paradas de N capaciacon \
maquinas Mal trabajo
é—— Falta de Falta de control en Insatisfaccion del /
Falta de coordinacion larecepciondela ———— personal
mantenimiento Materia Prima Personal con poca
experiencia o
bl PRODUCTOS
Espacios reducidos . - DEFECTUOSOS
Mala Distibuciénde. s Maareppacin
planta

Insumos quebrados are
Muestreos minimos

Falta de control \

Mala Calibracién

Variacion de
tamarios

Producto fuera del
rango de
especificacén
Variacion de pesos

Falta de revisiones
Infraestructura \
Danada /\

Presencia de

humedad

Bolsas agujeradas Falta de herramientas

Mala calidad

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 19: Control de codificado AC - SC

Acuaposca

Planta de Procesamiento
Congelado - Casma

ACUACULTURA Y PESCA SAC

SISTEMA DE
GESTION DE LA
CALIDAD

Titulo del Formato:

CONTROL DE
CODIFICADO

Cédigo: ACP-BPM-F05
Version: 08

Pégina: 1 de 1

Producto: ( oncha de Abanico
Lote: TLOOH602 2410520 C-0

Balanza: G- 6294%-14
Fecha: 20-05-2021

Responsable: Turno: Dra
B de ,‘ c“"w
10100 | AC |io-20| 12 |19 15
20-30| 28 129 |29 29
30-40| 31 |32 181 |3] 3l
10:20 | Ac li-20] 15 |i? {4
20-30| 24 |30|28 29
¢ s0-4d| 34 |36 39|33 3€
Wo-¢0| 53 |51 |60 Bi
l0:4g| Ac |20-39 2% |2912¢ 2%
! Bo-«0| 31 |31 |32 |34 32
Wo-60| 49 |54 [52 bl
1i:00 | 6¢ |30-40| 85 |37 3¢ .
Y0-sd 49(50|48 49
50-¢0| 56 159|598 5%
120 | 6C |30-4¢ 33 |31 382
O-50| 48 |ND|4S 43
bo-30| €5 | 10|64 cé
W Yo | 6¢ |30-40| B€ |39 38
4u-50| 45 |43 |46 MY
50-¢0| 56 | 57|54 56
Booxen| 1€ |79 EEs
Limite Critico:

[Segiin NTP 041-009-2003 codificado

OBSERVACIONES:

Fuente: Area de control de calidad de la empresa Acuapesca SAC.

- SAC

JAC



ANEXO 20: Control de codificado ¥~ V

Area " Titulo del Formato:

i Acuaveﬁi SISTEMA DE | R : -
| Fiants de Procesamiceio | (’,'S”ON DE 1A ! (JO-N r*}()l‘ W
y Congelado - Casma | h A.LU)AD 3 W CQQIE' lCA’)Qﬂ

Producto: Concha Je Abanico

ACUACULTURA Y PESCA SAC

[ Cedigo: AC P-BP\! :m-t _
Vemo:\ 08 |

P"a.;trn l ac l

Balanza: 8 - 629(-I8

Lote: GSO0M?4 210628 C-0 Fecha: 28 - 06 - 2021

Responsable:

Turno: Noche

K751 R y
e “Tipo ‘
'Horaf deo coa.uo
.Procl -
SR N ~ 4
i PZ/ké ¥
: f 50l 9“‘-/;3 20.6 (81.2|31.2]30.832.53i.2{31.0{32.2{ 3141 30.8 |21 4 il !
P/lb | 57 . e
"ol 448 T 80t | 1
] Tllo_| 346 1 1T a3 17 7
» i , WS PO
Valva |59 me 64| ‘ __1
W e W . . (TR C——
e 5 W G e
" ! 19 . | |
| A prov oo
Limite Cmico % S
[Segin NTP 041-009-2003 codificado ]
OBSERVACIONES: T
SAC JAC

Fuente: Area de control de calidad de la empresa Acuapesca SAC.



ANEXO 21: Reporte de produccion y calidad por lote Mayo — Junio, 2021

\\\\\W////% Area: Aseguramiento Titulo del formato
Nvisiiczes de la Calidad REPORTE DE PRODUCCION Y CALIDAD POR LOTE
PRODUCTO
Regilgida I\/_IP_ Total _de MP
Fecha Lote (Mallas y ReC|b_|da manojos Procesada TALLO Tallo Coral
cubetas) (Manojos) | recibidos Ko) Presentacion SOLO BROKEN | DESCARTE | 5 rtado Desprendido Teomp.
g | 9 9 (%) (%) ¢
3/05/2021 338 cub 599.59 539.6 AC 34.0 12.0 - 8.70% 6.10% 13.0
TL00374210503 | 43 cub 111.37 310.1 | MV (70-75)AC - - 8.7 9.40% 5.90% 14.3
30 cub 150.18 374.8 | MV (65-70)AC - - 10.2 6.80% 5.80% 15.4
TL00376210503 | 351cub | 1032.9 929.6 AC 56.0 8.0 - 7.20% 6.40% 16.2
376 cub | 964.28 867.9 AC 42.8 7.0 - 8.10% 7.00% 135
TL00378210504 | 29 cub 88.24 220.2 | MV (65-70)AC - - 10.4 7.60% 6.20% 12.6
32 cub 80.09 223.0 | MV (70-75)AC - - 14.5 7.40% 6.80% 15.2
10/05/2021 67cub | 22378 | 1343868 5586 | MV (65-70)AC - - 101 9.90% 6.90% 14.8
TL00455210510 | 29 cub 84.39 194.4 | MV (60-65)AC - - 14.2 8.40% 7.00% 16.7
239 cub | 811.54 730.4 AC 41.3 6.5 - 6.70% 6.00% 16.1
TL00396210510 | 520 cub | 1289.55 1,160.6 AC 45.0 5.0 - 7.20% 6.10% 13.8
13/05/2021 | GA00410210513 | 400 cub | 1133.5 793.5 AC 39.0 8.0 - 5.80% 4.90% 12.1
GA00411210514 4%5;1:""5/ 12151 8506 AC 62.8 6.4 - 6.25% 4.50% 14.5
24/05/2021 | 1100420210524 | 318cub | 845.97 761.4 AC 43.9 7.2 - 7.94% 8.20% 15.4




TL00421210525 | 517 cub | 1362.08 1,089.7 AC 53.4 4.8 - 7.90% 5.89% 14.5
311052021 | 7100444210531 | 407 cub | 1248.63 998.9 AC 33.0 6.0 : 640% |  6.25% 126
540
cub/170 AC 455 6.5 - 7.89% 6.14% 13.2
TL00445210527 mlls 2197.49 1,538.2
9/06/2021 57cub | 186.03 464.3 | MV (65-70)AC - - 13.2 7.50% 6.49% 14.1
GS00450210609 | 35 cub 93.21 214.8 | MV (60-65)AC - - 11.0 5.90% 6.90% 15.4
490 cub 1073.76 859.0 AC 52.3 13.5 - 6.80% 6.10% 17.1
11/06/2021 287
cub/31 AC 41.0 11.9 - 4.90% 6.40% 16.9
TL004532106011 |  mlls 806.7 645.4
TL004562106011 | 428 cub 962.7 770.2 AC 42.3 12.4 - 7.89% 7.00% 15.9
14/06/2021 | sp0477210614 | 585cub | 1057.14 708,03 845.7 AC 56.0 9.2 - 7.69% 5.12% 14.8
SP00479210615 | 583 cub | 1052.32 ' 841.9 AC 32.6 11.0 - 9.87% 4.87% 13.7
17/06/2021 61 cub 164.7 4585 | MV (70-75)AC - - 15.1 7.48% 4.10% 16.0
GA00495210617 | 63 cub 204.75 511.1 | MV (65-70)AC - - 10.7 6.90% 5.70% 12.7
249 cub 820.48 656.4 AC 40.6 15.2 - 6.30% 5.20% 13.4
20/06/2021 80 cub 264.6 660.4 | MV (65-70)AC - - 14.3 8.48% 5.89% 15.9
GA00470210620 | 100cub | 284.27 655.0 | MV (60-65)AC - - 11.5 7.50% 6.00% 12.5
224cub | 737.37 589.9 AC 63.4 10.5 - 7.30% 5.20% 13.6
7.47% 6.04%

Fuente: Empresa Acuapesca SAC.




ANEXO 22: Planilla en Excel para el calculo del % rendimiento de calidad.

MES MP Regibida Proc':vtleZada Produccion Produccidn
(mnjs) (kg) NC (kg) Conforme (kg)

539.6 46.0 493.6
310.1 8.7 301.4
374.8 10.1 364.7
929.6 64.0 865.6
867.9 49.8 818.1
220.2 10.4 209.8
223.0 14.5 208.5
558.6 10.1 548.5

Mayo 13438.68 194.4 14.1 180.3
730.4 47.8 682.6
1160.6 50.0 1110.6
793.5 47.0 746.5
850.6 69.2 781.4
761.4 51.1 710.3
1089.7 58.2 10315
998.9 39.0 959.9
1538.2 52.0 1486.2
464.3 13.2 451.1
214.8 11.0 203.8
859.0 65.8 793.2
645.4 52.9 592.5
770.2 54.7 715.5
845.7 65.2 780.5

Junio 7708.03 841.9 43.6 798.3
458.5 15.1 443.4
511.1 10.6 500.5
656.4 55.8 600.6
660.4 14.3 646.1
655.0 11.5 643.5
589.9 73.9 516.0

Fuente: Elaboracion propia.




ANEXO 23: Registro de datos — Formato de producciéon Mayo y Junio 2021

Mes Dia Eﬁ: S;}';Zgg Alcca?nsztg do Al-lc-:i;rwnzgzo Ei;lg::gg Es(i)oesrg)do E-gip?g:ggo Eficiencia | Eficacia | Productividad Promgd_io Pr_or_nedi_o Pro_medio
Productividad | Eficiencia Eficacia
3/05/2021 201 1.7 *Kg 8 300 1.5 * Kg 10 47% 67% 31.69%
10/05/2021 | 143 1.7 *Kg 8 300 1.5*Kg 10 34% | 48% |  16.04%
Mayo | 13/05/2021 83 1.7 * Kg 8 300 1.5 *Kg 10 20% 28% 5.40% 13.91% 29.51% 41.80%
24/05/2021 78 1.7 *Kg 8 300 1.5 * Kg 10 18% 26% 4.77%
31/052021 | 455 1.7 *Kg 8 300 15 *Kg 10 200 | 41% | 11.67%
9/06/2021 100 1.7 *Kg 8 300 1.5*Kg 10 24% 33% 7.84%
11/06/2021 63 1.7*Kg g 300 15*Kg 10 15% 21% 3.11%
Junio | 14/06/2021 75 1.7 *Kg 8 300 1.5*Kg 10 18% 25% 4.41% 8.75% 2381% | 33.73%
17/06/2021 122 1.7 *Kg 8 300 1.5 *Kg 10 29% 41% 11.67%
20/06/2021 146 1.7 *Kg 8 300 1.5 *Kg 10 34% 49% | 16.72%

Fuente: Elaboracién propia




ANEXO 24: Control de codificado — Toma de datos: Presentacion A/C

y S/IC

ACUAC__ULTURA YPESCA SAC

‘! Py : B e v Thulo del Formato: 3 EZ:,‘;(; AC p.BW
i l’unu:eu l:-:»::::iaeaw (,:?r.;%)r;gi,\ (:.ONTR()L DE :’Y',e:.slé‘ 0,8 o
| 3 Congeludo - Casma | CALUDAD CODIFICADO | Pl ] ga
Producto: Coacha de Abanio Balanza: &-6298- (4
Lote: T200455910510 ¢-O Fecha: 10-05-202]
Responbable Supermsom de Glidad Turno: Dia
' G i b ,,,ggeggw bra’G rwpz‘m».""' T e
el S it | Minimo
EX ]
124 1
e B2 "
. . ) 1.
Foo & TRTE: N
35 .
14
25 |
; ad 43 .
415 %
25 o
X 4q
09:20 | AC 110-20113 [)2113] 16 1 Tzt
90-30| 24 129 23|22 24 ]
s 0 -60] 49 {60147 147 48
09:40] AC120-30127 {26125|2 | | 26 e
80-40| 34 [8635136] | 35 i ]
Ho-60] 41 |52160] {1 | 60
0-20| 13 112 |16 _ 14 A
0:00! Ac |80-40 36 1372|3613 | >7 |
“0-60. 49 161 [4q]4z _ 49 |
Limite Critico: =
[Segin NTP 041-009-2003 codificado R
OBSERVACIONES:
SAC JAC

Fuente: Area de control de calidad de la empresa Acuapesca SAC.



S — . R —

f” ACUACULTURA Y PESCA SAC

: Arc. 7 Titulo dzl Formato: Lcmgo ACP-BPM-R0S
vy | ESTRAADE | CONTROLDE ~ |Veewss
| "y Congelaa- Casma | CALIDAD CODIFICADO w et
Producto: Concha de Abaacco Balanza: 8- 6293- 19
Lote: TZ004552(05l0 GO Fecha: (0-05 -2021
Respun:aabk. 6uperw$ora de Gldad Tumno: D
T e, - Calibracién; ~msffub'§f6n"l;’imﬁ N TS S
L PIRY) b8 S ; FoiGonteo. Cont&o'
e S T ’fg"‘“""l |
10:20 | AC |3040 7 N _f,.-; N
R 40-60] 4 J489 1
0:401 8¢ 120-30 128 ;
N 30-40 26| .

. 40- 50 L IR .
1100 | 5C 120-30 23 —
m 40-60 46 | f

*NI:20 15¢ 120-30 26 i
30-40 4283 il
50"60 56 T—————
€0-80 5 A SR
I1:40 | 5¢ {30-40 ol és) 1 i
40-50 = 46
50-60) - IRT, S
_|60-30 ) 165 —_— ot
Rrokeq |
' o —— e e
Limite Critico: L
[Segin NTP 041.009-2003 codificado !
OBSERVACIONES:

SAC JAC

Fuente: Area de control de calidad de la empresa Acuapesca SAC.



s a——gn . L ——

‘rm__ ACUACULTURA YPESCA SAC

AR Arcu. Titulo dzl Formato: i 'a“;‘;,m,.u p.ap“ RO% ﬁ
. i o i
| Rouspics | sraDe | CONTROLDE  |Veweros
|y Comelado- Cauma | __CALWAD _ | CODIFICADO | Phgiom: 1 e 1
Producto: Concha de Abanio Balanza: 6 - €241 -8
Lote: T£004592(0518 C-0 Fecha: 18-05-202i
Responsable' SUpecu.sorq de Calidad Turno: Dia

L3 N

Aompe | e ?}' b\qgﬁn*mmw‘hwﬁen Tpzi T

“0'3 - go Cédmo A
{prou. % “/gj-’**?':?,g :
. Y R N

14:30 | AC «o—zo lz‘ Iy |16 {15
20-301 27 |24 123128
30-40| 81 |34 182 [3€
}Lq_:go_ AC {l0-201 4 |13 .16 !5

20-301 29 195102125
30-40 | 3€ 134141 |33
1510 1 AC_10-201 183 1€ {14115
L 20-801 24 193126194
'l 0-60] 47 149151145
15:80| ac_{20-30] 23 J2¢ (249
Tao-u0] 3¢ 139]35]a9
40-601 47 19194 |4¢
15:60 | AC_R0-30 | 93 [26 12425
30-40| 32 136|335
4O-60f 43 |44 147180

16:10 | AC 120-30]25 {24127 |29 | [ 26 i
80-40] 83 |34(31 |3¢ . [ NN T
qo-6o| 94 |47 lyelasi || 45 et

6: 30 5¢ [20-30] 24 1% | 29|23 126

_Is0-40182 185|84137 | 35 |
B0-60] 54 |59 15754 . 56 | |

Limite Critico: A

[Segin NTP 041-009-2003 codificado R

OBSERVACIONES:

SAC JAC

Fuente: Area de control de calidad de la empresa Acuapesca SAC.



ACUACULTURA YPESCA SAC

" Area: f
Acuapesea SISTEMADE |
GESTION DE LA
Punu de Procesamicoto .
yCongelado - Casma__ | _CALIDAD l

Cédigo: ACP-BPM-FOS
Versida: 08

Titulo del Formato:

CONTROL DE
CODIFICADO

B S

i Phgina: 1 de t

Producto; Conche. de Abaalco
Lote: 'T1001{5q2| 0518 C-0

Balanza: @ -6241-1g
Fecha: 18-05-202(
TurnO' D

Respon:,ame 5”;9(‘;‘30(0 Je (o/c‘ad

R Tipo ] i
Hora co cooig A

Coneo
5 e :?'a"::?’&'-,“-"’;

lé 50 $C !20—30 24

B0-40132

50-60] 54

11710 |5¢ 130-40! 86

40750 4|

50-60| 5Y

0-80{ 62

0-50 46

=
W
!

SC_H0-50
6% 6S

s 60-80
83

80-100)
Bsoken | 79

Limite Critico:

[Segin NTP 041.009-2003 codificado

il

OBSERVACIONES:

SAC

JAC

Fuente: Area de control de calidad de la empresa Acuapesca SAC.



f‘ ACUACULTURA Y PESCA SAC

Am i Titulo del Formato: Cédigo: AL P-BP\I POs
AcuapGses | SISTEMADE | —— Versida: 08
| Piants de Procesamicato i GESTION DE LA L-ON i ;,__’_' a | é o
5 ¥ Congelado - Casma | ) ,\L!DAD s s CODIFICADO il”ngum.lcc‘!__
Producto; (oncha de Abanico Balanza: B-62q1-13
Lote: G500467210609 ¢-0 Fecha: 09-06 -202]
Responsabk.‘ Supew(wm de Calidad Turno: Noche

rﬂpo R A T ciﬁn“‘ﬂw:ﬂlb' R
Hora i \s“. }Cwuo oy N , :?,;f;’? ’;{i{i H‘:,% % s Aﬁﬁ;’;ﬁ:,t gmm
9:50 | AC 120-30| 29 126 |97 {% _’_.'.,M
s B0-401 82 {3431 |35 -
- H0-60] 44 143141 |43
90:i0_| AC |20-30} 25 23196 1oy| |
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ANEXO 26: Premuestreo y calculo de la muestra — Presentacion A/C

A/C: CODIGO 10-20

Desviacion Estandar y Tamafio de muestra

Estadisticas Parametro Media
Distribucion Mormal
Variable  Media Desv.Est. Varianza Minimo Mediana Maximo o . - .
Desviacion estandar 1.71 (estimacian)
10-20 12.500 1716 2.844 10.000 12.500 16.000 i ) -
MNivel de confianza 05%
Intervalo de confianza  Bilateral
Resultados
Tamanio
Margen de la
de error muestra
0.5 42
Fuente: Minitab
A/C: CODIGO 20-30
Desviacion Estandar y Tamafio de Muestra
Estadisticas Parémetro Media
Variable  Media Desv.Est. Varianza Minimo Mediana Maximo Distribucian Mormal
20-30 22,700 2058 4233 20000 22500 26.000 Desviacidn estandar 2,035 (estimacion)
Nivel de confianza 5%
Intervalo de confianza  Bilateral
Resultados
Tamafio
Margen dela
de error muestra
0.5 68
Fuente: Minitab
A/C: CODIGO 30-40
Desviacion Estandar y Tamafio de Muestra
Estadisticas Parametro Media
Distribucion Mormal
Variable Media DesvEst. Varianza Minimo Mediana Maximo Desviacion estindar 1,05 (estimacién)
30-40 32.400 1.955 3822 30000 32500  36.000 Nivel de confianza a5%
Intervalo de confianza  Bilateral
Resultados
Tamafio
Margen dela
de error  muestra
0.5 60

Fuente: Minitab



A/C: CODIGO 40-60

Desviacion Estandar y Tamafio de muestra

Estadisticas

Wariable Media Desw.Est. Varianza

Mediana Maximo

40-60 30,700 2123 4878

Fuente: Minitah

Base de datos para la elaboracion del pre muestreo

51.000

Resultados

Margen

Tamafio

dela

de error  muestra

72

Parametro
Distribucidn
Desviacion estandar
Nivel de confianza
Intervalo de confianza

10-20 20-30 30-40 40-60
12 25 34 48
15 23 32 49
13 21 35 51
12 25 31 50
12 24 30 51
15 21 34 47
16 22 33 49
11 25 32 52
12 26 35 52
13 23 33 51

Fuente: Elaboracion propia

Media

MNorma

212 (estimacion)
953

Bilatera



ANEXO 27: La planilla en Excel con los limites de control para variables — Piezas por 1 Lb (10-20)

PLANILLA PARA LIMITES DE CONTROL DE CODIGO 10 - 20 PRESENTACION A/C
LOTE Subgrupo Observaciones Datos de Media Datos de rango

1 2 3 4 Promx | Lc Lcs | Lcl R LC | Lcs | Ll

1.00 12.00 | 14.00 | 14.00 | 12.00 | 13.00 | 14.33 | 17.37 | 11.30 | 2.00 | 4.17 | 9.51 | 0.00

2.00 13.00 | 16.00 | 12.00 | 12.00 | 13.25 | 14.33 | 17.37 | 11.30 | 4.00 | 4.17 | 9.51 | 0.00

TL00455210510 3.00 15.00 | 17.00 | 12.00 | 13.00 | 14.25 | 14.33 | 17.37 | 11.30 | 5.00 | 4.17 | 9.51 | 0.00
4.00 16.00 | 14.00 | 12.00 | 13.00 | 13.75 | 14.33 | 17.37 | 11.30 | 4.00 | 4.17 | 9.51 | 0.00

5.00 13.00 | 12.00 | 13.00 | 16.00 | 13.50 | 14.33 | 17.37 | 11.30 | 4.00 | 4.17 | 9.51 | 0.00

6.00 12.00 | 14.00 | 16.00 | 15.00 | 14.25 | 14.33 | 17.37 | 11.30 | 4.00 | 4.17 | 9.51 | 0.00

TL00459210518 7.00 14.00 | 13.00 | 16.00 | 15.00 | 14.50 | 14.33 | 17.37 | 11.30 | 3.00 | 4.17 | 9.51 | 0.00
8.00 13.00 | 16.00 | 14.00 | 15.00 | 14.50 | 14.33 | 17.37 | 11.30 | 3.00 | 4.17 | 9.51 | 0.00

5500467210609 9.00 12.00 | 16.00 | 18.00 | 17.00 | 15.75 | 14.33 | 17.37 | 11.30 | 6.00 | 4.17 | 9.51 | 0.00
10.00 16.00 | 14.00 | 17.00 | 18.00 | 16.25 | 14.33 | 17.37 | 11.30 | 4.00 | 4.17 | 9.51 | 0.00

5500470210620 11.00 12.00 | 13.00 | 16.00 | 13.00 | 13.50 | 14.33 | 17.37 | 11.30 | 4.00 | 4.17 | 9.51 | 0.00
12.00 13.00 | 18.00 | 19.00 | 12.00 | 1550 | 14.33 | 17.37 | 11.30 | 7.00 | 4.17 | 9.51 | 0.00

Fuente: Elaboracion Propia, Empresa Acuapesca SAC.




ANEXO 28: La planilla en Excel con los limites de control para variables — Piezas por 1 Lb (20-30)

PLANILLA PARA LIMITES DE CONTROL DE CODIGO 20-30 PRESENTACION A/C
LOTE Subgrupo Observaciones Datos de Media Datos de rango

11234 Prom X Lc LCS LCl R LC | Lcs | Lcl

1 26 |21 | 25|24 24.00 25.10 28.19 22.02 5 424 | 9.67 | 0.00

2 2126|2324 23.50 25.10 28.19 22.01 5 4.24 | 9.67 | 0.00

100455210510 3 27 | 25|29 | 24 26.25 25.10 28.19 22.01 5 424 | 9.67 | 0.00
4 2128|2626 25.25 25.10 28.19 22.01 7 4.24 | 9.67 | 0.00

5 24 |28 23|22 24.25 25.10 28.19 22.01 6 4.24 | 9.67 | 0.00

6 27 | 26 | 25| 26 26.00 25.10 28.19 22.01 2 424 | 9.67 | 0.00

7 27 | 24 | 23|28 25.50 25.10 28.19 22.01 5 4.24 | 9.67 | 0.00

8 22 |25 |27|25 24.75 25.10 28.19 22.01 5 424 | 9.67 | 0.00

TL00459210518 9 24 | 27 | 26 | 24 25.25 25.10 28.19 22.01 3 4.24 | 9.67 | 0.00
10 2326|2427 25.00 25.10 28.19 22.01 4 424 | 9.67 | 0.00

11 2326|2425 24.50 25.10 28.19 22.01 3 4.24 | 9.67 | 0.00

12 25 |24 | 27|28 26.00 25.10 28.19 22.01 4 424 | 9.67 | 0.00

G500467210609 13 28 | 26 | 27 | 26 26.75 25.10 28.19 22.01 2 4.24 | 9.67 | 0.00
14 25 23|26 |24 24.50 25.10 28.19 22.01 3 4.24 | 9.67 | 0.00

15 24 |28 | 25 | 27 26.00 25.10 28.19 22.01 4 4.24 | 9.67 | 0.00

(500470210620 16 22 | 24|25 23 23.50 25.10 | 28.19 | 22.01 3 424 | 9.67 | 0.00
17 2312712924 25.75 25.10 28.19 22.01 6 424 | 9.67 | 0.00

Fuente: Elaboracion Propia, Empresa Acuapesca SAC.



ANEXO 29: La planilla en Excel con los limites de control para variables — Piezas por 1 Lb (30-40)

PLANILLA PARA LIMITES DE CONTROL DE CODIGO 30-40 PRESENTACION A/C

LOTE Subgrupo Observaciones Datos de Media Datos de rango

112]3|4 Prom X Lc LCS LCI R LC | Lcs | Lc

1 33 | 353331 33.00 3457 | 37.63 | 3150 4 4.20 | 9.59 | 0.00

2 35 |37 |31 38 35.25 34.57 | 37.63 | 3150 7 4.20 | 9.59 | 0.00

TL00455210510 3 34 | 36|35 36 35.25 3457 | 37.63 | 3150 2 4.20 | 959 | 0.00
4 36 | 37 | 36 | 38 36.75 3457 | 37.63 | 3150 2 4.20 | 9.59 | 0.00

5 37 | 38|37 35 36.75 3457 | 37.63 | 3150 3 4.20 | 9.59 | 0.00

6 3134|3236 33.25 34.57 | 37.63 | 3150 5 4.20 | 959 | 0.00

7 36 | 34 | 31 33 33.50 3457 | 37.63 | 3150 5 420 | 959 | 0.00

TL00459210518 8 36 | 38 | 35 | 39 37.00 3457 | 37.63 | 3150 4 4.20 | 9.59 | 0.00
9 3236|3135 33.50 34.57 | 37.63 | 3150 5 4.20 | 959 | 0.00

10 3334|3136 33.50 3457 | 37.63 | 3150 5 420 | 9.59 | 0.00

5500467210609 11 3234|3135 33.00 3457 | 37.63 | 3150 4 4.20 | 959 | 0.00
12 3336|3135 33.75 34.57 | 37.63 | 3150 5 4.20 | 959 | 0.00

13 34 | 36 | 33 38 35.25 3457 | 37.63 | 3150 5 420 | 9.59 | 0.00

G500470210620 14 34 | 37|32 33 34.00 3457 | 37.63 | 3150 5 4.20 | 959 | 0.00
15 35 |34 | 36| 34 34.75 3457 | 37.63 | 3150 2 4.20 | 959 | 0.00

Fuente: Elaboracién Propia, Empresa Acuapesca SAC.




ANEXO 30: La planilla en Excel con los limites de control para variables — Piezas por 1 Lb (40-60)

Planilla para limites de control de Codigo 40-60 presentaciéon A/C
LOTE Subgrupo Observaciones Datos de Media Datos de rango
112|3|4 Prom X Lc LCS LCI R LC LCS LCI
1 45 | 49 | 46 | 50 47.50 47.97 52.39 43.56 5 6.06 13.82 0.00
2 44 | 49 | 52 | 50 48.75 47.97 52.38 43.56 8 6.06 13.82 0.00
TLO0455210510 3 49 | 50 | 47 | 47 48.25 47.97 52.38 43.56 3 6.06 13.82 0.00
4 47 | 52 | 50 | 53 50.50 47.97 52.38 43.56 6 6.06 13.82 0.00
5 49 | 51 | 49 | 47 49.00 47.97 52.38 43.56 4 6.06 13.82 0.00
6 49 | 46 | 50 | 51 49.00 47.97 52.38 43.56 5 6.06 13.82 0.00
7 47 | 49 | 51 | 45 48.00 47.97 52.38 43.56 6 6.06 13.82 0.00
TLO0459210518 8 47 | 49 | 44 | 46 46.50 47.97 52.38 43.56 5 6.06 13.82 0.00
9 48 | 44 | 47 | 50 47.25 47.97 52.38 43.56 6 6.06 13.82 0.00
10 44 | 47 | 46 | 45 45.50 47.97 52.38 43.56 3 6.06 13.82 0.00
11 44 | 47 | 41 | 59 47.75 47.97 52.38 43.56 18 6.06 13.82 0.00
12 48 | 45 | 49 | 51 48.25 47.97 52.38 43.56 6 6.06 13.82 0.00
G500467210609 13 49 | 52 | 46 | 48 48.75 47.97 52.38 43.56 6 6.06 13.82 0.00
14 44 | 46 | 48 | 45 45.75 47.97 52.38 43.56 4 6.06 13.82 0.00
15 47 |50 | 49 | 51 49.25 47.97 52.38 43.56 4 6.06 13.82 0.00
16 43 | 48 | 46 | 50 46.75 47.97 52.38 43.56 7 6.06 13.82 0.00
G500470210620 17 49 | 46 | 50 | 52 49.25 47.97 52.38 43.56 6 6.06 13.82 0.00
18 46 | 44 | 49 | 51 47.50 47.97 52.38 43.56 7 6.06 13.82 0.00

Fuente: Elaboracion Propia, Empresa Acuapesca SAC.



ANEXO 31: Hoja de registro de muestra — Presentacion A/C 10-20

EMPRESA: Acuapesca SAC
PRODUCTO: Conchas de abanico - presentacién A/C 10-20
FECHA: 10/05/2021 - 20/06/2021
MUESTRA: 48 MEDICION: Capacidad de proceso
N° LOTE PT LIMITE INF. | LIMITE SUP. | MUESTRA | VARIACION
TL00455210510 10 20 12 2
TL00455210510 10 20 14 4
TL00455210510 10 20 14 4
TL00455210510 10 20 12 2
TL00455210510 10 20 13 3
TL00455210510 10 20 16 6
TL0O0455210510 10 20 12 2
TL00455210510 10 20 12 2
TL00455210510 10 20 15 5
TL00455210510 10 20 17 7
TL00455210510 10 20 12 2
TL00455210510 10 20 13 3
TL00455210510 10 20 16 6
TL00455210510 10 20 14 4
TL00455210510 10 20 12 2
TL00455210510 10 20 13 3
TL0O0455210510 10 20 13 3
TL0O0455210510 10 20 12 2
TL00455210510 10 20 13 3
TL00455210510 10 20 16 6
TL00459210518 10 20 12 2
TL00459210518 10 20 14 4
TL00459210518 10 20 16 6
TL00459210518 10 20 15 5
TL00459210518 10 20 14 4
TL00459210518 10 20 13 3
TL00459210518 10 20 16 6
TL00459210518 10 20 15 5
TL00459210518 10 20 13 3
TL00459210518 10 20 16 6
TL00459210518 10 20 14 4
TL00459210518 10 20 15 5
G500467210609 10 20 12 2
G500467210609 10 20 16 6
G500467210609 10 20 18 8
G500467210609 10 20 17 7




G500467210609 10 20 16 6
10 G500467210609 10 20 14 4
G500467210609 10 20 17 7
G500467210609 10 20 18 8
G500470210620 10 20 12 2
11 G500470210620 10 20 13 3
G500470210620 10 20 16 6
G500470210620 10 20 13 3
G500470210620 10 20 13 3
12 G500470210620 10 20 18 8
G500470210620 10 20 19 9
G500470210620 10 20 12 2

Fuente: Elaboracién Propia




ANEXO 32: Hoja de registro de muestra — Presentacion A/C 20-30

EMPRESA: Acuapesca SAC
PRODUCTO: Conchas de abanico - presentacion A/C 20-30
FECHA: 10/05/2021 - 20/06/2021
MUESTRA: 68 | MEDICION: Capacidad de proceso
N° LOTE PT LIMITE INF. | LIMITE SUP. | MUESTRA | VARIACION
TL0O0455210510 20 30 26 6
1 TL0O0455210510 20 30 21 1
TL00455210510 20 30 25 5
TL00455210510 20 30 24 4
TL00455210510 20 30 21 1
5 TL00455210510 20 30 26 6
TL00455210510 20 30 23 3
TL00455210510 20 30 24 4
TL00455210510 20 30 27 7
3 TL00455210510 20 30 25 5
TL0O0455210510 20 30 29 9
TL00455210510 20 30 24 4
TL00455210510 20 30 21 1
4 TL00455210510 20 30 28 8
TL00455210510 20 30 26 6
TL00455210510 20 30 26 6
TL00455210510 20 30 24 4
5 TL00455210510 20 30 28 8
TL00455210510 20 30 23 3
TL00455210510 20 30 22 2
TL00455210510 20 30 27 7
6 TL00455210510 20 30 26 6
TL00455210510 20 30 25 5
TL00455210510 20 30 26 6
TL00459210518 20 30 27 7
7 TL00459210518 20 30 24 4
TL00459210518 20 30 23 3
TL00459210518 20 30 28 8
TL00459210518 20 30 22 2
8 TL00459210518 20 30 25 5
TL00459210518 20 30 27 7
TL00459210518 20 30 25 5
TL00459210518 20 30 24 4
9 TL00459210518 20 30 27 7
TL00459210518 20 30 26 6
TL00459210518 20 30 24 4




TL00459210518 20 30 23 3
10 TL00459210518 20 30 26 6
TL00459210518 20 30 24 4
TL00459210518 20 30 27 7
TL00459210518 20 30 23 3
11 TL00459210518 20 30 26 6
TL00459210518 20 30 24 4
TL00459210518 20 30 25 5
TL00459210518 20 30 25 5
12 TL00459210518 20 30 24 4
TL00459210518 20 30 27 7
TL00459210518 20 30 28 8
G500467210609 20 30 28 8
13 G500467210609 20 30 26 6
G500467210609 20 30 27 7
G500467210609 20 30 26 6
G500467210609 20 30 25 5
14 G500467210609 20 30 23 3
G500467210609 20 30 26 6
G500467210609 20 30 24 4
G500470210620 20 30 24 4
15 G500470210620 20 30 28 8
G500470210620 20 30 25 5
G500470210620 20 30 27 7
G500470210620 20 30 22 2
16 G500470210620 20 30 24 4
G500470210620 20 30 25 5
G500470210620 20 30 23 3
G500470210620 20 30 23 3
17 G500470210620 20 30 27 7
G500470210620 20 30 29 9
G500470210620 20 30 24 4

Fuente: Elaboracién Propia




ANEXO 33: Hoja de registro de muestra — Presentacion A/C 30-40

EMPRESA: Acuapesca SAC
PRODUCTO: Conchas de abanico - presentacion A/C 30-40
FECHA: 10/05/2021 - 20/06/2021
MUESTRA: 60 | MEDICION: Capacidad de proceso
N° LOTE PT LIMITE INF. | LIMITE SUP. | MUESTRA | VARIACION
TL00455210510 30 40 33 3
1 TL00455210510 30 40 35 5
TL00455210510 30 40 33 3
TL00455210510 30 40 31 1
TL00455210510 30 40 35 5
> TL00455210510 30 40 37 7
TL0O0455210510 30 40 31 1
TL00455210510 30 40 38 8
TL00455210510 30 40 34 4
3 TL00455210510 30 40 36 6
TL00455210510 30 40 35 5
TL00455210510 30 40 36 6
TL00455210510 30 40 36 6
4 TL00455210510 30 40 37 7
TL00455210510 30 40 36 6
TL00455210510 30 40 38 8
TL0O0455210510 30 40 37 7
5 TL0O0455210510 30 40 38 8
TL00455210510 30 40 37 7
TL0O0455210510 30 40 35 5
TL00459210518 30 40 31 1
6 TL00459210518 30 40 34 4
TL00459210518 30 40 32 2
TL00459210518 30 40 36 6
TL00459210518 30 40 36 6
7 TL00459210518 30 40 34 4
TL00459210518 30 40 31 1
TL00459210518 30 40 33 3
TL00459210518 30 40 36 6
8 TL00459210518 30 40 38 8
TL00459210518 30 40 35 5
TL00459210518 30 40 39 9
TL00459210518 30 40 32 2
9 TL00459210518 30 40 36 6
TL00459210518 30 40 31 1
TL00459210518 30 40 35 5




TL00459210518 30 40 33 3
10 TL00459210518 30 40 34 4
TL00459210518 30 40 31 1
TL00459210518 30 40 36 6
G500467210609 30 40 32 2
11 G500467210609 30 40 34 4
G500467210609 30 40 31 1
G500467210609 30 40 35 5
G500467210609 30 40 33 3
12 G500467210609 30 40 36 6
G500467210609 30 40 31 1
G500467210609 30 40 35 5
G500470210620 30 40 34 4
13 G500470210620 30 40 36 6
G500470210620 30 40 33 3
G500470210620 30 40 38 8
G500470210620 30 40 34 4
14 G500470210620 30 40 37 7
G500470210620 30 40 32 2
G500470210620 30 40 33 3
G500470210620 30 40 35 5
15 G500470210620 30 40 34 4
G500470210620 30 40 36 6
G500470210620 30 40 34 4

Fuente: Elaboracion Propia




ANEXO 34: Hoja de registro de muestra — Presentacion A/C 40-60

EMPRESA: Acuapesca SAC
PRODUCTO: Conchas de abanico - presentacion A/C 40-60
FECHA: 10/05/2021 - 20/06/2021
MUESTRA: 72 | MEDICION: Capacidad de proceso
N° LOTE PT LIMITE INF. | LIMITE SUP. | MUESTRA | VARIACION

TL0O0455210510 40 60 45 5
TL0O0455210510 40 60 49 9
TL00455210510 40 60 46 6
TL00455210510 40 60 50 10
TL00455210510 40 60 44 4
TL00455210510 40 60 49 9
TL00455210510 40 60 52 12
TL00455210510 40 60 50 10
TL00455210510 40 60 49 9
TL00455210510 40 60 50 10
TL0O0455210510 40 60 47 7
TL00455210510 40 60 47 7
TL00455210510 40 60 47 7
TL00455210510 40 60 52 12
TL00455210510 40 60 50 10
TL00455210510 40 60 53 13
TL00455210510 40 60 49 9
TL00455210510 40 60 51 11
TL00455210510 40 60 49 9
TL00455210510 40 60 47 7
TL00459210518 40 60 49 9
TL00459210518 40 60 46 6
TL00459210518 40 60 50 10
TL00459210518 40 60 51 11
TL00459210518 40 60 47 7
TL00459210518 40 60 49 9
TL00459210518 40 60 51 11
TL00459210518 40 60 45 5
TL00459210518 40 60 47 7
TL00459210518 40 60 49 9
TL00459210518 40 60 44 4
TL00459210518 40 60 46 6
TL00459210518 40 60 48 8
TL00459210518 40 60 44 4
TL00459210518 40 60 47 7
TL00459210518 40 60 50 10




TL00459210518 40 60 44 4
10 TL00459210518 40 60 47 7
TL00459210518 40 60 46 6
TL00459210518 40 60 45 5
G500467210609 40 60 44 4
11 G500467210609 40 60 47 7
G500467210609 40 60 41 1
G500467210609 40 60 59 19
G500467210609 40 60 48 8
12 G500467210609 40 60 45 5
G500467210609 40 60 49 9
G500467210609 40 60 51 11
G500467210609 40 60 49 9
13 G500467210609 40 60 52 12
G500467210609 40 60 46 6
G500467210609 40 60 48 8
G500467210609 40 60 44 4
14 G500467210609 40 60 46 6
G500467210609 40 60 48 8
G500467210609 40 60 45 5
G500467210609 40 60 47 7
15 G500467210609 40 60 50 10
G500467210609 40 60 49 9
G500467210609 40 60 51 11
G500470210620 40 60 43 3
16 G500470210620 40 60 48 8
G500470210620 40 60 46 6
G500470210620 40 60 50 10
G500470210620 40 60 49 9
17 G500470210620 40 60 46 6
G500470210620 40 60 50 10
G500470210620 40 60 52 12
G500470210620 40 60 46 6
18 G500470210620 40 60 44 4
G500470210620 40 60 49 9
G500470210620 40 60 51 11

Fuente: Elaboracién Propia




ANEXO 35: Premuestreo y calculo de la muestra — Presentacion S/C

S/C: CODIGO 20-30

Desviacion Estandar y Tamafio de muestra

Estadisticas

Parametro Iedia
Distribucian Mormal
Diesviacion estandar 1.567 (estimacian)
Nivel de confianza 95%
Intervalo de confianza  Bilateral

Parametro Media

Distribucion Mormal

Desviacidn estdndar 1.66 (estimacidn)

MNivel de confianza 95%

Variable  Media Desv.Est. Varianza Minimo Mediana Maximo
20-30 28300 1.567 2450 26.000 28.500 30,000
Resultados
Tamanio
Margen dela
de errar  muestra
05 40
Fuente: Minitab
S/C: CODIGO 30-40
Desviacion Estandar y Tamafio de muestra
Estadisticas
Variable Media Desv.Est. Varianza Minimo Mediana Maximo
30-40 33.900 1,863 2767 31.000 34,000 36,000
Resultados
Tamafio
Margen dela
de error muestra
0.5 44
Fuente: Minitab
S/C: CODIGO 40-50
Desviacion Estandar y Tamafio de muestra
Estadisticas
Variable Media Desv.Est. Varianza Minimo Mediana Maximo
40-50 47,600 1713 2933 45000 47.500 50,000
Resultados
Tamario
Margen de la
de error muestra
0.5 48

Fuente: Minitab

Intervalo de confianza  Bilateral

Parametro
Distribucion
Desviacion estandar
Mivel de confianza
Intervalo de confianza

Media

Mormal

1.713 (estimacian)
05%

Bilateral



S/C: CODIGO 50-60

Desviacion Estandar y Tamafio de muestra

Estadisticas

Variable Media Desv.Est. Varianza Minimo Mediana Maximo

50-60 52,500 1354 1.833 51.000 52,500 55.000
Resultados

Tamafio

Margen de la

de error muestra

0.5 3z

Fuente: Minitab
S/C: CODIGO 60-80
Desviacion Estandar y Tamafio de muestra

Estadisticas

Variable Media Desv.Est. Varianza Minimo Mediana Maximo

60-80 62,700 1.567 2456 60,000 62,000 65.000

Resultados

Tamafio

Margen dela
de error muestra
0.5 40

Fuente: Minitab

Base de datos para la elaboracion del pre muestreo

Parametro Media

Mormal

1.254 (estimacian)
MNivel de confianza 05%

Distribucion
Desviacicn estandar

Intervalo de confianza  Bilateral

Parametro Media
Distribucion Mormal
Desviacion estandar 1.56 (estimacion)
Mivel de confianza 95%

Intervale de confianza  Bilateral

20-30 30-40 40-50 50-60 60-80
28 35 49 51 62
30 36 50 53 63
27 33 47 53 60
26 34 48 50 61
26 32 46 51 64
30 33 46 54 60
29 33 50 51 60
28 36 48 52 62
29 35 47 52 62
30 34 45 53 61

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 36: La planilla en Excel con los limites de control para variables — Piezas por 1 Lb SC (20-30)

PLANILLA PARA LIMITES DE CONTROL DE CODIGO 20-30 PRESENTACION S/C
LOTE Subgrupo Observaciones Datos de Media Datos de rango

11234 Prom X Lc LCS LCI R LCc | Lcs | Lal

1 27 | 29 | 27 | 28 27.75 2558 | 2842 | 2273 2 390 | 890 | 0.00

TL00455210510 2 27 | 25 | 28 | 29 27.25 2558 | 2842 | 2273 4 390 | 890 | 0.00
3 25 | 24 | 27 | 29 26.25 2558 | 2842 | 2273 5 390 | 890 | 0.00

TL00459210518 4 24 | 26 | 28 | 23 25.25 2558 | 2842 | 2273 5 390 | 890 | 0.00
50046721060 5 24 | 27 | 29 | 25 26.25 2558 | 2842 | 2273 5 390 | 890 | 0.00
6 27 | 25 | 23 | 26 25.25 2558 | 2842 | 2273 4 390 | 890 | 0.00

7 25 | 22 | 23 | 25 23.75 2558 | 2842 | 2273 3 390 | 890 | 0.00

5500470210620 8 23| 26 | 24 | 27 25.00 2558 | 2842 | 2273 4 390 | 890 | 0.00
9 23 | 25 | 24 | 22 23.50 2558 | 2842 | 2273 3 390 | 890 | 0.00

10 24 | 28 | 26 | 24 2550 2558 | 2842 | 2273 4 390 | 890 | 0.00

Fuente: Elaboracién Propia, Empresa Acuapesca SAC.



ANEXO 37: La planilla en Excel con los limites de control para variables — Piezas por 1 Lb SC (30-40)

PLANILLA PARA LIMITES DE CONTROL DE CODIGO 30-40 PRESENTACION S/C
LOTE Subgrupo Observaciones Datos de Media Datos de rango

11234 Prom X Lc LCS LCI R Lc | Lcs | Lcl

1 33 /38|35 36 35.50 34.82 | 37.87 | 3177 5 418 | 954 | 0.00

TL00455210510 2 36 | 35| 37 | 36 36.00 34.82 | 37.87 | 3177 2 418 | 954 | 0.00
3 31343233 32.50 34.82 | 37.87 | 3177 3 418 | 9.54 | 0.00

4 37 |34 | 33| 36 35.00 34.82 | 37.87 | 3177 4 418 | 954 | 0.00

5 32| 35|34 37 34.50 34.82 | 37.87 | 3177 5 418 | 954 | 0.00

TL00459210518 6 3234|3133 32.50 34.82 | 37.87 | 3177 3 418 | 954 | 0.00
7 36 | 38 | 3538 36.75 34.82 | 37.87 | 3177 3 418 | 9.54 | 0.00

8 36 | 34 | 33 | 38 35.25 34.82 | 37.87 | 3177 5 418 | 954 | 0.0

G500467210609 9 32 /383635 35.25 34.82 | 37.87 | 3177 6 418 | 954 | 0.00
10 36 | 38 | 34| 36 36.00 34.82 | 37.87 | 3177 4 418 | 954 | 0.00

G500470210620 11 3134|3733 33.75 34.82 | 37.87 | 3177 6 418 | 9.54 | 0.00

Fuente: Elaboracion Propia, Empresa Acuapesca SAC.



ANEXO 38: La planilla en Excel con los limites de control para variables — Piezas por 1 Lb SC (40-50)

PLANILLA PARA LIMITES DE CONTROL DE CODIGO 40-50 PRESENTACION S/C
LOTE Subgrupo Observaciones Datos de Media Datos de rango

112134 Prom X Lc LCS LClI R LC | Lcs | Lal

1 46 | 45 | 47 | 48 46.50 4527 | 48.07 | 42.48 3 3.83 | 8.75 | 0.00

TL00455210510 2 49 | 47 | 44 | 46 46.50 4527 | 48.07 | 42.48 5 3.83 | 8.75 | 0.00
3 48 | 44 | 46 | 47 46.25 4527 | 48.07 | 42.48 4 3.83 | 875 | 0.00

TL00459210518 4 41| 46 | 45 | 42 43.50 4527 | 48.07 | 42.48 5 3.83 | 8.75 | 0.00
5 46 | 48 | 47 | 48 47.25 4527 | 48.07 | 42.48 2 3.83 | 8.75 | 0.00

6 41 | 48 | 46 | 44 44.75 4527 | 48.07 | 42.48 7 3.83 | 8.75 | 0.00

5500467210609 7 44 | 46 | 47 | 45 45.50 4527 | 48.07 | 42.48 3 3.83 | 8.75 | 0.00
8 42 | 46 | 43 | 45 44.00 4527 | 48.07 | 42.48 4 3.83 | 8.75 | 0.00

9 42 | 44 | 45 | 44 43.75 4527 | 48.07 | 42.48 3 3.83 | 8.75 | 0.00

10 48 | 46 | 49 | 47 47.50 4527 | 48.07 | 42.48 3 3.83 | 8.75 | 0.00

500470210620 11 41| 44 | 42 | 43 42.50 4527 | 48.07 | 42.48 3 3.83 | 8.75 | 0.00
12 45 | 47 | 46 | 43 45.25 4527 | 48.07 | 42.48 4 3.83 | 8.75 | 0.00

Fuente: Elaboracién Propia, Empresa Acuapesca SAC



ANEXO 39: La planilla en Excel con los limites de control para variables — Piezas por 1 Lb SC (50-60)

PLANILLA PARA LIMITES DE CONTROL DE CODIGO 50-60 PRESENTACION S/C
LOTE Subgrupo Observaciones Datos de Media Datos de rango
1123 ] 4 -
Prom x Lc LCS LCI R LC LCS LCI
TL00455210510 1 58 | 56 | 54 | 59 56.75 54.97 57.61 52.33 5 3.63 | 8.27 0.00
2 55 | 53 | 54 | 54 54.00 54.97 57.61 52.33 2 3.63 | 8.27 0.00
3 54 | 58 | 57 | 54 55.75 54.97 57.61 52.33 4 3.63 | 8.27 0.00
TLO0459210518
4 54 | 57 | 55 | 54 55.00 54.97 57.61 52.33 3 3.63 | 8.27 0.00
5 54 | 57 | 53 | 54 54.50 54.97 57.61 52.33 4 3.63 | 8.27 0.00
6 56 | 52 | 54 | 52 53.50 54.97 57.61 52.33 4 3.63 | 8.27 0.00
6500467210609 7 57 | 55 | 58 | 56 56.50 54.97 57.61 52.33 3 3.63 | 8.27 0.00
8 53 | 56 | 54 | 52 53.75 54.97 57.61 52.33 4 3.63 | 8.27 0.00

Fuente: Elaboracion Propia, Empresa Acuapesca SAC.



ANEXO 40: La planilla en Excel con los limites de control para variables — Piezas por 1 Lb SC (60-80)

PLANILLA PARA LIMITES DE CONTROL DE CODIGO 60-80 PRESENTACION S/C
LOTE Subgrupo Observaciones Datos de Media Datos de rango

1123|414 Prom % Lc LCS LCI R Lc | Lcs | Lal

TLO0455210510 1 66 | 70 | 68 | 67 67.75 66.78 70.20 63.35 4 4.70 10.73 0.00
2 65 | 67 | 63 | 65 65.00 66.78 70.20 63.35 4 4.70 10.73 0.00

TLO0459210518 3 62 | 68 | 67 | 65 65.50 66.78 70.20 63.35 6 4.70 10.73 0.00
4 67 | 65|68 |70 67.50 66.78 70.20 63.35 5 4,70 10.73 0.00

G500467210609 5 70 | 68 | 66 | 69 68.25 66.78 70.20 63.35 4 4.70 10.73 0.00
6 6368|6570 66.50 66.78 70.20 63.35 7 4.70 10.73 0.00

7 66 | 70 | 68 | 64 67.00 66.78 70.20 63.35 6 4.70 10.73 0.00

G500470210620 8 70 | 69 | 72 | 68 69.75 66.78 70.20 63.35 4 4.70 10.73 0.00
9 67 | 69 | 68 | 65 67.25 66.78 70.20 63.35 4 4.70 10.73 0.00

10 63 | 65| 62 | 63 63.25 66.78 70.20 63.35 3 4.70 10.73 0.00

Fuente: Elaboracion Propia, Empresa Acuapesca SAC.




ANEXO 41: Hoja de registro de muestra — Presentacion S/C 20-30

EMPRESA: Acuapesca SAC
PRODUCTO: Conchas de abanico - presentacion S/C 20-30
FECHA: 10/05/2021 - 20/06/2021
MUESTRA: 40 | MEDICION: Capacidad de proceso
N° LOTE PT LIMITE INF. | LIMITE SUP. | MUESTRA | VARIACION
TL00455210510 20 30 27 7
1 TL00455210510 20 30 29 9
TL00455210510 20 30 27 7
TL00455210510 20 30 28 8
TL00455210510 20 30 27 7
> TL00455210510 20 30 25 5
TL0O0455210510 20 30 28 8
TL00455210510 20 30 29 9
TL00455210510 20 30 25 5
3 TL00455210510 20 30 24 4
TL00455210510 20 30 27 7
TL00455210510 20 30 29 9
TL00459210518 20 30 24 4
4 TL00459210518 20 30 26 6
TL00459210518 20 30 28 8
TL00459210518 20 30 23 3
G500467210609 20 30 24 4
5 G500467210609 20 30 27 7
G500467210609 20 30 29 9
G500467210609 20 30 25 5
G500467210609 20 30 27 7
6 G500467210609 20 30 25 5
G500467210609 20 30 23 3
G500467210609 20 30 26 6
TL00459210520 20 30 25 5
7 TL00459210520 20 30 22 2
TL00459210520 20 30 23 3
TL00459210520 20 30 25 5
TL00459210520 20 30 23 3
8 TL00459210520 20 30 26 6
TL00459210520 20 30 24 4
TL00459210520 20 30 27 7
TL00459210520 20 30 23 3
9 TL00459210520 20 30 25 5
TL00459210520 20 30 24 4
TL00459210520 20 30 22 2




TL00459210520 20 30 24 4
10 TL00459210520 20 30 28 8
TL00459210520 20 30 26 6
TL00459210520 20 30 24 4

Fuente: Elaboracion Propia




ANEXO 42: Hoja de registro de muestra — Presentacion S/C 30-40
EMPRESA: Acuapesca SAC
PRODUCTO: Conchas de abanico - presentacion S/C 30-40
FECHA: 10/05/2021 - 20/06/2021
MUESTRA: 44 | MEDICION: Capacidad de proceso
N° LOTE PT LIMITE INF. | LIMITE SUP. | MUESTRA | VARIACION
TL00455210510 30 40 33 3
1 TL00455210510 30 40 38 8
TL00455210510 30 40 35 5
TL00455210510 30 40 36 6
TL00455210510 30 40 36 6
2 TL00455210510 30 40 35 5
TL00455210510 30 40 37 7
TL00455210510 30 40 36 6
TL00455210510 30 40 31 1
3 TL00455210510 30 40 34 4
TL00455210510 30 40 32 2
TL00455210510 30 40 33 3
TL00455210510 30 40 37 7
4 TL00455210510 30 40 34 4
TL00455210510 30 40 33 3
TL00455210510 30 40 36 6
TL00459210518 30 40 32 2
5 TL00459210518 30 40 35 5
TL00459210518 30 40 34 4
TL00459210518 30 40 37 7
TL00459210518 30 40 32 2
6 TL00459210518 30 40 34 4
TL00459210518 30 40 31 1
TL00459210518 30 40 33 3
TL00459210518 30 40 36 6
7 TL00459210518 30 40 38 8
TL00459210518 30 40 35 5
TL00459210518 30 40 38 8
G500467210609 30 40 36 6
8 G500467210609 30 40 34 4
G500467210609 30 40 33 3
G500467210609 30 40 38 8
G500467210609 30 40 32 2
9 G500467210609 30 40 38 8
G500467210609 30 40 36 6
G500467210609 30 40 35 5




G500467210609 30 40 36 6
10 G500467210609 30 40 38 8
G500467210609 30 40 34 4
G500467210609 30 40 36 6
TL00459210520 30 40 31 1
11 TL00459210520 30 40 34 4
TL00459210520 30 40 37 7
TL00459210520 30 40 33 3

Fuente: Elaboracién Propia




ANEXO 43: Hoja de registro de muestra — Presentacion S/C 40-50
EMPRESA: Acuapesca SAC
PRODUCTO: Conchas de abanico - presentacién S/C 40-50
FECHA: 10/05/2021 - 20/06/2021
MUESTRA: | 48 | MEDICION: Capacidad de proceso
N° LOTE PT LIMITE INF. | LIMITE SUP. | MUESTRA | VARIACION
TL00455210510 40 50 46 6
1 TL00455210510 40 50 45 5
TL00455210510 40 50 47 7
TL00455210510 40 50 48 8
TL00455210510 40 50 49 9
> TL00455210510 40 50 47 7
TL00455210510 40 50 44 4
TL00455210510 40 50 46 6
TL00455210510 40 50 48 8
3 TL00455210510 40 50 44 4
TL00455210510 40 50 46 6
TL00455210510 40 50 47 7
TL00459210518 40 50 41 1
4 TL00459210518 40 50 46 6
TL00459210518 40 50 45 5
TL00459210518 40 50 42 2
TL00459210518 40 50 46 6
5 TL00459210518 40 50 48 8
TL00459210518 40 50 47 7
TL00459210518 40 50 48 8
G500467210609 40 50 41 1
6 G500467210609 40 50 48 8
G500467210609 40 50 46 6
G500467210609 40 50 44 4
G500467210609 40 50 44 4
7 G500467210609 40 50 46 6
G500467210609 40 50 47 7
G500467210609 40 50 45 5
G500467210609 40 50 42 2
8 G500467210609 40 50 46 6
G500467210609 40 50 43 3
G500467210609 40 50 45 5
G500467210609 40 50 42 2
9 G500467210609 40 50 44 4
G500467210609 40 50 45 5
G500467210609 40 50 44 4




TL00459210520 40 50 48 8
10 TL00459210520 40 50 46 6
TL00459210520 40 50 49 9
TL00459210520 40 50 47 7
TL00459210520 40 50 41 1
11 TL00459210520 40 50 44 4
TL00459210520 40 50 42 2
TL00459210520 40 50 43 3
TL00459210520 40 50 45 5
12 TL00459210520 40 50 47 7
TL00459210520 40 50 46 6
TL00459210520 40 50 43 3

Fuente: Elaboracién Propia




ANEXO 44: Hoja de registro de muestra — Presentacion S/C 50-60

EMPRESA: Acuapesca SAC
PRODUCTO: Conchas de abanico - presentacién S/C 50-60
FECHA: 10/05/2021 - 20/06/2021
MUESTRA: 32 | MEDICION: Capacidad de proceso
N° LOTE PT LIMITE INF. | LIMITE SUP. | MUESTRA | VARIACION
TL0O0455210510 50 60 58 8
1 TL0O0455210510 50 60 56 6
TL00455210510 50 60 54 4
TL00455210510 50 60 59 9
TL00455210510 50 60 55 5
5 TL00455210510 50 60 53 3
TL00455210510 50 60 54 4
TL00455210510 50 60 54 4
TL00459210518 50 60 54 4
3 TL00459210518 50 60 58 8
TL0O0459210518 50 60 57 7
TL00459210518 50 60 54 4
TL00459210518 50 60 54 4
4 TL00459210518 50 60 57 7
TL00459210518 50 60 55 5
TL00459210518 50 60 54 4
TL00459210518 50 60 54 4
5 TL00459210518 50 60 57 7
TL00459210518 50 60 53 3
TL00459210518 50 60 54 4
G500467210609 50 60 56 6
6 G500467210609 50 60 52 2
G500467210609 50 60 54 4
G500467210609 50 60 52 2
G500467210609 50 60 57 7
7 G500467210609 50 60 55 5
G500467210609 50 60 58 8
G500467210609 50 60 56 6
G500467210609 50 60 53 3
8 G500467210609 50 60 56 6
G500467210609 50 60 54 4
G500467210609 50 60 52 2

Fuente: Elaboracion Propia




ANEXO 45: Hoja de registro de muestra — Presentacion S/C 60-80

EMPRESA: Acuapesca SAC
PRODUCTO: Conchas de abanico - presentacion S/C 60-80
FECHA: 10/05/2021 - 20/06/2021
MUESTRA: 40 | MEDICION: Capacidad de proceso
N° LOTE PT LIMITE INF. | LIMITE SUP. | MUESTRA | VARIACION
TL0O0455210510 60 80 66 6
1 TL0O0455210510 60 80 70 10
TL00455210510 60 80 68 8
TL00455210510 60 80 67 7
TL00455210510 60 80 65 5
5 TL00455210510 60 80 67 7
TL00455210510 60 80 63 3
TL00455210510 60 80 65 5
TL00459210518 60 80 62 2
3 TL00459210518 60 80 68 8
TL0O0459210518 60 80 67 7
TL00459210518 60 80 65 5
TL00459210518 60 80 67 7
4 TL00459210518 60 80 65 5
TL00459210518 60 80 68 8
TL00459210518 60 80 70 10
G500467210609 60 80 70 10
5 G500467210609 60 80 68 8
G500467210609 60 80 66 6
G500467210609 60 80 69 9
G500467210609 60 80 63 3
6 G500467210609 60 80 68 8
G500467210609 60 80 65 5
G500467210609 60 80 70 10
G500470210620 60 80 66 6
7 G500470210620 60 80 70 10
G500470210620 60 80 68 8
G500470210620 60 80 64
G500470210620 60 80 70 10
8 G500470210620 60 80 69 9
G500470210620 60 80 72 12
G500470210620 60 80 68 8
G500470210620 60 80 67 7
9 G500470210620 60 80 69 9
G500470210620 60 80 68 8
G500470210620 60 80 65 5




G500470210620 60 80 63 3
10 G500470210620 60 80 65 5
G500470210620 60 80 62 2
G500470210620 60 80 63 3

Fuente: Elaboracion Propia




ANEXO 46: Premuestreo y célculo de la muestra — Presentacion %2 V

15 \: CODIGO 60-65

Desviacion Estandar y Tamafio de muestra

Estadisticas

Media

Mermal

1.944 (estimacion)
05%

Intervalo de confianza  Bilateral

Parametro
Distribucidn
Desviacion estandar
Mivel de confianza

Variable Media Desv.Est. Varianza Minimo Mediana Maximo
60-65 62,000 1.844 3778 58,000 £3.000 £4.000
Resultados
Tamano
Margen dela
de error muestra
0.5 a0
Fuente: Minitab
2 V. CODIGO 65-70
Desviacion Estandar y Tamafio de muestra
Estadisticas
Variable Media Desv.Est. Warianza Minimo Mediana Maximo
65-70 68.400 1.955 3.822 06.000 68.000 72.000
Resultados
Tamarfio
Margen de la
de error muestra
0.5 al
Fuente: Minitab
12 V: CODIGO 70-75
Desviacion Estandar y Tamafio de muestra
Estadisticas
Variable Media DeswEst. Varianza Minimo Mediana Maximo
T0-75 70.800 1.549 2.400 68.000 71.000 73.000
Resultados
Tamafio
Margen dela
de error  muestra
0.4 40

Fuente: Minitab

Parametro
Distribucion
Desviacion estandar
Mivel de confianza
Intervalo de confianza

Parametro
Distribucion
Desviacion estandar
Mivel de confianza
Intervalo de confianza

Media

MNormal

1.95 (estimacion)
05%

Bilateral

Media

Mermal

1.54 {estimacion)
45%:

Bilateral



ANEXO 47: La planilla en Excel con los limites de control para variables — Tallas de Media valva (60-65)

PLANILLA PARA LIMITES DE CONTROL DE CODIGO 6.0-6.5 PRESENTACION 1/2 V
LOTE Subgrupo Observaciones Datos de Media Datos de rango

L 2 3 4 5 6 ! 8 9 |10 Prom X Lc | LCS | LCI R LC | LCS | LCI

TL00455210510 1 6.2/64|61[(60|67|62|64|63|6.8|6.5 6.36 6.38 | 6.62 | 6.15 0.8 0.77 | 1.36 | 0.17
2 6.4/60/66[68[65/63|60|6.2|6.0|6.6 6.34 6.38 | 6.62 | 6.15 0.8 0.77 1 1.36 | 0.17

G500467210609 3 6.3/61/64|60|66|64|65|6.2|6.6]|6.8 6.39 6.38 | 6.62 | 6.15 0.8 0.77 1 1.36 | 0.17
4 6.4/60/67[64|66|63|65[62|6.1|6.6 6.38 6.38 | 6.62 | 6.15 0.7 0.77 1 1.36 | 0.17

G500470210620 5 6.1/64/63|66|62|67|63|65|6.1|6.8 6.40 6.38 | 6.62 | 6.15 0.7 0.77 | 1.36 | 0.17
6 6.0/65]/63[6.7[6.1/68|66|64|6.3)|6.6 6.43 6.38 | 6.62 | 6.15 0.8 0.77 1 1.36 | 0.17

Fuente: Elaboracion Propia, Empresa Acuapesca SAC.




ANEXO 48: La planilla en Excel con los limites de control para variables — Tallas de Media valva (65-70)

PLANILLA PARA LIMITES DE CONTROL DE CODIGO 6.5-7.0 PRESENTACION 1/2 V
LOTE Subgrupo Observaciones Datos de Media Datos de rango

! 2 3 4 5 6 / 8 9110 Prom X Lc | LCS | LCI R LC |LCS | LCI

TL00455210510 1 66|64/68|64|72|70|69|67|69]|7.1 6.80 6.82 | 7.08 | 6.55 0.8 0.87 | 1.54 | 0.19
2 6.4|166|69|65|71/68|72|68|7.0]7.0 6.83 6.82 | 7.08 | 6.55 0.8 0.87 | 1.54 | 0.19

TL00459210518 3 68]65]/70|63|66|68|65|72|70]|7.1 6.78 6.82 | 7.08 | 6.55 0.9 0.87 | 1.54 | 0.19
4 6616471676469 |70|71|6.8]|7.3 6.83 6.82 | 7.08 | 6.55 0.9 0.87 | 1.54 | 0.19

G500467210609 5 6664/69|67|70|73|68|7.1)|6.6]|6.8 6.82 6.82 | 7.08 | 6.55 0.9 0.87 | 1.54 | 0.19
6 71163656872 |70|65|67|72]7.0 6.83 6.82 | 7.08 | 6.55 0.9 0.87 | 1.54 | 0.19

Fuente: Elaboracion Propia, Empresa Acuapesca SAC.




ANEXO 49: La planilla en Excel con los limites de control para variables — Tallas de Media valva (70-75)

Planilla para limites de control de Cédigo 7.0-7.5 presentaciéon 1/2 v
LOTE Subgrupo Observaciones Datos de Media Datos de rango
1 2 3 4 5 6 ! 8 9 | 10 Prom x Lc | LCS | LCI R LC | LCS | LCI
TL00455210510 1 72|74|71|75|68|70/69|71|73|7.2 7.15 7.18 | 7.48 | 6.88 0.7 0.98 | 1.73 | 0.22
2 75|71/69|77|76|70|68|72|71|78 7.27 7.18 | 7.48 | 6.88 1 0.98 | 1.73 | 0.22
TL00459210518 3 7274|176 |71168|7.0|66|78|74]|73 7.22 7.18 | 7.48 | 6.88 1.2 0.98 | 1.73 | 0.22
4 69167706974 |77]68|7.0]|72]|6.9 7.07 7.18 | 7.48 | 6.88 1.0 0.98 | 1.73 | 0.22

Fuente: Elaboracion Propia, Empresa Acuapesca SAC.




ANEXO 50: Hoja de registro de muestra — Presentacion %2 V 60-65

EMPRESA: Acuapesca SAC
PRODUCTO: Conchas de abanico - presentacién 1/2 V 6.0-6.5
FECHA: 10/05/2021 - 20/06/2021
MUESTRA: 60 | MEDICION: Capacidad de proceso
N° LOTE PT LIMITE INF. | LIMITE SUP. | MUESTRA | VARIACION

TL00455210510 6.0 6.5 6.2 0.2
TL00455210510 6.0 6.5 6.4 0.4
TL00455210510 6.0 6.5 6.1 0.1
TL00455210510 6.0 6.5 6.0 0

1 TL00455210510 6.0 6.5 6.7 0.7
TL00455210510 6.0 6.5 6.2 0.2
TL00455210510 6.0 6.5 6.4 0.4
TL00455210510 6.0 6.5 6.3 0.3
TL00455210510 6.0 6.5 6.8 0.8
TL00455210510 6.0 6.5 6.5 0.5
TL00455210510 6.0 6.5 6.4 0.4
TL00455210510 6.0 6.5 6.0 0
TL00455210510 6.0 6.5 6.6 0.6
TL00455210510 6.0 6.5 6.8 0.8

5 TL00455210510 6.0 6.5 6.5 0.5
TL00455210510 6.0 6.5 6.3 0.3
TL00455210510 6.0 6.5 6.0 0
TL00455210510 6.0 6.5 6.2 0.2
TL0O0455210510 6.0 6.5 6.0 0
TL00455210510 6.0 6.5 6.6 0.6
G500467210609 6.0 6.5 6.3 0.3
G500467210609 6.0 6.5 6.1 0.1
G500467210609 6.0 6.5 6.4 0.4
G500467210609 6.0 6.5 6.0 0

3 G500467210609 6.0 6.5 6.6 0.6
G500467210609 6.0 6.5 6.4 0.4
G500467210609 6.0 6.5 6.5 0.5
G500467210609 6.0 6.5 6.2 0.2
G500467210609 6.0 6.5 6.6 0.6
G500467210609 6.0 6.5 6.8 0.8
G500467210609 6.0 6.5 6.4 0.4
G500467210609 6.0 6.5 6.0 0

4 G500467210609 6.0 6.5 6.7 0.7
G500467210609 6.0 6.5 6.4 0.4
G500467210609 6.0 6.5 6.6 0.6
G500467210609 6.0 6.5 6.3 0.3




G500467210609 6.0 6.5 6.5 0.5
G500467210609 6.0 6.5 6.2 0.2
G500467210609 6.0 6.5 6.1 0.1
G500467210609 6.0 6.5 6.6 0.6
G500470210620 6.0 6.5 6.1 0.1
G500470210620 6.0 6.5 6.4 0.4
G500470210620 6.0 6.5 6.3 0.3
G500470210620 6.0 6.5 6.6 0.6
G500470210620 6.0 6.5 6.2 0.2
G500470210620 6.0 6.5 6.7 0.7
G500470210620 6.0 6.5 6.3 0.3
G500470210620 6.0 6.5 6.5 0.5
G500470210620 6.0 6.5 6.1 0.1
G500470210620 6.0 6.5 6.8 0.8
G500470210620 6.0 6.5 6.0 0
G500470210620 6.0 6.5 6.5 0.5
G500470210620 6.0 6.5 6.3 0.3
G500470210620 6.0 6.5 6.7 0.7
G500470210620 6.0 6.5 6.1 0.1
G500470210620 6.0 6.5 6.8 0.8
G500470210620 6.0 6.5 6.6 0.6
G500470210620 6.0 6.5 6.4 0.4
G500470210620 6.0 6.5 6.3 0.3
G500470210620 6.0 6.5 6.6 0.6

Fuente: Elaboracién Propia




ANEXO 51: Hoja de registro de muestra — Presentacion %2V 6.5-7.0

EMPRESA: Acuapesca SAC
PRODUCTO: Conchas de abanico - presentacion 1/2V 6.5-7.0
FECHA: 10/05/2021 - 9/06/2021
MUESTRA: 60 | MEDICION: Capacidad de proceso
N° LOTE PT LIMITE INF. | LIMITE SUP. MUESTRA | VARIACION

TL00455210510 6.5 7.0 6.6 0.1
TL0O0455210510 6.5 7.0 6.4 -0.1
TL00455210510 6.5 7.0 6.8 0.3
TL00455210510 6.5 7.0 6.4 -0.1
TL00455210510 6.5 7.0 7.2 0.7
TL00455210510 6.5 7.0 7.0 0.5
TL00455210510 6.5 7.0 6.9 0.4
TL00455210510 6.5 7.0 6.7 0.2
TL00455210510 6.5 7.0 6.9 0.4
TL00455210510 6.5 7.0 7.1 0.6
TL00455210510 6.5 7.0 6.4 -0.1
TL0O0455210510 6.5 7.0 6.6 0.1
TL00455210510 6.5 7.0 6.9 0.4
TL00455210510 6.5 7.0 6.5 0

TL00455210510 6.5 7.0 7.1 0.6
TL00455210510 6.5 7.0 6.8 0.3
TL00455210510 6.5 7.0 7.2 0.7
TL00455210510 6.5 7.0 6.8 0.3
TL00455210510 6.5 7.0 7.0 0.5
TL00455210510 6.5 7.0 7.0 0.5
G500467210609 6.5 7.0 6.8 0.3
G500467210609 6.5 7.0 6.5 0

G500467210609 6.5 7.0 7.0 0.5
G500467210609 6.5 7.0 6.3 -0.2
G500467210609 6.5 7.0 6.6 0.1
G500467210609 6.5 7.0 6.8 0.3
G500467210609 6.5 7.0 6.5 0

G500467210609 6.5 7.0 7.2 0.7
G500467210609 6.5 7.0 7.0 0.5
G500467210609 6.5 7.0 7.1 0.6
G500467210609 6.5 7.0 6.6 0.1
G500467210609 6.5 7.0 6.4 -0.1
G500467210609 6.5 7.0 7.1 0.6
G500467210609 6.5 7.0 6.7 0.2
G500467210609 6.5 7.0 6.4 -0.1
G500467210609 6.5 7.0 6.9 0.4




G500467210609 6.5 7.0 7.0 0.5
G500467210609 6.5 7.0 7.1 0.6
G500467210609 6.5 7.0 6.8 0.3
G500467210609 6.5 7.0 7.3 0.8
G500470210620 6.5 7.0 6.6 0.1
G500470210620 6.5 7.0 6.4 -0.1
G500470210620 6.5 7.0 6.9 0.4
G500470210620 6.5 7.0 6.7 0.2
G500470210620 6.5 7.0 7.0 0.5
G500470210620 6.5 7.0 7.3 0.8
G500470210620 6.5 7.0 6.8 0.3
G500470210620 6.5 7.0 7.1 0.6
G500470210620 6.5 7.0 6.6 0.1
G500470210620 6.5 7.0 6.8 0.3
G500470210620 6.5 7.0 7.1 0.6
G500470210620 6.5 7.0 6.3 -0.2
G500470210620 6.5 7.0 6.5 0

G500470210620 6.5 7.0 6.8 0.3
G500470210620 6.5 7.0 7.2 0.7
G500470210620 6.5 7.0 7.0 0.5
G500470210620 6.5 7.0 6.5 0

G500470210620 6.5 7.0 6.7 0.2
G500470210620 6.5 7.0 7.2 0.7
G500470210620 6.5 7.0 7.0 0.5

Fuente: Elaboracién Propia




ANEXO 52: Hoja de registro de muestra — Presentacion %2V 7.0-7.5

EMPRESA: Acuapesca SAC
PRODUCTO: Conchas de abanico - presentacién 1/2 V 7.0-7.5
FECHA: 10/05/2021 - 18/05/2021
MUESTRA: 40 | MEDICION: Capacidad de proceso
N° LOTE PT LIMITE INF. | LIMITE SUP. MUESTRA | VARIACION
TL00455210510 7.0 7.5 7.2 0.2
TL0O0455210510 7.0 7.5 7.4 0.4
TL00455210510 7.0 7.5 7.1 0.1
TL00455210510 7.0 7.5 7.5 0.5
1 TL00455210510 7.0 7.5 6.8 -0.2
TL00455210510 7.0 7.5 7.0 0
TL00455210510 7.0 7.5 6.9 -0.1
TL00455210510 7.0 7.5 7.1 0.1
TL00455210510 7.0 7.5 7.3 0.3
TL00455210510 7.0 7.5 7.2 0.2
TL00455210510 7.0 7.5 7.5 0.5
TL0O0455210510 7.0 7.5 7.1 0.1
TL00455210510 7.0 7.5 6.9 -0.1
TL00455210510 7.0 7.5 7.7 0.7
5 TL00455210510 7.0 7.5 7.6 0.6
TL00455210510 7.0 7.5 7.0 0
TL00455210510 7.0 7.5 6.8 -0.2
TL00455210510 7.0 7.5 7.2 0.2
TL00455210510 7.0 7.5 7.1 0.1
TL00455210510 7.0 7.5 7.8 0.8
G500467210609 7.0 7.5 7.2 0.2
G500467210609 7.0 7.5 7.4 0.4
G500467210609 7.0 7.5 7.6 0.6
G500467210609 7.0 7.5 7.1 0.1
3 G500467210609 7.0 7.5 6.8 -0.2
G500467210609 7.0 7.5 7.0 0
G500467210609 7.0 7.5 6.6 -0.4
G500467210609 7.0 7.5 7.8 0.8
G500467210609 7.0 7.5 7.4 0.4
G500467210609 7.0 7.5 7.3 0.3
G500467210609 7.0 7.5 6.9 -0.1
G500467210609 7.0 7.5 6.7 -0.3
4 G500467210609 7.0 7.5 7.0 0
G500467210609 7.0 7.5 6.9 -0.1
G500467210609 7.0 7.5 7.4 0.4
G500467210609 7.0 7.5 7.7 0.7




G500467210609 7.0 7.5 6.8 -0.2
G500467210609 7.0 7.5 7.0 0

G500467210609 7.0 7.5 7.2 0.2
G500467210609 7.0 7.5 6.9 -0.1

Fuente: Elaboracion Propia




ANEXO 53: Hoja de registro para el grafico NP — Toma de datos

EMPRESA: Acuapesca SAC

PRODUCTO: Conchas de abanico

PROCESO: Desvalvado
N° DIAS TAMANO DE MUESTRA | DEFECTUOSOS
1 3/05/2021 120 18
2 3/05/2021 120 15
3 3/05/2021 120 13
4 3/05/2021 120 11
5 3/05/2021 120 11
6 3/05/2021 120 17
7 3/05/2021 120 14
8 10/05/2021 120 27
9 10/05/2021 120 28
10 10/05/2021 120 14
11 10/05/2021 120 13
12 13/05/2021 120 27
13 13/05/2021 120 13
14 24/05/2021 120 28
15 24/05/2021 120 14
16 31/05/2021 120 13
17 31/05/2021 120 17
18 9/06/2021 120 13
19 9/06/2021 120 13
20 9/06/2021 120 12
21 11/06/2021 120 11
22 11/06/2021 120 16
23 14/06/2021 120 27
24 14/06/2021 120 11
25 17/06/2021 120 10
26 17/06/2021 120 13
27 17/06/2021 120 11
28 20/06/2021 120 15
29 20/06/2021 120 16
30 20/06/2021 120 12

Fuente: Elaboracion Propia



ANEXO 54: Planilla en Excel para el grafico NP

TAAAI\L/jIég'?RDAE DEFECTUOSOS P LCI LC LCS
120 18 0.150 4.672 15.777 26.88
120 15 0.126 4.672 15.777 26.88
120 13 0.108 4.672 15.777 26.88
120 11 0.092 4.672 15.777 26.88
120 11 0.092 4.672 15.777 26.88
120 17 0.138 4.672 15.777 26.88
120 14 0.116 4.672 15.777 26.88
120 27 0.227 4.672 15.777 26.88
120 28 0.234 4.672 15.777 26.88
120 14 0.117 4.672 15.777 26.88
120 13 0.111 4.672 15.777 26.88
120 27 0.225 4.672 15.777 26.88
120 13 0.108 4.672 15.777 26.88
120 28 0.233 4.672 15.777 26.88
120 14 0.117 4.672 15.777 26.88
120 13 0.106 4.672 15.777 26.88
120 17 0.140 4.672 15.777 26.88
120 13 0.107 4.672 15.777 26.88
120 13 0.109 4.672 15.777 26.88
120 12 0.100 4.672 15.777 26.88
120 11 0.091 4.672 15.777 26.88
120 16 0.137 4.672 15.777 26.88
120 27 0.225 4.672 15.777 26.88
120 11 0.090 4.672 15.777 26.88
120 10 0.083 4.672 15.777 26.88
120 13 0.108 4.672 15.777 26.88
120 11 0.094 4.672 15.777 26.88
120 15 0.126 4.672 15.777 26.88
120 16 0.135 4.672 15.777 26.88
120 12 0.102 4.672 15.777 26.88

Fuente: Elaboracién Propia



ANEXO 55: Hoja de verificacion — Mayo

PRODUCTOS RECHAZADOS SEMANALES MEDIANTE INSPECCION VISUAL

Fuente: Elaboracion Propia

EMPRESA: Acuapesca sac
PRODUCTO: Conchas de Abanico NUMERO DE PRODUCTOS INSPECCIONADOS: 2040
FECHA DE INSPECCION: 3/05/2021 - 31/05/2021 TIEMPO DE INSPECCION: 60 hr
RESULTADOS POR DIAS
N° TOTAL
DEFECTOS Dia 1 Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5
1 Tallo cortado 50 41 26 19 17 153
2 Coral Desprendido 48 42 14 13 12 129
6
7
8
9
10
TOTAL RECHAZADO 282
TOTAL APROBADO 1758

% RECHAZADO

16%




ANEXO 56: Hoja de verificacion — Junio

PRODUCTOS RECHAZADOS SEMANALES MEDIANTE INSPECCION VISUAL

EMPRESA: Acuapesca SAC
PRODUCTO: Conchas de Abanico NUMERO DE PRODUCTOS INSPECCIONADOS: 2040
FECHA DE INSPECCION: 9/06/2021 - 20/06/2021 TIEMPO DE INSPECCION: 60 hr
RESULTADOS POR DIAS
N° TOTAL
DEFECTOS Dia 1 Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5
1 Tallo cortado 20 14 24 16 23 97
2 Coral Desprendido 18 13 14 18 21 84
6
7
8
9
10 Otros
TOTAL RECHAZADO 181
TOTAL APROBADO 1859

Fuente: Elaboracién Propia

% RECHAZADO

10%




ANEXO 57: Control de codificado — Toma de datos: Presentacion A/C y S/C (Post Prueba)

ACUACULTURA'Y PESCA SAC

.« ACP-BPM-
] ] ) Cadigo:
Area: SISTEMA DE GESTION DE LA Titulo del formato _ FO5
CALIDAD CONTROL DE CODIFICADO Version: 8
P4gina: 1del

Producto: Concha de Abanico Balanza: B-6291-18
Lote: GA00527210816 C-O Fecha: 16/08/2021
Responsable:  Supervisora de Calidad Turno: Dia
Hora Tipo de Prod. Cédigo Calibracion: Piezas / libra, Gr./pz, ¢
1 2 3 4 516 7 8 9 10 Prom.
11:00 AC 20-30 23 26 25 27 26
40-60 46 49 45 48 47
11:20 AC 20-30 27 23 25 23 25
40-60 48 46 43 45 46
11:40 AC 20-30 24 23 26 24 25
40-60 45 43 48 47 46
12:00 AC 20-30 27 26 24 24 26
40-60 43 46 44 45 45
12:20 AC 20-30 26 24 23 24 25
40-60 48 47 44 47 47
12:40 AC 20-30 26 24 27 23 25
40-60 48 46 49 45 47




01:00 SC 30-40 33 36 34 37 35
40-50 46 47 43 45 46
60-80 66 64 67 68 67
01:20 SC 30-40 34 35 33 33 34
40-50 47 44 46 46 46
60-80 69 67 65 68 68
01:40 SC 30-40 33 36 34 34 35
50-60 54 54 57 54 55
60-80 66 69 70 67 68

Fuente: Area de control de calidad de la empresa Acuapesca SAC.




ACUACULTURA 'Y PESCA SAC

< ] Titulo del formato Codigo:  ACP-BPM-F05
Area: SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CONTROL DE CODIEICADO V?I’S'IOFIZ 8
Pagina: ldel
Producto: Concha de Abanico Balanza: B-6291-18
Lote: GA00537210821 C-O Fecha: 21/08/2021
Responsable: Supervisora de Calidad Turno: Noche
Hora Tipo de Prod. Cédigo Calibracion: Piezas / libra, Gr./pz, ¢
1 2 3 4 5|6 |78 9 10 Prom.
19:25 AC 20-30 24 27 24 23 25
30-40 34 36 37 33 35
40-60 46 49 46 47 47
19:45 AC 20-30 23 25 23 24 24
30-40 33 36 35 35 35
40-60 47 46 48 46 47
20:05 AC 30-40 36 35 36 34 36
40-60 48 46 45 45 46
20:25 AC 30-40 34 33 36 34 35
40-60 49 47 45 48 48
20:45 AC 30-40 33 36 34 35 35
40-60 45 47 44 46 46
22:15 SC 40-50 43 45 43 44 44
60-80 64 66 68 65 66
22:35 SC 40-50 44 43 45 43 44
60-80 67 69 64 68 67
Fuente: Area de control de calidad de la empresa Acuapesca SAC.




ACUACULTURAY PESCA SAC

. . Titulo del formato Céd|g,o: ACP-BPM-FO5
Area: SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CONTROL DE CODIEICADO Vgrs_,lon: 8
Pagina: ldel
Producto: Concha de Abanico Balanza: B-6291-18
Lote: TLO0418210831 C-O Fecha: 31/08/2021
Responsable: Supervisora de Calidad Turno: Noche
Hora Tipo de Prod. Cédigo Calibracion: Piezas / libra, Gr./pz, ¢
1 2 3 4 5|67 |8 9 10 Prom.
21:10 AC 30-40 34 36 34 33 35
40-60 47 46 44 45 46
20-30 23 24 24
21:30 AC 30-40 36 34 37 35 36
40-60 45 48 46 45 46
21:50 AC 30-40 33 35 36 35
40-60 47 49 50 46 48
60-80 64 66 69 67 67
22:10 SC 40-50 43 47 46 43 45
50-60 56 54 58 56
60-80 64 68 66 65 66
100over 121 128 125
22:30 SC 40-50 46 43 45 45
50-60 57 53 54 56 55
60-80 68 67 66 68 68
22:50 SC 50-60 54 53 54 55 54
60-80 65 64 67 65 66

Fuente: Area de control de calidad de la empresa Acuapesca SAC.




ANEXO 58: Control de codificado — Toma de datos: Presentacion %2 v (Post Prueba)

ACUACULTURA'Y PESCA SAC

; . 5digo: ACP-BPM-F05
Area: SISTEMA DE GESTION DE Titulo del formato \(iodl.g’o _ 8
LA CALIDAD CONTROL DE CODIFICADO ersion:
Péagina: ldel
Producto: Concha de Abanico Balanza: B-6291-18
Lote: TL0O0415210828 C-O Fecha: 28/08/2021
Responsable:  Supervisora de Calidad Turno: Noche
. - 6n: Pi - oz, ¢
Hora T||3p0(?e Cédigo Calibracién: Piezas / libra, Gr./pz,
rod. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Prom.
Media Valva (60 -
65) AC
1%} 6.4 6.2 6.5 6.4 6.3 6.2 6.2 6.4 6.3 6.3
6.3 6.2 6.3 6.3 6.2 6.3 6.2 6.3 6.3 6.3 6
pz/kg 46 46
or/pz 24.3 24.0 23.6 23.1 24.1 23.5 23.7 24.3 23.0 24.2 23.8
pz/lb 47 47
Coral 95 2.0
Tallo 304 6.5
Valva 548 11.7

Fuente: Area de control de calidad de la empresa Acuapesca SAC.




ACUACULTURA'Y PESCA SAC

Area: SISTEMA DE GESTION DE Titulo del formato Codigo:  ACP-BPM-FO5
LA CALIDAD CONTROL DE CODIFICADO Versién: 8
Pagina: 1del
Producto: Concha de Abanico Balanza: B-6291-18
Lote: TL00431210904 C-O Fecha: 4/09/2021
Responsable: Supervisora de Calidad Turno: Dia
Hora T|i3po(;je Codigo Calibracion: Piezas / libra, Gr./pz, ¢
rod. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Prom.
Media Valva (60 - 65)
AC
1%} 6.3 6.4 6.2 6.3 6.2 6.3 6.2 6.2 6.3 6.3
6.5 6.3 6.3 6.2 6.4 6.3 6.2 6.3 6.4 6.3 6.00
pz/kg 45 45
gr/pz 235 | 240 | 243 | 231 24.1 23.5 23.7 | 243 23.0 24.2 23.8
pz/lb 47 47
Coral 108 2.3
Tallo 316 6.7
Valva 539 11.5

Fuente: Area de control de calidad de la empresa Acuapesca SAC.




ACUACULTURA'Y PESCA SAC

Codino:  ACP-BPM-
Area: SISTEMA DE GESTION DE Titulo del formato 9 Fos
LA CALIDAD CONTROL DE CODIFICADO Version: 8
Pagina: 1ldel
Producto: Concha de Abanico Balanza: B-6291-18
Lote: 5500453210911 C-O Fecha: 11/09/2021
Responsable: Supervisora de Calidad Turno: Dia
Hora T|i3p0(?e Cédigo Calibracion: Piezas / libra, Gr./pz, ¢
roa. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | Prom.
Media Valva (60 - 65) AC
@ 6.4 6.3 6.3 6.2 6.3 6.1 6.3 6.4 6.2 6.4
6.3 6.4 6.3 6.3 6.2 6.3 6.2 6.2 6.3 6.3 6.00
pz/kg 46 46
grl/pz 24.0 23.5 25.0 23.4 24.1 23.1 | 24.6 | 23.7 23.0 23.9 23.8
pz/lb 46 46
Coral 99 2.1
Tallo 318 6.8
Valva 551 11.7

Fuente: Area de control de calidad de la empresa Acuapesca SAC.




ACUACULTURA'Y PESCA SAC

L ACP-BPM-
i . i Cadigo:
Area: SISTEMA DE GESTION DE Titulo del formato FO5
LA CALIDAD CONTROL DE CODIFICADO Version: 8
Pagina: 1del
Producto: Concha de Abanico Balanza: B-6291-18
Lote: 5500548210907 C-O Fecha: 7/09/2021
Responsable: Supervisora de Calidad Turno: Dia
Hora TIiDF;gdde Codigo Calibracion: Piezas / libra, Gr./pz, ¢
- 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | Prom.
Media Valva (65 - 70) AC
) 6.6 6.8 6.7 6.7 6.9 6.6 6.8 6.6 6.7 6.8
6.9 6.6 6.8 6.8 6.9 6.8 6.7 6.8 6.6 7 7
pz/kg 43 43
grlpz 27.3 279 | 26.4 | 26.8 27.1 26.9 | 25.8 | 26.3 27.1 28.0 27.0
pz/lb 44 44
Coral 104 2.2
Tallo 329 7.0
Valva 571 12.1

Fuente: Area de control de calidad de la empresa Acuapesca SAC.




ACUACULTURA'Y PESCA SAC

Cédio: ACP-BPM-
Area: SISTEMA DE GESTION DE Titulo del formato 90 Fos
LA CALIDAD CONTROL DE CODIFICADO Version: 8
Pagina: 1del
Producto: Concha de Abanico Balanza: B-6291-18
Lote: TLO00431210904 C-O Fecha: 4/09/2021
Responsable: Supervisora de Calidad Turno: Dia
Hora T|i3prgdde Codigo Calibracion: Piezas / libra, Gr./pz, ¢
: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Prom.
Media Valva (65 - 70) AC
@ 7 66 | 6.7 | 6.6 6.8 6.7 | 6.6 7 6.8 6.7
6.6 6.8 | 6.8 7 6.7 69 | 6.8 | 6.7 6.5 6.8 7
pz/kg 42 42
gripz 26.4 | 26.8 | 27.3 | 28.4 25.9 28.1 | 27.3 | 26.1 26.8 27.3 27.0
pz/lb 42 42
Coral 110 2.3
Tallo 332 7.1
Valva 586 12.5

Fuente: Area de control de calidad de la empresa Acuapesca SAC.




ACUACULTURA'Y PESCA SAC

Codigo: ACP-BPM-
Area: SISTEMA DE GESTION DE Titulo del formato g0: FO5
LA CALIDAD CONTROL DE CODIFICADO Version: 8
Pagina: ldel
Producto: Concha de Abanico Balanza: B-6291-18
Lote: TL00415210828 C-O Fecha: 28/08/2021
Responsable: Supervisora de Calidad Turno: Noche
. . . D . ®
Hora TFI)pOdde Cédigo Calibracion: Piezas / libra, Gr./pz,
rod. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Prom.
Media Valva (65 - 70) AC
0} 6.8 66 | 6.5 | 6.9 6.8 66 | 6.8 | 6.8 6.9 6.6
6.6 6.7 | 6.7 | 6.8 6.6 67 | 69 | 6.6 6.7 6.8 7
pz/kg 41 41
gr/pz 25.8 | 26.1| 259 | 27.0 26.8 27.3 1 25.4 | 26.9 28.1 27.3 26.7
pz/lb 43 43
Coral 106 2.3
Tallo 328 7.0
Valva 596 12.7

Fuente: Area de control de calidad de la empresa Acuapesca SAC.




ACUACULTURA'Y PESCA SAC

codigo: ACP-BPM-
Area: SISTEMA DE GESTION DE Titulo del formato 9 Fos
LA CALIDAD CONTROL DE CODIFICADO Version: 8
Pagina: 1del
Producto: Concha de Abanico Balanza: B-6291-18
Lote: TLO0423210902 C-O Fecha: 2/09/2021
Responsable: Supervisora de Calidad Turno: Dia
. . . D . °
Hora Tipode | digo Calibracion: Piezas / libra, Gr./pz,
Prod. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | Prom.
Media Valva (70 - 75) AC
)] 70 72 74 73 73 71 75 71 75 73
72 74 71 71 75 72 71 73 73 71 73
pz/kg 34 34
gr/pz 314 | 32.0|31.7 | 30.8 32.4 31.2 | 315 32.1 31.9 314 31.6
pz/lb 37 37
Coral 131 2.8
Tallo 340 7.2
Valva 614 13.1

Fuente: Area de control de calidad de la empresa Acuapesca SAC.




ACUACULTURA'Y PESCA SAC

o ACP-BPM-
. . Cadigo:
Area: SISTEMA DE GESTION DE Titulo del formato FOS
LA CALIDAD CONTROL DE CODIFICADO Version: 8
Pagina: 1ldel
Producto: Concha de Abanico Balanza: B-6291-18
Lote: SP00366210818 C-O Fecha: 18/08/2021
Responsable: Supervisora de Calidad Turno: Noche
Hora Tg)rgfe Codigo Calibracion: Piezas / libra, Gr./pz, ¢
: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Prom.
Media Valva (70 - 75) AC
%} 71 73 75 72 73 71 | 74 | 70 75 73
70 72 74 71 73 74 | 71 | 70 73 74 72
pz/kg 36 36
orlpz | 32.4 | 315 | 325 | 31.0 32.9 31.2 | 31.7 | 32.8 31.4 32.0 31.9
pz/lb 37 37
Coral 125 2.7
Tallo 334 7.1
Vvalva | 652 13.9

Fuente: Area de control de calidad de la empresa Acuapesca SAC.




ANEXO 59: Reporte de produccion y calidad por lote Agosto — Septiembre, 2021

\\\\\W/i//%

Area: Aseguramiento

Titulo del formato

Acuapéses de la Calidad REPORTE DE PRODUCCION Y CALIDAD POR LOTE
Acuacultura y Pesca S.A.C.
P PRODUCTO
Recibida MP Total de MP
Fecha Lote (Mallas Recibida | manojos | Procesada . TALLO | spokeN | DEscarTE | Tallo Coral Temp.
y (Manojos) | recibidos (Kg) Presentacion SOLO (k) (Kg) cortado | Desprendido oC
cubetas) (kg) (%) (%)
16/08/2021 | GA00526210816 | 346 cub 930.6 7445 AC 25.0 5.0 - 6.50% 6.10% 12.3
GA00527210816 | 285 cub 846.5 677.2 AC 30.4 5.3 - 5.00% 5.40% 15.6
18/08/2021 147 cub 492.4 1.370.8 | MV (70-75)AC - - 4.0 6.20% 3.80% 14.2
SP00366210818 —
68 cub 185.0 461.8 | MV (65-70)AC - - 3.0 5.80% 5.20% 13.1
SP00368210818 | 516 cub 1243.8 870.7 AC 27.0 6.0 - 5.10% 5.30% 12.8
20/08/2021 243 cub 694.1 485.9 AC 225 4.0 - 4.90% 4.00% 16.2
$S00438210820 | 96 cub 240.0 599.0 | MV (65-70)AC - - 35 4.10% 5.10% 13.4
70 cub 192.6 536.2 | MV (70-75)AC - . 4.3 3.80% 4.20% 14.9
8964.1
21/08/2021 | GA00537210821 | 562 cub 1384.4 969.1 AC 33.0 6.8 - 5.00% 3.00% 15.7
25/08/2021 480 cub 340.0 848.6 | MV (65-70)AC - - 5.0 6.90% 3.70% 13.2
GA00546210825
120 cub 436.0 1.213.8 | MV (70-75)AC - . 3.2 7.00% 4.60% 16.0
28/08/2021 340 cub 359.0 896.1 | MV (65-70)AC - - 3.0 5.30% 3.90% 12.0
TL00415210828 | 83 cub 193.2 537.9 | MV (70-75)AC - - 4.0 4.10% 4.70% 13.1
140 cub 421.0 970.0 | MV (60-65) AC - - 35 5.90% 5.00% 121
31/08/2021 248 cub 705.5 493.9 AC 28.0 3.0 - 6.00% 5.10% 14.6
TL00418210831
110 cub 300.0 8352 | MV (70-75)AC - - 5.0 5.10% 3.60% 15.0




2/09/2021

456

cubjomlis | 12735 8OL5 AC 34.0 6.1 - 6.00% 4.30% 15.4
TL00423210902 | 64 cub 161.0 448.2 | MV (70-75)AC - - 3.8 7.20% 5.90% 13.9
45 cub 146.6 365.9 | MV (65-70)AC - - 2.2 5.90% 4.10% 15.0
TL00425210902 | 351 cub 986.3 690.4 AC 26.0 3.5 - 4.90% 3.90% 12.8
4/09/2021 153 cub 234.0 584.1 | MV (65-70)AC - - 2.8 5.00% 3.30% 14.7
TL00431210904 | 51 cub 87.0 200.4 | MV (60-65)AC - - 3.4 6.20% 4.20% 14.9
462 cub 1285.2 899.6 AC 27.5 6.0 - 4.10% 3.00% 13.7
TL00432210904 | 250 cub 1316.5 11290.9 9216 AC 29.4 4.0 - 4.70% 3.60% 16.0
7/09/2021 800548210607 |430.cub 335.0 932.6 | MV (70-75)AC - - 43 7.20% 4.70% 13.4
190 cub 240.0 599.0 | MV (65-70)AC - - 4.0 5.70% 3.50% 14.2
10/09/2021 | 11 00539210910 | 246cub |  712.3 498.6 AC 23.5 1.8 - 7.30% 3.10% 12.7
NN03250210910 | 1800 cub | 2035.8 2,443.0 AC 14.0 5.0 - 6.80% 3.00% 15.0
18/09/2021 | 5500453210911 | 493 cub |  400.0 921.6 | MV (60-65)AC - - 35 5.90% 2.80% 14.2
$S00554210911 | 320 cub 954.2 667.9 AC 30.0 4.2 - 6.40% 3.10% 131
20/09/2021 | SS00556210920 | 380 cub 1123.5 898.8 AC 20.0 3.0 - 7.10% 5.00% 14.8
5.71% 4.20%
Limites Criticos:
Coral Desprendido: <5%
Tallo Cortado: <7%

Fuente: Empresa Acuapesca SAC.




ANEXO 60: Planilla en Excel para el calculo del % rendimiento de calidad.

MES MP Reqibida MP Procesada | Produccion NC | Produccién Conforme
(mnjs) (kg) (kg) (kg)

7445 30.0 714.5

677.2 357 641.5

1370.8 4.0 1366.8

461.8 3.0 458.8

870.7 33.0 837.7

485.9 26.5 459.4

599.0 35 595.5

Agosto 8964.1 >36.2 4.3 >31.9
969.1 39.8 929.3

848.6 5.0 843.6

1213.8 3.2 1210.6

896.1 3.0 893.1

537.9 4.0 533.9

970.0 35 966.5

493.9 31.0 462.9

835.2 5.0 830.2

891.5 36.1 855.4

448.2 3.8 444.4

365.9 2.2 363.7

690.4 29.5 660.9

584.1 2.8 581.3

200.4 3.4 197.0

899.6 335 866.1

Septiembre 11290.9 921.6 33.4 888.2
932.6 4.3 928.3

599.0 4.0 595.0

498.6 25.3 473.3

2443.0 19.0 2424.0

921.6 35 918.1

667.9 34.2 633.7

898.8 23.0 875.8

Fuente: Elaboracion propia.




ANEXO 61: Registro de datos — Formato de produccion Agosto - Septiembre 2021

Resultado

Costo

Tiempo

Resultado

Costo

Tiempo

Mes Dia Alcanzado | Alcanzado | Alcanzado | Esperado | Esperado | Esperado Eficiencia | Eficacia | Productividad Prgé%rgt?\?iigad E;&?;i(iiig Péﬁ?ai?go
16/08/2021 66 1.7 *Kg 8 300 1.5*Kg 10 15.53% | 22.00% 3.42%
18/08/2021 186 1.7 *Kg 8 300 1.5*Kg 10 43.76% | 62.00% 27.13%
20/08/2021 135 1.7 *Kg 8 300 1.5*Kg 10 31.76% | 45.00% 14.29%
Agosto | 21/08/2021 52 1.7 *Kg 8 300 1.5+%Kg 10 12.24% | 17.33% 2.12% 38.02% 43.66% | 61.86%
25/08/2021 342 1.7 *Kg 8 300 1.5+%Kg 10 80.47% | 114.00% 91.74%
28/08/2021 378 1.7 * Kg 8 300 1.5*Kg 10 88.94% | 126.00% |  112.07%
31/08/2021 140 1.7 * Kg 8 300 1.5*Kg 10 32.94% | 46.67% 15.37%
2/09/2021 164 1.7 *Kg 8 300 1.5*Kg 10 38.50% | 54.67% |  21.09%
4/09/2021 242 1.7 *Kg 8 300 1.5*Kg 10 56.94% | 80.67% |  45.93%
Septiombre |_7109/2021 | 467 1.7 *Kg 8 300 1.5*Kg 10 109.88% | 155.67% |  171.05% 55 710 c200% | 75.00%
10/09/2021 103 1.7 *Kg 8 300 1.5*Kg 10 24.24% | 34.33% 8.32%
18/09/2021 332 1.7 *Kg 8 300 15*Kg 10 78.12% | 110.67% |  86.45%
20/09/2021 42 1.7 *Kg 8 300 1.5*Kg 10 9.88% | 14.00% 1.38%

Fuente: Elaboracién propia




