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RESUMEN

El presente proyecto consistié en un estudio para el mejoramiento de la operacion de
pesado en las maquinas IQF en un proceso de produccion de congelacion individual y
rapida para camaron pelado y devenado, empacado en fundas de 2 libras.

La empresa objeto de estudio es una exportadora de camarén del sector, que se dedica
a la produccién y exportacion de camarén crudo y cocido, usando diferentes tipos de
congelacion como bloques, salmuera y congelacion 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 estandares de productividad y rentabilidad.

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

Lo primero que se realizd fue una evaluacion de los datos actuales del proceso de pesado
tomando muestras durante 93 dias consecutivos, a fin de evaluar la capacidad del proceso
y que tan lejos del objetivo nos encontrabamos. Se hizo la evaluacion de las etapas del
pesado y lluvia de ideas para mejoras, luego procedimos a aplicar herramientas
estadisticas, a fin de tomar accion 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 implementacién de
soluciones para las causas verificadas que se obtuvieron como resultado de la aplicacién
del Anadlisis de Modo Efecto y Fallas (AMEF); las mismas que fueron implantadas
exitosamente en la empresa segun lo establecido. A continuacion, se valido los resultados
de las mejoras impartidas, haciendo uso de las herramientas estadisticas como graficas
de control, analisis de capacidad del proceso y analisis de repetibilidad y reproducibilidad.

Se superaron los objetivos planteados alcanzando a finales de diciembre del 2023, una
reduccion del extra peso de 1.85% a 1.29% validada estadisticamente: asi como una
notable mejoria de las habilidades de los operarios de pesado, lo cual trae como
consecuencias una ganancia econémica para la empresa y mejora del cumplimiento de
las especificaciones de calidad del producto.
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CAPITULO 1

1. GENERALIDADES
1.1. Antecedentes

La empresa es una exportadora de camarén con 27 afos de presencia en el mercado, y
que en los ultimos 5 afos ha realizado fuertes inversiones en miras de crecimiento y
expansion tanto de infraestructura fisica, como también en productividad y presencia en los
mercados extranjeros con su marca, lo que trae como consecuencia mas generacion de
fuentes de empleo y mas responsabilidades de cumplir con todas las expectativas de los
clientes a fin de garantizar su fidelidad; asi como, la medicion constante de los procesos
productivos para que sean rentables y no ocasionen pérdidas a la compafiia con costos
escondidos no controlados.

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

En las exportadoras de camaron, los pesos netos a cumplir representan un punto neuralgico
de la operacion, puesto que si bien es cierto que se debe respetar las especificaciones del
cliente y el acuerdo de la comercializacién, la empresa se enfrenta a la problematica de que
el producto por el proceso de congelacién pasa por un proceso de deshidratacion 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 doélares por enviar
demasiado extra peso en sus productos sera el tema de analisis de este proyecto.

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



1.2. Definicion del problema

El porcentaje de extra peso en fundas de 2 libras de camardn pelado y devenado tail off
(P&D T/off) del area de IQF de la empacadora, varia entre -1.25% a 3.9% con un promedio
de 1.85% en los ultimos 4 meses, sin embargo, la meta de la empresa es establecer este
indicador entre 1 a 1,5%, con un promedio de 2 Ib + 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 area de calidad de la empresa en los ultimos 4 meses, donde
93 dias de produccion se dedicaron a este producto (77,5% del tiempo), y para este analisis
se ha tomado los 5 pesos diarios tomados al inicio del proceso y en intervalos de cada hora.
Para mas detalles, los datos se encuentran en el Anexo A.

Serie de tiempo del % extrapeso en camaron P&D T-off IQF en
fundas de 2 libras
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Figura 1.1 Serie del tiempo del % de extra peso
Data: Abril-Mayo-Junio-Julio

Fuente: Autor



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 grafica observamos que el
75.27% de los datos se encuentran desviados hacia la derecha por encima del limite
superior de 1.5%, los mismos que se concentran en un extra peso de 2% observando un
maximo de hasta 3.9% (figura 1.2). Todo esto trae como consecuencias pérdidas
econdémicas a la empresa y bajos rendimientos de produccion.

Capacidad del Proceso % Extrapeso Camarén P&D T-off IQF 2 lbs

LEI LEIS
Procesar datos — Largo plazo
LEI 1 ! — = — Corto plazo
Objetivo * i
LES 1.5 : : Capacidad largo plazo
Media de la muestra #  1.85 . } Pp 0.12
Nimero de muestra 93 P /. PPL  0.41
Desv.Est. (Largo plazo) 0.696946 T \ PPU  -0.17
Desv.Est. (Corto plazo) 0.603222 i 4 \ Ppk -0.17
: Cpm *
Capacidad corto plazo
: Cp 0.14
CPL 0.47
CPU -0.19
Cpk  -0.19

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo Corto plazo

% < LEI 5.38 11.13 7.94
% > LES 75.27 69.22 71.91
% Total 80.65 80.35 79.85

# Este parametro historico estimado se utiliza en los calculos.

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 1.2 Andlisis de capacidad del proceso del % extra peso en camarén
P&D IQF 2 Ib
Fuente: Autor



1.3. Objetivo general

Reducir el porcentaje de extra peso en camarén P&D T/off (pelado y devenado tail off)
congelacion IQF, empacado en fundas de 2 libras, mediante el uso de herramientas

estadisticas, para evitar pérdidas de dinero a la empresa por este motivo.

Objetivos especificos

. Evaluar la situacion actual con respecto al % de extra peso que se ha
enviado en los ultimos 4 meses en la presentacion de camarén P&D T/off

IQF en fundas de 2 Ib.

Il. Determinar la estabilidad y capacidad del proceso, mediante la aplicacion de

las graficas de control y analisis de capacidad.

M. Implementar soluciones de acuerdo a las causas raiz encontradas, utilizando

herramientas de manufactura esbelta.

V. Verificar los resultados de las mejoras implementadas mediante la
comparacion de andlisis de capacidad actual y futuro.

1.4. Resultados esperados

La empresa espera reducir el porcentaje de extra peso en camaron 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 aplicacion de herramientas estadisticas y de

manufactura esbelta, como se detalla den la figura 1.3.

Reducir el % de extra peso

en camaron se P&D Tail off
IQF empacado en fundas de

2 libras, de un promedio actual
de 1.85% a 1.5% a partir de
Diciembre del 2023

Promedio 1.85
Valor referencial (Benchmark) 1.5
Brecha (GAP) 0.35
Objetivo SMART
Conservador | Neutro | Optimista
% de reduccion del GAP 25% 50% 75%
Objetivo % de reduccion 1.7625 1.675 1.5875

Figura 1.3 Objetivo Smart del proyecto

Fuente: Autor




1.5. Descripcién de la metodologia

Con los datos obtenidos de los ultimos 4 meses del control de pesos netos en el camaroén
P&D T/off IQF de 2 libras se elaboraran las respectivas graficas de control para evaluar la
estabilidad y posteriormente se realizara analisis de capacidad de este proceso. Con la
aplicacion de las cartas de control y el analisis de capacidad del proceso, podremos
identificar causas especiales de variacion 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 estandar 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 esta 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 usara la herramienta Analisis de Modo y Efecto de Fallas AMEF para
identificar las posibles causas raiz relacionadas con esta problematica, en la misma se
obtienen cuantitativamente una escala de prioridades que ayudaran alcanzar la meta
propuesta. Se ha demostrado que la aplicacion 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 lineas de operacion (Maldonado
& Graziani, 2007).

Luego de identificar las causas raiz de la variabilidad de pesos netos en el camarédn
congelado, se establecera una matriz de ponderaciéon de causas, y asi seleccionar las
causas viables a considerar para evaluar soluciones que se puedan cumplir en los 4 meses
que durara el proyecto; con los recursos que la empresa asigne a usar.

En base a las causas raiz ponderadas se establecera un Plan de Implementacién de las
soluciones para cada una. Esto permitirda establecer un cronograma de actividades a
desarrollar en conjunto con las areas relacionadas. Es importante proponer alternativas de
control para cada causa de variacion y establecer distintas estrategias para cada parametro
de calidad a fin de propiciar el cumplimento de las especificaciones establecidas, y
determinar actividades, recursos, indicadores y responsables de la accion (Acosta et al.,
2020).

El desarrollo de este plan de mejoras respondera 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 propésito principal es optimizar el proceso, garantizando que
los productos cumplan con los estandares de peso especificados de manera consistente
(Pineda & Karlha, 2009).

Luego de implementar las soluciones propuestas, se volvera a analizar la data de pesos
netos del camarén P&D T/off IQF, esperando cumplir los resultados esperados. Se validara
los resultados y se volvera a realizar las cartas de control y los analisis de capacidad del
proceso, a fin de evaluar la efectividad de la mejora.



CAPITULO 2

2. APLICACION METODOLOGICA

2.1. Elaboracion de graficas de control del proceso

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

Gréfica Xbarra-R de Pesos Netos Camarén P&D IQF 2 |b
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Figura 2.1 Graficas Xbarra-R Pesos Netos en 2 Ib de camarén
Data: abril-mayo-junio-julio
Fuente: Autor

En la grafica se observa que el peso promedio determinado es de 2.0370 Ib equivalente a
1.85% de extra peso que es la situacidn actual, y se tienen datos fallidos mas alla de 3
desviaciones estandar hacia arriba y hacia abajo del promedio; lo cual indica que el proceso
no esta bajo control estadistico.



2.2 Analisis de capacidad del proceso.

Luego de tabular todos los datos recopilados, se procedio con la elaboraciéon de un Analisis
de capacidad del proceso de manera referencial, puesto que como se pudo apreciar en la
grafica Xbarra-R el proceso no se encuentra bajo control estadistico. En este analisis
referencial se puede observar que es un proceso no capaz con un valor de CPK de -0.19,
que significa que el proceso esta generando productos fuera de las especificaciones, y que
la variabilidad del proceso es alta en comparacion con el rango de especificaciones (minimo
1% y maximo 1.5% de extra peso). Un CPK negativo indica que la distribucion del proceso
esta fuera del rango aceptable y necesita mejoras para cumplir con los requisitos de calidad.
También indica que el proceso no esta centrado en torno al valor objetivo (1.25% de extra
peso). Un indice 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.

Capacidad del Proceso % Extrapeso Camaron P&D T-off IQF 2 Ibs

L§I LF;S
Procesar datos — Largo plazo
LEI 1 ; ! = = = Corto plazo
Objetivo * : i
LES 1.5 Capacidad largo plazo
Media de la muestra # 1.85 - N Pp 0.12
Nimero de muestra 93 | /N PPL 0.41
Desv.Est. (Largo plazo) 0.696946 - lll \ PPU -0.17
Desv.Est. (Corto plazo) 0.603222 74‘\ Ppk -0.17
' Cpm *
Capacidad corto plazo
; Ccp 0.14
CPL 0.47
cPU -0.19
Cpk -0.19
Rendimiento
Esperado Esperado
Observado Largo plazo Corto plazo
% < LEI 5.38 na3 7.94
% > LES 75.27 69.22 71.91
% Total 80.65 80.35 79.85

# Este parametro historico estimado se utiliza en los calculos.

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 2.2 Analisis 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 limites especificados (1% -
1.5%); y el 75.27% de los datos se encuentra por encima del limite superior de la
especificacion 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.



2.3. Analisis de Modo y Efecto de Fallas AMEF

Se llevo a cabo una lluvia de ideas con el personal operativo del proceso de pesado del
camaron, con el propésito de identificar posibles causas asociadas al elevado porcentaje
de extra peso detectado en las fundas de camarén IQF (Individual Quick Frozen),
especificamente en la presentacion de 2 libras. Posteriormente, se aplicoé la herramienta
estadistica conocida como AMEF (Analisis de Modo y Efecto de Fallas) para evaluar de
manera sistematica las causas identificadas durante la sesion de lluvia de ideas.

AMEF es una herramienta para la identificacion, evaluacion y prevencion de posibles fallos
y efectos que pueden aparecer en un producto o en un proceso. Su proposito 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:

-_—

Seleccionar un equipo de trabajo de personas con experiencia y un lider del equipo.
Para el presente proyecto este equipo estuvo conformado por: jefe de calidad (lider),
jefe de produccion, inspector de calidad y supervisor de produccion.
2. Se determina el objetivo del AMEF a aplicar. En este caso es el proceso de pesado
de camarén pelado y devenado IQF de 2 Ib.
3. Definir los pasos del proceso a controlar, para nuestro proyecto es el proceso del
pesado del camardn.
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. indice de Severidad

10 oy iR no conformidad con regulaciones gubernamentales. La falla ocurrira SIN AVISO.

I e oo no conformidad con regulaciones gubernamentales. La falla ocurrira CON AVISO.
Interrupcién mayor a la linea de produccion. 100% del producto probablemente sea
desechado. item inoperable, perdida de su funcion primaria. Cliente muy insatisfecho.
Interrupcién menor a la linea de produccion. Producto probablemente deba ser clasificada y
7 Alto una porcién (menor al 100%) desechada. item operable, pero a un nivel reducido de
rendimiento. Cliente insatisfecho.
Interrupcién menor a la linea de produccion. Una porcién (menor al 100%) probablemente
6 Moderado deba ser desechada (no clasificada). item operable, pero algunos items de confort/
conveniencia inoperables. Clientes experimentan incomodidad.

8 Muy Alto

Interrupcién menor a la linea de produccion. 100% del producto probablemente sea
5 Bajo retrabajado. item operable, pero algunos items de confort/ conveniencia operables a un nivel
reducido de rendimiento. Cliente experimenta alguna insatisfaccion.

4 MuyBalo una porcién (menor al 100%) retrabajada. Defecto percibido por la mayoria de los clientes.

Interrupciéon menor a la linea de produccion. Una porcion (menor al 100%) del producto

3 Pequefio probablemente deba ser retrabajada en linea pero fuera de la estacion de trabajo. Defecto es
percibido por el cliente promedio.
Interrupcién menor a la linea de produccién. Una porcién (menor al 100%) del producto

2 Muy Pequefio probablemente deba ser retrabajada en la linea y en la estacion de trabajo. Defecto es
percibido solo por clientes expertos.
1 Ninguno Ningun efecto.
Fuente: Curso Sistemas de Control de Procesos, impartido por Lopez Sofia Msc
(01/2023)

6. Determinar los Modos Potenciales de Fallo por cada paso del proceso; se refieren
a las maneras especificas en las que un proceso puede fallar. Cada modo de fallo

Puede poner en peligro al operador. Modo de fallas afecta la operacioén segura y/o involucra la

Puede poner en peligro al operador. Modo de fallas afecta la operacion segura y/o involucra la

Interrupcién menor a la linea de produccion. El producto probablemente deba ser clasificado y



9.

representa una condicion o evento que podria llevar a un funcionamiento incorrecto
0 a la pérdida de la funcién prevista.
Determinar las causas potenciales para cada uno de los Modos Potenciales de

Fallo.

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

Tabla 2. indice de Ocurrencia

Ranking Ratas Posibles de Fallas Probabilidad de Falla

10 2*1en2
9 1en3

1en8
1en20
1en80

1en 2,000

8
7
6
5 1.en 400
4
3 1 en 15,000

2 1 en 150,000

1 £ 1en1,500,000

Muy Alta:
Falla es casl inevitable

Alta: Generalmente asociada con procesos similares a procesos previos que han
fallado frecuentemente.
Moderada: Generalmente asociados con procesos similares a procesos previos

que han experimentado fallas
ocasionales, pero no en proporciones significativas

Baja: Fallas aisladas asociadas con procesos similares
Muy Baja: Solo fallas aisladas asociadas con procesos casi idénticos

Remota: Falla es improbable. Fallas nunca asociadas con procesos casi idénticos

Fuente: Curso Sistemas de Control de Procesos, impartido por Lopez Sofia Msc

(01/2023)

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

ocurrencia.

10. Calcular el indice de deteccién (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 evalua la
efectividad de los controles existentes para detectar modos de fallo. En la tabla 3
se presentan los criterios para determinar el indice de Deteccién.

-
o

- NW & OO ~N® ©

Tabla 3. indice de Deteccion

Criterio: Probabilidad que la existencia de un defecto serd detectada por la prueba conducida antes

de que el producto avance al siguiente paso o proceso subsecuente.

Casi Imposible

Muy Remota

Remota

Muy Baja

Baja

Moderada
Altamente Moderada
Moderada

Muy Alta

Casi Seguro

Prueba detecta < 80 % de fallas

Prueba debe detectar 80 % de fallas

Prueba debe detectar 82.5 % de fallas
Prueba debe detectar 85 % de fallas
Prueba debe detectar 87.5 % de fallas
Prueba debe detectar 90 % de fallas

Prueba debe detectar 92.5 % de fallas

Prueba debe detectar 95 % de fallas
Prueba debe detectar 97.5 % de fallas

Prueba debe detectar 99.5 % da fallas
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Fuente: Curso Sistemas de Control de Procesos, impartido por Lopez Sofia Msc
(01/2023)

11. Definir la prioridad de accion (Action Priority), se refiere a la clasificacion o
priorizacion de las acciones recomendadas para abordar los riesgos identificados
en el analisis. Este proceso sigue una evaluacién detallada de los modos de fallo a
través de los indices de Severidad, Frecuencia u Ocurrencia, y Deteccion. Para
llevar a cabo esta clasificacion, se ha empleado una matriz de evaluacién, cuyos
resultados se detallan en la figura 2.3. Esta matriz proporciona una guia
estructurada para determinar qué acciones deben tomarse con mayor urgencia,
basandose en la combinacién 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.

Occurrence

Severity

LOW (BAJA)
MODERATE (MEDIA)
HIGH [ALTA)

Figura 2.3 Matriz Action Priority
Fuente: Curso Sistemas de Control de Procesos, impartido por Lopez Sofia 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 “Reduccion del Porcentaje de extra peso en camarones
pelados y devenados congelados IQF presentacion fundas de 2 libras en una

empacadora de camarén”

Paso del Efectos Modo Causas Mecanismo
Proceso Objetivo | Potenciales | Severidad | Potencial |Potenciales de | Ocurrencia de Deteccién Action Priority
de Fallo de Fallo fallo Deteccion
Acumulacién |Falta de habilidad Inspeccién
5 de camarén | del operario para 7 visual del 1 Media
e por pesar pesar supervisor
Imposibilidad
de continuar
con el proceso Falta de
5 Balanza fuera| mantenimiento 4 Balanza de 1 Madia
de servicio adecuado de la apaga
balanza
Pesar 2 Ibs
Pesado de camardn )
manual del ISF& E:lgza 5 Mal pesaije por 8 M:::I?;leaogeor 5
camardn | fiunda + 15% et il ek acion calidad
extra peso
Retrabajo para Recalibraciones Balanza varia
corregir 5 ezz:g: z (F::I?a constantes de las 2 el pesoenla [ Baja
ext‘:jeso ofalta b Sarranth balanza pantalla
e peso
. Superficie Inspeccidn
5 i 2 visual del 5 Baia
Balarza supervisor

2.4.Verificacion de Causas

Fuente: Autor

En la figura 2.3 se observa la Matriz de ponderacion de causas que se llevo a cabo, para
establecer con cuales de las causas mencionadas se determinara el plan de accion del
presente proyecto.

O-OP>TVE -

ALTO

Falta de habilidad del operario
Mal pesaje por parte del operador

Recalibraciones constantes de las

balanzas

Supefrficie irregular donde se apoya la

balanza

BAJO

las balanzas

Falta de mantenimiento de

BAJO

ALTO

CONTROLABLE

Figura 2.3 Matriz de Ponderacion de Causas
Fuente: Autor
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Luego de identificadas las causas que tienen un indice de Control bajo y Alto Impacto en
la problematica a resolver, se procedié con el Plan de Verificacién de Causas de cada una
de estas como se muestra en la tabla 5.

Tabla 5. Plan de Verificacion de Causas

balanza

balanza no esta nivelada, la

lectura en la pantalla podria

ser mayor o menor de lo que
realmente es

superficies de las mesas
donde se apoyan las
balanzas de pesaje

. z Como se
Causa potencial | Teoria sobre el efecto 2 f Status
verificara?
ey | opae e caaq | atsis g repnviaa
Spetono Yy s y reproducibilidad entre Se valida
pesaje por parte de mostraran variabilidad de £
operarios
este pesos
Se analiza
Si la balanza en sus estadisitcamente un
Reciliaiises inspecciones diarias muestreo de fundas
muestra que tiene que ser pesadas en la balanza
constantes de las . .
recalibadra frecuentemente IQF con % de No se valida
balanzas afectan el : e . < "
B puede influenciar en la recalibracion mas alto
peso obtenido e .
variacion de los pesos  |vs. Balanza de calidad, y
obtenidos se somete a prueba de
hipétesis los datos
La inclinacion de la
superficie de pesaje puede | Se verificara con un
Supertciemeguiar |°21%21 1 &1 ecl o 2| vt o6 a1
donde se apoya la P No se valida

2.41

Fuente: Autor

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 operacion. Después de evidenciar el
excedente de extra peso en el empaque de camaron IQF en presentacion de 2 Ib, segun
los datos del Anexo A. Se procede a verificar la precision 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 analisis 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

medicion.



Tabla 6. Tabla ANOVA del analisis R&R mes Julio

Tabla ANOVA de dos factores con interaccion

Fuente GL SC MC F P
PARTE - 00006982 00001746 201412 0,156
OPERARIO 3 00019161 00006387 736973 0,005
PARTE*OPERARIO 12 00010400  0,0000867 095303 0,498
REPETIBILIDAD 100 0,0090937  0,0000909

TOTAL 119 0,0127480

Fuente: Autor

Tabla 7. Analisis del Sistema de Medicion R&R mes Julio

R&R del Sistema de medicion

Componentes de la varianza

% Contribucion

Fuente Comp Var (de Comp Var)
Gage R&R total 0,0001088 96,88
Repetibilidad 0,0000905 80,60
Reproducibilidad 0,0000183 16,28
OPERARIO 0,0000183 16,28
Parte a parte 0,0000035 3,12
Variacion total 0,0001123 100,00

Latolerancia del proceso es = 0,03

Evaluacion del sistema de medicion

Desv. Est. Var.estudio %Var estudio 9% Tolerancia

Fuente (DE) (6xDE) (%VE) (VE/Toler)
Gage R&R total 0,0104285 0,0625708 98,43 208,57
Repetibilidad 0,0095120 0,0570723 89,78 190,24
Reproducibilidad 0,0042748 0,0256489 40,35 85,50
OPERARIO 0,0042748 0,0256489 40,35 85,50
Parte a parte 0,0018717 0,0112300 17,67 37,43
Variacion total 0,0105951 0,0635706 100,00 211,90

Numero de categorias distintas =1

Fuente: Autor
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Estudio R&R método ANOVA Pesadores

Notificado por:

Nombre del sistema de medicién : Tolerancia:
Fecha del estudio: Misc:
o Componentes de variacién PESO por PARTE
g 2u ‘ 2 % Contribucion
e 100 [i Ei — % Var. estudio 2,050
g 0 —d x=d74 — | [ % Toleranca %/4_< — $77 #
a
o N4 & &
y&p Q;Qe‘ @Q\ QQo‘ 2,025 x
& & %
'b& < \ ,
,‘,\f 2,000 X
9" 1 2 3 4 5

PARTE
Grafica R por OPERARIO
8 C D

= n PESO por OPERARIO
g (1 *
g o “ LC5=0,04450 o050 @ @
X \ - ' | e r—

o - —
2 00| “ee_w ’\ il \ R=002225 - "47’a:®7 ‘
52 0V d 2 Nee® N 2025 B
3 oo % oo : ‘ ¥
2 000 LCI=0 % )
3 at2ialtatsh il zlatabs 2 Nalais i1 20 4 ts 5060 ¥

PARTE A [} C D

Grafica Xbarra por OPERARIO ORERARR
© A 8 c D ;2
g 205 = LCS=2,05007 Interaccion PARTE * OPERARIO
! 205 A

=3 { o » g OPERARIO
£ Nt [ 0 R /N PO | P
m 204 *‘_'L%Q_f_ﬁ_ X=2,03032 % , S ,‘ti_i:i;/;'» ° -5
s | pe v ) A e SOaR S
2 203, LC1=2,02856 2 E o0 ® |[Ao
o L H . & 203 b
= 12345123451234512345 g

PARTE 1 2 3 4 5

PARTE

Figura 2.3 Estudio R&R Comparativo entre Pesadores

Data Julio
Fuente: Autor

En la tabla del analisis 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 variacion en la
medicion con un nivel de confianza del 95%.

El porcentaje de Contribucién muestra la variacién entre cada componente de la varianza y
valores mayores a 9% no son aceptables. Se puede observar que para la fuente Operario,
el % de contribucidn = 16.28%, y para la fuente Repetibilidad el % de contribucion = 80.6%,
este valor es casi igual que el Gage R&R total del sistema de medicién que es 96.88%,
demostrando que gran parte de la variacion se debe a la falta de repetibilidad en los
resultados obtenidos de cada operario.

El % Var del estudio compara la variacion del sistema con la variacién 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 grafica Componente de Variacion, el % de contribucién de Repetibilidad es casi de
igual que el R&R total del sistema de medicion; por lo tanto, gran parte de la variacion se
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debe a este factor. Y el % de la Tolerancia es extremadamente alto (200%) porque la
variaciéon esta muy alta y no tiene margen para que el proceso esté dentro de control.

La grafica 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 mas
centrados en el rango esperado, mientras que el operador D es el que presenta los pesos
mas altos por encima del rango establecido.

La grafica Xbarra por Operario nos muestra cuanto varian 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 grafica 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 mas pequefia y pegada a la media.

La grafica Peso por operario, las diferencias son significativa (p=0.00), y los valores del
operario A, son los mas bajos en comparacién a los otros.

La gréafica Interaccion Parte*Operario, las lineas 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 interaccion 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 revision de las balanzas de pesado en el
area de IQF, antes de iniciar los procesos y verifican con un peso patrén certificado que la
balanza esté pesando correctamente, en caso de requerir una recalibracion de esta,
proceden a realizarla manualmente y lo registran en su informe de Verificacion de Balanzas.

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

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

a. Ajuste de la Sensibilidad: Durante la recalibracion, se puede ajustar la
sensibilidad de la balanza para que responda de manera mas precisa a
pequefas variaciones en el peso. Esto puede afectar directamente la
medicion del peso neto.

b. Correccién de Sesgo: Si la balanza ha desarrollado un sesgo
sistematico, la recalibracion se realizara para corregir este sesgo. Esto
puede tener un impacto en todas las mediciones, incluyendo el peso
neto.

c. Alineacidon con Estandares de Referencia: La recalibracion suele
realizarse utilizando estandares 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 procedié a tomar la data de 30 dias de revision de la balanza usada en el area de
IQF para el empaque del camarén P&D Tail off 2 Ib, y se tabularon los datos con la
identificacion 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 necesitd
recalibraciones con el peso patron para ajustar su medicion.

HISTOGRAMA RECALIBRACIONES DE BALANZA EN 30 DIAS
(con Ho e intervalo de confianza t de 95% para la media)

25

20

15

Dias

10

Fallos o Recalibraciones

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 variacion de los pesos obtenidos

Se toma una muestra de 20 fundas de camardn 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 (area calidad) que solo present6 13.3% de
recalibraciones en el mismo periodo de tiempo (4 veces de 30), ver Anexo C. Se
analizan estadisticamente estos datos y se someten a prueba de hipotesis para medir
si hay diferencia significativa entre el peso promedio de ambas balanzas y los resultados
los observamos en la figura 2.5.
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Figura 2.5 Grafica de pesos obtenidos en Bal IQF vs Bal QC

Prueba T e IC de dos muestras: Bal IQF; Bal QC

Método

L4 media de Bal IQF
Y2: media de Bal QC
Diferencia: py - 2

No se presupuso igualdad de varianzas para este analisis.

Estadisticas descriptivas

Error

estandar

de la

Muestra N Media Desv.Est. media
Bal IQF 20 2,0340 0,0123 0,0028
Bal QC 20 2,02800 0,00923 0,0021

Estimacion de la diferencia

IC de 95% para la

Diferencia diferencia

0,00600 (-0,00099; 0,01299)

Fuente: Autor

Prueba

Hipétesisnula ~ Hopy-p2=0

Hipdtesis alterna Hy: py - P2 20
ValorT GL Valorp
1,74 35 0,090

17

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

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




2.4.3 Superficie irregular donde se apoya la balanza
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Se procede a verificar con un nivelador de burbuja la superficie de las mesas que se
utilizan para la colocacién de las balanzas durante el proceso de pesado. De esta
manera validar que la inclinacién de estas no estd causando un error directo en la
lectura de los pesos. Y se verifico que la superficie no tiene inclinacién que afecte, por
lo tanto, no se valida la causa.

Figura 2.6 Verificacion de nivel de mesas
Fuente: Autor

Tabla 8. Soluciones propuestas para las Causas Validadas

Causa Potencial

Causa raiz

Solucion

Extra peso superior
a 1,5% en camaron
P&D IQF fundas 2 Ib

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

Desarrollar programa de entrenamiento
para operarios pesadores y dar induccion 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 precision
en el pesaje y realizar retroalimentacion de
los resultados. Durante 1 mes posterior al
entrenamiento.

Realizar calibracion externa de las balanzas
usadas en el area de IQF con una entidad
certificada

Fuente:

Autor



2.5.Implementacién de la mejora
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La fase de implementacion 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 Implementacién (5W 2H)

CAUSA RAIZ QUE POR QUE Ccomo DONDE QUIEN CUANTO | CUANDO ESTADO
Desarrollar Realizar programa de
programa de Evitar variaciones capacitaclon completo Sala de Asistente de
entrenamler_ﬂo para en los pesos netos respecto acuidados y capacitacion produccion $100 15/10/2023 Completo
operarios medidas del pesaje con
pesadores prueba de evaluacion
AyUUE VISUSTETTeT
Gemba con LUP Proeveador
(Lecciones de un = . Elaborary poner
Facilitar una guia i externo e
e r;:._mtz) clxue deiisoinish ﬁsncamelnée :t;eros en | AreadelQF Inspector de $300 3/10/2023 Completo
um'ran el pasoa orienmia mantenimiento
paso para el
Analizar data una
Falta de habilidad [vezalasemana por
del operario y mal cada operario
pesaje por parte pesador, para .
de este evaluar su precision | /e o i ovicto omar data de
enel pgsaje y diferendias enfre momloreos_de peso neto Area de IQF Analn_sta de $600 01/11/2023 a Completo
realizar ellos cada 30 minutos en un calidad 30/11/2023
retroalimentacion turno por cada pesador
de los resultados.
Durante 1 mes
posterior al
entrenamiento.
Realizar calibracion
exlomada las Equipods Enviando a calibrar a
balanzas usadas en | medicidn que : Laboratorio Analista de
el rea de IQF con afecta I:bloratorwdclerltlﬁiago IIS‘:_ certificado calidad $200 SU12/2023 Completo
una entidad directamente [ °8'anZas delarea de
certificada
Fuente: Autor
2.5.1. Desarrollar programa de entrenamiento para operarios pesadores.

En esta fase se procedio con los siguientes pasos:

a) Identificar los operarios que realizaban la operacion de pesado. Eran 2 en el turno
dia y 2 en el turno nocturno.

b) Darles induccién del manejo correcto de las balanzas e importancia de la precision

del pesaje. Ver Anexo D.
c) Verificar el entendimiento de lo ensefado, mediante una evaluacion de sus pesos
en un dia al azar de la semana del mes de noviembre, ver Anexo F.



2.5.2. Elaborar una LUP (Leccion de un punto).
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En la Figura 2.6, se muestra el disefio de una LUP que contiene los pasos basicos de como
se debe pesar correctamente y el manejo de la balanza, para que los operarios la tengan

en el Gemba.

2.5.3 Realizar calibracion externa de las balanzas usadas en el area de IQF.

LECCION DE UN PUNTO

@ CONOCIMIENTO BASICO () c€AsODE MEIORA MABROBACION!
TIPO DE LUP ) CASO DE PROBLEMA (O) cAsO DE SEGURIDAD
b b 1EFE DE CAUDAD

Pasos a seguir.

-

Pesar una funda vacia del material de

. empaque a usar.
1. Revisar que la superficie donde estd ls

balanza esté recta y que la celda de carga no
tenga agus acumulada.

2. Sedebe conectar la balanza, aseguréndose Adicionar el rango de peso de 2.02 2 2.03 Ibs,
que el cable estd en buen estado y proceder y determinar el rango de peso a usar.
a prender con el botén rojo.

w

Revisar que la balanza esté en unidad de
UBRAS, para el pesaje.

Figura 2.7 LUP Proceso de Pesado
Fuente: Autor

Se procede con el envio 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 area de
IQF, donde se elabora el empaque objeto de este estudio.

Se utilizd un laboratorio de calibracion acreditado en ISO/IEC 17025:2017, llamado Elicrom.

Ver anexo F.
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CAPITULO 3

3. RESULTADOS DE LA APLICACION Y DESARROLLO DE LA
METODOLOGIA.

En el presente capitulo, después de la identificacidon y evaluacién de la falta de habilidad y
el pesaje incorrecto atribuido a los operarios como una causa de la variabilidad en los pesos
netos del camaron pelado y devenado IQF en la presentacién de 2 Ib. Tras la ejecucién del
plan de implementacion del capitulo previo, se procedera a la evaluacién de los resultados
derivados de las nuevas datas de seguimiento correspondientes a los meses de noviembre
y diciembre. El propésito de esta evaluacion es evidenciar las mejoras implementadas en
el proceso.

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

Se procedié con la toma de data por operario, a quienes se denominaran 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 dia 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 analisis 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 estadisticos de dicho analisis.

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

Tabla ANOVA de dos factores con interaccion

Fuente GL SC MC F p
PARTE 4 0,0005983 00001496 51,2857 0,000
OPERARIO 3 0,0000046 0,0000015 05380 0,674
PARTE*OPERARIO 12 0,000035 0,0000029 0,000 0,742
REPETIBILIDAD 100 0,0001667 0,0000042  0,7000

TOTAL 119 0,0008046

Fuente: Autor



Tabla 11. Analisis del Sistema de Medicion R&R mes Noviembre

R&R del Sistema de medicion

Componentes de la varianza

% Contribucion
Fuente Comp Var (de Comp Var)
Gage R&R total 0,0000039 2421
Repetibilidad 0,0000039 2421
Reproducibilidad 0,0000000 0,00
OPERARIO 0,0000000 0,00
Parte a parte 0,0000121 75,79
Variacion total 0,0000160 100,00
Latolerancia del proceso es = 0,03
Evaluacion del sistema de medicion
Desv. Est. Var.estudio %Var estudio % Tolerancia
Fuente (DE) (6xDE) (%VE) (VE/Toler)
Gage R&R total 0,0019693 0,0118159 4920 39,39
Repetibilidad 0,0019693 0,0118159 4920 39,39
Reproducibilidad 0,0000000 0,0000000 0,00 0,00
OPERARIO 0,0000000 0,0000000 0,00 0,00
Parte a parte 0,0034846 0,0209073 87,06 69,69
Variacion total 0,0040025 0,0240152 100,00 80,05

Numero de categorias distintas =2

Fuente: Autor
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Estudio R&R método ANOVA Pesadores

Notificado por:  Ma. Isabel Ortiz

Nombre del sistema de medicién: Informe R&R Pesadore Tolerancia:
Fecha del estudio: Noviembre 2023 Misc:
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Figura 3.1 Informe de R&R para Pesadores
Fuente: Autor

En la tabla del analisis 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 variacion
en la medicion con un nivel de confianza del 95%.

El porcentaje de Contribucién muestra la variacién 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 variacion
se debe a la diferencia entre las partes.

El % Var del estudio compara la variacion del sistema con la variacion 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 variacion entre las mediciones esta
mayormente influenciada por la diferencia entre las partes medidas en lugar de por la
repetibilidad y reproducibilidad del equipo de medicion o de los operadores.
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En la grafica Componente de Variacion, el % de contribucion de Parte a Parte es mayor
que el R&R total del sistema de medicidn. Por lo tanto, gran parte de la variacion se debe
a la diferencia entre partes.

La grafica R por operario nos muestra bastante consistencia entre las mediciones de los
operarios.

La grafica Xbarra por Operario, la mayoria de los puntos se encuentran fuera de los limites
de control. Por lo tanto, gran parte de la variacién se debe a las diferencias entre las partes.

La gréafica Peso por Parte muestra las mediciones de la parte 1, 2 y 3, presentan mayor
variabilidad en sus datos. En la grafica Peso por Operario, se observa que el operario A,
presenta pesos ligeramente superiores a los operarios B, C y D.

En la grafica Interaccion Parte*Operario, las lineas estan aproximadamente paralelas y el
valor p que esta en la tabla de la interaccién parte*operario es de 0.742, lo cual indica que
no existe una interaccion 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 medicidn, con lo cual se valida que se ha entendido lo ensefado 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 dias de produccion
que se dedicaron a este producto, tomando una data de 5 pesos por dia cada 2 horas,
cumpliendo con el turno completo de cada dia. Los valores recabados se encuentran en el
Anexo G. Con esta data, se procede a realizar el analisis de repetibilidad y reproducibilidad,
que se muestra en la figura 3.1.

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

Tabla ANOVA de dos factores con interaccion

Fuente GL SC MC F P
PARTE 4 0,0007245 0,0001811 207,0000 0,000
OPERARIO 3 0,0000014 0,0000005 0,5240 0,674

PARTE*OPERARI 12 0,0000105 0,0000009  1,4650 0,141
REPETIBILIDAD 180 0,0001075 0,0000006
TOTAL 199 0,0008439

Fuente: Autor



Tabla 13. Analisis del Sistema de Medicion R&R mes Diciembre
R&R del Sistema de medicion

Componentes de la varianza
% Contribucion

Fuente Comp Var : Comp Var)
Gage R&R total  0,0000006 11,99
Repetibilidad 0,0000006 11,99
Reproducibilidad 0,0000000 0,00
OPERARIO 0,0000000 0,00
Parte a parte 0,0000045 88,01

Variacion total 0,0000051 100,00
La tolerancia del proceso es = 0,03

Evaluacion del sistema de medicion

%Var %

Desv.Est. Var.estudio estudio Tolerancia

Fuente (DE) (6xDE) (%VE) (VE/Toler)
Gage R&R total 0,0007840 0,0047037 3462 15,68
Repetibilidad 0,0007840 0,0047037 34,62 1,68
Reproducibilidad 0,0000000 0,0000000 0,00 0,00
OPERARIO 0,0000000 0,0000000 0,00 0,00
Parte a parte 0,0021243 0,0127460 93,82 42,49

Variacion total 0,0022644 0,0135862 100,00 45,29

Numero de categorias distintas =3

Fuente: Autor
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Informe de R&R del sistema de medicion (ANOVA) para Peso Neto - Diciembre
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Figura 3.2 Estudio R&R comparativo entre Pesadores
Data: Diciembre

Fuente: Autor

Para este segundo analisis de repetibilidad & reproducibilidad, se observa que en el analisis
ANOVA para la fuente Partes el valor de P se sigue manteniendo en 0.000, confirmando
gue se mantiene como una causa de variacion en la medicion con un nivel de confianza del
95%.

El porcentaje de contribucion de la fuente Parte a Parte incrementa de 75.79% a 88.01% y
continua siendo mucho mayor al del sistema total Gage R&R que es 11.99%. Recordar
que esta medicién muestra el % de la variacién total que corresponde a cada componente
de la varianza.

El % Var de la fuente parte a parte en este segundo analisis pasa de 87.06% a 93.82%,
este porcentaje compara la variacion del sistema de medicion que es de 34.62% con
respecto a la variaciéon del proceso segun los datos tomados en el analisis. Segun el grupo
AIAG (Automotive Industry Action Group), que es una organizacion 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 %Variacion mayor a 30% del sistema de
medicion no es aceptable y debe ser mejorado. Sin embargo, cabe destacar que en el
presente proyecto hemos logrado una reduccion de un % Var Gage R&R total de 98.43% a
34.62%, indicando que el sistema de medicién aun tiene mas oportunidades de mejora,
pero se puede considerar aceptable.

La grafica peso neto por operario, se ha reducido considerablemente el tamafio de las cajas,
lo cual nos indica que los pesos obtenidos tienen muy poca dispersién. Mejorando
considerablemente en comparacion a los obtenidos anteriormente.

En la grafica Interaccién Parte*Operario, se muestra que las lineas casi se superponen una
a la otra en la comparacién 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. Elaboracion de graficas de control y analisis de capacidad del proceso
luego de la implementacion.

Después de implementar las mejoras sugeridas, se llevo a cabo la recopilacion 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 metodologia de recoleccién de datos replico la utilizada al inicio del proyecto con el
propésito de evaluar la situacién previa a la implementacion de las mejoras.

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

Este enfoque permitira 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 comparacion antes y después
proporcionara una vision clara de los impactos logrados por las mejoras implementadas en
el sistema.
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En la Tabla 14, se puede apreciar la disminucion del porcentaje de extra peso en los

camarones P&D T-off IQF en fundas de 2 Ib, antes y después del proyecto.

Tabla 14. Comparativo de % Extra peso

ANTES DESPUES
% EXTRA PESO PROMEDIO 1,85% 1,29%
MAXIMO 3,90% 1,50%
MiNIMO -1,25% 1,15%
Fuente: Autor



29
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La mejora en la data de pesos tomada antes del proyecto vs después de la implementacién
se puede visualizar en la Tabla 15.

Tabla 15. Comparativo de Medias y Rangos de pesos

ANTES DESPUES

X 2,037000 2,025784

LCS 2,057600 2,028612

LCI 2,016400 2,022957
PUNTOS FUERA 12 2

RANGO 0,03570 0,00490

LCS 0,07550 0,01037

LCI 0,00000 0,00000
PUNTOS FUERA 6 0

Fuente: Autor
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Se elabora un analisis de capacidad del proceso referencial, puesto que si bien es cierto el
proceso de pesado ha mejorado mucho aun la data anterior muestra que no se encuentra
bajo control estadistico. El objetivo de hacer este analisis de capacidad referencial es tener
una visién del antes y después de las mejoras. Se observa que los datos se encuentran
dentro de los limites de extra peso 1% a 1,5%. Sin embargo, aun hay que trabajar en
mejorar la precisiéon 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 mas cercano a 1 para garantizar que el proceso sea capaz de producir productos
dentro de las especificaciones de manera consistente.

Capacidad del Proceso % Extra peso camarén P&D T-off IQF 2Ib

LEI Objetivo LES
Procesar datos i il i Largo plazo

LEI 1 ) = = = Corto plazo
Objetivo 1,25 i
LES 15 i Capacidad largo plazo
Media de la muestra 1,28922 | Pp 0,55
Numero de muestra 255 i i PPL 0,63
Desv.Est. (Largo plazo)  0,151863 ! ] PPU 0,46
Desv.Est. (Corto plazo)  0,12392 3 : Ppk 0,46

: ' Cpm 0,53

i i Capacidad corto plazo

i Cp 067

i cPL 0,78

1 CPU 0,57

i Ccpk 0,57

1.0 11 12 13 14 15 16

Rendimiento

Esperado Esperado

Observado Largo plazo  Corto plazo

% < LEI 0,00 2,84 0,98
% > LES 0,00 8,26 4,45
% Total 0,00 11,10 543

La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.

Figura 3.5 Analisis de capacidad del proceso del % extra peso en camarén P&D T-off IQF 2 Ib

Data: noviembre - diciembre

Fuente: Autor
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3.3. Impacto Financiero del Proyecto.

En la empresa exportadora de camarén pelado y desvenado crudo congelado IQF, se ha
detectado segun los analisis de calidad que se esta empacando un promedio de 1,85% de
extra peso por cada funda de 2 libras de camardn procesada

La exportacion de esta variedad implica el envio 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 camarén 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 compaiiia.

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

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

Lb/extrapes Ahorro $/mes Ahorro

Mes Lb/ Contenedor | Extrapeso |o/contenedo $/1b (20 acumulado/
r contenedores) mes

0 40.000 1,85% 740 $ 400 % 59.200,00 | $ -
Noviembre 40.000 1,40% 560 $ 400 ($ 44.800,00 | $ 14.400,00
Diciembre 40.000 1,29% 516 $ 400($ 41.280,00 | $ 17.920,00
Enero 40.000 1,29% 516 $ 400( 9 41.280,00 | $ 17.920,00
Febrero 40.000 1,29% 516 $ 400( 9 41.280,00 | $ 17.920,00

Fuente: Autor

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



Tabla 17. Costos de Fabricacion

ANTES | DESPUES
Ingresos obtenidos por mejora del proceso $0,00 $17.920,00
(-)Costo de fabricacion
Materia prima $0,00 $0,00
Entrenamiento $0,00 $100,00
Control y monitoreo de data $0,00 $600,00
Calibraciones de Balanzas $0,00 $500,00
Sefialética de Instrucciones $0,00 $300,00
Total de costos de Fabricacion $0,00 $1.500,00

Fuente: Autor

32



33

Tabla 18. Flujo de Caja y Calculo VAN/TIR

FLUJO DE CAJA Y CALCULO DE VAN TIREN 1 ANO

0 Mes 1 Mes?2 Mes 3 Mesd Mes 5 Mes 6 Mes7 Mes 8 Mes9  Mest0  Mestt  Mest2

CIMGESONEOPOMERRTE o om0 SN0 SN0 STINN STINN STIBN STYDM STADM STAOM SMANM0 SN SN0
{Cososde Fabricacion SN0 S0 00 S0 S0 00 SE S0 00 $e 90 00 s
Vaeiapima SO0 SO0 S0 00 S0 S0 00 S0 0 00 e 00 500

Ewenamiente  S0000 SO0 000 00 S0 00 S0 S0 00 S0 00 00 S0
Comolymontoeodedta  SK0000 000 S000 S0 S0 SO0 S0 S0 00 sE 90 00 S0
Cobvacines e Baarzss 60000 S000 SO0 SO0 00 SO0 S0 00 S0 90 00 S0 S0
Soibicadehscciones  SX000 000 S000 SO0 S0 S0 000 S0 S0 00 S0 S0 500

(<)Utlidad Bruta §1440000 §17.92000 §17.92000 $17.92000 §17.92000 $17.920.00 $17.92000 $17.92000 $§17.92000 $17.92000 §17.92000 $17.920.00
(-|Gastos Operacionales

(<|Utlidad Operativa §1440000 §17.92000 §1792000 $17.92000 §17.92000 $17.920.00 $17.92000 S$17.920.00 §17.92000 $17.920.00 §17.92000 $17.920.00
Ganancias y Pérdidas

(<|Utlidad antes impuestos y PT §1440000 §17.92000 $17.92000 $17.92000 $17.92000 S$17.920.00 $17.92000 S§17.920.00 $§17.92000 $17.92000 §17.92000 $§17.920,00
(+Paticpacin Trabaadores 15% §216000  $268600 §2686.00 268600 $2688,00 S268800 $2688,00 S268800 268800 S268800 $268800 5268800
(<)Utlidad antes de impuestos $1224000 1623200 $15.23200 $16.23200 $1523200 $16.23200 $15.23200 $16.23200 $15.23200 $16.23200 §15.23200 $16.232.00
(‘Jmpuesto ala Renta 25% §3060,00  $380800  $380800 380800 $3.80800 380800 $380800 $380800 $380800 $380800 360600  $3.80800
(<)Utidad neta §9.000,00  $11.42400 $11.42400 $11.42400 §11.42400 $11.42400 1042400 $11.42400 $11.42400 §11.42400 $11.42400 $11.42400
(<|Flujo Caja § 150000 § 916000 § 1142400 § 1142400 § 1142400 § 1142400 § 1142400 § 1142400 § 1142400 § 1142400 § 1142400 § 11.424.00 § 1142400
Tasa Rendimiento (12%/12 meses) 1h ‘

VAN (Valor Actual Neto) §  124.856,22 ganancia anual

TIR (Tasa Interna de Retorno) 032% |

Fuente: Autor

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

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

El calculo 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 inversién
inicial es relativamente pequefa en comparacion con los ingresos proyectados segun la
informacion del flujo de caja.
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CAPITULO 4

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

4.1 Conclusiones.

Las conclusiones extraidas después de la implementacion del plan de mejoras en
el proyecto son las siguientes:

El objetivo general de reducir el porcentaje de extra peso en camaréon P&D
T/off IQF empacado en fundas de 2 Ib se superd exitosamente. Se ha
reducido de 1.85% a 1.29%. Logrando una recuperacion econémica de $
17.920 mensuales para la empresa.

La aplicacion de herramientas estadisticas permitio obtener una vision
objetiva y cuantitativa de la situacion previa a la implementacién de las
mejoras en la calidad.

La aplicacion de las graficas Series de tiempo del % extra peso, Control
Xbarra-R y Analisis de Capacidad referencial; evidencié que el proceso
estaba fuera de control estadistico antes de las mejoras. Después de
implementar las soluciones propuestas; el proceso, aun no se encuentra
totalmente bajo control estadistico; sin embargo, con los resultados actuales
del % de extra peso dentro de los limites establecidos por la empresa (1% a
1.5%); podemos afirmar que el proceso se encuentra estable, cumpliendo
con las especificaciones de calidad establecidas.

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 teoricas y practicas, aplicacion LUP
(Lecciones de un Punto) en el gemba como ayuda visual al proceso de
pesado, calibraciones de las balanzas por entes certificados, recopilacion y
analisis de data de pesos en las semanas siguientes. Las herramientas de
estadisticas, especialmente el analisis de repetibilidad y reproducibilidad,
confirmaron que la reproducibilidad de los operarios como fuente de
variabilidad en el sistema de medicion, esta bajo control después de las
mejoras implementadas.

El andlisis de capacidad del proceso actual muestra una mejora significativa
en la variabilidad de los pesos después de la implementacién. Aunque el Cpk
actual es de 0.57, indicando que aun hay oportunidades de mejora, todos los
pesos estan dentro de los limites de las especificaciones de calidad,
destacando un avance positivo, y una ganancia por concepto de ahorro de
materia prima.



4.2. Recomendaciones.

Después de las soluciones implementadas, y los resultados verificados, se
recomienda:
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I.  Mantener un programa de capacitacion y evaluacién 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.

[I. Establecer un proceso de monitoreo y evaluacion bimensual de los
instrumentos de medicién, especificamente las balanzas. Esto tiene como
objetivo prevenir que las balanzas se conviertan en una fuente de variabilidad

de pesos, asegurando su calibracién y correcto funcionamiento.

lll.  Implementar un seguimiento mensual de estadisticos como: Graficas de
control como Xbarra-R, analisis de capacidad del proceso y serie de tiempo
de los porcentajes de extra peso. Esto permitira detectar de manera
temprana cualquier desviacion del proceso antes de que salga de control
estadistico, facilitando una accion inmediata para mantener la estabilidad del

proceso.

IV.  En un mediano plazo, considerar la migracion a balanzas tipo semaforo.
Estas balanzas permiten establecer rangos de pesado visualmente
identificables para los pesadores, facilitando el proceso y reduciendo la
posibilidad de errores. Ademas, se sugiere realizar una nueva evaluacion 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 proporcionara una
vision precisa y constante de la pérdida econdémica asociada con este
aspecto especifico de la calidad del producto, facilitando la toma de

decisiones informada y orientada a resultados.
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ANEXOS



ANEXO A

Dias de | Muestra | Muestra | Muestra | Muestra | Muestra Peso %
proceso 1 2 3 4 5 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 1,30%
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 1,30%
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 1,30%
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% | Minimo
3,90% | Maximo




ANEXO B

ore. | EMADE ke anauss| equa | MOPAUOA [ PREENTA] o0 o unioan| pesonera | pesaoon
", Producal”, " o (| aon | LT, .

2000010252] 01/07/2023 | 1julio202321:53| IQFL _[PYDT/OFF [sx2lb_ [31/35 |18 2,020 |LUis VELZ
2000010252 01/07/2023 | 1julio202322:25| IQF1 _[PYDT/OFF [sx2lb  [31/35 |18 2,035 |LUISVELZ
2000010252] 01/07/2023 | 1julio 202322:50| I1QF1 _[PYDT/OFF [sx2lb_ [31/35 |18 2,045 |LUISVELZ
2000010252] 01/07/2023 | 2julio 2023025 | I1QFL  [PYDT/OFF [sx2lb_ [31/35 |18 2,030 LIS VELZ
2000010252 01/07/2023 | 2julio 2023052 | I1QF1 [PYDT/OFF [sx2lb  [31/35 [i8 2,030 _|LUisVewz
2000010252 01/07/2023 | 2julio2023123 | IQF1 [PYDT/OFF [sx2lb  [31/35 [i8 2,035 |LUISVELZ
2000010252 01/07/2023 | 2julio 2023146 | IQF1 _[PYDT/OFF [sx2lb  [31/35 [i8 2,040 LIS VELZ
2000010252 01/07/2023 | 2julio20232:17 | I1QF1 [PYDT/OFF [sx2lb  [31/35 |18 2,035 |LUIS VELIZ
2000010252 01/07/2023 | 2julio 2023252 | IQF1 _[PYOT/OFF [sx2lb  [31/35 [i8 2,040 |LUISVELZ
2000010252{ 01/07/2023 | 2julio 2023327 | IQF1  [PYDT/OFF [sx2lb  [31/35 |18 2,045 |LUISVELZ
2000010252 01/07/2023 | 2julio 2023358 | IQF1 [PYDT/OFF [sx2lb  [31/35 [i8 2,020 LIS VELZ
2000010255 01/07/2023 [ 3julio 20231520 IQF1  [PYOT/OFF [sx2lb  [31/35 |18 2,055 _|SAMUEL FAIARDO
2000010297 03/07/2023 | 4julio20231:04 | IQF1 [PYDT/OFF [sx2lb  [31/35 |18 2,055 _[SERGIA CEDENO
2000010297 03/07/2023 | 4julio2023120 | 10Ft  [PYDT/OFF [sxalb  [31/35 |18 2,050 _[SERGIA CEDERNO
2000010311] 04/07/2023 | 4julio2023923 | 1QF1 [PYDT/OFF [sx2lb [16/20 [i8 2,030 _|MERCY MOREIRA
2000010311] 04/07/2023 | 4julio20239:58 | 1QF1 [PYDT/OFF [sx2lb  [16/20 |18 2,035 _|MERCY MOREIRA
2000010311 04/07/2023 | 4julio202322:04| I1QF1 _[PYDT/OFF [sx2lb [31/35 |18 2,030 _[SERGIA CEDENO
2000010311 04/07/2023 | 4julio20232221| IQFL [PYDT/OFF [sx2lb  [31/35 |18 2,040 _[SERGIA CEDENO
2000010311] 04/07/2023 | 4julio202322:34] IQFL  |PYDT/OFF |520b  |31/35 |i8 2,035 _[SERGIA CEDENO
2000010311 04/07/2023 [ 4julio202323:19| IQF1 _[PYDT/OFF [sx2lb [31/35 |18 2,000 _[SERGIA CEDENO
2000010311] 04/07/2023 | 4julio202323:38| IQF1 [PYDT/OFF [sx2lb  [31/35 |18 2,030 _[SERGIA CEDENO
2000010311] 04/07/2023 | 5julio2023051 | IQF1 [PYDT/OFF [sx2lb  [31/35 |18 2,025 _[SERGIA CEDENO
2000010311 04/07/2023 | 5julio2023129 | IQF1 [PYDT/OFF [sx2lb  [31/35 [i8 2,035 _[SERGIA CEDENO
2000010311] 04/07/2023 | 5julio20232:13 | I1QF1 [PYDT/OFF [sx2lb [31/35 |18 2,040 _[SERGIA CEDENO
2000010311 04/07/2023 | 5julio20234:12 | 1QF1 [PYOT/OFF [S2lb  [31/35 |18 2,040 _[SERGIA CEDENO
2000010311] 04/07/2023 | 5julio 2023455 | IQF1 _[PYOT/OFF [sx2lb  [31/35 [i8 2,040 _[SERGIA CEDENO
2000010341] 06/07/2023 | 6julio202322:51| IQFL _[PYDT/OFF [sx2lb [31/35 |18 2,045 _[SERGIA CEDENO
2000010367 06/07/2023 [ 07/07/202317:03| IQF1 _[PYDT/OFF [sx2lb [31/35 |18 2,050 _|SAMUEL FAIARDO
2000010415 09/07/2023 [ 10julio20235:51| 1QF1  [PYDT/OFF [sx2lb [31/35 |18 2,055 _|SERGIA CEDENO
2000010415 09/07/2023 [ 10julio2023623| IQFL _ [PYDT/OFF [sx2lb  [31/35 |18 2,055 _[SERGIA CEDENO




2000010415 09/07/2023 | 10julio20236:28 1QF1  [PYDT/OFF [Sx21b  |31/35 |LB 2,020 [SERGIA CEDENO
2000010415 10/07/2023 | 10julio20237:19 IQF1  [PYDT/OFF [Sx2lb  [31/35 |LB 2,060  |SERGIA CEDENO
2000010429 09/07/2023 |11 julio 2023 11:42|  1QF1  [PYDT/OFF |Sx2lb  [31/35 |LB 2,040  [MERCY MOREIRA
2000010429 09/07/2023 |11 julio 2023 12:08|  1QF1  [PYDT/OFF [Sx2lb  |31/35 |LB 2,045  [MERCY MOREIRA
2000010429 09/07/2023 |11 julio 2023 13:50(  1QF1  [PYDT/OFF |5x2lb  [31/35 |LB 2,035  |MERCY MOREIRA
2000010429 09/07/2023 |11 julio 2023 14:31|  1QF1  [PYDT/OFF |5x2lb  [31/35 |LB 2,030  |MERCY MOREIRA
2000010429 09/07/2023 |11 julio 2023 14:49| 1QF1  [PYDT/OFF |Sx2lb  [31/35 |LB 2,040  [MERCY MOREIRA
2000010429 09/07/2023 |11 julio 2023 15:00(  IQF1  [PYDT/OFF |5x2lb  [31/35 |LB 2,060  |MERCY MOREIRA
2000010429 09/07/2023 | 12 julio 20230:38 [ 1QF1  [PYDT/OFF |5x2lb  [31/35 |LB 2,020  [LUISVELIZ
2000010429 09/07/2023 | 12 julio 2023 1:08( IQF1  [PYDT/OFF |5x2lb  [31/35 |LB 2,025 |LUIS VELIZ
2000010429 09/07/2023 | 12julio20231:29| 1QF1  [PYDT/OFF |5x2lb  [31/35 |LB 2,040  [LUISVELIZ
2000010429 09/07/2023 [ 12julio 20233:00 IQF1  [PYDT/OFF [Sx21b  [31/35 |LB 2,025 |LUIS VELIZ
2000010249 11/07/2023 | 12julio20233:29| IQFL  |PYDT/OFF [Sx2lb  (31/35 |LB 2,010  |LUIS VELIZ
2000010429 09/07/2023 | 12 julio 20233:50( 1QF1  [PYDT/OFF [Sx21b  [31/35 |LB 2,035 |LUIS VELIZ
2000010437 10/07/2023 | 12julio 20235:28| IQFL  |PYDT/OFF [Sx2lb  (31/35 [LB 2,030 |LUIS VELIZ
200010437 11/07/2023 | 12julio 20235:54| IQFL  |PYDT/OFF [Sx2lb  (31/35 |LB 2,040  [LUISVELIZ
2000010437 10/07/2023 | 12 julio2023554| I1QF1  |PYDT/OFF |Sx21b  [31/35 |LB 2,030 |LUIS VELIZ
2000010437 12/07/2023 |12 julio 2023 10:03]  1QF1  |PYDT/OFF [Sx21b  [31/35 |LB 2,055  |SERGIA CEDENO
2000010437 12/07/2023 [12 julio 2023 10:11)  IQF1  [PYDT/OFF [Sx2lb  [31/35 |IB 2,045  |SERGIA CEDENO
2000010437 12/07/2023 [12 julio 2023 10:43]  IQF1  [PYDT/OFF [Sx2lb  [31/35 |LB 2,055  |SERGIA CEDENO
2000010437 12/07/2023 [12 julio 2023 11:29]  IQF1  [PYDT/OFF [Sx2lb  [31/35 |LB 2,055  |SERGIA CEDENO
2000010437 12/07/2023 [12 julio 20231135  IQF1  [PYDT/OFF [Sx2lb  [31/35 |LB 2,055  |SERGIA CEDENO
2000010452 12/07/2023 [12 julio 2023 13:47)  IQF1  [PYDT/OFF [Sx2lb  [31/35 |LB 2,045  [SERGIA CEDENO
2000010452 13/07/2023 |13 julio 2023 15:03]  IQF1  |PYDT/OFF [Sx2lb  (31/35 |LB 2,050  [SERGIA CEDENO
'2000010468| 13/07/2023 [13 julio 202321:40  IQF1  [PYDT/OFF [Sx2lb  (31/35 |LB 2,045  [SAMUEL FAJARDO
2000010468 13/07/2023 |13 julio 2023 22:21)  IQFL  |PYDT/OFF [Sx2lb  (31/35 |LB 2,040 |SAMUEL FAJARDO
2000010468 13/07/2023 |13 julio 2023 23:03|  IQFL  |PYDT/OFF [Sx2lb  (31/35 |LB 2,040  [SAMUEL FAJARDO
'2000010468| 13/07/2023 |13 julio 2023 23:42| IQF1  [PYDT/OFF [Sx2lb  [31/35 |LB 2,055  |SAMUEL FAJARDO
'20000104681 13/07/2023 | 14julio 20230:22) IQFL  |PYDT/OFF [Sx2lb  (31/35 |LB 2,040  [SAMUEL FAJARDO
'2000010468| 13/07/2023 | 14julio20231:01] IQF1  [PYDT/OFF [Sx2lb  [31/35 |LB 2,040  [SAMUEL FAJARDO
'2000010468| 13/07/2023 | 14julio 20235:30| 1QF1  |PYDT/OFF |5x2Ib  [31/35 |LB 2,050  [SAMUEL FAJARDO
'2000010468| 13/07/2023 | 14 julio 20236:08| IQF1  [PYDT/OFF [Sx2lb  [31/35 |LB 2,050  [SAMUEL FAJARDO
'2000010468| 13/07/2023 | 14julio 2023 6:08| 1QFL  [PYDT/OFF [Sx2lb  [31/35 (LB 2,020  [SAMUEL FAJARDO




2000010464 13/07/2023 | 14julio 20236:08| 1QF1  [PYDT/OFF |Sx21b  [31/35 (LB 2,020  |SAMUEL FAJARDO
2000010486 14/07/2023 (17 julio 2023 22:00{ 1QF1  [PYDT/OFF [Sx2lb  [31/35 (LB 2,035  |SAMUEL FAJARDO
2000010486 14/07/2023 |17 julio 2023 22:43]  1QF1  [PYDT/OFF |Sx21b  [31/35 |LB 2,046 |SAMUEL FAJARDO
2000010524 17/07/2023 (17 julio 2023 22:34|  1QF1  [PYDT/OFF [Sx21b  [31/35 (LB 2,035  |MERCY MOREIRA
2000010524 17/07/2023 (17 julio 2023 23:04]  1QF1  [PYDT/OFF |Sx2b  [31/35 |LB 2,040  |MERCY MOREIRA
2000010486 14/07/2023 (17 julio 202323:20{  IQF1  [PYDT/OFF [Sx2lb  [31/35 (LB 2,045  |SAMUEL FAJARDO
2000010524 17/07/2023 (17 julio 2023 23:41]  1QF1  |PYDT/OFF |[Sx2lb  [31/35 |LB 2,030 |MERCY MOREIRA
2000010524 17/07/2023 | 17 julio 20230:02( 1QF1  [PYDT/OFF |Sx2lb  [31/35 |LB 2,035 |MERCY MOREIRA
2000010486] 14/07/2023 |17 julio202323:58] 1QF1  |PYDT/OFF |5x21b  |31/35 |LB 2,045  [SAMUEL FAJARDO
2000010486 14/07/2023 | 18julio20231:22| 1QF1  [PYDT/OFF [Sx2lb  [31/35 |LB 2,045  |SAMUEL FAJARDO
2000010524 17/07/2023 | 18 julio 20231:30| 1QF1  [PYDT/OFF [Sx2lb  [31/35 (LB 2,035  |MERCY MOREIRA
2000010452 12/07/2023 | 18 julio 20232:19| 1QF1  [PYDT/OFF [Sx2lb  [31/35 |LB 2,040  |MERCY MOREIRA
2000010486 14/07/2023 | 18julio20232:00{ IQF1  [PYDT/OFF |Sx2lb  [31/35 (LB 2,050  |SAMUEL FAJARDO
2000010486 14/07/2023 | 18julio20232:42| 1QF1  |PYDT/OFF [Sx2b  [31/35 (LB 2,044 |SAMUEL FAJARDO
2000010486 14/07/2023 | 18julio20234:02| 1QF1  [PYDT/OFF |Sx2lb  [31/35 (LB 2,035 |SAMUEL FAJARDO
2000010486 14/07/2023 | 18julio20234:41| 1QF1  [PYDT/OFF |Sx21b  [31/35 |LB 2,040  [SAMUEL FAJARDO
2000010486 14/07/2023 | 18julio 20235:22| 1QF1  [PYDT/OFF [Sx21b  [31/35 (LB 2,045  |SAMUEL FAJARDO
2000010524 18/07/2023 [18 julio 2023 12:45]  1QF1  |PYDT/OFF [Sx2lb  [31/35 (LB 2,050  [SERGIA CEDENO
2000010524 18/07/2023 |18 julio 2023 14:15]  1QF1  [PYDT/OFF [Sx21b  [31/35 |LB 2,030  [SERGIA CEDENO
2000010524 18/07/2023 |18 julio 2023 16:17[  1QF1  [PYDT/OFF |Sx2lb  [31/35 |LB 2,060 |SERGIA CEDENO
2000010486 14/07/2023 | 18/07/202321:40 | 1QF1  [PYDT/OFF |Sx2l1b  [31/35 |LB 2,040  |SAMUEL FAJARDO
2000010524 17/07/2023 |18 julio 2023 21:59  1QF1  [PYDT/OFF |Sx2lb  [31/35 |LB 2,035  |MERCY MOREIRA
2000010486 14/07/2023 | 18/07/202322:10 | 1QF1  [PYDT/OFF [Sx2lb  [31/35 |LB 2,040  [SAMUEL FAJARDO
2000010524 17/07/2023 |18 julio 2023 22:24|  1QF1  [PYDT/OFF [Sx21b  [31/35 (LB 2,040  |MERCY MOREIRA
2000010486 14/07/2023 | 18/07/202322:41 | 1QF1  |PYDT/OFF [5x21b  [31/35 |LB 2,045 |SAMUEL FAJARDO
2000010524 17/07/2023 |18 julio 2023 22:51|  1QF1  [PYDT/OFF |Sx2lb  [31/35 |LB 2,045  |MERCY MOREIRA
2000010524 17/07/2023 (18 julio 202323:20]  IQF1  [PYDT/OFF |Sx2lb  [31/35 |LB 2,025  |MERCY MOREIRA
2000010486 14/07/2023 | 18/07/202323:10 | IQF1  [PYDT/OFF |Sx2lb  [31/35 (LB 2,045  |SAMUEL FAJARDO
2000010524 17/07/2023 |18 julio 2023 23:49|  1QF1  [PYDT/OFF |Sx2lb  [31/35 |LB 2,040 |MERCY MOREIRA
2000010468 13/07/2023 | 19/07/20230:41 [ 1QF1  [PYDT/OFF |Sx2lb  (31/35 |LB 2,035  |SAMUEL FAJARDO
2000010524 17/07/2023 | 19julio 2023 1:02| IQF1  [PYDT/OFF [Sx2lb  [31/35 |LB 2,035  |MERCY MOREIRA
2000010524 17/07/2023 [ 19julio20231:31| 1QF1  [PYDT/OFF [Sx2lb  [31/35 (LB 2,040  |MERCY MOREIRA
200001524 18/07/2023 [ 19julio20231:53| 1QF1  [PYDT/OFF |Sx2lb  |31/35 (LB 2,045  |MERCY MOREIRA




S —

—— e ————

P

IQF1

PYDT/OFF

2,045

MERCY MOREIRA

2000010524 | 17/07/2023 | 19 julio 2023 2:04 Sx2lb  |31/35 |8

2000010524 | 17/07/2023 | 19 julio 2023 2:35 IQF1  [PYDT/OFF [5x2lb  |31/35 |LB 2,040  |MERCY MOREIRA
2000010468 | 13/07/2023 | 18/07/2023 2:35 IQFL  [PYDT/OFF |x2lb  [31/35 |IB 2,045  |SAMUELFAJARDO
2000010524 | 18/07/2023 | 19 julio 2023 3:02 IQFL  [PYDT/OFF [5x2lb  |31/35 |LB 2,025  [MERCY MOREIRA
2000010468 | 13/07/2023 | 18/07/2023 3:08 IQFL  [PYDT/OFF |Sx2lb  [31/35 |LB 2,040  |SAMUELFAJARDO
2000010452 | 12/07/2023 | 19 julio 2023 3:22 IQFL  [PYDT/OFF |Sx2lb  [31/35 |IB 2,035  [MERCY MOREIRA
2000010452 | 12/07/2023 | 19 julio 2023 4:02 IQFL  [PYDT/OFF [5x2lb  [31/35 |LB 2,035  [MERCY MOREIRA
2000010468 | 13/07/2023 | 19/07/20234:16 IF1  [PYDT/OFF [x2lb  [31/35 |8 2,050  |SAMUELFAJARDO
2000010452 | 12/07/2023 | 19 julio 2023 4:38 IQF1  |PYDT/OFF [5x2lb  [31/35 |18 2,040  [MERCY MOREIRA
2000010468 | 13/07/2023 | 19/07/2023 4:44 IQFL  [PYDT/OFF [5x2lb  |31/35 |LB 2,040  [SAMUEL FAJARDO
2000010468 | 13/07/2023 | 19/07/20236:22 IQFL  [PYDT/OFF |Sx2lb  [31/35 |LB 2,050  |SAMUELFAJARDO
2000010452 | 12/07/2023 | 19 juli0202311:22 | 1QF1  |PYDT/OFF [5x2lb  [31/35 |LB 2,030 |LUIS VELIZ
2000010452 | 12/07/2023 | 19 julio202312:51 | 1QF1  |PYDT/OFF [sx2lb  [31/35 |LB 2,030  [LUIS VELIZ
2000010452 | 12/07/2023 | 19 julio202311:46 | 1QF1  |PYDT/OFF [5x2lb  [31/35 |LB 2,035  |LUIS VELIZ
2000010452 | 12/07/2023 | 19 julio202312:11 | 1QF1  |PYDT/OFF [sx2lb  [31/35 |LB 2,045 LUIS VELIZ
2000010452 | 12/07/2023 | 19 julio202312:11 | 1QF1  |PYDT/OFF [5x2lb  [31/35 |LB 2,045  |LUIS VELIZ
2000010452 | 12/07/2023 | 19 julio202312:31 | 1QF1  |PYDT/OFF [5x2lb  [31/35 |18 2,040 |LUIS VELIZ
2000010452 | 12/07/2023 | 19 juli0202313:59 | 1QF1  |PYDT/OFF [sx2lb  [31/35 |LB 2,040 LUIS VELIZ
2000010468 | 13/07/2023 | 19 julio202314:36 | 1QFL  [PYDT/OFF |Sx2lb  [31/35 |B 2,035  [LUIS VELIZ
2000010468 | 19/07/2023 | 19 juli0202315:07 | 1QF1  |PYDT/OFF [sx2lb  [31/35 |LB 2,035  |LUIS VELIZ
2000010468 | 13/07/2023 | 19 juli0202315:30 | 1QF1  |PYDT/OFF [sx2lb  [31/35 |LB 2,040 |LUIS VELIZ
2000010557 20/07/2023 | 0julio202315:53 | 1QF1  [PYDT/OFF |5x2lb  [31/35 |LB 2,060 |SERGIA CEDENO
2000010557 | 20/07/2023 | 20/07/2023 15:03 IQFL  [PYDT/OFF |Sx2lb  [31/35 |IB 2,000 |SERGIA CEDENO
200001057 | 20/07/2023 | 20 julio202315:57 | 1QF1  |PYDT/OFF [sx2lb  [31/35 |LB 2,040  |SERGIA CEDENO
2000010690 | 25/07/2023 | 25 juli0202313:29 | 1QFL  [PYDT/OFF [Sx2lb  [31/35 |8 2,039  [MERCY MOREIRA
2000010690 | 25/07/2023 | 25 julio202313:33 | 1QF1  |PYDT/OFF [5x2lb  [31/35 |LB 2,039 |MERCY MOREIRA
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ANEXO C

PESOS EN LBS
#MUESTRA | BAL#31 BAL#15
1 2,020 2,020
2 2,040 2,030
3 2,030 2,025
- 2,050 2,045
5 2,020 2,015
6 2,040 2,035
7 2,015 2,020
8 2,030 2,025
9 2,050 2,020
10 2,045 2,035
19 2,030 2,030
12 2,035 2,030
13 2,020 2,010
14 2,050 2,040
15 2,015 2,015
16 2,035 2,030
g 2,040 2,030
18 2,025 2,030
19 2,055 2,040
20 2,035 2,035




ANEXO D

REGISTRO DE ASISTENCIA A CAPACITACION

CODIGD: R-TH-09

VERSION: 04

EMISION: 11.08-2017

REVISION: 15-10-2021

PAGINA: 1

FECHA: '1,.]"] /-’i"kT&JL'rE ':_’,5',? 3
NOMBRE DE LA capaciTacion: (U d/m dos Y wedidas dpl fesa)@
EXPOSITOR:  KAPUIN lr'vﬂ;*qm_

CEDULA NOMBRES | DEPARTAMENTO|  CARGO FIRMA
a8y 75128 _|Supio Modbize | ustiios | Forodao Soapalsidze
235,244 040 | hﬂg Muﬂwﬁw %iu A de‘u W:M Hapiz o
C'}L' Y frll"l Ibssk Iill_.._ ] g ! 'F‘g:,l,{u;.lf"-?' IT"{(.‘_LE-U‘:'LI;G'" I_-é—" i gl + _r‘s-l: L&?"_. "/"ﬂ'_
1929 4o qg&}; Lu‘r’& VF—' /:& f?::hfu.ﬁ?an ﬂVr_ ,w;.,d""m? bﬂtj

‘HW (Lw o

FIRMA EXPOSITOR

095029

L7 O

CEDULA EXPOSITOR



Factores a rovisar antes

‘ de iniciar las labores

* Revisar que el equipo se encuentre
Implo y seco.

Cuidados y medidas del * Verfcar gue 00 hay reschuosde

a3 on 3 celda de carga
.
Pesa]e * Verificer que b superficie de by
mesa esté estable y que las patitas
de las balanzas estén completas y
1003 p0yadas sobre Ly mess

+ Se verifica con b pesa
patron b exactitud de
Verificacion de 12 balanza.

funcienamiento
* Se verifica la unidad
depesada LboXg

* Se encende L balanza personado of botde rejo
ONJOFF

* Verfcanos b intogrdad dol cable de conenién, o
debe estar pelado ni presicnade con nada,

| Iniclo de labores

I Limpleza de
la balanza

Cuidados en
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ANEXO E

BERVICIC
@ LABORATORIO DE CALIBRACION ACREDITADO J o ieremraen
ISO/IEC 17025:2017 =
E“ CROMa Acsredited Calibration Laboratory ISOAEC 170252017 ey i W
s ; AT
¢ Cscones ccie O CERTIFICADO DE CALIBRACION =
5 Dl onginal Cartificate of Callbration i%
s . N° CGC-7140-006-23 L
CERTPCAN B e
Cliente: COFIMAR SA Este centificado de calibracion documenta la
Cushariar trazabilided a los estdndares naclonales,
2 ik . que realizan las unidades de medida de
E:. ,EE: B Lo Rl acuerda con el Sistema Intermacional de
Unidades {SI)
Telgfono: 043712415
Fhang Mumber
Persona de Contacio: Ing. Ma. Isabel Ortiz Con el fin de asegurar la calidad de sus
Canfac! Pérson mediciones, el usuario estd obligado a
) recalibrar sus instrumentos a Intervalos
eta: DE %
m BALAMZA PLATAFORMA apropiades.
Escangs ssle OF y encuanine;
Em ;;:wm'u This calibration certificate documemnis the
Carf oniginaleg e ol - i i 3
i i I acgabr.hnr to national standards, which
Diocumantas felsvanies, manuaies, fotografias realize the units of measurement according
to the Infernabional System aof Uinits (51)
Marca; CAS
Aanufacfurer
i In orger fo ensurs the guality of thalr
ms’ﬂ : NG ESPECIFICA measurements; the user is obliged to have
the object recalibrated at  appropriate
Mo, de Serie: 19050385 intervals.
Sanal Numbsar
[dentificacian: COF2_BALO31
Tammlificatio
Ubicaclén del Objata’™: PRODUCCION
Wem Locelion
Fecha de Recepcidn: 2023-11-24
Dale af Receipd
Fecha de Callbracidn: 2023-11-24
Caltirabon Dale
Praxima Fecha de Callbracian: 202411
Dus Oale
Técnico Responsable: Walter Guaranda
Responsible Tachnician
Persona que Autoriza / Fecha de Emisian: Ing. Savino Fineda / 2023-11-28
Parson authonzing / Dats of lsswe

Autarlzada y lirmada elactrdnicamante par SAVING ENRIGUE FINEDA
GONZALEZ

Hombire da recanceimienta (D) en=SAVING ENRIGUE PINEDA GONZALEZ,
=arialumber=080623155158, au=ENTIDAD DE CERTIFICACION DE
INFORMACION, a=SECURITY DATA 5.4 2, c=EC

Facha: 2023-11-28 168:21:30




@ LABORATORIO DE CALIBRACION AGREDITADO J iramon
| . A Aalcin 0 SA6 C 0000

ELICROME Accredited Calbration 170252017

CERTIFICADO DE CALIBRACION &
N° CGC-7140-006.23 AccarsiTE

ERTECAT b 1

Este certificado no podré reproducirse excepto en su totalidad sin la aprobacién escrita del laboratorio Elicrom-Calibracidn. Los
resultados contenidos en este certificado son vélidos Gnicamente para el item aqui descrito, en el momento y bajo las
condiciones en que se realizé la calibracién,

La versién en inglés del certificado de calibracién no es una traduccién vinculante. Si algin asunto da lugar a controversia, se
debe utilizar el texto original en espanol.

This certificate may not be reproduced other than in full except with the written approval of the Elicrom-Calibration laboratory.
The results conlained in this certificate relate only to the item calibrated, at the time and under the conditions in which the
calibration was performed.

The English version of the calibration certificate is not a binding transiation. If any matter gives nse to controversy, the Spanish
oniginal tex! must be used.

Incertidumbre de medida
Measurement Uncertainty

La incertidumbre expandida de medicién reportada (intervalo de confianza), se evalud con base en el documento JCGM
100:2008 (GUM 1995 with minor corrections) “Evaluation of measurement data - Guide to the expression of uncertainty in
measurement”, multiplicando la incertidumbre tipica combinada por el factor de cobertura k, que para una distribucion t (de
Student) corresponde a un nivel de confianza de aproximadamente el 95,45%.

The reported expanded uncertainty of the measurement (confidence interval), was evalualed based on the document JCGM
100:2008 (GUM 1995 with minor comrections) "Evaluation of measurement data - Guide lo the expression of uncertainty in
measurement”, and is stated as the combined standard uncertainly of the measuremen!t mulliphed by the coverage factor k.
which for a t (Student’s) distribution corresponds lo a confidence level of approximalsly 95.45%

Equipamiento Utilizado

Equipment Used

Identificacién |Nombre |Marca [Modelo |No. de Serie |Vence Cal. |N° Certificado

10 Mumber Nome Merutacturer Mode! Senal Number Due Date N* Cortiicate

ELPT485 JUEGO DE PESAS 100mg -2 kg HAFNER CLASE F1 9571015 20240418 COC-6016-011-23

ELPT.018 PESAS DE 5 kg M2 KERN lnoespeanca NO ESPECIFICA |2024-10-31 CGC-8015-046-23

ELPT.O17 PESAS DE 10 kg M1 KERN NO ESPECIFICA |NO ESPECIFICA |2024-10-31 CGC-0015047-23

ELPT.S72 BAROMETRO DIGITAL CONTROL 8530 170391363 2024.08-10 CGC 45301823
COMPANY

[ELPT.W TERMOHIGROMETRO TAYLOR 1523 NO ESPECIFICA |2024-03-05 CGC-5270-001-23




BEFWICA0
@ LABORATORIO DE CALIBRACION ACREDITADO .J D ACREL | TAGidN
1L — e,
CLcrOMais i CL )
St ar CERTIFICADO DE CALIBRACION A0
% Ceniticate of Calbration m
ﬁnﬁ-ﬂu polf M® CGC-7140-006-23 "‘«,’ﬁ} %
Calibracién
Cafliraion
Linidad de Medida: Hilogramos (kg)
Lind of Massavsimant
Diviion de Escala Real (d): 0,002 kg
Aclual Seals i
Dipvisidn da Ezcala de Verificacian (e): 0,002 kg
Venfication Seare el
Capacidad Maxima (Max): 12kg
WA Capaciy
Capacidad Minma {Min}: 0,04 kg
Lemimum Capaciy
Clase de Exaclitud: 1) Madia
Agrunacy Class
Coeficients de Temperatura (KT): 0,000010/ *C
Tamperafnrs Cosffisant
Lugar da Calibracién ™ Produgcion
Cafibration S
Método de Calibracian: Comparacin Directa Con Masas Patrin Centificadas
Catlvanion Metnad

Decumanto da Relerencia;

Euramet Calioraticn Guide Mo, 18 - Version £.0 (11/2015)

Aafiemnce Document

Procedimianio de Calibracibn: FEC.ELM

Calitwalion Frocecum

Condiclones Ambientales: Temperatura dal Alre 242°C £ 02°C
Ermvrommental Sondions Al Tavparalun

Humeadad Relativa dal Ara 53,0 %he £ 1.0 %hr
Ad Faia e Hummichy

Prasion Atmosférnica 1010hPa £ D hPa
ddmnapivene Mesmre

Densidad dal Alre 1,184 kgim™ & 0,001 kgim?
Air Dansty

Obsarvaciones
Orsevvakima

i ffarmacikin proporcionada por el clierds. Elicrom ne es responsable de dicha Informackin,

) firfarmnadion grovided by e custamsn Ebgmm lg o maponsile far such infommeiian,



@ LABORATORIO DE CALIBRACION ACREDITADO

ISO/IEC 17025:2017 o
EUCROM o Accredited Calibration Laboratory ISONEC 170252017 e — i S
[ save o v endoon yoe |
£ ONE CERTIFICADO DE CALIBRACION =2 &
X Certificate of Calbration
N° CGC-7140-006-23 > G
Resultados de la Calibracién
Ca\raton Resolts
Ensayo de Excentricidad
Eccentioiy Tas!
Carga de Prueba Posicién Inccacion hem Alece Cuvpliniento
Tost Loed Fomvoe Ao Resang T
3 4 g N [ [ Complince
1 4 1 4,000
2 4,000 0,000 Curgle
2 5 3 4,000 0,000 Cumgle
4 4,000 0,000 Cumple
5 4,000 0,000 Cumple
| EMP, | #0004 | | jaseccinix 0000 |
Slocc Oferencia l-8sima para las dlerentes posicionss
Hh Aifference for different postions
[Aleccimdx Dtferencia mé&xdima
fdavimum affevence
EMP Error méximo permiido
Mardmam pormvasiole arror
Ensayo de Repetibilidad
Repeatab¥ty Test
Cumpmiento Cargh de Prusbs Pesada Indicacion lem
Teut Load wanivg B Resdng
Compace [T} N* L]
Cumpio B 1 6,000
2 6,000
3 6,000
4 6,000
5 6,000
Max-An 0,000
EMP, 0,005
MacMin C enve la 4nma y la minima




ANEXO F

PESOS OBTENIDOS EN UN DIA AL AZAR DEL MES DE NOVIEMBRE

OPERADOR A OPERADOR B OPERADOR C OPERADOR D
Hora Peso  [%extrapeso| Peso |%extrapeso| Peso |%extrapeso| Peso  |%extrapeso
8:00 2,025 1,25% 2,025 1,25% 2,025 1,25% 2,020 1,00%
8:30 2,030 1,50% 2,030 1,50% 2,025 1,25% 2,030 1,50%
9:00 2,025 1,25% 2,025 1,25% 2,020 1,00% 2,025 1,25%
9:30 2,030 1,50% 2,030 1,50% 2,030 1,50% 2,030 1,50%
10:00 2,030 1,50% 2,030 1,50% 2,030 1,50% 2,030 1,50%
10:30 2,020 1,00% 2,020 1,00% 2,020 1,00% 2,025 1,25%
11:00 2,025 1,25% 2,030 1,50% 2,030 1,50% 2,025 1,25%
11:30 2,025 1,25% 2,025 1,25% 2,020 1,00% 2,025 1,25%
12:30 2,030 1,50% 2,030 1,50% 2,030 1,50% 2,030 1,50%
13:00 2,030 1,50% 2,030 1,50% 2,030 1,50% 2,030 1,50%
13:30 2,025 1,25% 2,025 1,25% 2,025 1,25% 2,020 1,00%
14:00 2,030 1,50% 2,025 1,25% 2,030 1,50% 2,030 1,50%
14:30 2,025 1,25% 2,025 1,25% 2,025 1,25% 2,025 1,25%
15:00 2,030 1,50% 2,030 1,50% 2,030 1,50% 2,030 1,50%
15:30 2,030 1,50% 2,030 1,50% 2,030 1,50% 2,030 1,50%
PROMEDIO 1,37% 1,37% 1,33% 1,35%
DESV EST 0,16% 0,16% 0,20% 0,18%




ANEXO G

FECHA DE - PESO
LOTE PRODUCCION HORA | EQUIPO | PRESENTACION NETO OPERARIO
2000012731 | 2/12/2023 9:00 IQF1 5x2 Ib 2,025 A
2000012731 2/12/2023 11:00 IQF1 5x2 Ib 2,025 A
2000012731| 2/12/2023 13:00 IQF1 5x2 b 2,025 A
2000012731| 2/12/2023 15:00 IQF1 5x2 b 2,025 A
2000012731| 2/12/2023 17:00 IQF1 5x2 b 2,020 A
2000012731 | 2/12/2023 9:00 IQF2 5x2 Ib 2,025 B
2000012731| 2/12/2023 11:00 IQF2 5x2 Ib 2,025 B
2000012731| 2/12/2023 13:00 IQF2 5x21b 2,025 B
2000012731| 2/12/2023 15:00 IQF2 5x2 b 2,025 B
2000012731| 2/12/2023 17:00 IQF2 5x2 b 2,020 B
2000012731| 2/12/2023 21:00 IQF1 5x2 b 2,025 C
2000012731| 2/12/2023 23:00 IQF1 5x2 b 2,025 C
2000012731| 2/12/2023 1:00 IQF1 5x2 b 2,025 C
2000012731| 2/12/2023 3:00 IQF1 5x2 b 2,025 C
2000012731| 2/12/2023 5:00 IQF1 5x2 1b 2,020 C
2000012731| 2/12/2023 21:00 IQF2 5x2 b 2,025 D
2000012731 | 2/12/2023 23:00 IQF2 5x2 Ib 2,025 D
2000012731| 2/12/2023 1:00 IQF2 5x2 b 2,025 D
2000012731| 2/12/2023 3:00 IQF2 5x2 b 2,025 D
2000012731| 2/12/2023 5:00 IQF2 5x2 b 2,020 D
2000012814 | 5/12/2023 9:00 IQF1 5x2 1b 2,025 A
2000012814 | 5/12/2023 11:00 IQF1 5x2 Ib 2,025 A
2000012814 | 5/12/2023 13:00 IQF1 5x2 Ib 2,025 A
2000012814 | 5/12/2023 15:00 IQF1 5x2 b 2,025 A
2000012814 | 5/12/2023 17:00 IQF1 5x2 b 2,020 A
2000012814| 5/12/2023 9:00 IQF2 5x2 1b 2,025 B
2000012814 | 5/12/2023 11:00 IQF2 5x2 Ib 2,025 B
2000012814 | 5/12/2023 13:00 IQF2 5x2 Ib 2,025 B
2000012814 | 5/12/2023 15:00 IQF2 5x2 Ib 2,025 B
2000012814| 5/12/2023 17:00 IQF2 5x2 b 2,020 B
2000012814 | 5/12/2023 21:00 IQF1 5x2 b 2,025 C
2000012814 | 5/12/2023 23:00 IQF1 5x2 Ib 2,025 C
2000012814 | 5/12/2023 1:00 IQF1 5x2 Ib 2,025 C
2000012814 | 5/12/2023 3:00 IQF1 5x2 Ib 2,025 C
2000012814 | 5/12/2023 5:00 IQF1 5x2 Ib 2,020 C
2000012814 | 5/12/2023 21:00 IQF2 5x2 Ib 2,020 D
2000012814 | 5/12/2023 23:00 IQF2 5x2 Ib 2,025 D
2000012814 | 5/12/2023 1:00 IQF2 5x2 Ib 2,025 D
2000012814 | 5/12/2023 3:00 IQF2 5x2 Ib 2,025 D




2000012814| 5/12/2023 5:00 IQF2 5x2 b 2,020 D
2000013002 | 9/12/2023 9:00 IQF1 5x2 1b 2,025 A
2000013002 | 9/12/2023 11:00 IQF1 5x2 b 2,025 A
2000013002 | 9/12/2023 13:00 IQF1 5x2 b 2,025 A
2000013002| 9/12/2023 15:00 IQF1 5x2 Ib 2,025 A
2000013002 | 9/12/2023 17:00 IQF1 5x2 b 2,020 A
2000013002 | 9/12/2023 9:00 IQF2 5x2 b 2,025 B
2000013002 | 9/12/2023 11:00 IQF2 5x2 b 2,025 B
2000013002 | 9/12/2023 13:00 IQF2 5x2 b 2,025 B
2000013002| 9/12/2023 15:00 IQF2 5x2 Ib 2,025 B
2000013002| 9/12/2023 17:00 IQF2 5x2 Ib 2,020 B
2000013002 | 9/12/2023 21:00 IQF1 5x2 b 2,025 C
2000013002 | 9/12/2023 23:00 IQF1 5x2 b 2,025 C
2000013002 | 9/12/2023 1:00 IQF1 5x2 b 2,025 C
2000013002| 9/12/2023 3:00 IQF1 5x2 Ib 2,025 C
2000013002| 9/12/2023 5:00 IQF1 5x2 Ib 2,020 C
2000013002| 9/12/2023 21:00 IQF2 5x2 Ib 2,025 D
2000013002| 9/12/2023 23:00 IQF2 5x2 Ib 2,025 D
2000013002 | 9/12/2023 1:00 IQF2 5x2 b 2,025 D
2000013002| 9/12/2023 3:00 IQF2 5x2 Ib 2,025 D
2000013002| 9/12/2023 5:00 IQF2 5x2 Ib 2,020 D
2000013145| 11/12/2023 9:00 IQF1 5x2 Ib 2,025 A
2000013145| 11/12/2023 11:00 IQF1 5x2 Ib 2,025 A
2000013145| 11/12/2023 13:00 IQF1 5x2 Ib 2,025 A
2000013145| 11/12/2023 15:00 IQF1 5x2 Ib 2,025 A
2000013145| 11/12/2023 17:00 IQF1 5x2 Ib 2,020 A
2000013145| 11/12/2023 9:00 IQF2 5x2 Ib 2,025 B
2000013145| 11/12/2023 11:00 IQF2 5x2 Ib 2,020 B
2000013145| 11/12/2023 13:00 IQF2 5x2 1b 2,025 B
2000013145| 11/12/2023 15:00 IQF2 5x2 Ib 2,025 B
2000013145| 11/12/2023 17:00 IQF2 5x2 Ib 2,020 B
2000013145| 11/12/2023 21:00 IQF1 5x2 Ib 2,025 C
2000013145| 11/12/2023 23:00 IQF1 5x2 Ib 2,025 C
2000013145| 11/12/2023 1:00 IQF1 5x2 1b 2,025 C
2000013145| 11/12/2023 3:00 IQF1 5x2 1b 2,025 C
2000013145| 11/12/2023 5:00 IQF1 5x2 Ib 2,020 C
2000013145| 11/12/2023 21:00 IQF2 5x2 Ib 2,025 D
2000013145| 11/12/2023 23:00 IQF2 5x2 Ib 2,025 D
2000013145| 11/12/2023 1:00 IQF2 5x2 1b 2,025 D)
2000013145| 11/12/2023 3:00 IQF2 5x2 1b 2,025 D)
2000013145| 11/12/2023 5:00 IQF2 5x2 1b 2,020 D)
2000013357 | 15/12/2023 9:00 IQF1 5x21b 2,025 A
2000013357 | 15/12/2023 11:00 IQF1 5x2 Ib 2,025 A




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




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




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




ANEXOH

DATA DE PESOS RECOPILADA EN NOVIEMBRE Y DICIEMBRE

Prog:xaci:ién Muestral| Muestra2 | Muestra 3 | Muestra 4 | Muestra 5 Pr::'nsec:jio Extr?peso
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%

Minimo 2,023 1,15%

Maximo 2,030 1,50%
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