
 
 
 

 
 
 

ESCUELA SUPERIOR POLITÉCNICA DEL LITORAL 

 
Facultad de Ingeniería en Mecánica y Ciencias de la 

Producción 

 
“Reducción del porcentaje de extra peso en camarones pelados 
y devenados tail off congelados IQF en presentación fundas de 

2 libras en una empacadora de camarón” 
 

PROYECTO DE TITULACIÓN 
 

Previo a la obtención del Título de: 
 
 
 

MAGÍSTER EN MEJORAMIENTO DE PROCESOS 

Presentada por: 

María Isabel Ortiz Jaramillo 

GUAYAQUIL – ECUADOR 

Año: 2024 



DEDICATORIA 
 
 

Dedico este trabajo a mi familia 

por su constante aliento y 

comprensión a lo largo de esta 

travesía académica; ellos con 

su amor y apoyo incondicional 

han sido la fuerza motriz detrás 

de cada logro en mi vida. 



 
 
 

Firmado electrónicamente por: 

MARIA FERNANDA 
LOPEZ SARZOSA 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

TRIBUNAL DE TITULACIÓN 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

Ma. Denise Rodríguez Z, PhD. 
VOCAL 

Ma. Fernanda López S, MSc. 
DIRECTOR DE PROYECTO 



 

DECLARACIÓN EXPRESA 

 
“La responsabilidad del contenido de este 

proyecto de titulación, me corresponden 

exclusivamente; y el patrimonio intelectual del 

mismo a la ESCUELA SUPERIOR POLITÉCNICA 

DEL LITORAL” 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

MARIA ISABEL 

 

Firmado digitalmente por 
MARIA ISABEL ORTIZ 
JARAMILLO 

ORTIZ JARAMILLO Fecha: 2024.03.05 00:21:29 
-05'00' 

María Isabel Ortiz Jaramillo 



i 
 

 
 
 

RESUMEN 
 
 

El presente proyecto consistió en un estudio para el mejoramiento de la operación de 
pesado en las máquinas IQF en un proceso de producción de congelación individual y 
rápida para camarón pelado y devenado, empacado en fundas de 2 libras. 

 
La empresa objeto de estudio es una exportadora de camarón del sector, que se dedica 
a la producción y exportación de camarón crudo y cocido, usando diferentes tipos de 
congelación como bloques, salmuera y congelación IQF. Este tipo de negocio le genera a 
la empresa la necesidad de controlar con mucho detalle el peso neto de los productos, a 
fin de cumplir con las especificaciones que exigen los clientes, al mismo tiempo que 
mantenga sus estándares de productividad y rentabilidad. 

 
El objetivo del proyecto es plantear mejoras para disminuir el porcentaje de extra peso 
que se aplica al camarón pelado y devenado congelado IQF, a fin de mantener el control 
del mismo y evitar pérdidas económicas a la compañía. 

 
Lo primero que se realizó fue una evaluación de los datos actuales del proceso de pesado 
tomando muestras durante 93 días consecutivos, a fin de evaluar la capacidad del proceso 
y que tan lejos del objetivo nos encontrábamos. Se hizo la evaluación de las etapas del 
pesado y lluvia de ideas para mejoras, luego procedimos a aplicar herramientas 
estadísticas, a fin de tomar acción sobre las causas que originaban el excedente de peso 
y aplicar medidas para mejorar este proceso. 

 
Posteriormente se obtuvo como resultado el desarrollo de un plan de implementación de 
soluciones para las causas verificadas que se obtuvieron como resultado de la aplicación 
del Análisis de Modo Efecto y Fallas (AMEF); las mismas que fueron implantadas 
exitosamente en la empresa según lo establecido. A continuación, se valido los resultados 
de las mejoras impartidas, haciendo uso de las herramientas estadísticas como gráficas 
de control, análisis de capacidad del proceso y análisis de repetibilidad y reproducibilidad. 

 
Se superaron los objetivos planteados alcanzando a finales de diciembre del 2023, una 
reducción del extra peso de 1.85% a 1.29% validada estadísticamente: así como una 
notable mejoría de las habilidades de los operarios de pesado, lo cual trae como 
consecuencias una ganancia económica para la empresa y mejora del cumplimiento de 
las especificaciones de calidad del producto. 
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CAPÍTULO 1 
 
 
1. GENERALIDADES 

1.1. Antecedentes 
 
La empresa es una exportadora de camarón con 27 años de presencia en el mercado, y 
que en los últimos 5 años ha realizado fuertes inversiones en miras de crecimiento y 
expansión tanto de infraestructura física, como también en productividad y presencia en los 
mercados extranjeros con su marca, lo que trae como consecuencia más generación de 
fuentes de empleo y más responsabilidades de cumplir con todas las expectativas de los 
clientes a fin de garantizar su fidelidad; así como, la medición constante de los procesos 
productivos para que sean rentables y no ocasionen pérdidas a la compañía con costos 
escondidos no controlados. 

Los productos procesados se encuentran en Estados Unidos, China, España, Italia, 
Portugal, Francia, Tailandia, Colombia, Guatemala y Chile. Siendo los productos de valor 
agregado (camarón pelado, cocido o precocido) los más requeridos en los mercados de 
Estados Unidos y Europa; los mismos que en su mayor parte son elaborados en 
presentaciones pequeñas listos para ser comercializados en retails o directamente a los 
supermercados. 

En las exportadoras de camarón, los pesos netos a cumplir representan un punto neurálgico 
de la operación, puesto que si bien es cierto que se debe respetar las especificaciones del 
cliente y el acuerdo de la comercialización, la empresa se enfrenta a la problemática de que 
el producto por el proceso de congelación pasa por un proceso de deshidratación el cual se 
traduce en enviar siempre un extra peso en los productos, para garantizar que el cliente no 
reciba menos de la cantidad declarada en el empaque; sin embargo encontrar el punto 
adecuado y estandarizado en el que la empresa no pierda miles de dólares por enviar 
demasiado extra peso en sus productos será el tema de análisis de este proyecto. 

El producto camarón pelado y devenado tail off congelado en IQF (Individual Quick 
Freezing) en bolsas plásticas de 2 libras es el que representa el 50% de las exportaciones 
en los últimos 6 meses, y tiene una proyección en crecimiento de un 15% el primer 
cuatrimestre del 2024, por tal motivo, se va a centrar el proyecto en este producto y 
presentación. 



2 
 

 
 
 
 

1.2. Definición del problema 
 
El porcentaje de extra peso en fundas de 2 libras de camarón pelado y devenado tail off 
(P&D T/off) del área de IQF de la empacadora, varía entre -1.25% a 3.9% con un promedio 
de 1.85% en los últimos 4 meses, sin embargo, la meta de la empresa es establecer este 
indicador entre 1 a 1,5%, con un promedio de 2 lb + 1.25% de extra peso. 

Como soporte de lo indicado, se observa en la figura 1, la serie de tiempo del porcentaje de 
extra peso reportado por el área de calidad de la empresa en los últimos 4 meses, donde 
93 días de producción se dedicaron a este producto (77,5% del tiempo), y para este análisis 
se ha tomado los 5 pesos diarios tomados al inicio del proceso y en intervalos de cada hora. 
Para más detalles, los datos se encuentran en el Anexo A. 

 
 
 

Figura 1.1 Serie del tiempo del % de extra peso 
 

Data: Abril-Mayo-Junio-Julio 

Fuente: Autor 
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Con la data actual se ha procedido a evaluar el proceso y se observa que no es capaz de 
cumplir con las especificaciones, con un CPK de -0.19. En la gráfica observamos que el 
75.27% de los datos se encuentran desviados hacia la derecha por encima del límite 
superior de 1.5%, los mismos que se concentran en un extra peso de 2% observando un 
máximo de hasta 3.9% (figura 1.2). Todo esto trae como consecuencias pérdidas 
económicas a la empresa y bajos rendimientos de producción. 

 
 

Figura 1.2 Análisis de capacidad del proceso del % extra peso en camarón 
P&D IQF 2 lb 
Fuente: Autor 
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1.3. Objetivo general 

 
Reducir el porcentaje de extra peso en camarón P&D T/off (pelado y devenado tail off) 
congelación IQF, empacado en fundas de 2 libras, mediante el uso de herramientas 
estadísticas, para evitar pérdidas de dinero a la empresa por este motivo. 

Objetivos específicos 
 

I. Evaluar la situación actual con respecto al % de extra peso que se ha 
enviado en los últimos 4 meses en la presentación de camarón P&D T/off 
IQF en fundas de 2 lb. 

II. Determinar la estabilidad y capacidad del proceso, mediante la aplicación de 
las gráficas de control y análisis de capacidad. 

III. Implementar soluciones de acuerdo a las causas raíz encontradas, utilizando 
herramientas de manufactura esbelta. 

IV. Verificar los resultados de las mejoras implementadas mediante la 
comparación de análisis de capacidad actual y futuro. 

 
1.4. Resultados esperados 

 
La empresa espera reducir el porcentaje de extra peso en camarón pelado y devenado tail 
off congelado IQF empacado en fundas de 2 libras, de un promedio actual de 1.85% a 1.5%, 
a partir de diciembre del 2023, luego de la aplicación de herramientas estadísticas y de 
manufactura esbelta, como se detalla den la figura 1.3. 

 

 

Figura 1.3 Objetivo Smart del proyecto 
Fuente: Autor 
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1.5. Descripción de la metodología 
 
Con los datos obtenidos de los últimos 4 meses del control de pesos netos en el camarón 
P&D T/off IQF de 2 libras se elaborarán las respectivas graficas de control para evaluar la 
estabilidad y posteriormente se realizará análisis de capacidad de este proceso. Con la 
aplicación de las cartas de control y el análisis de capacidad del proceso, podremos 
identificar causas especiales de variación en la variable peso del producto. El primer 
método busca evaluar la estabilidad y control del proceso, y el segundo, determinar el grado 
de cumplimiento de este con las especificaciones o estándar del producto (Torres, 2019). 
Cuando la capacidad de un proceso es alta, se dice que el proceso es capaz, cuando se 
mantiene estable a lo largo del tiempo, se dice que el proceso está bajo control, cuando no 
ocurre esto se dice que el proceso no es adecuado para el trabajo o requiere de inmediatas 
modificaciones (Huaman & Chancayauri, 2019). 

 
 
Posteriormente se usará la herramienta Análisis de Modo y Efecto de Fallas AMEF para 
identificar las posibles causas raíz relacionadas con esta problemática, en la misma se 
obtienen cuantitativamente una escala de prioridades que ayudaran alcanzar la meta 
propuesta. Se ha demostrado que la aplicación de las herramientas de calidad ayuda a los 
gerentes a desarrollar estrategias de control y mejoramiento en la industria de los alimentos, 
y pueden ser usadas para el control del peso neto en las líneas de operación (Maldonado 
& Graziani, 2007). 

Luego de identificar las causas raíz de la variabilidad de pesos netos en el camarón 
congelado, se establecerá una matriz de ponderación de causas, y así seleccionar las 
causas viables a considerar para evaluar soluciones que se puedan cumplir en los 4 meses 
que durará el proyecto; con los recursos que la empresa asigne a usar. 

 
 
En base a las causas raíz ponderadas se establecerá un Plan de Implementación de las 
soluciones para cada una. Esto permitirá establecer un cronograma de actividades a 
desarrollar en conjunto con las áreas relacionadas. Es importante proponer alternativas de 
control para cada causa de variación y establecer distintas estrategias para cada parámetro 
de calidad a fin de propiciar el cumplimento de las especificaciones establecidas, y 
determinar actividades, recursos, indicadores y responsables de la acción (Acosta et al., 
2020). 

El desarrollo de este plan de mejoras responderá a establecer controles para cada una de 
las variables con el objetivo de establecer un control efectivo y disminuir la variabilidad en 
el peso de los productos. El propósito principal es optimizar el proceso, garantizando que 
los productos cumplan con los estándares de peso especificados de manera consistente 
(Pineda & Karlha, 2009). 

Luego de implementar las soluciones propuestas, se volverá a analizar la data de pesos 
netos del camarón P&D T/off IQF, esperando cumplir los resultados esperados. Se validará 
los resultados y se volverá a realizar las cartas de control y los análisis de capacidad del 
proceso, a fin de evaluar la efectividad de la mejora. 
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CAPÍTULO 2 
 
 
2. APLICACIÓN METODOLÓGICA 

 
 
2.1. Elaboración de gráficas de control del proceso 

 
Con la data indicada en el Anexo A, se procede a elaborar la gráfica de control de los pesos 
netos recopilados en los 4 meses de observaciones. 

 

Figura 2.1 Gráficas Xbarra-R Pesos Netos en 2 lb de camarón 

Data: abril-mayo-junio-julio 

Fuente: Autor 
 
En la gráfica se observa que el peso promedio determinado es de 2.0370 lb equivalente a 
1.85% de extra peso que es la situación actual, y se tienen datos fallidos más allá de 3 
desviaciones estándar hacia arriba y hacia abajo del promedio; lo cual indica que el proceso 
no está bajo control estadístico. 
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2.2 Análisis de capacidad del proceso. 

 
Luego de tabular todos los datos recopilados, se procedió con la elaboración de un Análisis 
de capacidad del proceso de manera referencial, puesto que como se pudo apreciar en la 
gráfica Xbarra-R el proceso no se encuentra bajo control estadístico. En este análisis 
referencial se puede observar que es un proceso no capaz con un valor de CPK de -0.19, 
que significa que el proceso está generando productos fuera de las especificaciones, y que 
la variabilidad del proceso es alta en comparación con el rango de especificaciones (mínimo 
1% y máximo 1.5% de extra peso). Un CPK negativo indica que la distribución del proceso 
está fuera del rango aceptable y necesita mejoras para cumplir con los requisitos de calidad. 
También indica que el proceso no está centrado en torno al valor objetivo (1.25% de extra 
peso). Un índice de capacidad de proceso CPK debe ser ≥ 1.33 para demostrar que es un 
proceso capaz y puede generar productos conformes de acuerdo con las especificaciones. 

 
 

 
Figura 2.2 Análisis de Capacidad del Proceso del Porcentaje de Extra peso 

en 4 meses 
Fuente: Autor 

 

 
El 80.65% de los datos observados se encuentran fuera de los límites especificados (1% - 
1.5%); y el 75.27% de los datos se encuentra por encima del límite superior de la 
especificación que es un 1.5% de extra peso, lo cual da una alerta de pérdida de dinero por 
exceso de materia prima enviada en cada paquete. 
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2.3. Análisis de Modo y Efecto de Fallas AMEF 

 
Se llevo a cabo una lluvia de ideas con el personal operativo del proceso de pesado del 
camarón, con el propósito de identificar posibles causas asociadas al elevado porcentaje 
de extra peso detectado en las fundas de camarón IQF (Individual Quick Frozen), 
específicamente en la presentación de 2 libras. Posteriormente, se aplicó la herramienta 
estadística conocida como AMEF (Análisis de Modo y Efecto de Fallas) para evaluar de 
manera sistemática las causas identificadas durante la sesión de lluvia de ideas. 

 
AMEF es una herramienta para la identificación, evaluación y prevención de posibles fallos 
y efectos que pueden aparecer en un producto o en un proceso. Su propósito es mejorar la 
confiabilidad y rendimiento del proceso al identificar y priorizar los posibles modos de falla; 
actuando directamente sobre ellos. 

 
El AMEF se desarrolla en los siguientes pasos: 

 
1. Seleccionar un equipo de trabajo de personas con experiencia y un líder del equipo. 

Para el presente proyecto este equipo estuvo conformado por: jefe de calidad (líder), 
jefe de producción, inspector de calidad y supervisor de producción. 

2. Se determina el objetivo del AMEF a aplicar. En este caso es el proceso de pesado 
de camarón pelado y devenado IQF de 2 lb. 

3. Definir los pasos del proceso a controlar, para nuestro proyecto es el proceso del 
pesado del camarón. 

4. Determinar los efectos potenciales de fallo, para cada una de las etapas. 
5. Evaluar la gravedad o severidad (S) de los efectos. Es una medida cuantitativa de 

la consecuencia de los efectos potenciales de fallo en términos de seguridad. En la 
tabla 1 se muestran los criterios de severidad aplicada. 

Tabla 1. Índice de Severidad 

 
Fuente: Curso Sistemas de Control de Procesos, impartido por López Sofía Msc 

(01/2023) 
 

6. Determinar los Modos Potenciales de Fallo por cada paso del proceso; se refieren 
a las maneras específicas en las que un proceso puede fallar. Cada modo de fallo 
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representa una condición o evento que podría llevar a un funcionamiento incorrecto 
o a la pérdida de la función prevista. 

7. Determinar las causas potenciales para cada uno de los Modos Potenciales de 
Fallo. 

8. Determinar la frecuencia u ocurrencia (O) con la que suceden las causas, se refiere 
a la probabilidad de que ocurra un modo de fallo específico. En la tabla 2, se 
especifican los criterios de ocurrencia aplicados. 

 
Tabla 2. Índice de Ocurrencia 

 
 

Fuente: Curso Sistemas de Control de Procesos, impartido por López Sofía Msc 
(01/2023) 

 
9. Identificar Sistemas de controles para cada una de las causas potenciales de 

ocurrencia. 
10. Calcular el índice de detección (D) con la que suceden las causas. La idea es 

evaluar qué tan probable es que los controles existentes identifiquen un modo de 
fallo antes de que cause un problema significativo. En resumen, se evalúa la 
efectividad de los controles existentes para detectar modos de fallo. En la tabla 3 
se presentan los criterios para determinar el Índice de Detección. 

 
Tabla 3. Índice de Detección 
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Fuente: Curso Sistemas de Control de Procesos, impartido por López Sofía Msc 
(01/2023) 

 
11. Definir la prioridad de acción (Action Priority), se refiere a la clasificación o 

priorización de las acciones recomendadas para abordar los riesgos identificados 
en el análisis. Este proceso sigue una evaluación detallada de los modos de fallo a 
través de los índices de Severidad, Frecuencia u Ocurrencia, y Detección. Para 
llevar a cabo esta clasificación, se ha empleado una matriz de evaluación, cuyos 
resultados se detallan en la figura 2.3. Esta matriz proporciona una guía 
estructurada para determinar qué acciones deben tomarse con mayor urgencia, 
basándose en la combinación de la gravedad de las consecuencias potenciales, la 
probabilidad de ocurrencia y la capacidad de detectar el fallo antes de que cause un 
impacto significativo. 

 
 

 
Figura 2.3 Matriz Action Priority 

Fuente: Curso Sistemas de Control de Procesos, impartido por López Sofía Msc 
(01/2023) 

 
 

12. Proponer acciones de mejora para los niveles alto y medio. 
 
En la tabla 4, se muestran los resultados del AMEF aplicado al presente proyecto. 
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Tabla 4. AMEF Proyecto “Reducción del Porcentaje de extra peso en camarones 
pelados y devenados congelados IQF presentación fundas de 2 libras en una 

empacadora de camarón” 
 

 
 

Fuente: Autor 
 
 

2.4. Verificación de Causas 
 
En la figura 2.3 se observa la Matriz de ponderación de causas que se llevó a cabo, para 
establecer con cuáles de las causas mencionadas se determinará el plan de acción del 
presente proyecto. 

 

Figura 2.3 Matriz de Ponderación de Causas 
Fuente: Autor 
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Luego de identificadas las causas que tienen un índice de Control bajo y Alto Impacto en 
la problemática a resolver, se procedió con el Plan de Verificación de Causas de cada una 
de estas como se muestra en la tabla 5. 

Tabla 5. Plan de Verificación de Causas 
 

Fuente: Autor 
 
2.4.1 Falta de habilidad del operario y mal pesaje por parte de este 

 
El proceso de pesado en la empacadora es un proceso manual, donde la habilidad de 
los operarios es fundamental para el éxito de la operación. Después de evidenciar el 
excedente de extra peso en el empaque de camarón IQF en presentación de 2 lb, según 
los datos del Anexo A. Se procede a verificar la precisión y repetibilidad de operadores 
de pesado, tomando para ello la base de datos por el departamento de calidad del mes 
de Julio, ver Anexo B. Con esta data se procede a realizar un análisis de 
reproducibilidad y repetibilidad en Minitab, el mismo que se muestra en la figura 2.4, 
para validar la confiabilidad de los datos obtenidos de los pesadores y del sistema de 
medición. 
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Tabla 6. Tabla ANOVA del análisis R&R mes Julio 

 

Fuente: Autor 
 
 

Tabla 7. Análisis del Sistema de Medición R&R mes Julio 
 

 
 

Fuente: Autor 
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Figura 2.3 Estudio R&R Comparativo entre Pesadores 

Data Julio 
Fuente: Autor 

 
En la tabla del análisis de ANOVA se puede observar que para la fuente operario el valor 
P=0.00 lo cual indica que esta fuente si es significativamente una causa de variación en la 
medición con un nivel de confianza del 95%. 
El porcentaje de Contribución muestra la variación entre cada componente de la varianza y 
valores mayores a 9% no son aceptables. Se puede observar que para la fuente Operario, 
el % de contribución = 16.28%, y para la fuente Repetibilidad el % de contribución = 80.6%, 
este valor es casi igual que el Gage R&R total del sistema de medición que es 96.88%, 
demostrando que gran parte de la variación se debe a la falta de repetibilidad en los 
resultados obtenidos de cada operario. 
El % Var del estudio compara la variación del sistema con la variación total. Valores >30% 
no son aceptables y nos indica que el sistema debe ser mejorado. El %VE para la fuente 
Operario = 40.35%; por lo tanto, la causa se valida. 
En la gráfica Componente de Variación, el % de contribución de Repetibilidad es casi de 
igual que el R&R total del sistema de medición; por lo tanto, gran parte de la variación se 
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debe a este factor. Y el % de la Tolerancia es extremadamente alto (200%) porque la 
variación está muy alta y no tiene margen para que el proceso esté dentro de control. 
La gráfica R por operario nos indica que tan exactas son las lecturas que toma cada operario 
sobre la misma muestra, se puede observar que el operador A presenta valores más 
centrados en el rango esperado, mientras que el operador D es el que presenta los pesos 
más altos por encima del rango establecido. 
La grafica Xbarra por Operario nos muestra cuanto varían las mediciones de una misma 
parte por cada operario, y se observa que para una misma parte hay distintas medidas por 
parte de los 4 operarios. 
La gráfica Peso por Parte muestra las mediciones que realizaron los 4 operarios para una 
misma parte, y se espera tener valores similares sin datos fuera de las cajas y que la caja 
sea lo más pequeña y pegada a la media. 
La gráfica Peso por operario, las diferencias son significativa (p=0.00), y los valores del 
operario A, son los más bajos en comparación a los otros. 
La gráfica Interacción Parte*Operario, las líneas no son paralelas debido a la falta de 
repetibilidad en las mediciones. El valor p que se muestra en la tabla es de 0.498, 
demostrando que no existe una interacción significativa entre cada parte y el operador. 
Por lo antes descrito se valida la causa. 

 
2.4.2 Recalibraciones constantes de las Balanzas. 

 
Los inspectores de calidad diariamente realizan la revisión de las balanzas de pesado en el 
área de IQF, antes de iniciar los procesos y verifican con un peso patrón certificado que la 
balanza esté pesando correctamente, en caso de requerir una recalibración de esta, 
proceden a realizarla manualmente y lo registran en su informe de Verificación de Balanzas. 

 
Las recalibraciones de una balanza si pueden afectar al peso neto de las mediciones. La 
recalibración de una balanza es un procedimiento necesario para asegurar que las 
mediciones realizadas por la balanza sean precisas y confiables. Durante la recalibración, 
se ajustan los parámetros de la balanza para corregir cualquier desviación que haya surgido 
con el tiempo debido a factores como el desgaste, la vibración, etc. 

 
Las principales maneras en que las recalibraciones pueden afectar el peso neto son: 

 
a. Ajuste de la Sensibilidad: Durante la recalibración, se puede ajustar la 

sensibilidad de la balanza para que responda de manera más precisa a 
pequeñas variaciones en el peso. Esto puede afectar directamente la 
medición del peso neto. 

b. Corrección de Sesgo: Si la balanza ha desarrollado un sesgo 
sistemático, la recalibración se realizará para corregir este sesgo. Esto 
puede tener un impacto en todas las mediciones, incluyendo el peso 
neto. 

c. Alineación con Estándares de Referencia: La recalibración suele 
realizarse utilizando estándares de peso conocidos y trazables. Esto 
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asegura que la balanza esté alineada con patrones de referencia 
reconocidos, para mejorar la confiabilidad de las mediciones. Este es el 
caso de las recalibraciones en la empacadora. 

 
Se procedió a tomar la data de 30 días de revisión de la balanza usada en el área de 
IQF para el empaque del camarón P&D Tail off 2 lb, y se tabularon los datos con la 
identificación de 0 = no recalibrada y 1= recalibrada, ver Anexo C. Con esta data se 
puede observar que el 26.7% de monitoreos en un mes, la balanza necesitó 
recalibraciones con el peso patrón para ajustar su medición. 

 

Figura 2.4 Histograma de recalibraciones de la balanza 
Fuente: Autor 

 

Si la balanza en sus inspecciones diarias muestra que tiene que ser recalibrada 
frecuentemente puede influenciar en la variación de los pesos obtenidos 

 

Se toma una muestra de 20 fundas de camarón y se procede a obtener una data 
comparativa de pesos obtenidos con la balanza 31, que tiene 26.7% (8 veces de 30) de 
recalibraciones en un mes, y la balanza 15 (área calidad) que solo presentó 13.3% de 
recalibraciones en el mismo período de tiempo (4 veces de 30), ver Anexo C. Se 
analizan estadísticamente estos datos y se someten a prueba de hipótesis para medir 
si hay diferencia significativa entre el peso promedio de ambas balanzas y los resultados 
los observamos en la figura 2.5. 



17 
 

P > 0.05, No se rechaza la 
hipótesis nula Ho. 

 

CONCLUSIÓN: No existe 
diferencia significativa entre 
pesos obtenidos en dos 
balanzas con diferentes 
frecuencias de recalibración 
diaria. No se valida la causa. 

 
 

 
Figura 2.5 Gráfica de pesos obtenidos en Bal IQF vs Bal QC 

Fuente: Autor 
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2.4.3 Superficie irregular donde se apoya la balanza 

 
Se procede a verificar con un nivelador de burbuja la superficie de las mesas que se 
utilizan para la colocación de las balanzas durante el proceso de pesado. De esta 
manera validar que la inclinación de estas no está causando un error directo en la 
lectura de los pesos. Y se verifico que la superficie no tiene inclinación que afecte, por 
lo tanto, no se valida la causa. 

 

Figura 2.6 Verificación de nivel de mesas 
Fuente: Autor 

 
Tabla 8. Soluciones propuestas para las Causas Validadas 

 
 

Causa Potencial 
 

Causa raíz 
 

Solución 

 
 
 
 
 
 
 
 

Extra peso superior 
a 1,5% en camarón 
P&D IQF fundas 2 lb 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Falta de habilidad del operario y 
mal pesaje por parte de este 

Desarrollar programa de entrenamiento 
para operarios pesadores y dar inducción al 

personal operativo de los cuidados del 
pesaje 

 
Ayuda visual en el Gemba con LUP 

(Lecciones de un punto) que resumir en el 
paso a paso para el proceso de pesado 

 
Analizar data una vez a la semana por cada 
operario pesador, para evaluar su precisión 
en el pesaje y realizar retroalimentación de 
los resultados. Durante 1 mes posterior al 

entrenamiento. 

 
Realizar calibración externa de las balanzas 
usadas en el área de IQF con una entidad 

certificada 

 
 

Fuente: Autor 
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2.5. Implementación de la mejora 

 
La fase de implementación del plan de mejora se encuentra detallada en la Tabla 7. Este 
plan es una ruta estructurada con el objetivo de mejorar el proceso de pesado. 

 
Tabla 9. Plan de Implementación (5W 2H) 

 

 
Fuente: Autor 

 
 
 
 
 

 
2.5.1. Desarrollar programa de entrenamiento para operarios pesadores. 

 
En esta fase se procedió con los siguientes pasos: 

 
a) Identificar los operarios que realizaban la operación de pesado. Eran 2 en el turno 

día y 2 en el turno nocturno. 
b) Darles inducción del manejo correcto de las balanzas e importancia de la precisión 

del pesaje. Ver Anexo D. 
c) Verificar el entendimiento de lo enseñado, mediante una evaluación de sus pesos 

en un día al azar de la semana del mes de noviembre, ver Anexo F. 
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2.5.2. Elaborar una LUP (Lección de un punto). 

 
En la Figura 2.6, se muestra el diseño de una LUP que contiene los pasos básicos de cómo 
se debe pesar correctamente y el manejo de la balanza, para que los operarios la tengan 
en el Gemba. 

 

Figura 2.7 LUP Proceso de Pesado 
Fuente: Autor 

 
 
 
2.5.3 Realizar calibración externa de las balanzas usadas en el área de IQF. 

 
Se procede con el envío a calibrar las balanzas COF2_BAL031 y COF2_BAL033, que son 
las balanzas destinadas al uso de pesado del producto de valor agregado en el área de 
IQF, donde se elabora el empaque objeto de este estudio. 

Se utilizó un laboratorio de calibración acreditado en ISO/IEC 17025:2017, llamado Elicrom. 
Ver anexo F. 
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CAPÍTULO 3 
 

 
3. RESULTADOS DE LA APLICACIÓN Y DESARROLLO DE LA 

METODOLOGÍA. 
 
En el presente capítulo, después de la identificación y evaluación de la falta de habilidad y 
el pesaje incorrecto atribuido a los operarios como una causa de la variabilidad en los pesos 
netos del camarón pelado y devenado IQF en la presentación de 2 lb. Tras la ejecución del 
plan de implementación del capítulo previo, se procederá a la evaluación de los resultados 
derivados de las nuevas datas de seguimiento correspondientes a los meses de noviembre 
y diciembre. El propósito de esta evaluación es evidenciar las mejoras implementadas en 
el proceso. 

 
 
3.1 Análisis R&R de data de pesos por cada operador de pesado. 

 
Se procedió con la toma de data por operario, a quienes se denominarán Operador A, 
Operador B, Operador C y Operador D. 

De acuerdo con lo indicado en el programa de entrenamiento para operarios, para verificar 
lo aprendido se procede a evaluar un día al azar en el mes de noviembre, para controlar los 
pesos netos obtenidos en un turno de 8 horas, con monitoreo cada 30 minutos (datos en el 
Anexo F). Con la data recolectada, se procede a elaborar el análisis de repetibilidad y 
reproducibilidad de los pesos entre los 4 operadores y los resultados se muestran en la 
figura 3.1, y en las tablas 10 y 11 se observan los valores estadísticos de dicho análisis. 

 
 

Tabla 10. Tabla ANOVA del análisis R&R mes Noviembre 
 

Fuente: Autor 
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Tabla 11. Análisis del Sistema de Medición R&R mes Noviembre 

 

 
 

Fuente: Autor 
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Figura 3.1 Informe de R&R para Pesadores 
Fuente: Autor 

 
En la tabla del análisis de ANOVA se observa que para la fuente partes el valor P=0.000 lo 
cual indica que la diferencia entre las partes si es significativamente una causa de variación 
en la medición con un nivel de confianza del 95%. 
El porcentaje de Contribución muestra la variación entre cada componente de la varianza y 
valores mayores a 9% no son aceptables para la fuente reproducibilidad en este proyecto, 
porque la misma nos indica la variabilidad que van a aportar los operadores al proceso de 
pesado. Se puede observar que para la fuente parte a parte este valor es 75.29%, mucho 
mayor al del sistema total Gage R&R que es 24.21%, por lo que gran parte de la variación 
se debe a la diferencia entre las partes. 
El % Var del estudio compara la variación del sistema con la variación total. Valores 
mayores a 30% no son aceptables y nos indica que el sistema debe ser mejorado. El %VE 
para la fuente Parte = 87.06%; esto significa que la variación entre las mediciones está 
mayormente influenciada por la diferencia entre las partes medidas en lugar de por la 
repetibilidad y reproducibilidad del equipo de medición o de los operadores. 
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En la gráfica Componente de Variación, el % de contribución de Parte a Parte es mayor 
que el R&R total del sistema de medición. Por lo tanto, gran parte de la variación se debe 
a la diferencia entre partes. 
La gráfica R por operario nos muestra bastante consistencia entre las mediciones de los 
operarios. 
La grafica Xbarra por Operario, la mayoría de los puntos se encuentran fuera de los límites 
de control. Por lo tanto, gran parte de la variación se debe a las diferencias entre las partes. 

 
La gráfica Peso por Parte muestra las mediciones de la parte 1, 2 y 3, presentan mayor 
variabilidad en sus datos. En la gráfica Peso por Operario, se observa que el operario A, 
presenta pesos ligeramente superiores a los operarios B, C y D. 
En la gráfica Interacción Parte*Operario, las líneas están aproximadamente paralelas y el 
valor p que está en la tabla de la interacción parte*operario es de 0.742, lo cual indica que 
no existe una interacción significativa entre cada parte y el operario. 

 
Se observa que la fuente Operarios ya no es la principal causa de variabilidad en el sistema 
de medición, con lo cual se valida que se ha entendido lo enseñado en el entrenamiento 
para mejorar la habilidad y capacidad de pesaje de los operarios. 

 
Para validar que este entrenamiento es sostenible en el tiempo, en el mes de diciembre se 
procede a evaluar los pesos obtenidos de los 4 operarios durante los 10 días de producción 
que se dedicaron a este producto, tomando una data de 5 pesos por día cada 2 horas, 
cumpliendo con el turno completo de cada día. Los valores recabados se encuentran en el 
Anexo G. Con esta data, se procede a realizar el análisis de repetibilidad y reproducibilidad, 
que se muestra en la figura 3.1. 

 
 

Tabla 12. Tabla ANOVA del análisis R&R mes Diciembre 
 
 
 

 
 

Fuente: Autor 
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Tabla 13. Análisis del Sistema de Medición R&R mes Diciembre 

 

 
 

Fuente: Autor 
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Figura 3.2 Estudio R&R comparativo entre Pesadores 

Data: Diciembre 

Fuente: Autor 
 
 
Para este segundo análisis de repetibilidad & reproducibilidad, se observa que en el análisis 
ANOVA para la fuente Partes el valor de P se sigue manteniendo en 0.000, confirmando 
que se mantiene como una causa de variación en la medición con un nivel de confianza del 
95%. 
El porcentaje de contribución de la fuente Parte a Parte incrementa de 75.79% a 88.01% y 
continúa siendo mucho mayor al del sistema total Gage R&R que es 11.99%. Recordar 
que esta medición muestra el % de la variación total que corresponde a cada componente 
de la varianza. 
El % Var de la fuente parte a parte en este segundo análisis pasa de 87.06% a 93.82%, 
este porcentaje compara la variación del sistema de medición que es de 34.62% con 
respecto a la variación del proceso según los datos tomados en el análisis. Según el grupo 
AIAG (Automotive Industry Action Group), que es una organización sin fines de lucro, cuyo 
objetivo principal es mejorar la calidad, eficiencia y competitividad en la industria automotriz 
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y cadenas de suministro, recomienda que un %Variación mayor a 30% del sistema de 
medición no es aceptable y debe ser mejorado. Sin embargo, cabe destacar que en el 
presente proyecto hemos logrado una reducción de un % Var Gage R&R total de 98.43% a 
34.62%, indicando que el sistema de medición aún tiene más oportunidades de mejora, 
pero se puede considerar aceptable. 

 
La gráfica peso neto por operario, se ha reducido considerablemente el tamaño de las cajas, 
lo cual nos indica que los pesos obtenidos tienen muy poca dispersión. Mejorando 
considerablemente en comparación a los obtenidos anteriormente. 

 
En la gráfica Interacción Parte*Operario, se muestra que las líneas casi se superponen una 
a la otra en la comparación de las mediciones entre los 4 operarios, difiriendo levemente en 
la parte 2. Por lo antes expuesto, se concluye que la mejora en la habilidad de los operarios 
en el proceso de pesaje se sostiene en el tiempo. 

 
 
3.2. Elaboración de gráficas de control y análisis de capacidad del proceso 
luego de la implementación. 

 
Después de implementar las mejoras sugeridas, se llevó a cabo la recopilación de datos de 
pesos correspondientes a los meses de noviembre y diciembre (véase Anexo H). Se 
seleccionaron 5 pesos diarios, capturados al inicio del proceso y en intervalos de cada hora. 
Esta metodología de recolección de datos replicó la utilizada al inicio del proyecto con el 
propósito de evaluar la situación previa a la implementación de las mejoras. 

 
A continuación, se procedió a generar las gráficas de serie de tiempo del % de extra peso 
(véase la Figura 3.3), las gráficas Xbarra-R de Pesos Netos (véase la Figura 3.4) y el 
Análisis de Capacidad Referencial del proceso (véase la Figura 3.5). Cada una de estas 
representaciones gráficas incorpora una comparación entre el estado anterior a las mejoras 
y el estado posterior a las implementaciones realizadas. 

 
Este enfoque permitirá evaluar de manera cuantitativa y visual la eficacia de las 
modificaciones introducidas, destacando cualquier cambio significativo en la variabilidad, 
tendencia y capacidad del proceso a lo largo del tiempo. La comparación antes y después 
proporcionará una visión clara de los impactos logrados por las mejoras implementadas en 
el sistema. 
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Figura 3.3 Serie del tiempo del % de extra peso 
Data: noviembre – diciembre 

Fuente: Autor 
 
 

En la Tabla 14, se puede apreciar la disminución del porcentaje de extra peso en los 
camarones P&D T-off IQF en fundas de 2 lb, antes y después del proyecto. 

 

 
Tabla 14. Comparativo de % Extra peso 

 

Fuente: Autor 
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Figura 3.4 

Gráficas Xbarra-R Pesos Netos en 2 lb de camarón 

Data: noviembre - diciembre 

Fuente: Autor 
 
 
La mejora en la data de pesos tomada antes del proyecto vs después de la implementación 
se puede visualizar en la Tabla 15. 

 
Tabla 15. Comparativo de Medias y Rangos de pesos 

 

 

Fuente: Autor 
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Se elabora un análisis de capacidad del proceso referencial, puesto que si bien es cierto el 
proceso de pesado ha mejorado mucho aún la data anterior muestra que no se encuentra 
bajo control estadístico. El objetivo de hacer este análisis de capacidad referencial es tener 
una visión del antes y después de las mejoras. Se observa que los datos se encuentran 
dentro de los límites de extra peso 1% a 1,5%. Sin embargo, aún hay que trabajar en 
mejorar la precisión de los pesos, puesto que la curva se encuentra muy amplia, y un Cpk 
de 0.57 sugiere que hay margen para mejorar la capacidad del proceso en busca que el 
Cpk sea lo más cercano a 1 para garantizar que el proceso sea capaz de producir productos 
dentro de las especificaciones de manera consistente. 

 

 

Figura 3.5 Análisis de capacidad del proceso del % extra peso en camarón P&D T-off IQF 2 lb 
 

Data: noviembre - diciembre 

Fuente: Autor 
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3.3. Impacto Financiero del Proyecto. 

 
En la empresa exportadora de camarón pelado y desvenado crudo congelado IQF, se ha 
detectado según los análisis de calidad que se está empacando un promedio de 1,85% de 
extra peso por cada funda de 2 libras de camarón procesada 

 
La exportación de esta variedad implica el envío de 40,000 libras en cada contenedor, con 
una venta promedio de 20 contenedores mensuales. Esto conlleva a una pérdida anual de 
177,600 libras de camarón para la empresa, lo cual, valorado a la tasa actual de $4 por 

libra, resulta en una pérdida anual de ventas de $710,400 para la compañía. 

 

El presente proyecto tiene un impacto económico directo a la ganancia que obtiene la 
empresa por cada contenedor exportado en la presentación estudiada Camarón P&D T-off 
IQF en fundas de 2 lb. En la Tabla 16, se muestra la ganancia obtenida con la reducción 
del porcentaje de extra peso promedio de 1.85% a 1.29%; considerando que se exportan 
20 contenedores mensuales de esta presentación. 

Tabla 16. Ahorro Acumulado reduciendo extra peso 1.85% a 1.29% 
 

 
Fuente: Autor 

 
 
A continuación, se detalla los costos incurridos en la mejora, a los cuales denominaremos 
Costos de fabricación (véase Tabla 17). 
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Tabla 17. Costos de Fabricación 

 

Fuente: Autor 
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Tabla 18. Flujo de Caja y Cálculo VAN/TIR 

 

Fuente: Autor 
 
 

Según los datos obtenidos del flujo de caja, se concluye que será necesario invertir un total 
de $1,500 para llevar a cabo este proyecto. 

 
La compañía ha fijado una tasa de rendimiento anual del 12%, la cual se ha tomado en 
cuenta de manera mensual para los propósitos de este proyecto. 

 
El cálculo del Valor Actual Neto (VAN) para este proyecto refleja una utilidad anual de 
$124,856.22. Esto implica que se cumple con la expectativa de la tasa de rendimiento. 

 
En cuanto a la Tasa Interna de Retorno (TIR), se supera el 100%, dado que la inversión 
inicial es relativamente pequeña en comparación con los ingresos proyectados según la 
información del flujo de caja. 
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CAPÍTULO 4 

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES. 

4.1 Conclusiones. 

Las conclusiones extraídas después de la implementación del plan de mejoras en 
el proyecto son las siguientes: 

I. El objetivo general de reducir el porcentaje de extra peso en camarón P&D 
T/off IQF empacado en fundas de 2 lb se superó exitosamente. Se ha 
reducido de 1.85% a 1.29%. Logrando una recuperación económica de $ 
17.920 mensuales para la empresa. 

II. La aplicación de herramientas estadísticas permitió obtener una visión 
objetiva y cuantitativa de la situación previa a la implementación de las 
mejoras en la calidad. 

III. La aplicación de las gráficas Series de tiempo del % extra peso, Control 
Xbarra-R y Análisis de Capacidad referencial; evidenció que el proceso 
estaba fuera de control estadístico antes de las mejoras. Después de 
implementar las soluciones propuestas; el proceso, aún no se encuentra 
totalmente bajo control estadístico; sin embargo, con los resultados actuales 
del % de extra peso dentro de los límites establecidos por la empresa (1% a 
1.5%); podemos afirmar que el proceso se encuentra estable, cumpliendo 
con las especificaciones de calidad establecidas. 

IV. La falta de habilidad del personal operativo y problemas en el pesaje causado 
por ellos, se verifico como la principal fuente de variabilidad de los pesos. Se 
implementaron mejoras como: Programa de entrenamiento para los 
pesadores con capacitaciones teóricas y prácticas, aplicación LUP 
(Lecciones de un Punto) en el gemba como ayuda visual al proceso de 
pesado, calibraciones de las balanzas por entes certificados, recopilación y 
análisis de data de pesos en las semanas siguientes. Las herramientas de 
estadísticas, especialmente el análisis de repetibilidad y reproducibilidad, 
confirmaron que la reproducibilidad de los operarios como fuente de 
variabilidad en el sistema de medición, está bajo control después de las 
mejoras implementadas. 

V. El análisis de capacidad del proceso actual muestra una mejora significativa 
en la variabilidad de los pesos después de la implementación. Aunque el Cpk 
actual es de 0.57, indicando que aún hay oportunidades de mejora, todos los 
pesos están dentro de los límites de las especificaciones de calidad, 
destacando un avance positivo, y una ganancia por concepto de ahorro de 
materia prima. 
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4.2. Recomendaciones. 

 
Después de las soluciones implementadas, y los resultados verificados, se 
recomienda: 

I. Mantener un programa de capacitación y evaluación trimestral al personal 
operativo de pesado. Esto garantizara la sostenibilidad a largo plazo de las 
mejoras implementadas, asegurando que el personal mantenga y mejore sus 
habilidades en el pesaje. 

 
II. Establecer un proceso de monitoreo y evaluación bimensual de los 

instrumentos de medición, específicamente las balanzas. Esto tiene como 
objetivo prevenir que las balanzas se conviertan en una fuente de variabilidad 
de pesos, asegurando su calibración y correcto funcionamiento. 

 
III. Implementar un seguimiento mensual de estadísticos como: Gráficas de 

control como Xbarra-R, análisis de capacidad del proceso y serie de tiempo 
de los porcentajes de extra peso. Esto permitirá detectar de manera 
temprana cualquier desviación del proceso antes de que salga de control 
estadístico, facilitando una acción inmediata para mantener la estabilidad del 
proceso. 

 
IV. En un mediano plazo, considerar la migración a balanzas tipo semáforo. 

Estas balanzas permiten establecer rangos de pesado visualmente 
identificables para los pesadores, facilitando el proceso y reduciendo la 
posibilidad de errores. Además, se sugiere realizar una nueva evaluación de 
la capacidad del proceso con esta mejora. 

 
V. Integrar el % de extra peso enviado en cada contenedor exportado como un 

indicador clave de rendimiento (KPI) de la empresa. Esto proporcionará una 
visión precisa y constante de la pérdida económica asociada con este 
aspecto específico de la calidad del producto, facilitando la toma de 
decisiones informada y orientada a resultados. 
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http://hdl.handle.net/10872/16892 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ANEXOS 



 

ANEXO A 
 

Días de 
proceso 

Muestra 
1 

Muestra 
2 

Muestra 
3 

Muestra 
4 

Muestra 
5 

Peso 
promedio 

% 
Extrapeso 

1 1,990 1,990 1,995 1,935 1,965 1,975 -1,25% 
2 2,030 1,990 1,990 1,990 1,995 1,999 -0,05% 
3 2,070 2,090 2,030 2,035 2,035 2,052 2,60% 
4 2,010 2,035 2,035 2,030 2,000 2,022 1,10% 
5 2,045 2,030 2,045 2,050 2,030 2,040 2,00% 
6 2,020 2,035 2,030 1,980 2,015 2,016 0,80% 
7 2,035 2,040 2,035 2,035 2,040 2,037 1,85% 
8 2,030 2,030 2,030 2,025 2,035 2,030 1,50% 
9 2,045 2,010 2,030 2,040 2,035 2,032 1,60% 

10 2,045 2,035 2,030 2,025 2,045 2,036 1,80% 
11 2,040 2,030 2,035 2,000 2,035 2,028 1,40% 
12 2,035 2,035 2,030 2,040 2,035 2,035 1,75% 
13 2,025 2,010 2,020 2,010 2,040 2,021 1,05% 
14 2,035 2,030 2,040 2,035 2,035 2,035 1,75% 
15 2,030 2,020 2,020 2,035 2,030 2,027 1,35% 
16 2,040 2,040 2,045 2,040 2,035 2,040 2,00% 
17 1,990 2,035 2,050 2,040 2,055 2,034 1,70% 
18 2,040 2,040 2,035 2,030 2,045 2,038 1,90% 
19 2,035 2,030 2,035 2,035 2,035 2,034 1,70% 
20 2,035 2,035 2,030 2,035 2,025 2,032 1,60% 
21 2,235 2,030 2,035 2,035 2,030 2,073 3,65% 
22 2,050 2,040 2,035 2,020 2,035 2,036 1,80% 
23 2,040 2,010 2,035 2,035 2,010 2,026 1,30% 
24 2,030 2,040 2,025 2,050 2,050 2,039 1,95% 
25 2,045 2,005 2,035 2,035 2,040 2,032 1,60% 
26 2,030 2,065 2,040 2,040 2,015 2,038 1,90% 
27 2,040 2,040 2,035 2,040 2,025 2,036 1,80% 
28 2,040 2,040 2,035 2,035 2,035 2,037 1,85% 
29 2,040 2,040 2,030 2,020 2,025 2,031 1,55% 
30 2,035 2,035 2,025 2,030 2,045 2,034 1,70% 
31 2,035 2,045 2,040 2,035 2,050 2,041 2,05% 
32 2,030 2,040 1,995 2,035 2,040 2,028 1,40% 
33 2,050 2,040 2,040 2,035 2,045 2,042 2,10% 
34 2,150 2,050 2,045 2,035 2,035 2,063 3,15% 
35 2,090 2,110 2,120 2,035 2,035 2,078 3,90% 
36 2,080 2,040 2,040 2,035 2,035 2,046 2,30% 
37 2,055 2,050 2,040 2,035 2,035 2,043 2,15% 
38 2,050 2,045 2,040 2,035 2,040 2,042 2,10% 
39 2,060 2,030 2,055 2,040 2,040 2,045 2,25% 



 

40 2,035 2,050 2,030 2,035 2,040 2,038 1,90% 
41 2,045 2,035 2,035 2,035 2,035 2,037 1,85% 
42 2,040 1,995 2,040 2,030 2,030 2,027 1,35% 
43 2,035 2,180 1,920 2,080 2,110 2,065 3,25% 
44 2,000 2,035 2,035 2,015 2,030 2,023 1,15% 
45 2,035 2,035 2,035 2,035 2,040 2,036 1,80% 
46 2,040 2,035 2,040 2,040 2,045 2,040 2,00% 
47 2,035 2,040 2,030 2,040 2,035 2,036 1,80% 
48 2,045 2,035 2,035 2,030 2,055 2,040 2,00% 
49 2,035 2,040 2,035 2,030 2,050 2,038 1,90% 
50 2,035 2,045 2,040 2,045 2,050 2,043 2,15% 
51 1,985 2,030 2,035 2,020 2,015 2,017 0,85% 
52 2,105 2,040 2,040 2,080 2,080 2,069 3,45% 
53 2,065 2,035 2,040 2,020 2,035 2,039 1,95% 
54 2,045 2,040 2,090 2,035 2,020 2,046 2,30% 
55 2,035 2,040 2,035 2,035 2,005 2,030 1,50% 
56 2,040 2,140 2,055 2,030 2,045 2,062 3,10% 
57 2,035 2,035 2,015 2,030 2,035 2,030 1,50% 
58 2,030 2,050 2,035 2,045 2,035 2,039 1,95% 
59 2,030 2,070 2,035 2,050 2,030 2,043 2,15% 
60 2,030 1,995 2,035 2,040 2,010 2,022 1,10% 
61 2,050 2,045 2,035 2,030 2,085 2,049 2,45% 
62 2,035 2,025 2,035 2,040 2,015 2,030 1,50% 
63 2,030 2,040 2,050 2,025 2,085 2,046 2,30% 
64 2,070 2,070 2,035 2,010 2,110 2,059 2,95% 
65 2,040 2,020 2,020 2,030 2,010 2,024 1,20% 
66 2,050 2,050 2,040 2,020 2,030 2,038 1,90% 
67 2,055 2,055 2,040 2,035 2,040 2,045 2,25% 
68 2,030 2,030 2,045 2,050 2,035 2,038 1,90% 
69 2,010 2,050 2,030 2,035 2,025 2,030 1,50% 
70 2,030 2,050 2,035 2,035 2,045 2,039 1,95% 
71 2,020 2,025 2,000 2,030 2,000 2,015 0,75% 
72 2,025 2,020 2,030 2,060 2,035 2,034 1,70% 
73 2,050 2,040 2,030 2,040 2,030 2,038 1,90% 
74 2,050 2,035 2,040 2,040 2,020 2,037 1,85% 
75 2,030 2,050 2,045 2,040 2,030 2,039 1,95% 
76 2,055 2,105 2,040 2,040 2,095 2,067 3,35% 
77 2,035 2,050 2,045 2,045 2,045 2,044 2,20% 
78 2,040 2,040 2,050 2,020 2,000 2,030 1,50% 
79 2,035 2,030 2,030 2,035 2,035 2,033 1,65% 
80 2,040 2,020 2,030 2,040 2,050 2,036 1,80% 
81 2,050 2,025 2,040 2,040 2,020 2,035 1,75% 
82 2,030 2,010 2,035 2,050 2,025 2,030 1,50% 



 

83 2,050 2,035 2,050 2,030 2,035 2,040 2,00%  
84 2,030 2,030 2,040 2,040 2,025 2,033 1,65% 
85 2,065 2,065 2,040 2,040 2,040 2,050 2,50% 
86 2,040 2,040 2,040 2,035 2,035 2,038 1,90% 
87 2,035 2,035 2,035 2,025 2,030 2,032 1,60% 
88 2,040 2,045 2,035 2,040 2,035 2,039 1,95% 
89 2,035 2,030 2,045 2,035 2,035 2,036 1,80% 
90 2,035 2,040 2,035 2,030 2,030 2,034 1,70% 
91 2,035 2,030 2,040 2,035 2,040 2,036 1,80% 
92 2,040 2,050 2,035 2,060 2,080 2,053 2,65% 
93 2,020 1,995 2,020 2,045 2,035 2,023 1,15% 

 1,85% Promedio 
-1,25% Mínimo 
3,90% Máximo 
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ANEXO C 
 

 
 

 

  



ANEXO D 
 

 

 



 

 



 

ANEXO E 
 
 

 



 

 



 

 

 



 

 



 

 

ANEXO F 
 
 
 
 
 
 
 



 

ANEXO G 
 

LOTE FECHA DE 
PRODUCCIÓN HORA EQUIPO PRESENTACIÓN PESO 

NETO OPERARIO 

2000012731 2/12/2023 9:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000012731 2/12/2023 11:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000012731 2/12/2023 13:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000012731 2/12/2023 15:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000012731 2/12/2023 17:00 IQF1 5x2 lb 2,020 A 
2000012731 2/12/2023 9:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000012731 2/12/2023 11:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000012731 2/12/2023 13:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000012731 2/12/2023 15:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000012731 2/12/2023 17:00 IQF2 5x2 lb 2,020 B 
2000012731 2/12/2023 21:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000012731 2/12/2023 23:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000012731 2/12/2023 1:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000012731 2/12/2023 3:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000012731 2/12/2023 5:00 IQF1 5x2 lb 2,020 C 
2000012731 2/12/2023 21:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000012731 2/12/2023 23:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000012731 2/12/2023 1:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000012731 2/12/2023 3:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000012731 2/12/2023 5:00 IQF2 5x2 lb 2,020 D 
2000012814 5/12/2023 9:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000012814 5/12/2023 11:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000012814 5/12/2023 13:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000012814 5/12/2023 15:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000012814 5/12/2023 17:00 IQF1 5x2 lb 2,020 A 
2000012814 5/12/2023 9:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000012814 5/12/2023 11:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000012814 5/12/2023 13:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000012814 5/12/2023 15:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000012814 5/12/2023 17:00 IQF2 5x2 lb 2,020 B 
2000012814 5/12/2023 21:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000012814 5/12/2023 23:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000012814 5/12/2023 1:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000012814 5/12/2023 3:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000012814 5/12/2023 5:00 IQF1 5x2 lb 2,020 C 
2000012814 5/12/2023 21:00 IQF2 5x2 lb 2,020 D 
2000012814 5/12/2023 23:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000012814 5/12/2023 1:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000012814 5/12/2023 3:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 



 

2000012814 5/12/2023 5:00 IQF2 5x2 lb 2,020 D 
2000013002 9/12/2023 9:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000013002 9/12/2023 11:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000013002 9/12/2023 13:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000013002 9/12/2023 15:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000013002 9/12/2023 17:00 IQF1 5x2 lb 2,020 A 
2000013002 9/12/2023 9:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000013002 9/12/2023 11:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000013002 9/12/2023 13:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000013002 9/12/2023 15:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000013002 9/12/2023 17:00 IQF2 5x2 lb 2,020 B 
2000013002 9/12/2023 21:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000013002 9/12/2023 23:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000013002 9/12/2023 1:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000013002 9/12/2023 3:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000013002 9/12/2023 5:00 IQF1 5x2 lb 2,020 C 
2000013002 9/12/2023 21:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000013002 9/12/2023 23:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000013002 9/12/2023 1:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000013002 9/12/2023 3:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000013002 9/12/2023 5:00 IQF2 5x2 lb 2,020 D 
2000013145 11/12/2023 9:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000013145 11/12/2023 11:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000013145 11/12/2023 13:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000013145 11/12/2023 15:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000013145 11/12/2023 17:00 IQF1 5x2 lb 2,020 A 
2000013145 11/12/2023 9:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000013145 11/12/2023 11:00 IQF2 5x2 lb 2,020 B 
2000013145 11/12/2023 13:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000013145 11/12/2023 15:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000013145 11/12/2023 17:00 IQF2 5x2 lb 2,020 B 
2000013145 11/12/2023 21:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000013145 11/12/2023 23:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000013145 11/12/2023 1:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000013145 11/12/2023 3:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000013145 11/12/2023 5:00 IQF1 5x2 lb 2,020 C 
2000013145 11/12/2023 21:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000013145 11/12/2023 23:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000013145 11/12/2023 1:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000013145 11/12/2023 3:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000013145 11/12/2023 5:00 IQF2 5x2 lb 2,020 D 
2000013357 15/12/2023 9:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000013357 15/12/2023 11:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 



 

2000013357 15/12/2023 13:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000013357 15/12/2023 15:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000013357 15/12/2023 17:00 IQF1 5x2 lb 2,020 A 
2000013357 15/12/2023 9:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000013357 15/12/2023 11:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000013357 15/12/2023 13:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000013357 15/12/2023 15:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000013357 15/12/2023 17:00 IQF2 5x2 lb 2,020 B 
2000013357 15/12/2023 21:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000013357 15/12/2023 23:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000013357 15/12/2023 1:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000013357 15/12/2023 3:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000013357 15/12/2023 5:00 IQF1 5x2 lb 2,020 C 
2000013357 15/12/2023 21:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000013357 15/12/2023 23:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000013357 15/12/2023 1:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000013357 15/12/2023 3:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000013357 15/12/2023 5:00 IQF2 5x2 lb 2,020 D 
2000013662 17/12/2023 9:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000013662 17/12/2023 11:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000013662 17/12/2023 13:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000013662 17/12/2023 15:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000013662 17/12/2023 17:00 IQF1 5x2 lb 2,020 A 
2000013662 17/12/2023 9:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000013662 17/12/2023 11:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000013662 17/12/2023 13:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000013662 17/12/2023 15:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000013662 17/12/2023 17:00 IQF2 5x2 lb 2,020 B 
2000013662 17/12/2023 21:00 IQF1 5x2 lb 2,020 C 
2000013662 17/12/2023 23:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000013662 17/12/2023 1:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000013662 17/12/2023 3:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000013662 17/12/2023 5:00 IQF1 5x2 lb 2,020 C 
2000013662 17/12/2023 21:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000013662 17/12/2023 23:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000013662 17/12/2023 1:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000013662 17/12/2023 3:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000013662 17/12/2023 5:00 IQF2 5x2 lb 2,020 D 
2000013851 20/12/2023 9:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000013851 20/12/2023 11:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000013851 20/12/2023 13:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000013851 20/12/2023 15:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000013851 20/12/2023 17:00 IQF1 5x2 lb 2,020 A 



 

2000013851 20/12/2023 9:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000013851 20/12/2023 11:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000013851 20/12/2023 13:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000013851 20/12/2023 15:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000013851 20/12/2023 17:00 IQF2 5x2 lb 2,020 B 
2000013851 20/12/2023 21:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000013851 20/12/2023 23:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000013851 20/12/2023 1:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000013851 20/12/2023 3:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000013851 20/12/2023 5:00 IQF1 5x2 lb 2,020 C 
2000013851 20/12/2023 21:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000013851 20/12/2023 23:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000013851 20/12/2023 1:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000013851 20/12/2023 3:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000013851 20/12/2023 5:00 IQF2 5x2 lb 2,020 D 
2000014023 22/12/2023 9:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000014023 22/12/2023 11:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000014023 22/12/2023 13:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000014023 22/12/2023 15:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000014023 22/12/2023 17:00 IQF1 5x2 lb 2,020 A 
2000014023 22/12/2023 9:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000014023 22/12/2023 11:00 IQF2 5x2 lb 2,020 B 
2000014023 22/12/2023 13:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000014023 22/12/2023 15:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000014023 22/12/2023 17:00 IQF2 5x2 lb 2,020 B 
2000014023 22/12/2023 21:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000014023 22/12/2023 23:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000014023 22/12/2023 1:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000014023 22/12/2023 3:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000014023 22/12/2023 5:00 IQF1 5x2 lb 2,020 C 
2000014023 22/12/2023 21:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000014023 22/12/2023 23:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000014023 22/12/2023 1:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000014023 22/12/2023 3:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000014023 22/12/2023 5:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000014127 27/12/2023 9:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000014127 27/12/2023 11:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000014127 27/12/2023 13:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000014127 27/12/2023 15:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000014127 27/12/2023 17:00 IQF1 5x2 lb 2,020 A 
2000014127 27/12/2023 9:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000014127 27/12/2023 11:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000014127 27/12/2023 13:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 



 

2000014127 27/12/2023 15:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000014127 27/12/2023 17:00 IQF2 5x2 lb 2,020 B 
2000014127 27/12/2023 21:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000014127 27/12/2023 23:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000014127 27/12/2023 1:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000014127 27/12/2023 3:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000014127 27/12/2023 5:00 IQF1 5x2 lb 2,020 C 
2000014127 27/12/2023 21:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000014127 27/12/2023 23:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000014127 27/12/2023 1:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000014127 27/12/2023 3:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000014127 27/12/2023 5:00 IQF2 5x2 lb 2,020 D 
2000014238 30/12/2023 9:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000014238 30/12/2023 11:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000014238 30/12/2023 13:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000014238 30/12/2023 15:00 IQF1 5x2 lb 2,025 A 
2000014238 30/12/2023 17:00 IQF1 5x2 lb 2,020 A 
2000014238 30/12/2023 9:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000014238 30/12/2023 11:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000014238 30/12/2023 13:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000014238 30/12/2023 15:00 IQF2 5x2 lb 2,025 B 
2000014238 30/12/2023 17:00 IQF2 5x2 lb 2,020 B 
2000014238 30/12/2023 21:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000014238 30/12/2023 23:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000014238 30/12/2023 1:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000014238 30/12/2023 3:00 IQF1 5x2 lb 2,025 C 
2000014238 30/12/2023 5:00 IQF1 5x2 lb 2,020 C 
2000014238 30/12/2023 21:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000014238 30/12/2023 23:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000014238 30/12/2023 1:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000014238 30/12/2023 3:00 IQF2 5x2 lb 2,025 D 
2000014238 30/12/2023 5:00 IQF2 5x2 lb 2,020 D 



 

ANEXO H 

 
DATA DE PESOS RECOPILADA EN NOVIEMBRE Y DICIEMBRE 

 

Días 
Producción Muestra 1 Muestra 2 Muestra 3 Muestra 4 Muestra 5 

Peso 
Promedio 

% 
Extrapeso 

1 2,025 2,030 2,025 2,030 2,030 2,028 1,40% 
2 2,025 2,030 2,025 2,030 2,030 2,028 1,40% 
3 2,025 2,030 2,025 2,030 2,030 2,028 1,40% 
4 2,025 2,030 2,025 2,025 2,030 2,027 1,35% 
5 2,025 2,030 2,025 2,030 2,030 2,028 1,40% 
6 2,025 2,030 2,025 2,030 2,030 2,028 1,40% 
7 2,025 2,030 2,025 2,030 2,030 2,028 1,40% 
8 2,025 2,030 2,025 2,030 2,030 2,028 1,40% 
9 2,025 2,030 2,025 2,030 2,030 2,028 1,40% 

10 2,025 2,025 2,025 2,030 2,030 2,027 1,35% 
11 2,025 2,025 2,025 2,030 2,030 2,027 1,35% 
12 2,025 2,030 2,025 2,030 2,030 2,028 1,40% 
13 2,025 2,030 2,025 2,030 2,030 2,028 1,40% 
14 2,025 2,030 2,030 2,025 2,030 2,028 1,40% 
15 2,030 2,030 2,030 2,030 2,030 2,030 1,50% 
16 2,025 2,030 2,025 2,030 2,030 2,028 1,40% 
17 2,025 2,030 2,025 2,025 2,030 2,027 1,35% 
18 2,025 2,030 2,025 2,030 2,030 2,028 1,40% 
19 2,025 2,030 2,025 2,030 2,030 2,028 1,40% 
20 2,025 2,030 2,025 2,025 2,030 2,027 1,35% 
21 2,030 2,030 2,025 2,030 2,030 2,029 1,45% 
22 2,025 2,030 2,025 2,030 2,030 2,028 1,40% 
23 2,025 2,030 2,025 2,030 2,030 2,028 1,40% 
24 2,025 2,030 2,025 2,030 2,030 2,028 1,40% 
25 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 
26 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 
27 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 
28 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 
29 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 
30 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 
31 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 
32 2,020 2,025 2,025 2,025 2,020 2,023 1,15% 
33 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 
34 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 
35 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 
36 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 
37 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 



 

38 2,025 2,020 2,025 2,025 2,020 2,023 1,15% 
39 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 
40 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 
41 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 
42 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 
43 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 
44 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 
45 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 
46 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 
47 2,020 2,025 2,025 2,025 2,020 2,023 1,15% 
48 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 
49 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 
50 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 
51 2,025 2,025 2,025 2,025 2,020 2,024 1,20% 

 Promedio 2,026 1,29% 
Mínimo 2,023 1,15% 
Máximo 2,030 1,50% 
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