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RESUMEN

TITULO: Mejoramiento del proceso productivo en la planta de sacrificio de aves de la empresa
Avinsa S.AS.*

AUTOR: SILVA MARTINEZ, Yennit Costanza™

PALABRAS CLAVES: Mejoramiento de proceso, Andlisis de tiempos y capacidad, Mantenimiento
preventivo, Sistema de indicadores.

DESCRIPCION:

Este proyecto tiene como finalidad mejorar el funcionamiento integral de la compafiia, manejando y
controlando de una manera mas eficiente las actividades relacionadas directamente con el
proceso de sacrificio de aves, que se desarrollan en la organizacion.

Los procesos de mejoramiento permiten que las empresas se actualicen constantemente y
aumenten sus niveles de competitividad, es por esto que en el presente documento se evaluaron
las diferentes etapas que conforman el proceso productivo, proponiendo e implementando
oportunidades de mejora claves a la hora de querer aumentar la capacidad de produccion, de la
planta de sacrificio de aves.

Como primera medida se realizé un diagnostico general y detallado de la situacién actual,
utilizando herramientas tales como, analisis de Pareto, analisis de despilfarros, analisis de tiempos
y capacidades por puestos de trabajo entre otras, con el objetivo de conocer rigurosamente la
organizacion y lograr estandarizar el proceso de sacrificio con el levantamiento de la
documentacién e implementacion de mejoras correspondientes.

Para terminar se realizé la respectiva evaluacion del proyecto mediante la creacién de un sistema
de indicadores, el cual permiti6 medir la efectividad de las mejoras realizadas. El libro finaliza con
las conclusiones y recomendaciones correspondientes para garantizar que los resultados
obtenidos se mantengan en el tiempo y se aproveche efectivamente la plataforma de mejora
continua para que la empresa continte creciendo y sea cada vez mas productiva.

* Proyecto de Grado. Practica Empresarial.

** Universidad Industrial de Santander, Facultad de Ingenierias FisicoMecanicas, Escuela de
Estudios Industriales y Empresariales; Programa de Ingenieria Industrial; Ana Carmenza Buitrago
Sanabria, Director de Proyecto.
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SUMMARY

TITLE: Improvement of productive process in the Poultry sacrificial plant of Avinsa S.A.S.
enterprise.

AUTOR: SILVA MARTINEZ, Yennit Costanza®*

PALABRAS CLAVES: Process improvement, times of process and capacity analysis, preventive
maintenance, indicators system.

DESCRIPTION:

This project has the goal of improving the performance of the company, controlling and making the
process with a higher efficient in the poultry sacrificial process, developed in the organization.

Improving process allow many enterprises to get updated constantly and rise their competitively. In
that way, this document contains the different stages of the productive process, suggesting and
implementing tips and facts to improve the production capacity of the poultry sacrificial plant.

General diagnostic to the actual situation of the company was run as first activity, using tools like
Pareto analysis, wastage analysis, times of process and capacities per work places among many
others, to know the company organization, and finally to identify the sacrifice process with a
properly improvements and documentation.

As last activity, the evaluation project was done by creating an Indicators system that allowed
measuring the effectiveness of the improvements done. This book ends with conclusions and
recommendations to guarantee that the results obtained will be kept in mind and to take advantage
of the continuous improvement platform for the company to keep growing and become more
productive.

* Degree Project. Business Practice.

** Industrial University of Santander, Faculty of Physical Mechanical Engineering, College of
Industrial and Business Studies; Industrial Engineering Program; Ana Carmenza Buitrago Sanabria,
Project Director.
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TABLA DE CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS

OBIJETIVO

CUMPLIMIENTO

Realizar un diagnéstico general del
proceso de sacrificio de aves de la
empresa Avinsa S.A.S., para conocer su
situacion actual con el fin de priorizar las
necesidades del mismo.

CAPITULO 4

Documentar y evaluar los procedimientos
existentes en el proceso de sacrificio de
aves.

CAPITULO 2 Y SUBCAPITULO 4.2
NUMERAL 4.2.6.

Realizar un estudio de métodos y tiempos

al proceso de sacrificio de aves. CAPITULO 5

Implementar y evaluar las mejoras

aprobada§ que _conduzcan a un mejor CAPITULO 6

desempefio del sistema productivo.

Capacnar al personal para llevar a cabo las CAPITULO 5

mejoras aprobadas. )
CAPITULO 6

SUBCAPITULO 6.4 Y 6.6
NUMERAL 6.4.2. Y 6.6.2.

Crear los controles e indicadores que
permitan hacer seguimiento a las mejoras
implementadas.

CAPITULO 7.
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INTRODUCCION

El crecimiento significativo que ha tenido el consumo de carne de pollo en los
ultimos tiempos, por ser ésta la proteina animal mas econoémica del mundo, ha
generado la necesidad a los socios de AVINSA S.A.S. de incrementar la
productividad actual, con el animo de atender parcialmente este afortunado
aumento de la demanda, adquiriendo asi un mejor posicionamiento en el sector

avicola de la region.

Para poder cumplir con estos requerimientos, del mercado como de los
consumidores, la empresa AVINSA S.AS. recientemente ha realizado
considerables inversiones econdmicas, logrando adquirir una nueva planta de
sacrifico de aves, que cuenta con maquinaria nueva e innovadora, permitiéndole
a la compafiia aumentar la capacidad de produccion y tecnificar el proceso de
sacrificio de aves, pues este anteriormente se realizaba de manera puramente

manual.

Sin embargo, ante la magnitud de dicho cambio se han generado nuevas
dificultades, las cuales hay que empezar a mejorar, mediante la implementacion
de nuevos métodos de trabajo y una mejor coordinacion de actividades, con el fin

de obtener mayores rendimientos desde el punto de vista econémico y operativo.

Por esta razon, se propone desarrollar el proyecto denominado: MEJORAMIENTO
DEL PROCESO PRODUCTIVO EN LA PLANTA DE SACRIFICIO DE AVES DE
LA EMPRESA AVINSA S.A.S. , en donde se aplicaran conocimientos, estrategias

y métodos directamente relacionados con la ingenieria industrial.
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1. GENERALIDADES.

Este capitulo contiene las acciones que se realizaran en la organizacion, con el fin
de cumplir con los objetivos planteados. También se presenta una completa
descripcion de la empresa desde sus fundamentos historicos, principios

corporativos, estructura organizacional, clientes y productos.

Figura 1. Etapas del proyecto.

GEMERALIDAES | PROCESO PRODUCTIVD | |HAR¢G TEORICO

Mejoramiento de procesos
Filosafia kaizen
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Fuente: Autora del proyecto
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1.1. GENERALIDADES DEL PROYECTO.

1.1.1. Titulo: MEJORAMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO EN LA PLANTA
DE SACRIFICIO DE AVES DE LA EMPRESA AVINSA S.A.S.

1.1.2. Objetivos:

1.1.2.1. Objetivo general: Analizar e implementar mejoras en el proceso
productivo de la empresa Avinsa S.A.S., con el fin de aumentar sus niveles de

productividad.

1.1.2.2. Objetivos especificos:

e Realizar un diagnostico general del proceso de sacrificio de aves de la
empresa Avinsa S.A.S., para conocer su situacion actual con el fin de priorizar
las necesidades del mismo.

e Documentar y evaluar los procedimientos existentes en el proceso de sacrificio
de aves.

e Realizar un estudio de métodos y tiempos al proceso de sacrificio de aves.

e Implementar y evaluar las mejoras aprobadas que conduzcan a un mejor
desempernio del sistema productivo.

e Capacitar al personal para llevar a cabo las mejoras aprobadas.

e Crear los controles e indicadores que permitan hacer seguimiento a las

mejoras implementadas.

1.1.3. Metodologia.

En la figura 2 se presentan las etapas ejecutadas para el desarrollo del plan de

mejoramiento:
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Figura 2. Procedimiento para el desarrollo del plan de mejoramiento.
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Fuente: Autora del proyecto

Etapa uno: Conocer todos los departamentos de la empresa para tener una idea

general del funcionamiento de los mismos, con el fin de poder detectar en qué
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puntos especificos se estan presentando fallas que afecten el correcto

funcionamiento de las operaciones.

Etapa dos: Realizar un diagndéstico general en Avinsa S.A.S. logrando identificar
los principales puntos criticos que se presentan en cada area del proceso
productivo, con el fin de poder constituir oportunidades de mejora. Dicho
diagndstico se realizara por medio de un analisis de métodos y tiempos, analisis
de la documentacion, entrevistas con el personal implicado en cada una de las

areas de la empresa, con observacion directa del proceso.

Etapa tres: Con base en el diagnéstico elaborado, se realizard& un estudio
detallado en los puntos criticos que permita detectar los problemas principales y
proponer las mejoras a implementar. De igual forma se recolectara la informacion
necesaria con el fin de contar con bases sélidas para la sustentacion de las

propuestas.

Etapa cuatro: se realizara una validacion de las propuestas de mejoras que se
pretenden aplicar a los procesos criticos, asi mismo se implementaran aquellas
gue tengan mayor viabilidad y aceptacién por la empresa. Lo que se busca es
lograr un mejoramiento integral en el desarrollo del proceso productivo, lo cual
sera de gran ayuda a la hora de tomar decisiones. El mejoramiento estara basado
en la metodologia de Harrington, analisis de despilfarros y mejoras en la
documentacion del proceso de sacrifico y demas procesos manejados en la

compafia.
Etapa cinco: Realizar una serie de capacitaciones relacionadas con el

aseguramiento de las mejoras implementadas, creando una cultura de cambio y

compromiso con la organizacion.
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Etapa seis: Con el fin de medir y evaluar el desarrollo de las mejoras ejecutadas
se creara un sistema de indicadores que permite realizar la comparacion obtenida

de los objetivos y metas establecidos.

1.1.4. Alcance del trabajo de grado.

El proyecto pretende mediante un analisis profundo del area de produccion,
realizar un estudio de métodos y tiempos que le permita a la empresa Avinsa
S.A.S. junto con una correcta estandarizacion de los métodos de trabajo,
identificar a lo largo del proceso productivo, las estaciones o sitios especificos
causantes de posibles demoras que pueden estar afectando directamente la
eficacia del proceso productivo. De igual forma, se realizaran actividades de
mejoramiento en los lugares identificados como cuellos de botella, con el fin de
aprovechar al maximo la capacidad instalada en la nueva planta de sacrificio de
aves, se llevaran a cabo jornadas de capacitacion y sensibilizacion sobre cada una
de las herramientas y metodologias a implementar, ademas se elaboraran
herramientas e indicadores que permitan medir y controlar las mejoras

implementadas direccionadas al cumplimiento de los objetivos del proyecto.

Por otra parte se realizara la completa caracterizacion y diagramacion del proceso
productivo, ya que esto es clave a la hora de querer establecer y planificar
estrategias de mejora relacionadas con el tratamiento de mano de obra, métodos y
maquinaria, lo cual es fundamental a la hora de querer reducir los costos de

operacion del sistema.

Por ultimo, el objetivo principal de este proyecto es proporcionarle a la empresa
la informacion necesaria para que pueda planear y programar de forma mas
eficiente y eficaz la produccion, logrando asi un mejor aprovechamiento de los

recursos , asegurando un mejoramiento continuo, lo cual le permita posicionarse
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y mantenerse con mayor fuerza en el mercado , convirtiéndose en

altamente competitiva.

1.2. DESCRIPCION DE LA EMPRESA.

1.2.1. Perfil de la empresa.

Tabla 1. Perfil de la empresa.

Razodn social : AVINSA S.A.S

NIT: 800.008.307 - 4

Tipo de Sociedad por Acciones
sociedad: Simplificada

Gerente: Pablo Hernando Sanchez Chia

Teléfono/fax:

6384989/65599 37

E-mail : avinsasas@avinsa.co

Direccion: Km. 2 Autopista Florida -
Piedecuesta

Departamento: | Santander

Municipio: Floridablanca

Fuente: Informacion de Avinsa S.A.S.

1.2.2. Resefa histoérica.

una compaiiia

La empresa Avinsa fue Fundada el 9 de Julio de 1.987 por cinco socios que

realizaban el sacrificio para su propio beneficio. A partir del afio 2002 fue adquirida

por la actual junta de socios, abriendo sus puertas a terceros, convirtiéndose en

una organizacion que presta el
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adicionalmente cuenta con plantas productoras de hielo, que le han permitido

utilizar este producto dentro del proceso productivo y/o para ser comercializado.

En el 2010 se realizdé una considerable inversion, que le permiti6 a la empresa
adquirir una nueva planta de sacrificio de aves, aumentando asi sus volumenes de
produccion, ofreciéndole a sus clientes un servicio de alta calidad en todos los
procesos directamente relacionados con el sacrificio de aves, mediante la

incorporacion de nueva e innovadora tecnologia.

En el 2011, la empresa dejo de ser AVINSA LTDA, para convertirse en AVINSA
S.A.S. constituyendo asi un nuevo tipo de sociedad dentro de la administracion

interna de la misma.

1.2.3. Misioén.

La mision de Avinsa S.A.S, es prestar el servicio de sacrificio de aves,
produccion y comercializacién de hielo, a los diferentes sectores del mercado
nacional, cumpliendo las condiciones de higiene y seguridad de acuerdo a la
normatividad vigente. Fundamentados en un personal calificado, una adecuada
infraestructura, tecnologia competitiva, un compromiso ambiental y social, para

satisfacer las necesidades de nuestros clientes.
1.2.4. Visién.
En el 2015 Avinsa S.A.S., sera una empresa lider en el sacrificio de Aves,

produccion y comercializacion de hielo, reconocida por la alta calidad de sus

productos.
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“Durante el desarrollo del proyecto, se modificaron la mision y la vision de
la compafia, las cuales fueron aprobadas por la junta de socios e

implementadas en la organizacion”.

1.2.5. Principios corporativos.
v' CALIDAD

v CUMPLIMIENTO
v' EFICIENCIA

v' EFICACIA

v" CONFIABILIDAD

1.2.6. Politica de calidad.

AVINSA S.A.S. tiene como politica de calidad asegurar que durante las
operaciones de sacrificio de aves y produccion de hielo, se obtengan productos
optimos para el consumo, apoyados en talento humano calificado, cumpliendo con
los requisitos legales, basados en un mejoramiento continuo, con el fin de

satisfacer las necesidades de nuestros clientes.

1.2.7. Objetivos de calidad.
v Asegurar la satisfaccion de los clientes y el cumplimiento de lo establecido en
los contratos.

v' Tratar a los clientes permanentemente de una manera profesional, cortés,

respetuosa y merecedora de confianza.

v" Mantener las condiciones de trabajo adecuadas para lograr la satisfaccion y la

seguridad de todos nuestros trabajadores.

v Desarrollar relaciones estables con los proveedores que permitan mejorar la

satisfaccion de los clientes.
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1.2.8. Politica ambiental.

Avinsa S.A.S. se compromete en el cuidado del medio ambiente, fijando como
principal objetivo integrar la productividad y la calidad con la preservacion
ambiental direccionada bajo el cumplimiento de la legislacién vigente y un
compromiso social sustentado por iniciativas integrales de gestion y desarrollo
sostenible que permitan la proteccion y conservacion de los recursos naturales,
mitigando el impacto ambiental generado por el procesamiento de aves mediante
la implementacién de tecnologias mas limpias y eficientes tendientes a la

estandarizacion de los procesos industriales en aras de una mejora continua.

1.2.9. Estructura organizacional.

Avinsa S.A.S. Cuenta con 200 empleados los cuales se encuentran distribuidos

por departamentos (ver anexo B. Personal Avinsa S.A.S.).

1.2.10. Clientes.

En la actualidad el servicio de sacrificio de aves se presta exclusivamente a un

Unico cliente.

1.2.11. Productos.

La planta de beneficio esta en la capacidad de prestar el servicio de sacrificio a
diferentes tipos de aves gallina, avestruz, Pollo etc.

En los udltimos afios la empresa Avinsa S.A.S se ha dedicado Unicamente a

prestar el servicio de sacrificio de pollos de diferentes tamafios (2000-2500
gramos) aproximadamente. Entregando al cliente los siguientes productos:
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e Pollo canal: pollo sin visceras en su interior, presenta una buena
conformacion, color y olor caracteristico, sin lesiones en pechuga, perniles y
alas, libre de hematomas, sangre, plumas, cuticula y/o fractura.

e Paquete menudencias: Este paquete contiene lhigado, 1corazon, 1molleja,

1pescuezo, 2 patas.

Figura3. Productos finales.

=

(POLLO EN PIE) (POLLO CANAL) (PAQUETE MENUDENCIAS)

Fuente: Informacién de Avinsa S.A.S

1.2.12. Organigrama.

Durante el desarrollo del proyecto se cambié el organigrama de la empresa, pues
el que se tenia anteriormente no era acorde con la estructura organizacional, que

actualmente se maneja en la compaifia.
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Figura 4. Organigrama Avinsa S.A.S.
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Fuente: Autora del proyecto

1.2.13. Plano general de la planta.

El plano general de la planta se presenta en el anexo A, en el cual se enumeraron

de la siguiente forma, cada area del proceso de sacrificio:

33



NGmero Area Color
Azul Verde Fucsia
@ AREA DE COLGADO Maquinaria Linea de colgado
@ AREA EVISCERADO Maquinaria Linea de
eviscerado
@ AREA DE EMPAQUE Maquinaria Linea de
empaque

e AREA DE COLGADQO: En esta area se encuentra la zona de estacionamiento,
la zona cargue y descargue, La zona de lavado de huacales y la cadena de
colgado. Las actividades que se desarrollan en esta area son las siguientes:
Recepcion, colgado, aturdimiento, corte yugular, desangre, escaldado,
desplumado, inspeccion de desplumado, extraccion de las patas y alistamiento
de huacales.

e AREA EVISCERADO: En esta area se extrae toda la viscera del ave,
clasificando la que es consumible como el higado, corazén, molleja y
pescuezo de la que no es apta para el consumo humano, como la cloaca, el
buche, realizando las inspecciones correspondientes al pollo para asegurarse

gue cumpla con todas las caracteristicas de un pollo canal.
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e AREA DE EMPAQUE: A esta area son enviados el pollo canal y la
menudencia para que se les realice el correspondiente proceso de
enfriamiento, empaque y almacenamiento, con el fin de cumplir con los
requerimientos de calidad exigidos por el cliente. (Ver anexo A. Plano general

de la planta de sacrificio de aves).
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2. DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO.

Figura 5. Proceso productivo
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Fuente: Autora del proyecto

2.1. METODOLOGIA PARA HACER LA DESCRIPCION DEL PROCESO
PRODUCTIVO.

Para llevar a cabo la descripcion del proceso productivo se inicié observando cada
una de las tres areas de la planta de sacrificio, también se realizaron entrevistas a
todo el personal de la compafia empezando por los operarios, supervisores,
coordinador de produccion, jefe de produccion , hasta los jefes de los distintos
departamentos de la empresa, en los que se incluye el coordinador ambiental,
veterinario, jefe de calidad, jefe de la plata de hielo, contador y gerente.
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Con la observacion directa de las distintas areas de la planta, se logro identificar
cada una de las etapas de produccion que conforman el proceso de sacrificio de
aves, a partir de esto se realiz6 la completa documentacion de los procedimientos
existentes; asimismo se elabord el diagrama de flujo del proceso productivo (ver
capitulo 4. Numeral 4.2.6.). También se estudiaron los diferentes documentos,
registros y formatos implementados por el departamento de produccién para

ejercer control sobre el proceso.

2.2 MATERIAS PRIMAS UTILIZADAS.

La Unica materia prima para llevar a cabo el proceso productivo es el ave en pie

Cuyo peso esta entre (2000-2500 gramos).

2.3 DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO ACTUAL DE LA PLANTA DE
SACRIFICIO AVINSA S.A.S.

La planta de sacrificio consta de tres areas de produccion:

I. AREA COLGADO:

En esta area se maneja la primera linea de produccion o también llamada linea
de colgado, la cual por las condiciones actuales de maquinaria y mano de obra
se maneja a una velocidad constante de 3600 pollos/ hora, presentando un

tiempo de recorrido por ave de 8 minutos y 18 segundos.

En esta area se realizan las siguientes actividades:
» RECEPCION DE LOS POLLOS:
Los pollos llegan a la planta por medio de camiones los cuales se van organizando

en la zona de estacionamiento de acuerdo al orden de llegada. El primer camion
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gue llegue se debe estacionar al frente de la bascula con el fin de facilitar el
proceso de pesado. El transporte de las aves se programa segun la ubicaciéon de
la granja, de tal manera que los camiones de carga lleguen en intervalo de 35
minutos.

Cada camiéon maneja una carga aproximada de 230 a 260 huacales, los cuales
llegan organizados en bloques de 6 a 8 huacales, en promedio un huacal contiene

de 9 a 11 aves.

» DESCARGUE:
El descargue es realizado por dos operarios los cuales arrastran las columnas de
huacales con un gancho hasta la bascula en donde los ubican formando tres

columnas las cuales posteriormente son pesadas.

» PESAJE:

El pesaje se realiza cada vez que se encuentran tres columnas de huacales en la
bascula, la cual indica el peso en kilogramos de los pollos, en promedio las tres
columnas de huacales tienen un peso aproximado de 500 kilogramos, es decir el

proceso maneja pollos cuyo peso esta en un rango entre 2000 y 2500 gramos.

v" TRANSPORTE 1: (DE LA VASCULA A LA ZONA DE COLGADO)
Los huacales son arrastrados con ganchos por dos operarios de la bascula a la
zona de colgado, donde son ubicados en bloques que contienen en promedio de

6 a 8 huacales.

» COLGADO:

Dos operarios se encargan de tomar los huacales, colocandolos uno por uno al
principio de la banda transportadora de huacales, abriéndolos para facilitar el
proceso de colgado. Enseguida cuatro operarios se encargan de sacar los pollos

de cada huacal y colgarlos de las patas a los ganchos de linea de colgado.
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» ATURDIMIENTO:

FOTO 1. Aturdidor.

Capacidad: 4000 pollos/hora

Tiempo de recorrido (velocidad 3600 pollos/hora) = 11,887 segundos

Los pollos entran al equipo aturdidor, el cual basicamente es un recipiente de
agua por el cual pasa una corriente que provoca la pérdida del conocimiento del
ave. Con el aturdimiento o insensibilizado se pretende normalizar el ritmo del
corazon del ave, con el fin de que el desangre se lleve a cabo adecuadamente.

El equipo aturdidor se programa segun el peso del ave; para el proceso se

manejan cantidades promedio de: voltaje 44 V, corriente 0.38 A y frecuencia 580

HZ. Las cuales pueden ir variando segun el tipo de aves que se manejen como

(aves pequeias, gallinas, avestruces, etc.), con el fin de que se cumplan las

siguientes caracteristicas:

¢ La intensidad de la corriente y la duracion de aplicacién deben garantizar que
el estado de inconsciencia sobrevenga inmediatamente y se prolongue hasta la
muerte del animal.

¢ Cuando las aves son aturdidas por grupos, el voltaje y la intensidad deben ser
lo Bastante eficaces para conseguir el aturdido de todas y cada una de las
aves

e Debe garantizarse un buen paso de la corriente y un buen contacto y mojado
de dicho Contacto entre patas y los ganchos de suspension.
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> DEGUELLO:
Es realizado por dos operarios expertos, consiste en realizar un corte cervical

asegurandose de perforar adecuadamente la yugular.

Esta operacibn merece de especial cuidado para no cortar la traquea o esofago,
Pues si esto ocurre, las aves moriran por asfixia al no poder respirar normalmente
durante su desangre, ademas que las sefiales nerviosas emitidas por el cerebro

se interrumpen.

» DESANGRE:

FOTO 2. Canal de desangre.

Tiempo de recorrido (velocidad: 3600 pollos/hora)= 2 minutos y 53 segundos
Inmediatamente realizado el corte cervical, las pollos entran al canal de desangre,
el cual realiza la funcion de recolectar y extraer la sangre por medio de un bomba
succionadora a tanques externos al proceso, con el fin de realizar su posterior

aprovechamiento.

El tiempo de desangre no debe superar los 3,5 minutos, pues la sangre representa
el 7% del peso vivo y comercialmente la meta es desangrarlas aproximadamente
un 45%. El superar este tiempo técnico, ocasiona el inicio del rigor mortiz (muerte
muscular), que tiene sus efectos negativos durante el pelado, por la rigidez

cadavérica, reflejada en el endurecimiento de los foliculos.
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» ESCALDADO:

FOTO 3.Escaldadora.

Capacidad = (4000pollos/hora)

Tiempo de recorrido (velocidad 3600 pollos/hora) = 2minutos y 6 segundos
Basicamente el escaldado consiste en sumergir los pollos en agua caliente, para
aflojar el foliculo de la pluma vy facilitar el proceso de desplume, para esto es de
vital importancia manejar conjuntamente la temperatura de entrada y salida con el

tiempo de permanencia de las aves en la escaldadora.

Para el proceso se manejan aproximadamente valores de temperatura de entrada
y salida de, 56,5 - 56,7 °C respectivamente, las cuales no podran variar un rango
mayor ni menor a 1 ° C, dependiendo del peso del pollo.

» PELADO DE CORVEJONES:

FOTO 4. Peladora de corvejones.
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Capacidad= (400 pollos/hora)
Tiempo de recorrido (velocidad 3600 pollos/hora) = 10 segundos
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Los pollos salen de la escaldadora y pasan por un extractor (CORVEJON)
disefiado para pelar y eliminar el corvejon removiendo la cuticula del ave
comenzando por la pata. Esta maquina esta ubicada muy cerca a la desplumadura

con el fin de mantener alta la temperatura del pollo durante esta operacion.

» DESPLUME:

FOTO 5. Desplumadora.

Capacidad= (3600 pollos/hora)

Trenes de dedos de desplume=768

Tiempo de recorrido (velocidad 3600 pollos/hora) = 24,35 segundos

Se remueve la pluma del pollo en forma mecanica por medio de un sistema de
dedos de caucho los cuales giran en doble sentido retirando asi el plumaje.

> INSPECCION Y REMOCION DEL PLUMAJE RESTANTE:

Es realizada dos operarios los cuales revisan detalladamente las aves, mientras
dos duchas de agua que se encuentran fijas a la linea de colgado, lavan y enfrian
las aves inmediatamente estas salen de la desplumadora, con el fin de remover
cualquier tipo de plumaje visible o que pueda quedar después de realizar el

pelado.
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» CORTE DE LAS PATAS:
FOTO 6. Cortadora de patas.

La maquina cortadora se encarga de cortar las dos patas y de separarlas del
cuerpo del pollo, La quita patas deja caer el cuerpo del ave a una especie de
‘resbaladero”, el cual lo conduce inmediatamente a la segunda area de

produccion o area de eviscerado.
» OPERACIONES REALIZADAS A LAS PATAS DEL POLLO:

FOTO 7. Tumba patas.

/

FOTO 8. Escaldadora de patas.

Las patas después de ser separadas del cuerpo del pollo son conducidas por la
linea de colgado hacia la maquina tumba patas, arrojandolas a una escaldadora
de patas ubicada en la parte inferior de la misma, la cual maneja una temperatura

aproximada de 57° C.
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FOTO 9. Peladora de patas.

Capacidad= (4000 patas/hora)

Enseguida las patas salen de la escaldadora, son enviadas a una maquina
peladora, la cual remueve totalmente, cualquier tipo de cuero que contengan. Las
patas son expulsadas de la linea de colgado por la peladora y recogidas en
canastas, bajo la inspeccién de un operario, con el fin de llevar a cabo una

adecuada recoleccion y no perder ninguna.

v TRANSPORTE 2: (DEL AREA DE COLGADO AL AREA DE EMPAQUE):

Las patas son transportadas en canastas hacia el area de empaque.

OTRAS OPERACIONES REALIZADAS EN EL AREA DE COLGADO

» ALISTAMIENTO DE HUACALES:

La banda transportadora que se encuentra ubicada al inicio de la linea de colgado
expulsa los huacales vacios, los cuales son recibidos por un operario, quien los
organiza en bloques, siguiendo el mismo orden en el cual fueron entregados al
principio del proceso de sacrificio. Posteriormente dos operarios se encargan de
entregarlos completamente limpios al cliente, roseando agua a presion utilizando

una manguera y una pistola “Karcher”.
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v" TRANSPORTE 3: (DE LA ZONA DE LAVADO DE HUACALES HASTA EL
CAMION):
Los mismos dos operarios, que inicialmente descargaron el camién, se encargan

de transportar los huacales del area de limpieza de huacales hasta el camion.

> CARGUE DEL CAMION:
Los dos operarios que conducen los huacales hacia el camién los organizan en
columnas de 6 a 8 huacales y los amarran, con el fin de asegurarlos para que

estos sean entregados al cliente en perfectas condiciones.

II. AREA EVISCERADO.

En esta area se encuentra la segunda linea de produccién o también llamada
linea de eviscerado, la cual se maneja a una velocidad constante de 4200 pollos
por hora, presentando un tiempo de recorrido por pollo de 3 minutos y 46

segundos.

» TRANSFERENCIA:

Cuatro operarios realizan el proceso de transferencia, el cual consiste en colgar
el pollo de los muslos, subiéndoles el pescuezo, con el fin de proporcionar una
adecuada posicion de colgado al pollo, fundamental a la hora de realizar el

proceso de eviscerado.

» EXTRACCION DE LA CLOACA:
Mediante la utilizacién de pistolas saca cloacas, dos operarios realizan una

abertura a los pollos con el fin de extraer la cloaca.

» CORTE ABDOMINAL.:
Dos operarios realizan un corte abdominal a las aves, para realizar

posteriormente el proceso de evisceracion.
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» EVISCERADO MANUAL.:

a. Cuatro operarios extraen la viscera.

b. Tres operarios estan encargados de sacar los higados, almacenando los que
sirvan en canastas para que posteriormente sean llevadas por un operario a los
orificios comunicadores, mientras los higados que estén en mal estado son
desechados por el operario.

c. Un operario inspecciona en el canal, para asegurarse que la viscera que pueda
servir principalmente higados no estén siendo desechados por los operarios.

d. Dos operarios se encargan de extraer los corazones y almacenarlos en
canastas para que posteriormente sean llevadas por un operario hacia el area

limpia.

e. Dos operarios quitan grasa, para facilitar la extraccion del corazén y la molleja

del ave.

f. Cuatro operarios se encargan de extraer y cortar las mollejas, almacenandolas
en canastas, para que estas posteriormente sean llevadas por un operario a la

maquina lava mollejas.

g. Dos operarios lavan las mollejas utilizando la maquina lava mollejas.

» EXTRACCION DE LA CABEZA Y CORTE DEL PESCUEZO:

Tres operarios con tijeras, realizan un orificio en el pescuezo del ave, con el fin

de facilitar su posterior extraccion.

A la vez los operarios realizan un corte en la parte inferior de la cabeza, el cual les

permitira extraerla con mayor facilidad.
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> EXTRACCION DE BUCHE Y PEZCUESO:

Cuatro operarios extraen el buche del ave vy lo desechan, también se encargan
de arrancar practicamente con sus manos el pescuezo del cuerpo del ave,
almacenandolo en canastas que posteriormente son llevadas por un operario

hacia los orificios comunicadores.

» EXTRACCION VENTRICULO DE LA MOLLEJA:

Un operario debe cortar el ventriculo que queda después de sacar la molleja,
ademas de revisar que a las aves se le hayan realizado correctamente las
anteriores operaciones y de no ser asi, estas deberan ser sacadas de la linea de

eviscerado, Las cuales seran recibidas por dos operarios expertos.

» INSPECCION DE CLOACAS:
Dos operarios se encargan de revisar, que el cuerpo del ave no tenga la cloaca y

de ser asi deberan extraerla y desecharla.

» EXTRACCION DE LOS PULMONES:
Cinco operarios se encargan de extraer con un tenedor los pulmones del ave y

desecharlos.

> INSPECCION DE POLLO CANAL:

Dos operarios realizan la inspeccién final del area de eviscerado asegurandose,
gue las aves cumplan con todas las especificaciones de calidad y con las
caracteristicas de un pollo en canal, es decir sin visceras en su interior,
presenten buena conformacion, color y olor caracteristico, sin lesiones en
pechuga, perniles y alas, libre de hematomas, sangre, plumas, cuticula y/o
fractura, de no cumplir con estos requerimientos las aves deberan ser expulsadas
de la linea de eviscerado hacia las manos de dos operarios expertos encargados

de arreglar los posibles errores que se cometan durante el proceso de eviscerado.
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Posteriormente, el pollo en canal es enviado por la linea de eviscerado hacia el

area limpia para comenzar asi el proceso de enfriamiento y empaque.

TRANSPORTES AREA EVISCERADO

Los transporte del area de eviscerado son realizados por dos operarios

v" TRANSPORTE 1: (DEL AREA DE EVISCERADO HACIA EL AREA LIMPIA)
Un operario conduce las canastas de higados, que se encuentran en los puestos
de eviscerado hacia un orificio comunicador, con el fin de enviarlas hacia el area

limpia.

v" TRANSPORTE 2: (DEL AREA DE EVISCERADO HACIA EL AREA LIMPIA)
Un operario conduce las canastas de mollejas, que se encuentran en los puestos
de eviscerado hacia un orificio comunicador, con el fin de enviarlas hacia el area

limpia.

v" TRANSPORTE 3: (DEL AREA DE EVISCERADO HACIA EL AREA LIMPIA)
Un operario conduce las canastas de pescuezos, que se encuentran en los
puestos de eviscerado hacia un orificio comunicador, con el fin de enviarlas hacia

el area limpia.

v" TRANSPORTE 4: (DEL AREA DE EVISCERADO HACIA EL AREA LIMPIA)
Un operario conduce las canastas de corazones, que se encuentran en los
puestos de eviscerado hacia un orificio comunicador, con el fin de enviarlas hacia

el area limpia.
Il. AREA LIMPIA O DE EMPAQUE:

El pollo es conducido hasta esta area por la linea de eviscerado a una velocidad

constante de 4200 pollos/hora, donde se le realizan las siguientes actividades:
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1. ENFRIAMIENTO Y EMPAQUE DEL POLLO EN CANAL.

» INSPECCION DEL POLLO CANAL:
Esta area cuenta con un operario revisando que el pollo canal, venga del area de
eviscerado en perfectas condiciones antes de entrar al prechiller.

FOTO 10. Descolgador de pollos.

El pollo canal, es conducido por la linea de ganchos hacia el descolgador de
pollos, el cual mediante la accion de una palanca, hace que estos caigan al

prechiller.
» PRECHILER:

FOTO 11. Prechiller.

Capacidad= (2500 pollos/hora)

Se da inicio a la cadena de frio, por la cual debe pasar el pollo en canal antes

de ser empacado, con el fin de que este posea una temperatura adecuada que
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garantice su conservacion. Las temperaturas y la concentracion de cloro que se

manejan en el prechiller son las siguientes:
TEMPERATURA DEL AGUA PRECHILER:
TEMPERATURA DE ENTRADA: 18 ° C.
TEMPERATURA DE SALIDA: 7°C.
TEMPERATURA POLLO EN CANAL:
TEMPERATURA DE ENTRADA: 41 °C.
TEMPERATURA DE SALIDA: 24 ° C.
CONCENTRACION DEL CLORO: Minimo 2 ppm.

En el prechiller se realiza un lavado e hidratacion final al pollo en canal con el fin
de remover cualquier tipo de residuo especificamente sangre, que pudo a ver
guedado de los anteriores procesos, es por esto que el agua adquiere un color
rojizo. El tiempo de duracion de un pollo en el prechiller es aproximadamente de

20 minutos.

Inmediatamente el pollo canal es expulsado por la aleta del prechiller, hacia una
banda transportadora, la cual lo conduce hasta el chiller, cabe resaltar que por la
poca capacidad de esta banda es necesario que este proceso se lleve a cabo con
la ayuda de un operario, el cual organiza el pollo canal en la banda transportadora,
con el fin de evitar estancamientos o que se pueda llegar a romper la banda

transportadora.
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» CHILLER

FOTO 12. Chiller

Capacidad= (4000 pollos/hora).

Se continla con la cadena de frio, las temperaturas y la concentracion de cloro

gue se manejan en el prechiller son las siguientes:

TEMPERATURA DEL AGUA CHILLER:

TEMPERATURA DE ENTRADA: 1.2°C.

TEMPERATURA DE SALIDA: 0.5°C.

TEMPERATURA POLLO EN CANAL:

TEMPERATURA DE ENTRADA: 24 ° C.

TEMPERATURA DE SALIDA: 3.8° C.

CONCENTRACION DEL CLORO: Minimo 3 ppm.

El tiempo de duracion de un ave en el chiller es aproximadamente de 55 minutos.
Enseguida la aleta del chiller expulsa el pollo canal, el cual cae por una especie

de tobogan a una bandeja ubicada en la zona de empaque.

» EMPAQUE DEL POLLO EN CANAL.:
Tres operarios revisan y clasifican los pollos en canastas de 12 unidades, de la
siguiente forma:
e Canasta sin cinta: Pollo numero uno (cumple con las especificaciones de
pollo canal).

e Canasta cintaroja: Pollo con maltrato mecénico.
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e Canastas cinta azul: Pollo con fractura hematoma y rasgado.

v TRANPORTE 1: (DE LA ZONA DE EMPAQUE HACIA LOS CUARTOS
FRIOS)

Un operario conduce columnas de cinco, maximo seis canastas de pollo en canal
debidamente empacado en la bolsa plastica, hacia los cuartos frios los cuales
manejan una temperatura hasta de 2 °© C, con el fin de continuar con la cadena de

frioy garantizar la calidad del producto final.

» ENFRIAMIENTO Y EMPAQUE DE LA MENUDENCIA:

a. Enfriamiento del higado y el corazon:

FOTO 13. Chiller de higado y corazon.

Las temperaturas promedio que se manejan en el chiller tanto para el agua,

como para el producto son las siguientes:

HIGADO: debe salir del chiller con una temperatura menor a cuatro grados

centigrados (4 ° C).

AGUA: la parte del agua, en el chiller en la cual se enfria el higado, debe tener

una temperatura menor a seis grados centigrados (2° C).
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CORAZON: debe salir del chiller con una temperatura menor a tres grados

centigrados (3° C).

AGUA: la parte del agua, en el chiller, en la cual se enfria el corazén, debe tener
una temperatura menor a dos grados centigrados (2 ° C).
Cabe resaltar que la concentracion de cloro que se maneja en este chiller debe ser
minimo de 2 ppm.
v" TRANSPORTE 2: (DEL CHILER HACIA LA MAQUINA EMPACADORA)

Un operario se encarga de transportar las canastas de higado y corazén hacia

la maquina empacadora.

b. Enfriamiento de patas, mollejay pescuezo:

FOTO 14. Chiller de patas, mollejay pescuezo.

Las temperaturas promedio que se manejan en el chiller tanto para el agua,
como para el producto son las siguientes:
PATAS, PESCUEZO Y MOLLEJA: Deben salir del chiller con una temperatura

menor a cuatro grados centigrados (4 ° C).
AGUA: La temperatura es igual para todas las divisiones que contiene el chiller,

es decir la temperatura del agua que contiene las patas, el pescuezo y el higado

debe ser menor a dos grados centigrados (2 ° C).
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Cabe resaltar que la concentracion de cloro que se maneja en este chiller debe ser

minimo de 2 ppm.

» TRANSPORTE 3: (DEL CHILER HACIA LA MAQUINA EMPACADORA)
Las canastas de pata, pescuezo y molleja son llevadas desde el chiller de viscera

por los operarios de la maquina empacadora hacia la misma.

c. EMPAQUE DE MENUDENCIA:
FOTO 15. Maquina empacadora.

CAPACIDAD= (3600 paquetes de menudencia/hora).

El paguete de menudencia es armado por cuatro operarios ubicados en la parte
posterior de la maquina empacadora, se encargan de introducir los componentes
que conforman, en una serie de conos que los transportan para que estos sean

empacados y posteriormente llevados en canastas hacia los cuartos frios.

54



3. MARCO TEORICO.

Figura 6. Marco teorico.

GENERALIDAES [PROCESO PRODUCTIVO | MARCO TEORICO
- Mejoramients de procesos
- Filosofla kaizen
Analisis de despilfarros
- Generalidades del proyecto R - A 3
- Descripcion de la emprasa # - Descripcion # : Efrg:ign?‘::(itcdos y tiempos
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[MEJORAS IMPLEMENTADAS [METODOS ¥ TIEMPOS [DIAGNOSTICO
- Implementacion de una nueava
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- Capacitaciones

SEGUIMIENTO DE LAS MEJORAS

|

- Creacién del sistema de
Indicadoras

Fuente: Autora del proyecto.

3.1. MEJORAMIENTO DE PROCESOS.

Mejorar un proceso consiste en hacerlo mas eficiente utilizando el minimo de
recursos y obteniendo los mismos o mejores resultados?, la idea es lograr reducir

al méximo los despilfarros sin afectar la calidad de los productos o servicios de la

empresa, para esto se pueden llevar a cabo dos tipos de acciones:

Mejoras Reales: Son aquellas que atacan la causa de los despilfarros

solucionando el problema para siempre.

Mejoras Parche: Son aquellas que eliminan el sintoma visible del problema

pero éste se volvera a presentar en el futuro.

! ORTIZ, Néstor Raul. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga Colombia. Publicaciones

UIS. 1999. pag. 45.
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El mejoramiento continuo esta directamente relacionado con el compromiso y la
constancia que tenga la empresa para lograr este propésito, lo cual le permitira

vencer las dificultades que en ocasiones pueden parecer imposibles de resolver.

3.1.1. Fases del mejoramiento de los procesos de la empresa.

Se presentan a continuacion?:

Fase 1: Organizacion para el mejoramiento:

e Revisar la estrategia de la empresa y los requerimientos del cliente
e Seleccionar los procesos criticos

e Nombrar los responsables del proceso
Fase 2: Comprension del proceso:

e Definir el alcance del proceso

e Elaborar el diagrama de flujo del proceso
e Realizar los repasos del proceso

e Solucionar diferencias

e Actualizar la documentacion del proceso
Fase 3: Modernizacion:

¢ Identificar oportunidades de mejoramiento
e Eliminar la burocracia
e Eliminar las actividades sin valor agregado
e Simplificar el proceso

e Eliminar los errores del proceso

2 HARRINGTON, James. Mejoramiento de los procesos de la empresa. Editorial Mc. Graw Hill Interamericana,
S.A. México. Pag. 23-25.
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e Estandarizacion
¢ Documentar el proceso

e Capacitar a los empleados

Fase 4: Mediciones y controles:

e Desarrollar mediciones y objetivos del proceso
e Establecer un sistema de retroalimentacion

e Realizar periddicamente la auditoria del proceso
Fase 5: Mejoramiento continuo:

e Calificar el proceso

e Llevar a cabo revisiones periédicas de calificacion

e Definir y eliminar los problemas del proceso

e Evaluar el impacto del cambio sobre la empresa y los clientes
e Benchmarking del proceso

e Suministrar entrenamiento avanzado al equipo

3.2. FILOSOFIA KAIZEN:

Kaizen desde la Optica japonesa significa “mejoramiento continlo de la vida
personal, familiar, social y trabajo”, al aplicar esta filosofia en las organizaciones,
especificamente en cada puesto de trabajo la idea es lograr el mejoramiento

continuo involucrando a todos los miembros de la compaiiia por igual.

La necesidad de implementar el mejoramiento continuo o “Kaizen” en las

organizaciones, surge del hecho de que existen problemas de diferentes
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magnitudes y efectos que pueden ser solucionados mediante la implementacion

de esta filosofia.

En kaizen existen dos términos que deben estar en los labios de todas aquellas
personas encargadas de tomar decisiones, mantenimiento y mejoramiento,
usualmente entendido como estandarizacion el primero y como perfeccionamiento
el segundo, los cuales deben ser compromisos ineludibles de la alta direccion y
deberan estar plasmados en la mision, garantizando el cumplimiento de las

mejoras realizadas en pro a estos objetivos.

Con el fin de asegurar las mejoras realizadas en cualquier proceso productivo, en
Kaizen existe la obligacion de orientar a la organizacion, capacitdndola en la
correcta aplicacion de los nuevos métodos de trabajo, de esta forma la
organizacion podréa exigir disciplina en el lugar de trabajo, el cual adopta el nombre
de “gemba”’ sitio donde esta la accibn y se adelantan los momento de
mejoramiento conocidos como ruta de la calidad. El ciclo que debe ocurrir en
cualquier proceso de mejoramiento de procesos es el de: estandarizacion,

mantenimiento y mejoramiento permanente>.

Actualmente se puede identificar tres tipos de KAIZEN*: KAIZEN orientado a la
administracion, el KAIZEN orientado al grupo y el KAIZEN orientado al individuo,
donde cada uno posee metas estratégicas y resuelve los problemas con las

herramientas adecuadas segun el nivel jerarquico en el que se encuentren.

El KAIZEN administrativo es el encargado directamente identificar el “desperdicio”
en los movimientos del trabajador y de realizar mejoras en las instalaciones en
cuando sea conveniente, mediante trabajo en equipos compuestos de la
administracion y el staff. Para poder efectuar mejoras en las instalaciones se
deben implantar sistemas como lo son el kanban, el justo a tiempo, poka yokes

* RESTREPO PUERTA, Luis Fernando. Gestién de mejoramiento bajo ambiente TQM. Pag. 18.
* http://www.slideshare.net/jcfdezmx2/kaizen-presentation-726096, 18 de Octubre de 2010.

58



gue permiten erradicar el desperdicio de cualquier tipo y lograr maxima calidad
con eficiencia, ademas la administracion debe velar porque todas las funciones

trasversales y las funciones verticales se ejecuten con propiedad.

El KAIZEN orientado al grupo esta representado por los empleados que por su
propia voluntad deciden conformar circulos de calidad y otras actividades de
pequefios grupos, que con el uso de varias herramientas estadisticas, como lo son
las siete C y las nuevas siete S pueden determinar la solucion de problemas

presentados en su area de trabajo.

Los circulos de CC y los grupos pequefios al usar cualquier método para resolver
los problemas, ya sea estadistico o empirico, siempre debe ir de la mano del ciclo
PHRA (Planificar-Hacer-Revisar y Actuar) para analizar e identificar continuamente
las causas que generan el problema y poder obtener prontamente la solucién a

éste y asi establecer nuevos estandares calificados.

El KAIZEN orientado al individuo, es extremadamente relevante ya que el
administrador educa, motiva e incentiva a los trabajadores en que el sistema de
sugerencias es facilitador de mejora de los puestos de trabajo de cada individuo,
no solamente haciéndolo ver que las sugerencias solo son importantes cuando se
ven reducciones sustanciales de dinero sino también cuando mejoran alguna parte

por lo mas pequefia que sea del proceso productivo en el cual laboran.

3.3. ANALISIS DE DESPILFARROS:

Todo lo que sea distinto de la cantidad minima de equipo, materiales, piezas y

tiempo laboral absolutamente esenciales para la produccion, es decir aquellas
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cosas 0 acciones que sean adicionales o improductivas y que no sean solicitadas

por el cliente son despilfarro®.

Los procesos productivos deben contener solo actividades que agreguen valor,
con la excepcion de algunas actividades que no generan valor pero sean
absolutamente necesarias por las mismas caracteristicas del proceso, en este
caso lo importante sera minimizar el impacto de las mismas, con el fin de no

agregar costos innecesarios.

Las principales fuentes generadoras de despilfarro son las personas, maquinas,
material, métodos de trabajo, calidad, seguridad, es decir, todo aquello que esta
relacionado directamente con la elaboracion del producto.

Es claro que el despilfarro afecta la productividad por esto debe ser identificado y

eliminado, se pueden emplear los siguientes métodos para identificarlo®:

e De acuerdo a su definicién: Se hace un seguimiento detallado a los procesos
identificando que es trabajo; lo demas obviamente sera despilfarro, para esto
se debe realizar el siguiente procedimiento:

1. Se comienza por preguntar ¢ De qué se trata cada operacion o actividad
gue hace parte del proceso?

2. Luego se responde a la pregunta ¢Por qué es necesaria esta operacion
o actividad?; en este momento se conoce la funcion principal y se
considerara despilfarro a todo aquello que no aporte a esa funcion.

3. Finalmente para identificar el despilfarro real, se debe preguntar ¢Por

gué ocurre ese despilfarro?

> ORTIZ, Néstor Raul. Analisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga Colombia. Publicaciones
UIS. 1999. Pag. 23

GORTIZ, Néstor Raul. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga Colombia. Publicaciones
UIS. 1999. pag. 27
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e Mediante un ensayo en la fabrica (flujo pieza a pieza): La idea es simular
una corrida de produccion bajo el supuesto de que sélo se requiere procesar
un articulo, de esta manera se hacen evidentes los despilfarros de transporte,
de tiempos inactivos, de grandes maquinas, o una mala distribucion de la

planta.

e Analizando las condiciones actuales:
Se realiza la descripcion basica de los métodos actuales de trabajo, en donde
se identifican facilmente los despilfarros, luego éstos son analizados y
posteriormente eliminados mediante propuestas de meétodos de trabajo mas

eficientes.

3.4. ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS.

“La medicion del trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que
invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida efectuandola

seguin un método preestablecido”’

3.4.1. Estudio de métodos.
Se realiza para medir la eficiencia de la mano de obra, con el fin de poder
establecer la capacidad productiva de la empresa y detectar las actividades que

no generan valor al producto.

“El estudio de tiempos consiste en aplicar alguna técnica de registro, con el

propdsito de establecer la duracién de una tarea especifica”®.

"OFICINA INTERNACIONAL DEL TRABAJO. Introduccién al estudio del trabajo. Editorial OIT. Edicidén 2.
Ginebra, 1973. Pag. 213.
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Bésicamente el establecer el tiempo de una labor, es fundamental para facilitar el
proceso de toma de decisiones en algunas dependencias de la organizacion, ya
gue al conocer el tiempo de fabricacidén se podra:

+ Estimar el costo de los productos elaborados.

% Estimar la capacidad de produccion de la planta.

« Programar eficientemente la produccion.
« Asignar correctamente el trabajo a los operarios.
% Calcular eficiencias.

% Comparar métodos de trabajo.’

3.4.2. Estudio de tiempos por cronometro.

Esta técnica permita establecer la duraciéon de una tarea partir del registro de
datos de tiempo que han sido cronometrados. Estos datos son el resultado de la

observacién de algunos ciclos de trabajo.

Un ciclo de trabajo es una sucesion completa de acciones necesarias para
ejecutar una tarea y durante la cual se obtiene una unidad de produccion (es
importante recordar que una unidad de produccién no es necesariamente una
unidad de producto, ya que es posible que en un ciclo se produzcan 8 piezas a la
vez por ejemplo).El ciclo se inicia en un instante predefinido de la tarea (por

ejemplo cuando el operario tome una herramienta) y continua hasta el mismo

8 ORTIZ, Néstor Raul. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga Colombia. Publicaciones
UIS. 1999. pag. 143

° ORTIZ, Néstor Radl. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga Colombia. Publicaciones
UIS. 1999. pag. 144
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punto en la siguiente repeticion de la tarea; de esta forma comienza el siguiente

ciclo y asi sucesivamente.™®

Las normas que hay que llevar a cabo para dividir un ciclo de trabajo en elementos

son las siguientes:
% Los elementos deben ser de facil identificacion.

% Los elementos no deben ser ni muy largos (maximo 20 segundos), ni muy

cortos (minimo tres segundos).

% Se deben separar los elementos del operario de los de la maquina, al igual que

los repetitivos de los no repetitivos.
+ Todos los movimientos del elemento deben perseguir el mismo obijetivo.

El proceso de valoraciéon: Cuando hablamos de ritmo de trabajo hacemos
referencia a la velocidad con la que el operario realiza su labor, de tal forma que si
la ejecucidn se realiza a un ritmo lento, el tiempo registrado en el cron6metro sera
superior al real, por el contrario, si la ejecucién se hace a un ritmo rapido, el

tiempo registrado en el crondmetro serd inferior al real.

El proceso mediante el cual se determina el ritmo de trabajo del operario se
conoce como valoracion, que consiste en aplicarle un factor de correccion al

tiempo observado en el cronémetro.

Suplementos: Son un margen de tiempo adicional al registrado por el cronémetro
gue se asignan por las condiciones a las cuales se encuentra expuesto el

trabajador.

10 ORTIZ, Néstor Raul. Andlisis y mejoramiento de los procesos de la empresa. Bucaramanga Colombia. Publicaciones
UIS. 1999. pag. 144
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Asignar suplementos tiene como propdsito obtener un valor “mas real” del tiempo
empleado por una personal ejecutar su trabajo. Lo anterior tiene sentido porque el
valor registrado por el crondmetro solo hace referencia al tiempo efectivo de
trabajo, sin embargo en la practica, el operario eventualmente detiene su actividad

para descansar, ir al bafio, etc.; lo cual altera el calculo de los tiempos.
Los suplementos que se pueden asignar a la tarea son de varias clases:
% Por descanso y necesidades personales

% Por caracteristicas del proceso

< Especiales

++ Direccionales

3.5. MANTENIMIENTO. 1!

Mantenimiento es la combinacion de actividades mediante las cuales un equipo o
un sistema se mantienen en, o se restablece a, un estado en el que puede realizar
funciones designados y su objetivo principal es asegurar la disponibilidad de las
mAaquinas y recursos necesarios para lograr con éxito las labores desarrolladas en

una organizacion.
Entre otros objetivos del mantenimiento se encuentran:

% Reducir, evitar y solo en determinados casos reparar fallas.

X/

++ Reducir el porcentaje de gravedad o importancia de los dafios causados por
aguellos dafios que no se lograron evitar.

¢ Evitar retrasos inutiles y paradas de las maquinas.

™ DIXON DUFFUAA RAOUF. Sistemas de mantenimiento, planeacién y control, Pag. 29
PEREZ J. CARLOS. Gerencia del mantenimiento. Pag. 33
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X/
°e

X/
L X4

Aumentar la vida util de los activos.
Evitar accidentes e incidentes aumentando la seguridad para quienes operan

las maquinas y el proceso de produccion.

3.5.1. Tipos de Mantenimiento:

X/
L X4

Correctivo: También llamado mantenimiento “reactivo” y se presenta cada vez
que ocurre una falla, es decir, s6lo se ejercera cuando se presente un error en
el sistema. Este mantenimiento trae consecuencias como: Paradas no
programadas en el proceso productivo, disminucién de las horas operativas,
costos no presupuestados.

Preventivo: Tiene por objetivo mantener un nivel de servicio determinado en los
equipos, programando las paradas de sus puntos vulnerables en el momento
mas oportuno, aunque el equipo no haya dado ningun sintoma de problema.
Se fundamenta en detectar una falla antes de que suceda, para dar tiempo a
corregirla sin perjuicios al servicio ni detencion de la produccion.

Predictivo: Permite conocer e informar permanentemente el estado y
operatividad de los equipos, mediante el conocimiento de variables de estado y
operatividad de los mismos. Se necesita identificar variables fisicas
(temperatura, vibracion, ruido, consumo de energia) cuya variacion permita
identificar el estado de funcionalidad del equipo.

Proactivo: Técnica enfocada a la identificaciéon, detencion y correccion de las
causas que originan desgastes y fallas en equipos, componentes e
instalaciones industriales; esta técnica implementa soluciones que atacan la
causa de los problemas y no los efectos.

Productivo Total: Sistema de gestion totalizante del mantenimiento
permanente, que combina la alta efectividad del mantenimiento preventivo con
los conceptos de calidad y justo a tiempo, involucrando a todo el personal de la

empresa en la actividad de mantenimiento. Este mantenimiento esta dirigido a
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eliminar las seis pérdidas de los equipos logrando la obtencion de una mayor

productividad en la planta.

3.6. TEORIA DE RESTRICCIONES.

En los procesos diariamente surgen una serie de problemas causados por la falta
de balanceo de algunos elementos propios del sistema operativo como la
maquinaria, mano de obra escasa o0 altamente calificada, o una herramienta
calificada, con el fin de eliminarlos es necesario identificar los puestos cuellos
botella y los principales CCR que no estan permitiendo que el proceso funcione

con fluidez.

El cuello botella se define como cualquier recurso cuya capacidad es inferior a la
demanda colocada sobre este'?, es decir es el lugar dentro de un proceso de
fabricacion donde el flujo se reduce convirtiéndose este en una limitacion para el

sistema.

El recurso de capacidad limitada (capacity-constrained resource) (CCR) es aquel
cuya utilizacion esta cerca de la capacidad y podria ser un cuello de botella sino

se programa cuidadosamente.?

El libro “La meta” de Eliyahu Goldratt, resalta que en toda empresa hay, por lo
menos, una restriccion, porque si asi no fuera se alcanzarian ganancias llimitadas.
Por lo tanto como las restricciones son aquellas que bloquean la competitividad
global de la empresa, toda gestion debe enfocarse a encontrar el catalizador que
logre explotar este recurso hasta el limite de su capacidad para poder acelerar el

proceso completo.

'2 CHASE AQUILANO JACOBS, ADMINISTRACION DE PRODUCCION Y OPERACIONES PAG 798
> CHASE AQUILANO JACOBS, ADMINISTRACION DE PRODUCCION Y OPERACIONES PAG 799
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En sintesis se basa en las siguientes ideas:

+ Todas las empresas con animo de lucro buscan obtener ganancias de manera
sostenida, lo anterior se puede lograr satisfaciendo las necesidades de
clientes, empleados y accionistas. Si no se logra alcanzar utilidades ilimitadas
es porque existen restricciones.

“ En las empresas son pocas las restricciones que impiden obtener mayores
ganancias. Restriccion no es sindbnimo de recurso escaso.

% Es imposible tener una cantidad infinita de recursos. Las restricciones lo que
impiden es que la empresa alcance su mas alto desempefio en contraste con
las metas propuestas, que son en general criterios de decision errGneos.

En el proceso de aplicacion de la teoria de restricciones si se quiere lograr una

verdadera mejora y alcanzar su meta global es importante llevar a cabo los

siguientes pasos.

1. Identificar las restricciones de la empresa.

2. Decidir como explotar las restricciones de la empresa al maximo.

3. Subordinar todo lo deméas a la decision anterior.

4. Elevar las restricciones de la empresa.

5. Volver al paso 1.

En conclusion la teoria de restricciones consiste en tomar a la empresa bajo la
concepcion de pensamiento sistémico, donde su desempefio esta supeditado por
el maximo funcionamiento de unos pocos recursos y de ellos se obtiene el
rendimiento total esperado por la empresa.

3.7. INDICADORES DE GESTION.

Un indicador de gestibn es la expresion cuantitativa del comportamiento y

desempefio de un proceso, cuya magnitud, al ser comparada con algun nivel de

67



referencia, puede estar sefialando una desviacién sobre la cual se toman acciones

correctivas o preventivas segin el caso™,

Los indicadores en conjunto proporcionan a la organizacion la informacién
necesaria, para conocer la situacion actual del sistema productivo y empleandolos
de forma oportuna y actualizada, son de gran ayuda a la hora de querer controlar,

monitorear de manera adecuada el desempefio global del proceso.

A la hora de establecer el sistema de indicadores, no es necesario tener bajo
control continuo muchos indicadores, basta con los mas importantes, con los

cuales se pueda mostrar facilmente el desempefio total del negocio.
3.7.1. Beneficios derivados de los indicadores de gestion.

% Satisfaccion del cliente.

La identificacion de las prioridades para una empresa marca la pauta del
rendimiento. En la medida en que la satisfaccién del cliente sea una prioridad para
la empresa, asi lo comunicara a su personal y enlazara las estrategias con los
indicadores de gestién, de manera que el personal se dirija en dicho sentido y

sean logrados los resultados deseados.

% Monitoreo del proceso.

El mejoramiento continuo sélo es posible si se hace un seguimiento exhaustivo a
cada eslabon de la cadena que conforma el proceso. Las mediciones son las
herramientas basicas no sélo para detectar las oportunidades de mejora, sino

ademas para implementar las acciones.

« Benchmarking.

" http://www.escuelagobierno.org/inputs/los%20indicadores%20de%20gestion.pdf. Pag.1.
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Si una organizacion pretende mejorar sus procesos, una buena alternativa es
traspasar sus fronteras y conocer el entorno para aprender e implementar lo
aprendido. Una forma de lograrlo es a través del benchmarking para evaluar

productos, procesos y actividades y compararlos con los de otra empresa.

% Gerencia del cambio
Un adecuado sistema de medicion les permite a las personas conocer su aporte
en las metas organizacionales y cuales son los resultados que soportan la

Afirmacion de que lo esté realizando bien.™

' http://www.escuelagobierno.org/inputs/los%20indicadores%20de%20gestion.pdf. Pag. 2.
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4. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL.

Figura 7. Diagnéstico.
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Fuente: Autora del proyecto.

La realizaciébn del presente proyecto busca poner en practica todos los
conocimientos adquiridos durante el transcurso de la carrera de ingenieria
industrial, por esto se disefi6 el presente plan de mejoramiento que consta de seis
etapas anteriormente descritas. La primera etapa abarca el conocimiento general
de la empresa y de todos los procesos que la conforman tanto internos como
externos, con el fin de encontrar las principales oportunidades de mejora a

implementar.

A continuacion se describe el proceso realizado para la identificaciéon de las
fortalezas y amenazas en la empresa Avinsa S.A.S., donde se emplearon
diagramas, se llevaron a cabo estudios de métodos y tiempos, analisis de

despilfarros, se identificaron los principales costos de produccion y se crearon
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puntos de control necesarios para lograr la optimizaciéon de los recursos durante el

desarrollo del proceso productivo.

4.1. ANALISIS DE LA DOCUMENTACION DEL PROCESO.

Al evaluar la informacién disponible con referencia al proceso, se detectd la
inexistencia de procedimientos referentes al sacrificio de aves, tampoco se cuenta
con informes por parte de los jefes del departamento de hielo, calidad y
ambiental, que permitan un mayor control sobre el consumo de hielo, agua y otros
insumos de produccion utilizados durante el proceso productivo. Adicionalmente

el proceso no se encuentra estandarizado.

Los principales documentos que se utilizan para controlar el proceso de sacrificio

son los siguientes:

4.1.1. Planilla de recibido de aves en pie: El tramite de este formato esta a
cargo del operario pesador del area de colgado, el cual est4 encargado de recibir
los camiones cargados de aves y registrar en esta planilla toda la informacién que
requiere el departamento de produccioén, relacionada con el estado de las aves y
el tiempo de colgado (ver el formato de la planilla de aves en pie en el anexo C.

Documentacion del proceso de sacrificio).

4.1.2. Planilla de aves procesadas: El tramite de este formato esta a cargo del
operario despachador de pollo canal, el cual se encuentra en el area limpia de la

planta de sacrificio y del jefe o coordinador de calidad.
Pasos para llenar la planilla de aves procesadas:

a. El operario despachador registra las aves totales entregadas al cliente durante

un dia de proceso.
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b. El jefe de produccién o coordinador de la produccion diariamente con la ayuda
del veterinario, totaliza la cantidad de aves y menudencia decomisadas durante el
proceso, con el fin de saber la cantidad de aves y paquetes de menudencia que

son entregados al cliente.

La aves despachadas, mas los decomisos de produccion (aves que vienen en mal
estado desde la granja), debe ser igual a la cantidad de aves colgadas al inicio del
proceso, lo cual nunca se cumple, debido a la falta de control que se tiene
durante el desarrollo del proceso productivo.

Por otra parte, se evidencié que el espacio asignado en la planilla para colocar el
tiempo de finalizacion del proceso de sacrificio diariamente, no se esté utilizando,
es decir, actualmente solo se conoce el tiempo de inicio y finalizacion del &rea de
colgado, es necesario que se empiece a llenar este campo Yy a llevar un estricto
control del tiempo de finalizacion del proceso o del area de empaque, con el fin de
conocer realmente el tiempo de duracion de todo el proceso de sacrificio (ver el
formato de la planilla de aves procesadas en el anexo B. Documentacion del

proceso de sacrificio).

4.1.3. Lista de asistencia personal planta de sacrificio.

La asistencia diaria del personal de la planta de sacrificio se controla en la porteria
de la empresa, los operarios deben firmar la lista de asistencia cuando ingresan y
salen de la compafia, esta informacion es utilizada por el departamento de
nomina quien se encarga de liquidar quincenalmente las horas extras en las que

incurren los trabajadores.
Se debe empezar a llevar, mayor control sobre el tiempo realmente trabajado por

los operarios del proceso de sacrificio, pues la jornada de trabajo empieza desde

que los operarios ingresan a la planta y finaliza cuando salen de ella, no cuando
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entran y salen de la empresa, por esto la empresa debe empezar a tener mas
cuidado en la liquidacion de las horas extras, pues la planta maneja un gran
namero de empleados, los cuales pueden llegar a incurrir en un gran costo de

mano de obra para el proceso de sacrificio.

4.2. ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL DEL PROCESO DE SACRIFICIO
DE AVES.

La produccion en Avinsa S.A.S en los ultimos tiempos se ha incrementado
notoriamente, pues se tiene como objetivo para el 2011, poder llegar a procesar
40.000 aves diarias. La poca planeacion que se tuvo frente a este crecimiento
acelerado, por el afdn de cumplir con los requerimientos de demanda exigidos
por el cliente, han generado mdultiples problemas en la organizacion relacionados
directamente con la mano de obra, el deterioro de la maquinaria, mala calidad en
el producto final, el aumento de aves ahogadas y el alto consumo de hielo y agua,
los cuales no le han permitido a la compafia tener un flujo continuo en el proceso
de sacrificio, generando asi un aumento significativo y desproporcional de los

costos de produccion.

4.2.1. Cantidad de pollos procesados en el afio 2010.

Con el fin de conocer el comportamiento de la produccion, se elaboré una grafica

del total de pollos procesados mensualmente durante todo el 2010.
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Tabla2. Producciéon acumulada en el afio 2010.

ENERO 288.481
FEBRERO 244.136
MARZO 288.985
ABRIL 216.410
MAYO 320.256
JUNIO 413.418
JULIO 424.283
AGOSTO 363.615
SEPTIEMBRE 525.729
OCTUBRE 561.031
NOVIEMBRE 687.573
DICIEMBRE 658.511
TOTALES 4.992.429

Fuente: Informacién Avinsa S.A.S.

Figura 8. Produccion acumulada afio 2010.
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Fuente: Informacién Avinsa S.A.S

En la grafica se observa el aumento significativo de la produccion mensualmente.
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4.2.2. Cantidad de pollos ahogados y pagados al cliente en el afio 2010.

Tabla 3. Cantidad de pollos pagados al cliente en el afio 2010.

- Numero de
pollos

ENERO 4.048
FEBRERO 10.153
MARZO 520
ABRIL 5.103
MAYO 17.652
JUNIO 8.964
JULIO 22.051
AGOSTO 15.724
SEPTIEMBRE 4.627
OCTUBRE 18.673
NOVIEMBRE 8.118
DICIEMBRE 5.101

TOTALES 120.733

Fuente: Informacién Avinsa S.A.S.

Figura 9. Pollos pagados al cliente durante el 2010.
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Fuente: Informacion Avinsa S.A.S.

En la grafica se presenta la cantidad de pollos que debié pagar la empresa al
cliente mes a mes durante todo el afio 2010, por prestarles un mal servicio de
sacrificio o por que murieron ahogas antes de ser procesados, en total se pagaron

120.733 aves en el afo.
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Para esto la empresa recibe un reporte mensual por parte del cliente llamado
novedades de produccion, en el cual cobra las aves ahogadas por estadia o que
presentan problemas de calidad. Actualmente la empresa no tiene ningun tipo de
control a la hora de querer saber las aves reales que le corresponde pagar al
cliente mensualmente. Pues lo ideal seria antes de que llegue el reporte del
cliente saber qué pérdidas de producto se tuvieron diariamente en el proceso. Es
necesario empezar a realizar un estricto seguimiento a estas aves por parte del

departamento de veterinaria.

4.2.3. Horas extras pagadas al personal operativo en el 2010.

Tabla 4. Costos por mano de obra personal operativa en el afio 2010.

VALOR NOMINA VALOR HORAS

MES OPERATIVA EXTRAS
ENERO $ 80.331.159 $ 7.724.539
FEBRERO $ 85.044.114 $11.153.978
MARZO $ 92.452.040 $ 10.915.533
ABRIL $ 94.874.953 $ 10.741.151
MAYO $ 92.450.649 $ 9.432.262
JUNIO $ 91.332.586 $ 7.264.466
JULIO $ 114.385.965 $ 23.707.886
AGOSTO $ 115.547.178 $ 19.476.707

SEPTIEMBRE

$ 127.044.118

$ 44.029.270

OCTUBRE

$ 155.004.930

$ 19.495.997

NOVIEMBRE

$ 210.067.058

$ 37.844.718

DICIEMBRE

$ 230.208.316

$ 51.825.476

Fuente: Informacién Avinsa S.A.S

La tabla muestra el resumen completo de los costos por mano de obra en los que
incurrio la empresa durante el 2010, se puede ver claramente que el aumento en
la produccién trajo consigo un incremento significativo en la némina del personal

operativo y en las horas extras.
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4.2.4. Personal necesario en la planta de sacrificio.

Para asegurar el correcto desarrollo del proceso de sacrificio, se requiere contar
con un gran numero de operarios, debido a que la planta se encuentra
automatizada solo en algunas areas, realizandose la mayoria de operaciones
manualmente, especialmente las del proceso de eviscerado. (Ver anexo D.

Personal planta de sacrificio).

4.2.5. Pareto de las principales causas generadoras de paradas en la planta

de sacrificio en el mes de febrero del 2011.

Tabla 5. Pareto de las principales causas generadoras de paradas en el mes
de febrero del 2011.

PRINCIPALES CAUSAS GENERADORAS DE PARADAS PROCESO DE SACRICICIO
PRINCIPALES CAUSAS FRECUENCIA 26 FRECUENCIA 26ACUMULADO
1 | cuelga linea de eviscerado 24 39,3443 39,3443
2 | Falta de pollo en pie 12 19,6721 72,1311
3 | Falla desplumadora 8 13,1148 52,459
4 | Falta de canasta a4 6,5574 78,6885
5 | Falta de luz 2 3,2787 83,6066
6 | Cuartos frios llenos 2 3,2787 88,5246
7 | Dafo Manguera de agua i 1,6393 80,3279
8 | Falla aturdidor 1 1,6393 85,2459
9 | bamo Banda chiller a1 1,6393 90,1639
10 | Dafo Cadena de colgado a1 1,6393 91,8033
11 | Falla cortadora de patas a1 1,6393 93,4426
12 | Banda colgado a1 1,6393 95,082
13 | Aire cadena de colgado a1 1,6393 96,7213
14 | Falta de agua a1 1,6393 98,3607
15 | Dafmo techo eviscerado a1 1,6393 100

Fuente: Base de datos produccion.
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Figura 10. Principales causas generadoras de paradas.
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Fuente: Base de datos produccion.

Segun informacion del departamento de produccion sobre el comportamiento del
proceso, durante todo el mes de febrero del 2011, se realizo el presente diagrama
de pareto, figura 10, con el fin de identificar las principales causas (el 80%) que
impiden el flujo continuo del proceso productivo, las cuales son:

1. Cuelga linea de eviscerado.

2. Falta de pollo en pie.

3. Falla desplumadora.
4

Falta de canasta.
4.2.6. Diagramas de flujo del proceso de sacrificio de pollos.
Para la realizacion de los diagramas de flujo del proceso de sacrificio, se tuvieron

en cuenta los dos productos ofrecidos por la empresa (pollo canal y el paquete de

menudencia), y se realizé por cada area de produccion.
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Se presenta a continuacion el diagrama que describe el proceso de la linea de

colgado de pollo en canal.

LINEA DE COLGADO Diagrama- N*1  |Area: Colgadn
Fecha: Marzo del 2011

Haborado por- Yenit Costare a Siva Martinez

| Neodo: OCTUBRE 1 2 3
Pollo en pie
‘ Descargue de Huacales
° Pesaje de huacales
Transporte de huacales
a la zona de colgado
° Colgado del polio
Huacales
Insensibilizacion del 1 avadote huacales
polio
Cuchillo
n Transporte de huacales a la
Degolle del polio zona de cargue y descargue
° Cargue de huacales al camién
Desangre del polio
Escaldado del pollo
Pelado de corvejones
del pollo
Pelado del cuerpo del
pollo
Pluma
Verificacion y remocién de las
plumas faltantes
Corte de las patas del pollo
Patas
A Escaldado de las patas
FIN LINEA DE
COLGADO
e Pelado de las patas
2 Verificacion del estado
de las patas
e Recoleccion en canastas
de las patas
A 4
3 Transporte de las patas al area de
empaque

79



En el momento de recolectar la informacion necesaria para construir el diagrama

se detectaron las siguientes dificultades en el area de colgado:

1. Mientras los pollos esperan en la zona de estacionamiento a que los camiones
sean descargados, estan expuestas a altas o bajas temperaturas dependiendo
la hora en que se realice el proceso de sacrificio, lo cual esta ocasionando que
un gran porcentaje de pollos por viaje se mueran antes de ser procesados,

estas aves se conocen como aves muertas por estadia.

2. Al inicio del proceso de sacrificio se pesa el 100% de los huacales por viaje,
cada vez que los operarios encargados de descargar el camién, ponen tres
columnas de 6 o de 8 huacales en la bascula, esto se hace con el fin de
conocer el peso promedio de los pollos por viaje. Esta actividad no esta
agregando valor al proceso, ya que esta informacion es entregada
previamente por cada granja al cliente (Mac pollo) y al proceso de sacrificio,
pues cada viaje de pollos es pesado cuidadosamente en cada granja antes de

enviarlo a la empresa (Avinsa S.A.S.).

3. Cuando se realiza el degielle de los pollos, el platbn donde cae la sangre es
muy angosto, haciendo que gran cantidad de sangre caiga al piso,
desperdiciAndose pues no alcanza a llegar al area de subproductos,
ensuciando toda el &rea del puesto de trabajo.

4. La principal causa de reprocesos y paradas en el area de colgado, es por
fallas en la desplumadora, lo cual ocasiona multiples problemas de calidad en

el producto final (pollos con pluma, piel rasgada, partes del cuerpo partidas).

5. Cuando se realiza la inspeccion de pluma, la ubicacidon de los operarios es en
un solo sentido del cuerpo del pollo, dejando siempre una parte del cuerpo sin

revisar.
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Se presenta a continuacion el diagrama que describe el proceso de la linea de

eviscerado de pollo en canal.

Diagrama N*2 | Area Fvisceradn
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En el momento de recolectar la informacidén necesaria para construir el presente

diagrama se detectaron las siguientes dificultades en el area de eviscerado:

e A la segunda area de produccion estan entrando gran cantidad de pollos en

mal estado (asciticos, mal matados, caquéxicos), los cuales son colgados por

los operarios del puesto de transferencia y bajados posteriormente por los

operarios de la linea de eviscerado, generandose asi cuelgas y demoras en el

proceso.

e En el canal situado en la linea de eviscerado se observa gran cantidad de

corazones en buen estado, que son desechados durante el procesos de

eviscerado.

e Los operarios que realizan el corte del cuello y la cabeza del ave, se

incapacitan constantemente, presentan el mayor nimero de accidentes por

cortaduras durante el proceso de sacrificio.

e En el area de eviscerado se utilizan, un gran niamero de canastas para realizar

las diferentes operaciones del proceso de eviscerado, las cuales se

encuentran regadas por todo el area de produccidon, ocasionando que los

operarios encargados de realizar los transportes dentro del area de eviscerado,

no se puedan mover libremente.

e La principal causa de reprocesos y paradas en el area de eviscerado es que

gran cantidad de pollos, estan pasando al area de empaque con pulmones en

su interior, lo cual es el principal problema de calidad en el producto final (pollo

canal).

Se presenta a continuacién el diagrama que describe el proceso de la linea de

eviscerado de enfriamiento y empaque.
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< Diagrama N° 3 | Area Limpia
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En el momento de recolectar la informacion necesaria para construir el presente

diagrama se detectaron las siguientes dificultades en el area limpia o de empaque:

e Alinicio del &rea de empaque se encuentra un operario, situado en una base,
ubicada encima del prechiller, descolgando los pollos que vienen de la cadena
de eviscerado ya que el descolgador automéatico no funciona, debido al tipo de
ganchos utilizados en la cadena de eviscerado, la cual transporta el ave hasta

el area de empaque.
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e Al inicio del &rea de empaque se realiza una inspeccién de pollo canal
verificando que estos vengan en perfectas condiciones para su posterior
enfriamiento. Este tipo de inspeccidon no se debe realizar en el area de
empague, ya que no esta agregando valor al producto, pues las inspecciones
realizadas al final del proceso de eviscerado se hacen con éste mismo
propaésito.

e La principal causa de reprocesos y paradas en el area de empaque, se debe a
problemas en la temperatura del producto final (pollo canal), ya que no se tiene
estandarizado la cantidad de bolsas de hielo promedio, que se deben
suministrar al chiller y al prechiller segun la cantidad de pollos a sacrificar,
teniendo en cuenta el peso promedio de las aves, el cual varia entre los 2000 y
2500 gramos. Esto con el fin de asegurar que el pollo canal salga con la
temperatura final indicada (3,5 grados centigrados).

e La zona donde se realiza el empaque de pollo canal es muy pequefia, para
almacenar la gran cantidad de canastas que se utilizan durante el desarrollo
de esta actividad. Tampoco cuenta con la iluminacion necesaria, para que los
empleados encargados de empacar el pollo en las canastas puedan realizar

una adecuada clasificacion, segun el tipo de maltrato que presente el ave.

4.3. ANALISIS DE DESPILFARRO.

En la empresa Avinsa S.A.S., es de suma importancia identificar aquellas cosas o
acciones improductivas que estén generando desperdicios en el proceso
productivo, con el fin de aplicar las correspondientes medidas correctivas, lo cual
le permitird a la organizacion obtener beneficios como la satisfaccion del cliente
reduccion de costos y mejoramiento de la calidad del trabajo, para esto se realizo
un completo analisis de los despilfarros encontrados durante el desarrollo del

proceso sacrificio, el cual se presenta a continuacion.
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4.3.1. Defectos.

El proceso de eviscerado, no se esta realizando correctamente, pues en las
inspecciones de pollo canal situadas al final de la linea de eviscerado, los
operarios estan bajando constantemente aves con pulmones y cloacas. Estos
pollos son entregados a dos operarios externos de la linea de eviscerado, que se
encargan de arreglarlos. En muchas ocasiones, se presentan gran cantidad de
pollos con problemas de eviscerado, los cuales no pueden ser arreglados en su
totalidad por los dos operarios, pues se demorarian mucho tiempo y por las
condiciones del proceso un pollo después de ser eviscerado no puede esperar
mas de treinta minutos para ser revisado y arreglado, lo cual hace que sea

necesario parar todo el proceso de sacrificio y volver a reprocesar estas aves.

Los principales problemas relacionados con la calidad del producto final, se
presentan al realizar el proceso de eviscerado, pues la mayoria de operaciones se
realizan de manera manual y debido a la alta rotacion del personal que se maneja
dentro de la planta de sacrificio, es necesario estar brindando constante
capacitacion a los operarios, especificamente de esta area de produccion a cerca
de como deben desarrollar las funciones propias de su puesto de trabajo.
Ademas la empresa debe pensar en invertir en tecnologia, que permita

automatizar y volver més eficiente este proceso.

4.3.2. Por esperas.

Este tipo de despilfarro ocurre, cuando el proceso se queda sin pollo en pie, es
decir tiene que esperar largo tiempo a que llegue el camién cargado de aves, pues
en muchas ocasiones se retrasan, por las malas condiciones de las carreteras, las
constantes lluvias por las que atraviesa actualmente el pais y la inadecuada
programacion hecha por el departamento de produccion a la hora de establecer la

hora de llegada de cada camion a la empresa. Por tanto se generan retrasos,
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incumpliendo el tiempo pactado con el cliente para sacrificar una cantidad
determinada de aves, lo cual es la principal razén que el cliente tiene para no
permitir que se aumente la produccion diaria de la planta de sacrificio. Ademas las
paradas produccién generan un aumento significativo en los costos de mano de

obra, en el consumo de agua y de hielo, entre otros insumos de produccion.

4.3.3. Despilfarro del proceso global.

No existe estandarizacion para los procedimientos productivos, ni para los demas
procedimientos como el control de la produccion sobre la utilizacion de los
insumos de produccion (hielo, agua y canastas), entre otros. Por tanto existe una

utilizacion ineficiente de los recursos por parte de los operarios.

4.3.4. Despilfarro de maquinaria.

El tipo de mantenimiento manejado actualmente en la planta de sacrificio es
correctivo, lo cual genera constantes paradas en el proceso productivo, por dafos

en la maquinaria.

Actualmente la desplumadora presenta algunas fallas mecanicas que no se han
corregido, afectando directamente la calidad del producto final, siendo esto la
principal causa de reprocesos y paradas en el area de colgado. Resulta necesario
hacer un previo alistamiento de la maquinaria, que permita reducir el nUmero de

paradas, que se presentan actualmente en la planta de sacrificio.
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5. ANALISIS DE METODOS Y TIEMPOS.

Figura 11. Métodos y tiempo.
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Fuente: Autora del proyecto.

Con el proposito de brindar solucién a los diferentes problemas y fallas que se
presentan a lo largo del desarrollo del proceso productivo, segun el diagndéstico de
la situacion de la empresa, se realizd un estudio de métodos y tiempos por
operacion. Un paso previo a la realizacion del estudio de métodos y tiempos, fue
concientizar a los duefios de la empresa respecto a los beneficios que se pueden
obtener con el mejoramiento de estas dos técnicas. Logrando que autorizaran un
espacio propicio el dia 2 de mayo del 2011, para comunicarles a los operarios
sobre el desarrollo de dicho estudio. A la vez se aproveché esta reunién, para
capacitarlos y darles a conocer todas las actividades que se realizan en la planta
de sacrificio, explicAndoles la forma correcta como deben desarrollar cada uno de
los puestos de trabajo que conforman el proceso de sacrificio de aves, los
elementos de proteccion personal que deben usar (con ayuda del departamento

de salud ocupacional), los cuidados que deben tener con el ave (con la ayuda de
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las veterinarias), pues la empresa maneja una alta rotacion del personal (Ver en
los anexos del capitulo 6. Numeral 6.6.2. Se presenta detalladamente el
comportamiento de enero a julio del 2011 de ingreso vs retiros del personal de la
planta de sacrificio), lo cual origina que constantemente esté ingresando personal
nuevo, que al desconocer la forma correcta como deben desempefar su trabajo,
pueden ocasionar problemas dentro de la planta de sacrificio, que retrasen y
afecten la confiabilidad del estudio de métodos y tiempos a realizar. La constancia

de la capacitacién se encuentra en el anexo E.

El estudio de tiempos, solo se hizo para el area de colgado y eviscerado, ya que
en estos sitios se generan los principales problemas que causan paradas en la
planta de sacrificio y afectan la calidad del producto final, pues varias de sus
operaciones se realizan de manera manual, a diferencia del area limpia, donde la

mayoria de los procesos estan completamente automatizados.

Por otra parte solo se analizaron las actividades propias de la linea de
produccion de pollo canal, pues el paquete de menudencia se le entrega al cliente
como un valor agregado. La empresa no recibe ningun tipo de remuneracion

econdmica por su produccion.

5.1. ANALISIS DE METODOS.

El estudio de métodos de trabajo tiene como finalidad mejorar las operaciones y
procedimientos, mediante la observacion directa del proceso productivo,
permitiéndole a la persona que realiza el estudio tener una idea clara de los
métodos existentes y con base en esto desarrollar mejoras incrementales o
radicales en el proceso. Bajo esta premisa, se realiz6 el diagndstico de la situacion

actual, la descripcion detallada del proceso de sacrificio y la elaboracién de los
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diagramas de flujo correspondientes, los cuales se encuentran en el capitulo
cuatro del presente documento.

Luego se identificaron las actividades en cada area de produccion que no le
agregan valor al producto final, pero provocan cansancio y reduccién en la
productividad del operario, ocasionando retrasos durante el desarrollo del proceso
productivo y originando multiples fuentes de despilfarro. Posteriormente se
realizaron las propuestas de mejora que fueron presentadas a los directivos de la
empresa y a los ingenieros de produccién, para determinar cuales de ellas serian
viables de realizar. Una vez que las propuestas fueron aprobadas, se dio inicio a

la etapa de implementacion de las mismas.

5.2. ESTUDIO DE TIEMPOS.

“El estudio de tiempos consiste en aplicar alguna técnica de registro, con el

proposito de establecer la duracion de una tarea especifica”*®.

Basicamente el establecer el tiempo de una labor, es fundamental para facilitar el
proceso de toma de decisiones en algunas dependencias de la organizacion, ya
gue al conocer el tiempo de fabricacidén se podra:

+« Estimar el costo de los productos elaborados.

+ Estimar la capacidad de produccion de la planta.
« Programar eficientemente la produccion.
% Asignar correctamente el trabajo a los operarios.
% Calcular eficiencias.

% Comparar métodos de trabajo."’

'® NESTOR RAUL ORTiZ PIMIENTO, ANALISIS Y MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS DE LA EMPRESA (1999) PG 143
' NESTOR RAUL ORTIZ PIMIENTO, ANALISIS Y MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS DE LA EMPRESA (1999) PG 144
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Para el desarrollo de esta técnica se partié de la estandarizacion de los métodos
de trabajo, analizados en el item 5.1 del presente proyecto de grado.

La metodologia a emplear en el estudio de tiempos es la descrita en el libro de
Néstor Raul Ortiz. La toma de tiempos se realiz6 mediante la técnica de tiempos

por cronémetro.

El estudio se realiz6 por areas de trabajo (colgado y eviscerado), tomando una
premuestra de diez observaciones, un nivel de confianza del 95% y un margen de
error que varia entre 1 y 5 segundos, respecto a la media de los datos obtenidos
en cada actividad medida. Con base en las consideraciones anteriores se procedio

a calcular el tamafio de la muestra a través de la siguiente ecuacion:

-

G Y
=

Donde,

s: es el valor correspondiente a la desviacion estandar de la premuestra.

t: es el valor obtenido en la tabla en la tabla para la distribucién t-student al nivel
de confianza fijado.

e: representa el margen de error deseado expresado en unidades de tiempo
(segundos y minutos).

En el anexo F, se ilustra detalladamente el calculo de la muestra para las
operaciones propias de cada area de produccion. Después de calcular el tamafio
de la muestra se dividieron las operaciones en elementos para lograr una mayor
exactitud en la medicion (ver anexo G). Enseguida, se empezaron a registrar los
datos observados de las operaciones propias de la linea de producciéon de pollo
canal, en cada area de trabajo en un formato disefiado para tal fin. En el formato
se especifica la eficiencia con la que un operario normal realiza una operacion, en

donde el 100% es la calificacion para una actuacion normal, valores inferiores
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corresponden a situaciones con bajo desempefio y valores superiores fueron los

optimos (Ver anexo H). De esta forma se obtiene el tiempo normalizado.

Tiempo observado = Valoracian

Tiempo normallizadeo = — -
Valoracién promedio

Posteriormente se asignan los suplementos propios de cada puesto de trabajo,
teniendo en cuenta que es un proceso en linea, donde las actividades que se
estan midiendo son puramente manuales y con base en la Oficina Internacional

de Trabajo de la siguiente manera:

Operaciones del area de colgado: Teniendo en cuenta que las operaciones de
esta area de produccion son realizadas Unicamente por hombres se asignaron

los siguientes suplementos.

e Suplementos constantes: por necesidades personales y por fatiga basica
equivalente a un 9%.
e Suplementos variables: Por trabajo de pie y por trabajo bastante monétono

equivalente a un 3%.

Operaciones del area de eviscerado: Teniendo en cuenta que las operaciones
realizadas en esta area de produccion son realizadas por hombres y por mujeres

se asignaron los siguientes suplementos:

e Suplementos constantes: Por necesidades personales vy por fatiga basica,
equivalente a un 9% operaciones realizadas por hombres y 11% operaciones
realizadas por mujeres.

e Suplementos variables: Por trabajo de pie y por trabajo bastante monoétono
por parte de los hombres equivalente a un 3%, y 5% operaciones realizadas
por mujeres. Estos valores se asignaron a todos los puestos de trabajo de la
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linea de eviscerado, excepto el puesto de extraccién de pulmones, ya que esta
es la actividad que presenta mayores problemas relacionados con la calidad
del producto final, pues mediante la observacion directa del proceso se
identifico gran cantidad de producto con pulmones en su interior, lo cual ha
generado constantes quejas por parte del cliente. Por esto se le asignaron a
esta operacion suplementos por concentracion intensa, tensibn mental y

trabajo muy mondétono equivalentes a un 17%.

El siguiente paso es el céalculo del tiempo tipo, a través del promedio de los
tiempos normalizados de cada elemento que conforma la operacion en estudio y la
aplicacion de suplementos. Este tiempo se obtiene a través de la siguiente

ecuacion:

Tiempo asignado = Tiempo normalizado + {1 + % suplementos)

Por ultimo se asigna un suplemento por contingencias, en razén a que la jornada
de trabajo normal, no siempre corresponde a la jornada real de trabajo, ya que
durante el proceso de sacrificios diariamente se presentan multiples paradas que
retrasan el proceso productivo. Para calcular este porcentaje se realizé un analisis
de las paradas reales desde junio a Agosto del 2011, encontrando que las
principales causas obedecen a cuelgas en la linea de eviscerado, fallas en la
maquinaria, falta de luz y falta de materia prima (ave en pie). Una vez recolectada
esta informacion se calcul6 el porcentaje de contingencias a través de la siguiente

ecuacion:

Tiempo total de paradas
Tiempo nominal de trabajo

Wcontingencias =

Luego de aplicar esta ecuacion, se encontré6 un porcentaje de contingencias
correspondiente al 2%. Finalmente, se obtiene el tiempo tipo de las operaciones

por area de trabajo (ver anexo H), mediante la siguiente ecuacion:
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Tiempo tipo =

Tiempo asigando

(1 — %contingencias)

En la siguiente tabla se presenta el resumen de los resultados obtenidos:

Tabla 6. Resumen de tiempos tipo por operacion.

TIEMPO TIPO TIEMPO TIPO
AREA OPERACION (seg) (min)
Colgado 99,242 1,654
COLGADO

Deguelle 42,939 0,716
Colgado transferencia 37,984 0,633
Pistola sacacloacas 20,323 0,339
Corte abdominal 19,349 0,322
Extraccion de Ta viscera 41,716 0,695
Extraccion del higado 20,185 0,336
Separacion del corazén 19,428 0,324
EVISCERADO Extraccion de Ta grasa 20,167 0,336
Extraccion y corte de la molleja 34,380 0,573
Descolgado de la cabeza 12,246 0,204
Corte de la cabeza y el pescuezo 19,158 0,319

Extraccion del pescuezo, buche y ventriculo de la
molleja 17,886 0,298
Extraccion de pulmones 18,404 0,307

Fuente: Autora del proyecto
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5.3. ANALISIS DE CAPACIDAD INSTALADA Y UTILIZADA.

Para este analisis es necesario conocer el nivel de demanda del producto (Pollo
canal), con el objetivo de comparar el pulso del proceso (takt time), que quiere
decir cada cuanto un cliente requiere un producto, con el 6 los recursos restrictivos
de capacidad. Como en AVINSA S.A.S. , antes del desarrollo de este proyecto se
tenia muy poco control acerca de la cantidad mensual de aves realmente
sacrificadas, se tomd la siguiente decisién con la gerencia: de los datos que se
recogieron para controlar el comportamiento de los ingresos mensuales por
sacrificio, los cuales muestran las aves pagadas mensualmente por el cliente a
partir del mes de Enero al mes de septiembre del 2011, escoger el pico mas alto
de demanda mensual en este periodo como base y referencia para realizar el
andlisis de capacidad; en este caso el mes de mayo pues fue el tiempo donde el

proceso presente mayor estabilidad.

En el anexo | se muestran las ilustraciones de la demanda historica de sacrificio.
De igual manera, en el anexo J se realizé el analisis particular de capacidad para
el producto; basados en la velocidad manejada actualmente en cada area de
produccion, los resultados de este estudio se muestran a continuacion, en donde
se detalla para cada area de produccion , el pulso del proceso, el recurso

restrictivo y la duracién de la operacion restrictiva.

Tabla 7. Velocidades por area de trabajo.

TAKT 85% TAKT OPERACION
TIME RECURSO RESTRICTIVA
AR VILASGAIN okl (MINUTOS/PO | RESTRICTIVO (MINUTOS/POLL
OLLO)
LLO) 0)
COLGADO 0,0193 0,0164 Desplumadora 0,0166
Rotacion del
EVISCER 0,00193 0,4016  |personal, Calidad 0,0143
ADO
del producto
Limpia 0,00193 0,4016 Prechiller 0,024

Fuente: Autora del proyecto
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En conclusion, se observa que la velocidad manejada en el area de colgado es
muy cercana al valor previamente definido para la velocidad a la que deberia
operar la planta de sacrificio, a diferencia del area de eviscerado donde existe
exceso de capacidad para responder a la condicion de demanda definida,
entonces los retrasos y demoras que se estan presentando en esta area de
produccion se deben a despilfarros tales como: alta rotacion del personal,
improductividad de la mano de obra, paradas no programadas de equipos de
produccion, mal estado de la materia prima y problemas con la calidad del
producto, para mejorar esta situacion, en la planta se debe empezar a dar solucion
a cada uno de los problemas identificados es esta area de produccién y a crear los
puntos de control necesarios dentro del proceso de sacrificio, relacionados

directamente con la calidad interna del producto.

De igual forma se observa falta de capacidad en el area de empaque, esto se
debe a que el principal recurso restrictivo de capacidad (prechiller) del proceso de

sacrificio se encuentra ubicado en esta ultima area de produccion.

Actualmente en el area limpia o de empaque, se esta trabajando a una velocidad
de 2500 pollos/hora o 0,024 minutos por pollo, Es decir en una jornada laboral de
12 horas lo cual equivale a 720 minutos, estan saliendo aproximadamente 30000
unidades de producto (pollo canal) de esta aérea de produccién. Con el fin de
poder cumplir con la demanda impuesta por el cliente es necesaria incrementar

el tiempo de trabajo especificamente en esta area de la planta a 895 minutos o 15

horas diarias, cuyo célculo se realizé de la siguiente manera:
Incremento de la jornada laboral
720 min — > 30000 Pollos

X —» 37289 Pollos

X= 895 minutos
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Para esto fue necesaria la creacion de dos turnos de trabajo para realizar todas

las operaciones de empaque y despacho del producto final.

5.4. PERSONAL NECESARIO POR PUESTO DE TRABAJO

Debido a las condiciones actuales de la maquinaria y la alta rotacion del personal
de la planta de sacrificio, con el fin de asegurar el flujo continuo en el proceso
productivo, se manejan velocidades constantes en cada area de trabajo, de la
siguiente manera:

Tabla 8. Velocidades por area de trabajo.

VELOCIDAD DE LA LINEA TIEMPO DE
AREA
P/h RECORRIDO
COLGADO 3600 8 miny 18 seg
EVISCERADO 4200 3 miny 46 seg

Fuente: Autora del proyecto
El calculo del nUmero de operarios necesarios por puesto de trabajo, se realizd
segun las velocidades manejadas en cada &rea de produccion y el tiempo gastado
por el operario para realizar las actividades propias de cada puesto de trabajo (ver

el anexo K). Calculo del personal necesario por puesto de trabajo.

La siguiente tabla muestra el resumen de los resultados obtenidos:
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Tabla 9. Personal necesario por puesto de trabajo.

AREA OPERACION OPERARIOS

Colgado
COLGADO

Degtelle

Colgado transferencia

Pistola sacacloacas

Corte abdominal

Extraccién de la viscera

Extraccién del higado

Separacion del corazén
EVISCERADO | Extraccion de la grasa

Extraccion y corte de la molleja

Descolgado de la cabeza

W N O Wl W Wl O] W w| o N &

Corte de la cabeza y el pescuezo

Extraccion del pescuezo, buchey

w

ventriculo de la molleja

Extraccion de pulmones 3

Fuente: Autora del proyecto.

En la planta de sacrificio el nUmero de operarios asignados por puesto de trabajo
era fijado por el supervisor de cada &rea, quien se basaba en la experiencia o en
la disposicion diaria del personal. La realizacion del presente estudio es muy util,
pues anteriormente el no contar con la informacidén necesaria sobre la capacidad
del recurso humano, provocaba que se cometieran constantemente errores de
sobreutilizacion o de subutilizacion del personal. La subutilizacion es sinénimo de

ineficiencia, lo cual genera que la organizacion sea poco competitiva, es por eso
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gue la utilizacion 6ptima de la mano de obra es clave para no afectar el desarrollo

normal del proceso de sacrificio.

A diferencia de la sobreutilizacion del personal, la cual causa deterioro de la salud
fisica y mental de los operarios, lo cual genera mayores niveles de ausentismo
por fatiga o incapacidades, alta rotacion de personal por constantes renuncias y

accidentes laborales, afectando directamente la calidad del producto final.

En resumen la organizacion debe optimizar el uso del recurso humano, dentro de
la planta de sacrificio, para esto es necesario realizar un adecuado proceso de
captacion de personal e induccion a la empresa, asegurandose que los nuevos
empleados cumplan con el perfil necesario por cargo, pues el principal problema
de cualquier planta avicola, es la alta rotacién de personal que se maneja, debido

a las caracteristicas propias del proceso.
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6. MEJORAS IMPLEMENTADAS.

Figura 12. Mejoras implementadas.

| GENERALIDAES |

I PROCESO PRODUCTIVO

l

[ mARCO TEORICO |

Genaralidades del proyecto
Descripcion de |la empresa

— -

Descripolan

—_

Mejoramiento de procesos
Filosolia kKaizen

Analisis de despilfarros
Estudio de métodos v tiempos
Mantenimiento

Teoria de restriccionas
Indicadores de gestidn

MEJORAS IMPLEMENTADAS

Implementacion de una nuava

estructura organizacional.
Mejoras ganarales por
departamento

Majoras en la maguinaria y en
los procesos de la planta de
sacrificio

Capacitacionas

[ METODOS Y TIEMPOS

| DIAGNOSTICO

- Andlisis de matodos

h « Andlisis de tiempos
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i

Analisis de la documentacion
Analisls del proceso productivo
Diagrama de flujo

Analisis despilfarmos

I SEGUIMIENTO DE LAS MEJORAS

-

Creacion dal sisterma de
Indicadores

Con las diferentes mejoras realizadas durante el presente proyecto en la empresa
Avinsa S.A.S., se logré no solo beneficiar el proceso productivo, si no también
mejorar el funcionamiento integral de los demas departamentos que conforman la
compafia, aumentando asi la rentabilidad, la eficiencia, la productividad y en

general el desempefio global de la organizacion.

Fuente: Autora del proyecto

La primera actividad realizada en esta etapa del proyecto fue una reunién con el

personal administrativo, donde se les hizo una breve introduccién del proceso de
mejoramiento que se pretendia realizar en la compaiia, dandoles a conocer

resultados obtenidos durante el 2010, segun el diagndstico que se hizo de la
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situacion actual de la organizacion, los cuales estan relacionados con la
produccion , los ingresos por sacrificio y el aumento significativo que sufrieron
los costo de produccion, durante todo el afio 2010 , con el fin de concientizarlos
de lo importante que es para la compafia optimizar y controlar sus procesos, para

lograr ser mas eficiente y competitiva.

Otro punto que se traté en la reunion, fue la necesidad de implementar una
nueva estructura organizacional, que permita departamentalizar de una mejor
manera la compaifiia, con el fin de empezar a controlar los principales insumos de
produccion (agua y hielo), asignando a cada jefe por departamento tareas

especificas que permitan asegurar la calidad del producto final.

Para garantizar el cumplimiento de todo lo hablado en la reunion, se
establecieron reuniones mensuales entre los jefes de cada departamento, con el
fin de mejorar la comunicacién interna de la empresa y poder analizar
mensualmente todos los aspectos relacionados directamente con el desarrollo

del proceso productivo. (Ver anexo L. Constancia de la reunién administrativa)

6.1. IMPLEMENTACION DE UNA NUEVA ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL.

6.1.1. Objetivo.
Implementar un nuevo organigrama, que permita departamentalizar de una mejor
manera la compaiiia, con el fin de asignar responsabilidades y funciones a cargos

especificos.

6.1.2. Justificacion.
Al inicio del proyecto, en la compafia el jefe de calidad, apoyandose en el
coordinador y auxiliares de calidad, a demas de manejar todos los aspectos

relacionados con el cumplimiento de las especificaciones del producto final,
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documentacion del proceso de sacrificio, entre otras funciones propias de este
departamento como los son la limpieza y desinfeccion de la planta de sacrificio,
también se encargan de administrar la plantas de hielo, lo cual ha generado
multiples problemas de calidad en el proceso de sacrificio, pues la gran cantidad
de carga de trabajo que tiene este departamento, no le permite cumplir

eficientemente con sus funciones.

Ante esta situacion se decidié con la aprobacién de la gerencia independizar el
departamento de hielo del departamento de calidad, creando en la compafiia un
nuevo cargo llamado Jefe de la planta de hielo, el cual se encarga Unicamente de

la administrar y controlar el proceso de produccién de hielo.

Por otra parte cuando se llevé a cabo el diagndstico de la situacion actual de la
organizacién, se hizo un completo analisis de los costos en que incurrié la
empresa durante todo el afio 2010 por mano de obra y por pollos pagadas al
cliente (Informacion presentada en el capitulo 4 al realizar el diagnéstico de la
situacion actual), logrando concientizarla, de lo importante que es empezar a
controlar y a estimar el comportamiento mensual segun el nimero de pollos
sacrificados , de los principales elementos que conforman el costo de produccion,
como los son insumos quimicos, dotacion, elementos de aseo, la ndmina del
personal operativo entre otros, pues la gerencia a la hora de tener que tomar
decisiones importantes, relacionadas directamente con el desarrollo del proceso
de sacrificio , solo cuenta con informacion contable, la cual en muchas ocasiones
no se causa en tiempo real, como el estado de resultados y el balance general.
Con el fin de obtener mayor informacion, en el menor tiempo posible sobre el
comportamiento mensual de los costos del proceso productivo y de los demés
departamentos de la compafiia, se cred un nuevo departamento de analisis

financiero (manejado por la autora del proyecto).
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6.1.3. Beneficios alcanzados.

a. Controlar de una mejor manera el funcionamiento integral de todos los

departamentos de la compaiiia.

b. Se mejord la comunicacion interna entre todos los departamentos de la

compafia

c. La gerencia cuenta con mayor informacién en el tiempo real, a la hora de
tener que tomar decisiones propias del proceso de sacrificio y de la

compafiia en general.

6.2 MEJORAS REALIZADAS EN EL DEPARTAMENTO DE NOMINA.

6.2.1. Objetivo.
Ejercer mayor control sobre la hora de entrada y salida de los operarios de la
planta de sacrificio y contar con mayor informacion a la hora de liquidar las horas

extras reales en las que estan incurriendo los trabajadores mensualmente.

6.2.2. Justificacion.

La forma como la empresa viene controlando las asistencia del personal operativo,
no le permite al departamento de nomina, contar con la informacién necesaria
para liqguidar mensualmente las horas extras reales en las que estan incurren los
trabajadores, pues simplemente los operarios firman en la porteria la hora de
entrada y salida de la empresa, lo cual hace que se incremente el tiempo que
realmente estan trabajando los operarios, pues en muchas ocasiones estos salen

de la empresa mucho tiempo después de que se termina el proceso.
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Se implementd un nuevo formato de asistencia a partir del 1 de abril del 2011 (ver
nuevo formato en el anexo M), que tiene por separado los operarios
correspondientes a cada area de produccion, la hora de entrada y salida por
area, la hora de entrada y salida por trabajador y las observaciones
correspondientes por operario cuando el horario de trabajo es diferente a los
demas compafieros del area de trabajo. Este formato es llevado diariamente por
los supervisores de cada area, ya que el tiempo real de trabajo es desde que los
operarios ingresan a la planta de sacrificio y no cuando estos ingresan a la

empresa.

Adicionalmente a esto se empez0 a llevar control en la porteria de la empresa de
la hora de entrada y salida, de los jefes de los diferentes departamentos de la
compafia pues por las extensas jornadas de trabajo que se manejan, es
necesario controlar que estos estén entregando su turno de trabajo al siguiente

jefe, auxiliar, coordinador etc.

6.2.3. Beneficios alcanzados.

a. Liquidar las horas extras reales en las que estan incurriendo los operarios.

b. Contar con la informacion necesaria para establecer un indicador mensual

de horas extras promedio por operario.

6.3 MEJORAS REALIZADAS EN EL DEPARTAMENTO DE COMPRAS.

6.3.1. Objetivo.

Mejorar el proceso de compras.
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6.3.2. Justificacion.

El departamento de compras es parte fundamental de la compafia, pues es el
encargado de proveer los quimicos, insumos de produccion, elementos de aseo,
dotacion de trabajo y Utiles de oficina a todos los departamentos de la compafia,
con el fin de garantizar que cuenten con los recursos necesarios para Su

adecuado funcionamiento.

Debido a los diferentes procesos que se realizan en la compafiia, como los son
el tratamiento del agua que entra y sale del proceso de sacrificio, el mantenimiento
de la maquinaria, la limpieza de la planta de sacrificio y el aseguramiento de la
calidad del producto final, la mayoria de compras que se realizan tienen que ver
con insumos quimicos, los cuales son muy dificiles de controlar pues cada

departamento utiliza distintas clases y dosificaciones, de estos productos.

Ante esta situacion se realizé un estudio desde el mes de julio del 2011 hasta el
mes de agosto del 2011, por departamento de los principales quimicos que se
utilizan en la compainiia, implementando formatos para controlar el gasto diario y

mensual de los mismos.

6.3.3. Beneficios alcanzados.

Se logré estimar un promedio del consumo mensual de insumos quimicos por
departamento, (Ver anexo N. Inventario establecido para los insumos quimicos

mensuales por departamento) lo cual permitié agilizar el proceso de compras y

disminuir la cantidad de pedidos realizados durante el mes.

104



6.4. MEJORAS REALIZADAS EN EL DEPARTAMENTO DE CALIDAD.

6.4.1. Objetivo.

Mejorar la calidad del producto final (pollo canal).

6.4.2. Justificacion.

El proceso de calidad en la empresa esta directamente relacionado con el estado
del producto final (pollo canal), este se debe basar en la aplicacion de buenas
practicas de manufactura y en el sistema HACCP, (Sistema de analisis de peligros
y de puntos criticos de control), Con el fin de asegurar ante el INVIMA (Instituto
nacional de vigilancia de alimentos y medicamentos) que dentro de la planta de
sacrificio se esta cumpliendo con la normatividad vigente, para productos

alimenticios.

Para lograr cumplir con todos estos requisitos exigidos por el cliente y por la ley,
durante el desarrollo del proyecto se trabajé de la mano con el jefe de calidad. Lo
primero que se hizo fue aprovechar las paradas de Mac pollo, pues en estos dias
la planta de sacrificio no trabaja, para que el departamento de calidad le brindara
capacitaciones a los operarios acerca de buenas practicas de manufactura, ETAS
(enfermedades transmitidas por los alimentos), contaminacion cruzada vy
ergonomia, (Ver anexo N. Constancia de la capacitacion). También se plane6 una
jornada de limpieza, Dirigida por el jefe de calidad, en los alrededores de la planta
de sacrificio, pues los desperdicios de producto atraen la aparicion de animales
(chulos) que pueden afectar el desarrollo del proceso productivo y dafian la
imagen de la infraestructura de la empresa. (Ver en el anexo O. La constancia de

la jornada de limpieza realizada.)
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Para terminar se implementé a partir del mes de junio del 2011 un nuevo formato
en el area limpia o de empaque de la planta de sacrificio, para lograr controlar de
una mejor manera la calidad del producto final (ver en el anexo P. formato de
control de calidad del producto final.) y conocer el estado real en que esta

llegando al cliente. Obteniendo los siguientes resultados:

Figura 13. Resumen seguimiento pollo canal mes de junio-area de empaque.

PLUMA
ALIMENTO HONGO PIERNA

3% 7%
N 17%

TRAQUEA
12%

BUCHE —
3%

PLUMA ALA
12%

CLOACA
3%

. RASGADA
VISC COMES PIEL AMARI 15%,

3% 9% 1%

Fuente: Autora del proyecto.
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Figura 14. Resumen seguimiento pollo canal mes de julio-area de empaque.

PLUMA PIERNA
2%
ALIMENTO HONGO | PLUMAALA  oc) RASGADA

17% 0% /6% / 8%
PIEL AMARI

0%
CUTiCU MONON
12%

TRAQUEA
18%

Visc COMES

BUCHE 1%

0% cLoaca
0%

Fuente: Autora del proyecto

Figura 15. Resumen seguimiento pollo canal mes de agosto-area de

empaque.

ALIMENTO  _HONGO
10% [ 2% - PLUMA PIERNA

12%

PLUMA ALA
10%

BUCHE

20, PIEL AMARI

1%
CUTiCU MONON

ViSC COMES 8%
0%

CLOACA
7%

Fuente: Autora del proyecto.
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Figura 16. Resumen seguimiento pollo canal consolidado trimestral-area de

empaque.

HONGO
ALIMENTO 59

7%

PLUMA ALA
10%

BUCHE
2%
CLOACA

4%

PIEL AMARI
1%

ViSC COMES
2%

Fuente: Autora del proyecto

6.4.3. Beneficios alcanzados.

Se lograron identificar los principales factores que estan afectando la calidad del
producto final, pues se puede ver claramente que el puesto de pulmones es el
principal cuello botella del proceso del area de eviscerado e igualmente la
desplumadora (pluma ala y pierna, piel rasgada) del &area de colgado. La
verdadera utilidad del estudio realizado fue que permiti6 atacar directamente
estos puntos criticos (realizando nuevas inversiones y mantenimiento a la
maquinaria existente) lo cual se vio reflejado en la disminucion mes a mes que

sufrieron estos porcentajes.
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6.5 MEJORAS REALIZADAS EN EL DEPARTAMENTO DE VETERINARIA.

6.5.1. Objetivo.

Ejercer mayor control en todo lo relacionado con el estado y manipulacion de los
pollos, desde que salen de las granjas, hasta que son despachadas al cliente al

final del proceso de sacrificio.

6.5.2. Justificacion.

Con el fin de ejercer mayor control sobre la materia prima, a partir del mes de
febrero del 2011 se implement6 un nuevo formato llevado por el departamento de
veterinaria (ver en el anexo Q. El formato de control de materia prima), el cual
permite contar con la informacién necesaria a cerca de tiempos de transporte
desde que las aves salen de la granja hasta que son procesadas; nombre de la
granja donde provienen, tiempos de proceso, decomisos hechos por el
departamento de produccion (pollos que vienen en mal estado de las granjas) y
las razones exactas de estos decomisos, esta informacion es enviada diariamente

a la gerencia de la empresa y al departamento de veterinaria de Mac pollo.

Por otra parte se solicitd al departamento de veterinaria de la empresa un informe
mensual donde consolide el nUmero de pollos que la empresa debe pagar al
cliente, por prestarles un mal servicio de sacrificio (ver en el anexo R. Informe

pasado mensualmente por el departamento de veterinaria).
6.5.3. Beneficios alcanzados.
a. Le permiti6 identificar a la compaifiia, que los principales problemas de granja,

gue presentan los pollos son por piel arafiada, pollo comido y piel quemada,

ademas se llego a la conclusion que la mayoria de estas aves provienen de las
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granjas situadas en la ciudad de barranca Pero la verdadera utilidad de esta
informacion, fue que permitié exigirle al cliente mayor compromiso con el
estado en como llegan las aves a la empresa, pues como cualquier proceso de
manufactura trabajar con materia prima de mala calidad causa problemas en la
fabricacion del producto o en este caso en la prestacion del servicio, lo cual se
ve reflejado en la calidad del producto final y en el incremento del tiempo
normal de trabajo.

Brindar mayor seguridad al cliente, sobre la cantidad de pollos diarios que
realmente estan siendo sacrificados.

La empresa puede saber la cantidad de pollos reales que le debe pagar
diariamente a Mac pollo, ya sea porque tuvieron que esperar largo tiempo a
ser procesadas o por fallas cometidas durante el proceso de sacrificio, antes
de que estos sean cobrados por el cliente al final del mes.

. Contar con la informacién necesaria para establecer un indicador mensual
sobre los principales problemas de granja que presentan los pollos antes de

entrar al proceso de sacrificio.

MEJORAS REALIZADAS EN EL DEPARTAMENTO DE SALUD

OCUPACIONAL.

6.6.1. Objetivo.

Controlar y mejorar el bienestar de los trabajadores dentro de la planta de

sacrificio.

6.6.2. Justificacion.

El principal problema con la mano de obra que tiene la compafia y la mayoria de

plantas avicolas es la alta rotacion que presenta el personal, debido a los multiples

riesgos a los que diariamente se ven expuestos (accidentes de trabajo, adquirir
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enfermedades por trabajo repetitivos y levantamiento inadecuado de cargas)
debido a las caracteristicas propias del proceso, pues para la empresa ha
resultado imposible mantener por largo tiempo un numero constante de
trabajadores operando en la planta de sacrificio, lo cual hace que en ocasiones
no se cuente con el personal necesario para cumplir con la demanda diaria de
sacrificio exigida por el cliente, bajando asi los niveles de productividad y
extendiendo considerablemente la jornada laboral y por ende las horas extras
por operario (ver anexo S. El resumen de enero a julio del 2011 de ingreso vs
retiros del personal por departamento y el total del personal activo en la empresa).

Para mejorar definitivamente esta situacion en la planta de sacrificio lo ideal seria
la conformacién de dos turnos de trabajo, esto es algo que la empresa tiene
considerado realizar a largo plazo, ya que para que funcione se debe realizar un

proceso complejo de seleccion.

Con el fin de dar solucion a corto plazo a esta problematica, se trabajo de la mano

con el departamento de salud ocupacional realizando las siguientes actividades:

1. Se programaron constantes capacitaciones con la ARP sobre el manejo de
cargas Yy sobre como prevenir los accidentes de trabajo (ver carpeta del anexo
T. Constancia de las capacitaciones).

2. Se brindaron constantes capacitaciones por parte del departamento de salud
ocupacional sobre la correcta utilizacion de elementos de proteccion personal
(ver carpeta del anexo T. Constancia de las capacitaciones).

3. Se implementd la cultura de realizar pausas activas en las diferentes areas de
la planta de sacrificio y la organizacion por medio de capacitaciones (ver
carpeta del anexo T. Constancia de las capacitaciones). y la supervision
constante del departamento de salud ocupacional (ver en el anexo u. Formato
implementado para el control de pausas activas).

4. Se implementaron indicadores de accidentalidad y ausentismo del personal en

la planta de sacrificio, Gracias a la informacion con la que cuenta el
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departamento de salud ocupacional, pues maneja un completo programa que
le permite hacer seguimiento al numero de accidentes y cantidad de
ausentismos, presentados mensualmente por cada trabajador y en total por
toda el area de produccion.

5. Se cre6 un programa de incentivos, en el cual se escoge el trabajador del mes
por cada area de trabajo, premiandolos con un bono por 100000 pesos para

la cafeteria de la empresa.

6.6.3. Beneficios alcanzados.

a. Se disminuyeron los accidentes de trabajo gracias al uso adecuado de los
elementos de proteccién personal,

b. Se mejoré el bienestar de los empleados dentro de la planta de sacrificio.

c. Seincremento el interés del personal por realizar eficientemente su trabajo.

6.7. MEJORAS REALIZADAS EN EL DEPARTAMENTO DE ANALISIS
FINANCIERO.

6.7.1 Objetivo.

Brindarle la informacion necesaria y en tiempo real a la gerencia a la hora de tener
que tomar decisiones relacionadas con el proceso de sacrificio y de la compafia
en general.

6.7.2. Justificacion.

El realizar el diagnéstico de la situacion actual de la compafiia al inicio del

proyecto fue muy complicado, debido a la poca informacién con la que contaba la

empresa sobre el comportamiento del proceso productivo, una situacion similar se
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presenta con la forma como actualmente la empresa maneja la informacion
financiera, pues la gerencia solo se limita a revisar estado de resultados y
balances generales, sin realizar ningun analisis e interpretacion de estos datos, lo
cual ha llevado a la compafiia a tomar malas decisiones a la hora de realizar
negociaciones econdémicas con el cliente, viéndose esto reflejado en la poca

rentabilidad que ha obtenido en los Ultimos meses.

Se realizaron las siguientes actividades, con el fin de brindarle mayor informacién
a la empresa, para que pueda empezar a tomar mejores decisiones y a ejercer un
mayor control sobre los posibles elementos, que por darseles un mal manejo,
estan incrementando notablemente los costos, en los que tiene que incurrir la

compafiia para llevar a cabo el proceso productivo.

1. Se implementaron formatos a partir del mes de febrero del 2011 que permiten
a la gerencia conocer el comportamiento de los ingresos y egresos por
sacrificio (ver en el anexo V. Formatos implementados).

2. El costo de produccién en la compafila presenta un comportamiento muy
variable, debido a los diferentes factores y situaciones a las que se ve
expuesto diariamente el proceso de sacrificio, con el fin de determinar el costo
promedio de produccion mensual, se escogio el mes de mayo (ver el estudio
realizado en el anexo v.), pues durante el desarrollo del proyecto esta fue la

época en la que menos problemas se presentaron en la planta de sacrificio.

3. Durante el mes de julio y agosto del 2011 se estudiaron los principales costos
por departamentos, en los que incurre mensualmente la compaiiia, lo cual

permitié crear un presupuesto total para toda la empresa (ver en el anexo v).
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6.7.3. Beneficios alcanzados.

a. Contar con informacion sobre los principales costos en los que incurren

mensual y anualmente cada departamento de la empresa.
b. Mediante la aplicacion de los formato de aves facturadas se pudo

Concluir:

e Las aves que realmente paga el cliente son las aves reportadas por el
departamento de veterinaria de Avinsa como colgadas y no las que se

reportan como despachadas.

e Mac pollo paga el servicio de sacrificio segun el peso del ave. entre
(1900 — 2200) gramos paga 596 por ave y entre (2200-2500) gramos
paga 764 por ave.

e Lacantidad que se paga mensualmente a Mac pollo, por las aves que
no cumplen con las caracteristicas de pollo canal, es descontada del
valor mensual que el cliente le debe pagar a la empresa, por el servicio

de sacrificio.

c. Basados en la informacion pasada por el departamento de veterinaria sobre la
cantidad real de pollos que se deben pagar mensualmente al cliente y en el
informe de novedades enviado mensualmente por Mac pollo donde le cobra a
la empresa estas aves, se pudo establecer que el valor del kilogramo del pollo
en pie, cobrado mensualmente a Avinsa S.A.S., varia mes a mes, segun, los
gastos de granja en los que haya tenido que incurrir el cliente, para poder
producir la materia prima (pollo). (ver anexo V. La variacibn mensual del

kilogramo de pollo en pie pagado mensualmente a Mac pollo).
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MES ENERO  |FEBRERO  [MARZO ABRIL MAYO JUNIO Jutio AGOSTO  (SEPTIEMBRE
AVES PAGADAS 976 11n 167 142 3 167 194 908 34
KILOGRAMO §2540|  $2.720 §2.760 §2.649 §2570 §2601 §2.604 §2570 §2530

d. Al contar con la informacién necesaria sobre el comportamiento de los ingresos
mensuales por sacrificio y de los costos incurridos para generar dicha
ganancia, los socios lograron renegociar a partir del mes de septiembre con el
cliente el precio al que era pagado el pollo de (1900-2200) gramos, el cual
paso de pagar 596 pesos a pagar 680 pesos, esto representd para la
empresa una crecimiento del 14% en la ganancia por ave, lo cual se vio
reflejado en el aumento que tuvieron los ingresos por sacrificio entre los
meses de agosto y septiembre, resaltando que en el mes de agosto la planta
trabajo mas dias.(Ver anexo W. Comportamiento de los ingresos por sacrificio

meses de agosto y septiembre del afio 2011)

6.8. MEJORAS REALIZADAS EN EL AREA DE COLGADO.

6.8.1. Zona de estacionamiento de los camiones.

6.8.1.1. Objetivo.
Reducir el nimero de aves que mueren ahogadas en los camiones por tener que

esperar largo tiempo a ser descargadas.
6.8.1.2. Justificacion.
Gran cantidad de aves se mueren en la zona de estacionamiento, debido a que

son expuestas a altas temperaturas mientras esperan a ser procesadas.

Para solucionar esta problematica se realizaron las siguientes actividades:
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1. Seinstal6 un parasol o techo en la zona de estacionamiento.

2. Se instalaron tres ventiladores alrededor de la zona de estacionamiento.
Se ubico un operario en la zona de estacionamiento, cuando el proceso se
realiza de dia, para que aplique réseos de agua a los pollos mientras esperan

en el camién a ser descargados.

6.8.1.3. Beneficios alcanzados.

Se mejord la infraestructura de la zona de de estacionamiento y el proceso de
recepcion de los pollos, pues se garantizd que mientras las aves se encuentran en
el camion, presenten el menor riesgo posible de morir por asfixia debido a las
altas temperaturas a las que son expuestas cuando el proceso se realiza en el dia,

ya que esta es la principal causa de muertes en la zona de estacionamiento.

6.8.2. Proceso de recepcién de las aves a la planta.

6.8.2.1. Objetivo.
Volver mas eficiente el proceso de recepcion de las aves en el area de colgado.

6.8.2.2. Justificacion.

Después de analizar la informacion suministrada por las granjas al cliente (Mac
pollo) y a la empresa Avinsa S.A.S. se pudo ver claramente que cada viaje es
pesado previamente, antes de ser enviado al proceso de sacrificio, pues el
conductor de cada camion entrega al departamento de produccién toda la
informacion relacionada con el viaje, peso promedio de los pollos, granja de la que
provienen y tiempos de recorrido. Ademas de esto como la empresa no tiene un
pesador automatico que le permita verificar esta informacion, el cliente a la hora
de pagar por el servicio de sacrificio y de cobrar las aves que no cumplan con las

especificaciones de pollo canal, se basa en el peso reportado por la granja.
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Por esto la operacion de pesado en la bascula, del 100% de los huacales por viaje
no esta agregando valor al proceso, es necesario eliminarla, pues lo que se esta
haciendo es verificando una informacion que ya es conocida Yy la mayoria de las
veces por no decir que siempre es verdadera, pues todos los pollos del viaje
provienen de un mismo galpén, es decir, presentan el mismo peso promedio,
resulta suficiente realizar solo una pesada de huacales por viaje con el fin de

brindarle mayor seguridad al proceso a la hora de programar la maquinaria.

6.8.2.3. Beneficios alcanzados.

Eliminar el pesaje del 100% de los huacales por viaje, trajo los siguientes

beneficios al proceso de sacrificio en el area de colgado:

a. El proceso de descargue de los camiones se realiza mas rapidamente y de
forma continua, pues los operarios encargados de descargar los huacales no
tienen que esperar cada tres columnas de huacales a que estas sean pesadas.

b. Los operarios encargados de surtir la banda de colgado, ya no tienen que
esperar a que los huacales sean pesados, permitiendo que el colgado de las
aves se realice de forma continua.

c. Se logré disminuir la carga de trabajo al operario pesador que se encuentra en
el area de colgado, pues este ademas de pesar los huacales, también se
encarga de contar los pollos de cada viaje, de esta forma le podra entregar al
departamento de produccién un dato mas exacto de cuantas aves fueron

colgadas al inicio del proceso de sacrificio.

6.8.3. Proceso de recoleccion de las patas en el area de colgado.

6.8.3.1. Objetivo.

Disminuir el desperdicio de patas en el area de colgado.
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6.8.3.2. Justificacion.

En la cadena de colgado, constantemente se evidencia gran cantidad de patas
represadas en los ganchos de la cadena, después de ser separadas del cuerpo
del ave, las cuales quedan dando vueltas durante todo el proceso por el area de
colgado, hasta que el grupo de limpieza las extrae al final de la jornada de trabajo.

El desperdicio de este producto, el cual hace parte del paquete de menudencia
entregado al cliente como un valor agregado del proceso de sacrificio, ha
generado quejas por parte de Mac pollo, pues se pretende que el numero de patas
entregadas al final del proceso sea proporcional a las aves despachadas, por esta
razon se colocaron canastas al lado de los operarios colgadores, para que estos
vayan bajando la mayor cantidad de patas posibles sin afectar el proceso de
colgado, almacenandolas en las canastas, las cuales son recogidas por un

operario y llevadas al area de empaque.

6.8.3.3. Beneficios alcanzados.

Se lograron disminuir las quejas por parte del cliente, relacionadas con el paquete
de menudencia y se facilitdo el proceso de limpieza de la planta en el area de
colgado, pues los operarios ya no pierden tanto tiempo bajando las patas que

guedan atrapadas en los ganchos de la cadena.

6.8.4. Proceso de aturdido del pollo.

6.8.4.1. Objetivo.

Mejorar el proceso de aturdido del pollo.

6.8.4.2. Justificacion.
Para el proceso de sacrificio es clave el aturdido del pollo, pues de esta operacién
depende obtener un buen sangrado posterior y que las aves no sufran dolor

durante el deguelle. Al observar el proceso de aturdido se evidencié que gran
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cantidad de aves entrar al aturdidor muy estresadas, lo cual impide que la

maquina realice un buen insensibilizado.

Para mejorar el estado de los pollos que ingresan al aturdidor, se instalé6 una
cortina relajadora de pechuga, antes de que las aves sean insensibilizadas, con el

fin de asegurar que se calmen y entren correctamente al aturdidor.

6.8.4.3. Beneficios alcanzados.
Se logré que el ave al final del aturdido cumpla con las caracteristicas de un pollo
bien insensibilizado, segun la norma NTC3644-1.:

e Cuello arqueado

e Ojos bien abiertos

e Pupila dilatada

e Piernas rigidas y extendidas

e Alas pegadas al cuerpo.

6.8.5. Proceso de deguelle del pollo

6.8.5.1. Objetivo
Disminuir el desperdicio de sangre y la suciedad en el puesto de matado

provocada por la misma.

6.8.5.2. Justificacién.
Para el cliente es muy importante que en el proceso de sacrificio se recolecte la
mayor cantidad de sangre posible, después de realizar el deguelle del ave, pues

esta es utilizada para fabricar harina.

La principal fuente de desperdicio de sangre en el proceso esta en el puesto de
matado, pues el platon donde cae la sangre antes de entrar al canal de desangre

es muy estrecho, lo cual provoca que gran cantidad del liquido caiga al suelo,

119



ensuciando toda el éarea de trabajo, con la ayuda del departamento de
mantenimiento se quitd este platén y se alargd el canal de desangre, con el fin de

que cubra toda el area donde se realiza el degtelle.

6.8.5.3. Beneficios alcanzados.

Se logré disminuir el desperdicio de sangre durante el desarrollo del proceso de
sacrificio, lo cual permitio aumentar la cantidad de litros de sangre recolectada en
la zona de subproductos ubicada en la parte posterior de la planta. Al final del
proceso el cliente se encarga de recoger la mayor cantidad de sangre recolectada
en esta zona, para darle un posterior aprovechamiento, a la vez se mejoraron las
condiciones de limpieza en el area de matado, sin mencionar el ahorro
significativo de agua, pues anteriormente se tenia que estar aseando todo el
tiempo por la gran cantidad de sangre que se acumulaba en el piso.

6.9. MEJORAS REALIZADAS EN EL AREA DE EVISCERADO.

6.9.1. Puesto de transferencia.

6.9.1.1. Objetivo.
Mejorar la eficiencia del proceso de eviscerado Yy disminuir las paradas por

cuelgas en la linea.

6.9.1.2. Justificacion.

A la segunda area de produccion, estan entrando gran cantidad de aves que no
cumplen con las especificaciones para ser evisceradas, ya que en el area de
colgado solo se realizan inspecciones de pluma, lo cual ocasiona, que el proceso
de eviscerado no se pueda realizar de forma continuo, aumentando el tiempo de

recorrido del ave y ocasionando represamientos del producto, por todo el area de
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trabajo, pues los operarios que se encuentran en la linea de eviscerado,
constantemente tienen que estar bajando aves de la cadena en mal estado, a las

cuales, en la mayoria de los casos se les alcanza a realizar algunas operaciones.

Con el fin de asegurar que solo los pollos, en buen estado sean colgados a la
cadena de eviscerado, se implementd una inspeccion en el puesto de
transferencia, capacitando a los operarios que realizan esta funcion, por parte de
los veterinarios, para que estén en la capacidad de identificar los pollos mal
matados, asciticos y caquéxicos.

6.9.1.3. Beneficios alcanzados.
Los operarios del area de eviscerado, realizan su trabajo de manera continua,
pues ya no tienen que bajar aves en mal estado, y a la vez se disminuyeron las

paradas por cuelgas en eviscerado.

6.9.2. Reorganizacién de los puestos de la linea de eviscerado.

6.9.2.1. Objetivo.

Mejorar el proceso de eviscerado.

6.9.2.2. Justificacion.
El proceso de eviscerado, consta de varias etapas las cuales se deben organizar
de la mejor manera, con el fin de tener el minimo desperdicio posible de viscera

roja (higado, corazén, molleja).

Con los veterinarios se decidié reorganizar las etapas del proceso de eviscerado,
colocando primero la separacion del corazén y después la extraccion del higado,
pues anteriormente primero se quitaba el higado, maltratando el corazén del ave y

en algunas ocasiones los operarios lo desechaban sin darse cuenta junto con la
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demas viscera no consumible, desperdiciando gran cantidad de corazones en

buen estado.

6.9.2.3. Beneficios alcanzados.

Se logré disminuir el riesgo de perder o desechar corazones en buen estado,
durante el proceso de eviscerado, aumentando la satisfaccion del cliente, pues la
cantidad de corazones entregados, diariamente en el paquete de menudencia,
debe ser proporcional a la cantidad de aves despachadas, como pollo canal al
final del proceso de sacrificio.

6.9.3. Reorganizacion de las inspecciones en la linea de eviscerado.

6.9.3.1. Objetivo.

Mejorar la calidad del producto final (pollo canal).

6.9.3.2. Justificacion.

Los principales problemas que afectan la calidad del producto final (pollo canal),
estan directamente relacionados con el proceso de eviscerado, pues este a
diferencia de los demas procesos que se llevan a cabo en la planta de sacrificio,

se realiza casi en su totalidad de forma manual.

Debido a la alta rotacion de personal, que maneja actualmente la compafia, los
empleados no reciben la capacitacion necesaria para desarrollar eficientemente,
los puestos de trabajo propios de la linea de eviscerado, aumentando asi el riesgo
de cometer errores humanos especificamente en esta area de produccion. Con el
fin de disminuir la gran cantidad de pollos que estan entrando al area de empaque,
sin cumplir las especificaciones de pollo canal, se implementaron mayores
inspecciones al final del proceso de eviscerado, las cuales se crearon con ayuda

del departamento de veterinaria, realizandolas en el siguiente orden:

1. Inspeccién de pluma, presa maltratada de ala, ventriculo y corazén.
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2. Inspeccién de cloaca, presa maltratada de la pierna y pulmones.

3. Inspeccién de pulmones y revisado general.

6.9.3.3. Beneficios alcanzados.

Se mejoré la calidad del producto final, lo cual se vio reflejado en la satisfaccion
del cliente, el cual reconocié publicamente en una reunidn realizada entre las
directivas de Mac pollo y Avinsa S.A.S., el mejoramiento significativo que ha tenido
la calidad del producto (Pollo canal) en los ultimos meses, esto también se
demostré en el numeral (6.4.2.) de este capitulo, donde se presentan los
resultados obtenidos por parte del departamento de calidad después de haberle
realizado el respectivo seguimiento al producto en el area de empaque, durante
los meses de junio a agosto del 2011. (Ver en el anexo X. Los nuevos diagramas
de flujo manejados por el proceso de sacrificio, después de las mejoras

implementadas en cada area de produccion).

6.10. MEJORAS REALIZADAS EN EL AREA LIMPIA O DE EMPAQUE

6.10.1. Proceso de enfriamiento pollo canal.

6.10.1.1. Objetivo.

Disminuir el desperdicio de hielo en el proceso de sacrificio.

6.10.1.2. Justificacion.
Durante la observacion del proceso de sacrificio se identificé el gran desperdicio
de hielo, pues como la organizacion cuenta con dos plantas que estan en la

capacidad de producir diariamente en promedio 1850 bolsas de hielo, por esto la
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empresa no se preocupa por llevar ningun tipo de control sobre este insumo de

produccion.

Los directivos son consientes del gran costo que implica para la organizacion tener
en funcionamiento las dos plantas de hielo, y de los ingresos que estan dejando
de recibir por no poder vender este producto en el mercado, sumado a esto en
varias ocasiones la empresa ha tenido que comprar hielo, pues la cantidad
producida por las plantas no es suficiente. Con la idea de optimizar el uso de este
recurso en la planta de sacrificio se asignd un supervisor en el area de empaque

gue se encargue de realizar las siguientes funciones:

1) controlar y registrar la cantidad de hielo suministrado al chiller y al prechiller
durante una jornada de produccion.
2) realizar un inventario diario de la cantidad de bolsas de hielo que quedan en

los cuartos frios al final del proceso de sacrificio.

6.10.1.3. Beneficios alcanzados

a. Ejercer Mayor control sobre el hielo utilizado en el proceso de sacrificio.

b. Reduccién en el desperdicio de hielo en el &rea de empaque.

c. Se Logré establecer un indicador de consumo de hielo que permite medir la
cantidad promedio de bolsas de este producto, gastadas en el mes por cada
1000 pollos sacrificado, lo cual es posible ya que el proceso Unicamente

maneja aves de peso constante (2000-2500).

6.10.2. Despacho pollo canal y recuperacién de viscera.

6.10.2.1. Objetivo.

Mejorar el proceso de despacho de pollo canal y recuperacion de viscera
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6.10.2.2. Justificacion.
Debido a la extensa jornada laboral que se maneja en el area de empaque, a
diferencia de las demas areas de la planta se conformaron segundos turnos para

los puestos de despacho de pollo canal y de recuperacién de viscera.

6.10.2.3. Beneficios alcanzados.

1. Mejorar las condiciones de trabajo de los operarios, pues el puesto de
despacho exige gran esfuerzo muscular y debido a las largas jornadas
laborales a las que estaban expuestos estos empleados, sufrian
constantemente accidentes, debido al agotamiento fisico que presentaban
después de las 8 horas normales de trabajo.

2. Mejorar las condiciones de trabajo de los operarios y reducir el nimero de
accidentes laborales por agotamiento fisico, pues la recuperacién de viscera
es el puesto que incurre en mayor cantidad de horas extras en la planta de

sacrificio, hasta 16 horas de trabajo diarias.

6.10. MEJORAS GENERALES DE LA MAQUINARIA DE LA PLANTA DE
SACRIFICIO.

Con el fin de detectar las principales mejoras que se le deben efectuar a la
maquinaria y las respectivas inversiones a realizar en la planta de sacrificio de
aves, para asegurar su Optimo funcionamiento y garantizar una velocidad de
procesamiento que se pueda llevar a 4000 pollos por hora, en el area de colgado
durante la realizacion del presente proyecto se trabajo de la mano con el

ingeniero de mantenimiento.
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6.11.1. Proceso de alistamiento de la maquinaria.

6.11.1.1. Objetivo.
Crear un programa de verificacion de equipos antes de dar inicio al proceso de

sacrificio.

6.11.1.2. Justificacion.

Con el fin de poder realizar en la planta de sacrificio un mantenimiento de tipo
preventivo, para asegurar el adecuado funcionamiento de la maquinaria, durante
el desarrollo del proceso de sacrificio, se diseid junto al ingeniero de
mantenimiento un programa para la verificacion de equipos al inicio del proceso.

(Ver anexo Y. programa para la verificacion de equipos).
6.11.1.3. Beneficios alcanzados
Se mejora el funcionamiento en general de la maquinaria durante el desarrollo del

proceso de sacrificio y disminuyeron significativamente las paradas de produccion

por fallas en los equipos.

6.12. MEJORAS REALIZADAS A LA MAQUINARIA DEL AREA DE COLGADO

6.12.1. Proceso de matado del pollo.

6.12.1.1. Objetivo.

Automatizar la actividad del matado del pollo
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6.12.1.2. Justificacion.

Se adquirié una maquina matadora automatica con capacidad 9500 pollos hora,

de acero inoxidable y cuchilla de corte, motor siemens de 1 Hp (ver foto de la

magquina en el anexo Z).

Beneficios alcanzados:

1. Poder aumentar la velocidad de la cadena.

2. Reduccién de dos operarios.

3. Disminucién de accidente por cortaduras en el area de colgado.

4. Mejora en el corte de matado del pollo, lo cual se vio reflejado en la
disminucion de pollos con coloracion roja en el corvején, pues mediante el
corte manual la mayoria de aves presentaban este problema.

5. Se mejoro hasta un 30% el porcentaje de desangre del ave.
6.12.2. Proceso de aturdido.

6.12.2.1. Objetivo.
Garantizar un voltaje y una corriente constante para un peso determinado en cada

ave dentro de la tina del aturdidor.

6.12.2.3. Justificacion.

El aturdidor presenta variaciones de voltaje y corriente, entre el aparato de
medicion y la tina del aturdidor, lo cual hace que durante el desarrollo del procesos
de sacrificio se estén cambiando constantemente los valores de voltaje, corriente
y frecuencia en el equipo y no se pueda garantizar un buen tiempo de aturdido
del pollo (1,30 seg), lo cual afecta directamente la vida util del equipo aturdidor,
pues en ocasiones se programa con valores superiores (voltaje, corriente y
frecuencia) a los permitidos, segun los datos de fabrica y el manual de
funcionamiento. Para mejorar esta situacion se adquiri6 una Bomba dosificadora
Milton Roy de 7.2 gpm (galones por minuto), conexion de 220V y 1,15 A.

Beneficios alcanzados:
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1. Se Mejoro la conductividad en la tina del aturdidor, lo cual permitié disminuir el
voltaje y la corriente aplicada al ave, en el momento del aturdimiento.

2. Optimizacion de los parametros de aturdido segun el peso del ave, en el
proceso se maneja un peso de 2000 a 2500, estableciendo un voltaje
promedio de 35V, 0,38 Ay 400 HZ.

3. Se realizaron célculos de acuerdo al volumen de la tina del aturdidor, el cual
tiene que manejar el 1% de sal. Logrando establecer una dosificacion de 120

ml/min.

6.12.3. Proceso de aturdido.

6.12.3.1. Objetivo.
Mejorar el proceso de desplume.

6.12.3.2. Justificacion.

Mediante la observacion directa del proceso de sacrificio se identifico que el cuello
de botella del area de colgado es la maquina desplumadora, pues es el equipo
gue mas presenta fallas generando frecuentemente paradas en la planta, también
ocasiona multiples problemas en la calidad del producto final, pues esta
generando gran cantidad de pollos con piel rasgada y problemas de pluma , los
resultados del seguimiento realizado al comportamiento de la  maquina
desplumadora durante los primeros dias del mes de mayo del 2011. Se

presentan en la siguiente tabla:
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Tabla 10. Seguimiento realizado al comportamiento de la maquina

desplumadora

DATOS DE POLLO PROCESADOS VS PIEL RASGADA
Fecha N ° Pollos N° Pollos Piel Porcentaje (%)
Procesados Rasgada
Mayo 06 41143 1615 3,93
Mayo 07 34636 2493 7,20
Mayo 09 37858 2145 5,67
Mayo 10 40500 1670 4,12
Mayo 11 41122 2641 6,42
Mayo 12 41261 945 2,29
Mayo 13 39494 1242 3,14
Mayo 16 26260 1595 6,07
Mayo 17 26402 951 3,60
Mayo 18 41195 2049 4,97

Fuente: Autora del proyecto

Para solucionar esta situacion se realizaron las siguientes mejoras a la maquina

desplumadora:

Tabla 11. Mejoras realizadas a la maquina desplumadora.

OPORTUNIDAD DE
MEJORA

MEJORAS
IMPLEMENTADAS

BENEFICIO ALCANZADO

Temperatura en
desplumadora
demasiado alta 80°C,
proceso en condiciones
ideales no debe superar
la temperatura de
56.7°C.

Cambio de la temperatura
manejada en la
desplumadora a 55°C y se
empez6 a mantener la
Vélvula de H20 totalmente
abierta.

a) Reduccion del numero de
pollos que salen de la
desplumadora con la piel
rasgada

b) Se logro que el proceso
de desplume se realice en
condiciones ideales.

Dos motores de la
desplumadora giran en
sentido contrario.

Se realizé la alineacion de los
motores, verificacion de giros
y alineacion de poleas.

a) Se logré que los motores
giren en el sentido correcto.
b) Reduccion del nimero de
pollos que salen de la
desplumadora con la piel
rasgada.

Laminas de la
desplumadora sueltas.

Se realizo una Inversion de
$7.000.000 para comprar
nuevas laminas para la
desplumadora.

a) Mejora en el desplume.
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OPORTUNIDAD DE
MEJORA

MEJORAS
IMPLEMENTADAS

BENEFICIO ALCANZADO

Gran cantidad de pollos
estan saliendo con la piel
rasgada de la
desplumadora.

Se cambiaron 64 manzanas
de hierro de la desplumadora
por manzanas de aluminio
con centro inoxidable.

a) Mejora en el desplume y
desgarre de piel.

Gran cantidad de pollos
estan saliendo con las
patas partidas de la
desplumadora.

Se alargo la guia del pollo en
la desplumadora.

a) Reduccion del numero de
pollos que salen de la
desplumadora con las patas
partidas.

Gran cantidad de pollos
con pluma en el
pescuezo y mofidn

Se cambiaron 200 de dedos
de la maquina y se realizé
la respectiva alineacion.

a) Reduccion del numero de
pollos que salen de la
desplumadora con pluma en
el pescuezo y mofon.

6.13.
EVISCERADO.

Fuente: Autora del proyecto.

6.13.1. Proceso de extraccion de pulmones.

6.13.1.1. Objetivo.

Automatizar el proceso de extraccion de pulmones.

6.13.1.2. Justificacion.

MEJORAS REALIZADAS A LA MAQUINARIA DEL AREA DE

Segun el seguimiento de pollo canal realizado por el departamento de calidad, el

principal cuello botella del area de eviscerado es el puesto de extraccion de

pulmones. Con el fin de mejorar esta situacién se reemplazaron los tenedores

utilizados en este puesto de trabajo, por tres pistolas extractoras de pulmones, dos

de ellas estaban almacenadas en la bodega donde la empresa guarda la

maquinaria vieja y la otra fue comprada (ver especificaciones en el anexo AA.).
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Para poder utilizar estas pistolas fue necesario cambiar la bomba para vacio de 10
hp que tenia el area de eviscerado por una bomba de 15 Hp, también se hizo

una restructuracion en la tuberia de conduccion.

6.13.1.3. Beneficios alcanzados.

Se mejoraron las condiciones de trabajo de los operarios y se logré disminuir
segun el seguimiento realizado por el departamento de calidad al pollo canal,
durante los meses de julio a agosto en un 24% la presencia de pulmones en el

producto final, como se muestra en la figura:

Aves Aves con
MES producidas pulmones %Pulmones
JULIO 665.572 239.606 36%
AGOSTO 714.914 85.790 12%
%Pulmones

40%

30% -

0, -
20% 12% m %Pulmones

N

JULIO AGOSTO

10% -

0% -

6.13.2. Proceso de cortar el pescuezo y la cabeza del pollo.

6.13.2.1. Objetivo.
Automatizar el proceso de cortar el pescuezo y la cabeza del pollo.
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6.13.2.2. Justificacion.

La utilizacidbn de tijeras manuales, es la principal causa de accidentes por
cortaduras en el area de eviscerado, por esto se adquirieron dos pistolas
autométicas corta pescuezo y cabeza, las cuales se compraron a Mac pollo y se
acondicionaron realizdndoles el cambio de dos cilindros neuméticos, con el fin de

obtener la mayor velocidad en su manipulacion.

6.13.2.3. Beneficios alcanzados.

Se mejoraron las condiciones de trabajo de los operarios y se logroé disminuir la
principal causa de accidentes (por cortaduras) dentro de la planta de sacrificio, lo
se vio los resultados obtenidos para el indicador de

cual reflejado en

accidentalidad “presentado en el siguiente capitulo, numeral (7.2.6.)
6.13.3. Mejoras generales realizadas en el area de eviscerado.
Otras mejoras realizadas durante el desarrollo del proyecto a nivel general en esta

area de produccion se resumen en la siguiente tabla:

Tabla 12. Mejoras generales realizadas en el &rea de eviscerado.

OPORTUNIDAD DE
MEJORA

MEJORAS
IMPLEMENTADAS

BENEFICIOS ALCANZADOS

Poca iluminacion en el area
de eviscerado.

1. Se instalé una lampara
de 32watt en la zona de
eviscerado.

2. Se realiz6 la limpieza
de todos los protectores
de las lamparas del area
de eviscerado.

a) Se aumentd la iluminacion del
area de eviscerado.

Gran cantidad de canastas
utilizadas en el area de
eviscerado.

1. Se adquirié un cajon de
acero inoxidable para que
sea utilizado en la zona de
revisado del pollo.

a) Se logro disminuir el uso de
canastas y disminuir el riesgo de
accidentes por canastas en esta
area de produccién.

Fuente: Autora del proyecto
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6.14. MEJORAS REALIZADAS A LA MAQUINARIA DEL AREA DE LIMPIA O
DE EMPAQUE.

6.14.1. Chiller y prechiller.

6.14.1.1. Objetivo.
Estandarizar la dosificacion del cloro en el chiller y en el prechiller para garantizar

la calidad del producto final.

6.14.1.2. Justificacion.

No se tiene control en el proceso sobre el consumo de hipoclorito diario en el
chiller y en el prechiller, por eso se adquirieron dos bombas dosificadoras de
hipoclorito de 7 galones por minuto, la idea es lograr establecer una dosificacion
eficaz de consumo de este producto y las ppm (partes por millon) adecuadas para
asegurar la inocuidad del producto final (ver en el anexo BB. el seguimiento

mensual del uso de hipoclorito).

6.14.1.3. Beneficios alcanzados.

a. Se lograron establecer cantidades mensuales promedio utilizadas de
hipoclorito por el chiller y el prechiller, durante los meses de agosto y
septiembre del afio 2011. (Ver anexo BB.)

b. Se lograron identificar las siguiente variables, las cuales son las principales
causas que aumentan o disminuyen el uso de hipoclorito en el proceso de
sacrificio:

Las horas de proceso

1. Velocidad de la cadena

2. Cloro residual libre que arroje la PTAP
3. El nimero de aves a procesar
4

. Estado sanitario de las aves (aves con patologias mayor gasto hipoclorito)
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5. Eltanqueo se realiza segun el valor que arroje el cloro del agua en los

chiller que también depende del Cloro residual libre que arroje en la PTAP.

6.14.2 Proceso de enfriamiento pollo canal.

6.14.2.1. Objetivo.

Lograr la automatizacion del proceso de enfriamiento de pollo canal.

6.14.2.2. Justificacion.

Al inicio del proyecto la empresa no tenia ningun tipo de control sobre la utilizacion
del hielo en el proceso de sacrificio, perdiendo diariamente gran cantidad de
dinero por el desperdicio de este producto. Por otra parte el mal uso de este
recurso se veia reflejado en las constantes quejas del cliente pues el pollo no
cumplia con la temperatura necesaria, reduciendo el tiempo de vida util del
producto, la empresa consiente de la necesidad que tenia de automatizar el
proceso de enfriamiento y empezar a generar ingresos por la producciéon de hielo
realiz6 una considerable inversion, adquiriendo un nuevo sistema de enfriamiento

Morris (ver en el anexo CC. las especificaciones del equipo).

6.14.2.3. Beneficios alcanzados.

a. Ahorro de Hielo en el
chiller y prechiller (ver DD. Bolsas de hielo consumidas por el proceso de
sacrificio en los meses de agosto y septiembre del 2011, considerando que el
Morris empezé a funcionar desde el dia 22 de agosto del 2011).

b. Aseguramiento de la
calidad del producto.

C. Ahorro de agua.

d. Automatizacion del
proceso.

e. Disminucion del personal operativo.
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f. Estandarizar el proceso en linea.
g. Mayor produccién.
h. Ganancias econdmicas (ver en el EE. Los ingresos que recibio la empresa por

venta de hielo en el mes de septiembre del 2011).

Con el fin de estimar el valor total invertido por la empresa, durante el desarrollo
del presente proyecto, se hizo un resumen de los costos mas representativos en
los que tuvo que incurrir la empresa para adquirir la nueva maquinaria y

realizar las diferentes mejoras en la planta de sacrificio (Ver anexo FF).

También se realiz6 un completo estudio del desarrollo del proceso productivo
después de las mejoras realizadas, logrando establecer nuevos promedios de
tiempos, temperaturas y dosificaciones, para las diferentes maquinas de la

planta de sacrificio. (Ver anexo GG).

Como valor agregado al presente proceso de mejoramiento realizado durante el
desarrollo de este proyecto, se hizo el correspondiente andlisis de recuperacion

de inversién, basado en la siguiente informacion:

Tabla 13. Comportamiento de los ingresos Vs Egresos Avinsa S.A.S.

MES INGRESOS EGRESOS UTILIDAD
$
ENERO $ 566.752.304 $ 424.789.981 141.962.323
FEBRERO $ 458.054.951 $ 453.495.610 $ 4.559.341
MARZO $ 552.868.830 $ 482.255.763 $ 70.613.067
ABRIL $509.902.441 $518.939.828 -$ 9.037.387
MAYO $ 596.771.528 $590.012.648 $ 6.758.880
JUNIO $ 414.430.477 $511.208.011 -$ 6.777.534
JULIO $ 430.192.899 $ 476.538.692 -$ 6.345.793
AGOSTO $ 456.657.388 $ 524.298.980 -$ 7.641.592
SEPTIEMBRE | $ 580.857.346 $ 466.500.452 $ 14.356.894
$
TOTAL 4.566.488.164 $ 4.448.039.965 $ 18.448.199

Fuente: Autora del proyecto
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Figura 17. Comportamiento de los ingresos Vs egresos Avinsa S.A.S.
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Fuente: Autora del proyecto

Estimando una utilidad promedio $ 114.356.894 millones de pesos, la cual fue la
que empezd a obtener la empresa después de la implementacion de las mejoras
ejecutadas por la autora del proyecto y de la inversion realizada por la empresa la
cual haciende a $ 912.337.229 millones de pesos, cuyo valor se calculo en el
anexo FF y sabiendo que la empresa adquiri6 esta deuda con el banco a un
interés del 1.5%, comprometiéndose a pagarle en tres afos. Para esto la empresa

debera destinar un porcentaje de utilidad mensual de 34.128%.
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7. INDICADORES DE GESTION

Figura 18. Seguimiento de las mejoras.
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Fuente: Autora del proyecto.

Con el fin de medir y evaluar el desarrollo de las mejoras realizadas se cre6 un

sistema de indicadores que permite realizar la comparacion obtenida de los

objetivos y metas establecidas.

7.1. ESQUEMA DE IMPLEMENTACION.

Para establecer los indicadores de desempefié, se deben tener en cuenta los

siguientes pasos:
Identificar la mejora a medir. (PLANEAR).

Seleccion de indicador a medir. (PLANEAR).

Definir el objetivo del indicador y cada variable a medir. (HACER).

Recolectar informacion inherente al proceso. (HACER).
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e Cuantificar y medir las variables. (HACER).
e Realizar el seguimiento al sistema a medir y efectuar la puesta en marcha de

acciones correctivas. (VERIFICAR).
7.2. TIPOS DE INDICADORES.
7.2.1. Produccion mensual.
Este indicador permite evaluar el desempefio de la planta en cuanto a las
unidades de aves sacrificadas mensualmente. La siguiente tabla muestra la

productividad durante los meses de enero del 2011 a Septiembre del 2011.

Tabla 14. Nivel de productividad mensual de la empresa

MES AVES DIAS
ENERO 709.450 25
FEBRERO 597.835 20
MARZO 725.955 24
ABRIL 683.072 22
MAYO 894.942 24
JUNIO 753.426 23
JULIO 665.572 22
AGOSTO 714,914 26
SEPTIEMBRE 765.020 24
TOTAL 5.745.166 210

Fuente autora del proyecto
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Figura 19. Comportamiento de la produccién mensual durante el afio 2011.
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Fuente: Autora del proyecto.

7.2.2. Produccién diaria.

Este indicador permite establecer la capacidad diaria de la planta de sacrificio,

segun las aves sacrificadas durante el mes y la cantidad de dias trabajados.

Tablal5. Nivel de productividad diaria de la empresa.

MES

ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRL | MAYO | JUNIO | JULO | AGOSTO | SEPTIEMBRE

PRODUCCION DEL MES] TOTALDIAS
TRABAJADOS =  (aves/dia

B38| 080 | 0248 | 309 | 37289 | 278 | 0B | 047 | 3180

Fuente: Autora del proyecto.
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Figura 20. Comportamiento de la produccién diaria durante el afio 2011.
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Fuente: Autora del proyecto.

Se esperaria, que ante la gran cantidad de mejoras desarrolladas en la planta de
sacrifico y a nivel general de la organizacién, durante el desarrollo del presente
proyecto, la produccién presentara un comportamiento creciente, lo cual no ha
sido posible debido a las multiples variables, a las que se ve expuesto
diariamente el proceso de sacrificio, las cuales no dependen simplemente de la
organizacion, sino también del cliente, del estado del producto, estado de las vias
y del clima, entre otras cosas.

La utilidad de los indicadores de produccion es brindarle a la organizacion la
informacion necesaria y en tiempo real a cerca de las aves sacrificadas, con el
fin de que partiendo de estos valores, se pueda empezar a planear de una mejor
manera la produccién diaria y mensual, para lograr establecer valores de
demanda constantes con el cliente, que le permitan a la compafia desarrollar el

proceso de una forma mas eficiente y rentable.
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7.2.3. Aves pagadas al cliente.

Este indicador permite controlar la cantidad de aves pagadas mensualmente al

cliente.

Tabla 16. Cantidad de aves pagadas al cliente durante el afio 2011.

MES

ENERO

FEBRERO

MARO JAGRL  MAYO [NO (U0 AGOSTO  [SEPTIEMBRE TOTALES

AVES PAGADAS

76

n

L7 O A VS R 1 o1 0 | 3l

VALOR PAGADO

§037118

614007

S23009 | $1485700 91765899 $4026130 | S1005613 | $557477 | 2007848 | §3376986)

Fuente: Autora del proyecto.

Figura 21. Comportamiento de las aves pagadas mensualmente al cliente

durante lo corrido del afio 2011.
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Fuente: Autora del proyecto

De la presente figura se puede concluir, que todos los controles implementados

por parte del departamento de veterinaria, las mejoras realizadas al proceso

productivo y el control de los costos mensuales realizado por el departamento

financiero, permitieron disminuir notablemente los valores pagados al cliente por

las aves a las que se les presta un mal servicio de sacrificio, cabe resaltar que en

el mes de agosto aumenté considerablemente este costo debido al gasto de aves,
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utilizado en las pruebas pertinentes para la introducciéon de la nueva maquinaria al

proceso (matadora y Morris).

7.2.4. Estado dellegada de las aves a la empresa.

Este indicador permite establecer el porcentaje de pollos mensuales, que
presentan problemas de granja (pollo comido, piel arafiada y piel quemada).
Comparando la cantidad de aves afectadas con la produccion total del mes. Este
control se empezo a llevar desde el mes de junio del 2011, después de mdultiples
discusiones con el cliente acerca de cémo el mal estado de la materia prima

ocasiona retrasos durante el desarrollo del proceso productivo.

Tablal7. Consolidado mensual del estado como llegan las aves a la

empresa.

CONSOLIDADO POLLO COMIDO
- JUNIO JuLlo AGOSTO

UNIDAD AVES

PROCESADAS MES 753426 665572 714914
UNIDAD AVES
AFECTADAS 25085 48947 34112
% UNIDAD AVES
3,3% 7,4% 4,8%

AFECTADAS

CONSOLIDADO PIEL ARANADA
o JUNIO JULIO AGOSTO

UNIDAD AVES

PROCESADAS MES 753426 665572 714914
UNIDAD AVES
AFECTADAS 26646 17881 18668
O,
% UNIDAD AVES 3,5% 2,7% 2.6%

AFECTADAS

CONSOLIDADO PIEL QUEMADA

& JUNIO JUuLIO AGOSTO
PRl:)I\(llII?SAA[I)D::I:/SIES 753426 665572 714914
UA\'FIED(?I'DAQ\A,ES 713 120 500

Fuente: Autora del proyecto.
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7.2.5. Bolsas de hielo.

Este indicador permite medir el consumo promedio de bolsas de hielo, por cada
mil aves sacrificadas. La implementacion de este indicador fue posible debido a
gue el proceso maneja pollos de peso constante (2000-2500) gramos. Se puede
observar que el valor del mes de septiembre fue bajo debido a que se empez6 a

utilizar el Morris en el proceso de sacrificio.

Tablal8. Consumo de bolsas de hielo por cada 1000 aves sacrificadas.

BOLSAS (BOLSAS/AVES)*1000
MES AVES HIELO

ENERO 709.450 43.339 61
FEBRERO 597.835 32.417 54
MARZO 725.955 44.358 61
ABRIL 683.072 46.106 67
MAYO 894.942 49.862 56
JUNIO 753.426 43796 58
JULIO 665.572 40.325 61
AGOSTO 714.914 30.145 42
SEPTIEMBRE | 765.020 11.070 14

Fuente: Autora del proyecto.

Figura 22. Comportamiento del consumo mensual de bolsas de hielo del

proceso de sacrificio.
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Fuente: Autora del proyecto.
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7.2.6. Accidentalidad y ausentismos en la planta de sacrificio.

Estos indicadores son establecidos por el departamento de salud ocupacional, el
cual maneja un excelente programa que le permite hacer un completo seguimiento
a estas variables del proceso, ya sea por operario o por area de trabajo, el
consolidado de accidentes y ausentismos desde el mes de enero del 2011,
cuando se inicio el seguimiento por parte de la autora de los principales
accidentes, hasta el mes de agosto del 2011 en la planta de sacrificio se

presenta a continuacion.

Figura 23. Cantidad de accidentes presentados mensualmente en la planta

de sacrificio.

Accidentes de Trabajo
v
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2
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w
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w
2 ENERO FEBREROMARZO| ABRIL | MAYO | JUNIO | JULIO AGOSTO
?Seriesl 32 21 11 24 36 25 22 23

Fuente: Autora del proyecto.

Cabe resaltar que los principales accidentes de trabajo presentados en la planta
de sacrificio se deben a cortaduras manipulacién indebida de cargas, y el no uso
de elementos de proteccion personal, mediante las diferentes mejoras realizadas
durante el presente proyecto se lograron disminuir notablemente los accidentes
por cortaduras de trabajo, debido a la adquisicién de nueva maquinaria lo cual no
se ve reflejado claramente en este indicador pues se presenta un consolidado total
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de los diferentes tipos de accidentes presentados durante el desarrollo del proceso
productivo.

Figura 24. . Cantidad de ausentismo presentados mensualmente en la planta

de sacrificio.
ié
:
ENERO FEB MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO | AGOSTO

mEG 81 80 79 112 99 133 95 104
AT 25 20 8 22 28 25 18 24
mFC/) 42 34 29 26 25 16 19 38
mFS/) 69 43 59 50 64 83 18 68
H PER 6 5 11 10 4 5 5 6
msuUsS 3 1 10 12 4 0 0 0

EG: enfermedad general.

AT: accidente de trabajo.

FC: falta con justificacion.

FS: falta sin justificacion.

PER: permiso de trabajo.

SUS: suspension.

Fuente: Autora del proyecto.
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7.2.7. Horas extras.
Este indicador se empezé a llevar a partir del mes de abril del 2011,
permitiéndole conocer a la organizacion el promedio mensual de horas extras en

las que esté incurriendo por operario y por dia trabajado.

Tablal9. Promedio de Horas extras pagadas mensualmente por operarioy

por dia trabajado.

MES ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEBRE
HORAS EXTRAS 8.749 14.189 9.402 9.179 10.148 10.892
$ §42.008.236,83| $77.034.320,00(538.33L504,45 542.469.655,41( 545.659.127,03]  $43.486.409,59
OPERARIOS PROMEDIO 107 % 9% 94 m 120
DIAS TRABAJADOS 2 4 3 2 2 X%
HORAS EXTRAS PROMEDIO/DIA 398 591 409 417 390 454
HORAS EXTRAS PROMEDIO/OPERARIO 4 b 4 4 4 4

Fuente: Autora del proyecto.

Figura 25. Comportamiento mensual de las horas extras del proceso de

sacrificio.
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Fuente: Autora del proyecto.
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7.2.8. Utilidad.

Este indicador permite medir
organizacion a través del presente proyecto, se puede ver claramente el
comportamiento descendente que tenia este indicador antes del
septiembre, el cual fue el periodo de tiempo donde empezaron a funcionar las
principales maquinas adquiridas (matadora y Morris), también cabe resaltar que la
negociacion de precio que se hizo con el cliente, gracias al estudio de ingresos por

sacrificio realizado por la autora del proyecto, también fue un factor fundamental

para aumentar la utilidad.

Tabla 20. Resumen utilidad

el beneficio de las mejoras implementadas en la

MES INGRESOS EGRESOS UTILIDAD
MAYO $596.771.528 $590.012.648 $ 6.758.880
JUNIO $414.430.477 $511.208.011 | -$96.777.534
JULIO $430.192.899 $476.538.692 | -$ 46.345.793
AGOSTO $ 456.657.388 $524.298.980 | -$67.641.592
SEPTIEMBRE $ 580.857.346 $ 466.500.452 | $ 114.356.894
TOTAL $2.478.909.638 $ 2.568.558.783 | -$ 89.649.145

Fuente: Autora del proyecto

Figura 26. Comportamiento mensual de la utilidad .
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Fuente: Autora del proyecto
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8. CONCLUSIONES.

Con base en la elaboracién del diagnéstico de la situacion actual, se pudo
conocer detalladamente el funcionamiento integral de la compaiiia,
descubriendo las principales falencias de los procedimientos realizados en los
diferentes departamentos, que tienen que ver directamente con el desarrollo
del proceso productivo, para los cuales se diseflaron e implementaron las

correspondientes oportunidades de mejora.

La completa descripcion del proceso de sacrificio y la realizacion de los
correspondientes diagramas de flujo, le permitieron a la organizacion,
especialmente a sus directivos, observar y conocer a fondo cada una de las
operaciones realizadas en las diferentes areas de producciéon de la planta de

sacrificio.

Con el estudio de tiempos realizado en el capitulo 5, se resolvio el principal
problema que tenia la empresa con la mano de obra, pues el contar con la
informacion del tiempo tipo de las diferentes operaciones desarrollados en la
planta de sacrificio, le permite a la compafiia asignar el personal necesario por
puesto trabajo y hacer planeaciones futuras a la hora de querer aumentar la

velocidad manejada actualmente en las diferentes areas de produccion.

Los puntos de control creados para medir los principales gastos en los que
incurre cada departamento de la compafiia, le brindaron la informacion
necesaria en tiempo real a los directivos de la empresa, a la hora de estimar el
comportamiento mensual del costo de produccion, el cual es muy variable
debido a los multiples factores a los que esta sujeto diariamente el proceso de

sacrificio.
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Es de vital importancia para la organizacion seguir aprovechando los tiempos
de paradas del cliente (Mac pollo) para brindar constantemente capacitaciones
a los operarios, acerca de como realizar los diferentes puestos de trabajo de la
linea de produccion, ya que constantemente esta ingresando gente nueva que
al no conocer como desarrollar alguna actividad, afecta directamente el

proceso de rotacion de personal dentro del area de trabajo.

El mayor beneficio que obtuvo la organizacién con la realizacion del presente
proyecto, fue el poder conocer detalladamente el comportamiento mensual de
la produccion, como: cantidad de aves realmente sacrificadas, ingresos y
egresos mensuales por sacrificio; lo cual le permiti6 a los directivos de la
empresa, tener mayor seguridad a la hora de realizar negociaciones con el
cliente, pues se llegé a la conclusion que el valor pagado por MacPollo a
Avinsa, relacionado con el servicio de sacrificio de una ave, estaba
desactualizado segun los precios manejados actualmente en el mercado
avicola, logrando asi que el cliente aumentara el valor pagado a la empresa de
596 a 680 pesos por ave sacrificada. Lo cual sin duda alguna aumenté

significativamente los ingresos mensuales por sacrificio de la empresa.
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9. RECOMENDACIONES

Es de gran importancia que se realice seguimiento riguroso a las mejoras
implementadas en la planta de sacrificio, con el fin de asegurar un

mejoramiento significativo de la productividad de la organizacion.

Es necesario que se continden implementando los controles establecidos para
los diferentes procesos manejados en la compaiiia, con el fin de verificar su
optimo funcionamiento para poder realizar a tiempo acciones correctivas Si

algo anda mal.

Ante la alta rotacion de la mano de obra, que se maneja en la organizacion, se
recomienda mejorar el proceso de seleccion del personal operativo, creando
perfiles adecuados por cargo Yy desarrollando un mejor programa de
induccion a la empresa, que le permita al personal conocer realmente las
actividades que se realizan dentro de la planta de sacrificio, con el fin de
asegurar un mayor tiempo de permanecia de estos en la misma. También se
deben establecer constantes programas de motivacion e incentivos, con el
objetivo de mejorar el ambiente laboral y aumentar el sentido de pertenencia
de los trabajadores con la compaifiia, y de esta manera lograr un mejor

rendimiento y eficiencia.

Con el fin de eliminar completamente las paradas en la planta de sacrificio por
fallas en la desplumadora y conociendo que la compafiia actualmente no
cuenta con el capital necesario para adquirir una nueva maquina, se

recomienda comprar o mandar a fabricar, una maquina repasadora de pluma,
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gue no seria tan costosa, y si le permitiria aumentar la velocidad de la cadena
de colgado, disminuir los puestos de inspecciones de pluma y mejorar la

calidad en el producto final.

La unica forma que tiene la organizacion para disminuir los grandes costos
mensuales en los que incurre por mano de obra, es lograr automatizar todas
las areas de la planta de sacrificio, pues si continua tratando de igualar la
velocidad del hombre con la de las maquinas, para lograr mayores niveles de
productividad, cada vez se hara mas notable éste desbalanceo. Por esto se

recomienda adquirir en un futuro la siguiente maquinaria:
1. Maquina eviscerado automatico.

2. Contador de pollos.

3. Maquina raspa mollejas.

4. Maquina Lavadora de huacales.

Con el fin de optimizar y disminuir el consumo de agua durante el desarrollo del
proceso productivo, la organizacion debe pensar en eliminar, gran cantidad de
duchas que se encuentran presentes en la linea de eviscerado, que solo sirven
para mojar a los operarios y no para lavar el cuerpo del ave. Lo que se propone
para mejorar esta situacion es crear estaciones de lavado fijas en el area de
eviscerado, que permitan realizar un mejor lavado al producto antes de que

este ingrese a la siguiente area de produccion.
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ANEXO A. PLANO GENERAL DE LA PLANTA DE SACRIFICIO DE AVES.
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ANEXO B. PERSONAL TOTAL DE LA EMPRESA.
Tabla 1. Personal Avinsa S.A.S.

PERSONAL AVINSA S.A.S.
‘ DEPARTAMENTO ADMINISTRATIVO CANTIDAD NOMBRE DEL CARGO

Gerente General

Gerente Comercial

Subgerente

Revisor Fiscal

Contabilidad

Asistente de Gerencia

Aprendiz Sena contabilidad

Analista financiero

Nomina

RRRRRR R RR

Recurso Humano

TOTAL PERSONAL DEPARTAMENTO

=
o

DEPARTAMENTO SALUD

OCUPACIONAL

CANTIDAD

2

NOMBRE DEL CARGO
Aprendiz Sena salud
ocupacional

TOTAL PERSONAL DEPARTAMENTO

‘DEPARTAMENTO HIELO CANTIDAD NOMBRE DEL CARGO

Operario planta de hielo

1

Transportador de hielo

1

Jefe de la planta de hielo

TOTAL PERSONAL DEPARTAMENTO
‘ DEPARTAMENTO AMBIENTAL

CANTIDAD

NOMBRE DEL CARGO
Operario PTAR

2 Operario PTAP

1 Pasante Ambiental

1 Coordinador Ambiental
TOTAL PERSONAL DEPARTAMENTO 10
\DEPARTAMENTO DE CALIDAD CANTIDAD NOMBRE DEL CARGO

1 jefe de calidad

1 Auxiliar de calidad

3 Operario de calidad

12 Operario Grupo de Aseo
TOTAL PERSONAL DEPARTAMENTO 17
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DEPARTAMENTO VETERINARIO

‘CANTIDAD NOMBRE DEL CARGO

2 Veterinario
1 Pasante linea de Colgado
1 Pasante pollo en pie
TOTAL PERSONAL DEPARTAMENTO 4
\DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO  CANTIDAD NOMBRE DEL CARGO
1 Jefe de mantenimiento
4 Mecanico fijo
2 Aprendiz Sena mecanica
TOTAL PERSONAL DEPARTAMENTO 8
\ DEPARTAMENTO DE PRODUCCION CANTIDAD NOMBRE DEL CARGO
27 Operario area de colgado
51 Operario area de eviscerado
50 Operario area Limpia
6 Operario Oficios fijos
3 Supervisores de produccion
2 Jefes de produccion
TOTAL PER§ONAL PROCESO DE 139
PRODUCCION
TOTAL PERSONAL DE AVINSA S.A.S. 200

Fuente: Autora del proyecto.
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ANEXO C. DOCUMENTACION DEL PROCESO DE SACRIFICIO.

CcODIGO
” PLANILLA DE RECIBO DE AVES EN PIE PD-F-01
n < VERSION
vVinsQ 5
Hora Inicio Hora Inicio .
FECHA Descargue Proceso Hora Final Colgado PLANILLA
DIA MES ARO No.
Cliente: —
Procedencia: Nombre Conductor:
ide | e |wedemes | mimeon | Cemobe | Obsenacioncg v pe s Encadens | b0 | G0iiS | vepeses | dmmcon | PemoBe | Obsepaciones i oo s
1 11
2 12
3 13
4 14
5 15
6 16
7 17
8 18
9 19
10 20
TOTAL TOTAL
Peso Neto Peso Promedio Peso Neto Peso
Promedio

OBSERVACIONES:

ESTAMOS IMPLEMENTANDO S.G.C.: ISO 9001, BPM, HACCP

Firma Recibido

Firma Supervisor Ave En Pie
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PLANILLA DE AVES PROCESADAS

CcODIGO
PD-F-05

VERSION
2

DIA MES ANO

N DE | No- DE CANASTAS

FECHA Cliente :

N°. DE PESO BRUTO Ne.DE | .
ORDEN AVES KLS. OBSERVACIONES N°- DE CANASTAS

Hora final del

Proceso

N°. DE PESO BRUTO
ORDEN AVES KLS.

Planilla

OBSERVACIONES

[EEN

21

22

23

24

25

26

27

28

OOV |0 |W|N

29

BN
o

30

TOTAL

TOTAL

PESO NETO PESO PROMEDIO

AVES DESPRESADAS: SI__NO____

PESO NETO

NO

PESO PROMEDIO

OBSERVACIONES:

ESTAMOS IMPLEMENTANDO S.G.C.: ISO 9001, BPM, HACCP

Firma Recibido

Firma Supervisor Ave En Pie Vo.Bo Jefe De Produccion

157



ANEXO D. PERSONAL PLANTA DE SACRIFICIO.

Tabla 2. Personal planta de sacrificio

PERSONAL PLANTA DE SACRIFICIO DE AVES AVINSA S.A.S

AREA DE COLGADO

CANTIDAD

NONMBRE

DEL CARGO

Operario pesador pollo en pie
Operario Descargador de huacales
Operario Banda

Operario colgador de Pollo en pie
Operario baja huacales

Operario Matador

Operario Repasador

Operario patas

Operario

aseo area de colgado

Operario

reemplazo incapacidades

Operario

Lavador de huacales

Operario

disponible

Operario

pozo

Operario

Temperatura

TOTAL PERSONAL AREA DE COLGADO

MENENERENNENNEE

AREA DE EVISCERADO

CANTIDAD

NONMBRE

DEL CARGO

Operario

transferencia

Operario

pistola

Operario

corte

Operario

eviscerado

Operario

higados

Operario

grasa

Operario

corazén

Operario

mollejas

Operario

baja cabeza

Operario

tijeras

Operario

buches

Operario

pulmones

Operario

revisado de viscera

Operario

revisado de cloaca

Operario

revisado de pulmpdn

Operario

revisado general

Operario

recoge visceras y lavado

Operario

limpia pescuezo

Operario

reemplazo incapacidades

Operario

aseo area de eviscerado

Operario

disponible

Operario

raspa mollejas

TOTAL PERSONAL AREA DE EVISCERADO

A IS Y T Y S Y Y P (G EN S Y EN [ M EN IS MY S

AREA LIMPIA

CANTIDAD

NONMBRE

DEL CARGO

1. SECCION EMPAQUE POLLO CANAL

Operario

hielo chiller

Operario

seleccionador

Operario

empacador

Operario

prechiller

Operario

cuarto frio turno 1

Operario

cuarto frio turno 2

Operario

cargue y descargue turno 1

Operario

cargue y descargue turno 2|

Operario

banda prechiller

Operario

reemplazo incapacidades

Operario

disponible

Operario

aseo area limpia

RIp[R[wrofo|r{rIN[w|r]r

Operario

temperatura

TOTAL PERSONAL SECCION EMPAQUE
POLLO CANAL

w
N
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2. SECCION EMPAQUE VISCERA

Operario

recoge viscera

Operario

lavador de corazones

Operario

surtidor

Operario

empaca patas

Operario

empaca mollejas

Operario

empaca higados

Operario

empaca pescuezos

Operario

maquina empacadora

Operario

inspeccion

Rlrlr|R[R[R[R|R]|R[N

Operario

contador

TOTAL PERSONAL SECCION EMPAQUE
VISCERA

=Y
[N

3. SECCION DE RECUPERACION DE VISCERA

Operario

recuperador de higado

w0

Operario

recuperador de patas

TOTAL PERSONAL SECCION DE
RECUPERACION VISCERA

TOTAL PERSONAL AREA LIMPIA

u
o

GRUPO OFICIOS FUOS

Operario

chulero

Operario

canastero

Operario

lava filtro

Operario

bodega

Operario

aseo

Operario

capuchona

TOTAL PERSONAL OFICIOS FUOS

olr|r[r|r|R|R

JEFES Y SUPERVISORES DEL PROCESO DE SACRIFICIO DE AVES

1 Jefe de produccidén
1 coordinador de produccién
1 Supervisor area de colgado
1 Supervisor area de eviscerado
1 Supervisor area limpia
TOTAL PERSONAL JEFES Y SUPERVISORES 5
TOTAL PERSONAL PROCESO DE fEE

PRODUCCION

IFu

ente: Autora del proyecto.
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ANEXO E. CONSTANCIA CAPACITACION POR PUESTO DE TRABAJO PARA

DAR INICIO AL ESTUDIO DE METODOS Y TIEMPOS.
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COLGADO DEL POLLO

LOTE: 30

POLLOS

93,00

96,56

91,20

96,86

92,00

97,65

100,76

87,00

© 0N |0 Ww (N |-

100,87

=
o

97,65

ANEXO F. DATOS PREMUESTRA ESTUDIO DE TIEMPOS.

DATOS PREMUESTRAS AREA DE COLGADO

DEGUELLE DEL POLLO

LOTE: 30 POLLOS

32,95

36,85

32,95

36,88

32,99

36,86

32,97

36,45

OO0 NO|OBAWIN|F

32,94

=
o

36,49

CALCULO DEL TAMANO DE LA MUESTRA AREA COLGADO.

COLGADO

Colgado

10

95,817

4,452

2,262

11,269

Deglelle

10

35,042

1,979

2,262

5,010
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DATOS PREMUESTRA AREA DE EVISCERADO.

LOTE DE PRODUCCION = 10 AVES

TEIMPOS POR PUESTO DE TRABAJO EVISCERADO (Seg)

OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
COLGADO TRANSFERENCIA 31,60 | 24,56 | 25,84 | 31,23 | 31,41 | 31,13 | 35,21 | 33,69 | 34,15 | 47,37
PISTOLA SACACLOACAS 17,05 | 16,83 | 17,39 | 18,99 | 17,19 | 17,56 | 17,37 | 17 |19,22 | 18,35
CORTE ABDOMINAL 15,95 | 16,48 | 12,33 | 16,33 | 14,58 | 17,84 | 18,74 | 16,87 | 17,06 | 14,71
EXTRACCION DE LA VISCERA 33,27 | 32,4 | 31,25 37,14 | 35,87 | 36,55 | 35,92 | 33,54 | 37,23 | 32,64
EXTRACCION DEL HIGADO 17,44 | 18,13 | 16,47 | 17,06 | 17 | 17,4 | 155 | 17,44 | 18,23 | 15,25
SEPARACION DEL CORAZON 14,53 | 13,66 | 11,09 | 14,47 | 10,37 | 12 | 18,62 | 16,21 | 12,68 | 18,85
EXTRACCION DE LA GRASA 14,81 | 18,62 | 18,5 | 18,56 | 18,94 | 16,15 | 18,82 | 18,33 | 17,98 | 16,07
EXTRACCION Y CORTE DE LA MOLLEJA 24,47 | 31,34 | 36,37 | 31,28 | 25,18 | 23,81 | 26,87 | 29,33 | 28,82 | 28,68
DESCOLGAR LA CABEZA DEL AVE 944 | 922 | 847 11,12 9,94 |10,66|12,25| 9,3 |12,75] 11,38
CORTE DE LA CABEZA Y EL PESCUEZO 14,5 | 12,9 | 16,34 | 20,32 | 15,47 | 17,25 | 18,31 | 20,21 | 18,32 | 15,91
EXTRACCION DEL PESCUEZO, BUCHE Y VENTRICULO DE LA
MOLLEJA 23,63 | 23,73 | 35,72 | 26,72 | 34,25 | 31,31 [ 30,35 | 28,65 | 30 |[33,78
EXTRACCION DEL PULMONES 15,59 | 14,22 | 12,16 | 11,28 | 12,32 | 13,07 | 15,31 | 15 | 14,23 | 14.56
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CALCULO DEL TAMANO DE LA MUESTRA AREA DE EVISCERADO.

TAMAN
AREA OPERACION DE LAO MEDIA (seg) '(Ds'isé\)’ EZZ;R I(')Eg'\g?gc)) N
MUESTRA —
Colgado transferencia 10 32,628 6,19291 5 2,262 7,849
Pistola saca cloacas 10 17,695 | 0,85315 1 2,262 3,724
Corte abdominal 10 16,089 | 1,83138 2 2,262 4,290
Extraccién de la viscera 10 34,581 2,19391 2 2,262 6,157
Extraccion del higado 10 16,992 | 0,99629 1 2,262 5,079
Separacién del corazén 10 14,248 | 2,92766 2 2,262 10,964
EVISCERADO | Extraccién de la grasa 10 17,678 | 1,44914 1 2,262 | 10,745
Extraccidon y corte de la molleja 10 28,615 | 3,80553 3 2,262 8,233
Descolgar la cabeza del pollo 10 10,453 |1,41122 1 2,262 10,190
Corte de la cabeza y el pescuezo 10 16,953 | 2,40023 2 2,262 7,369
Extraccion del pescuezo, buche y ventriculo
del a molleja 10 29,814 | 4,2036 3 2,262 | 10,046
Extraccién de pulmones 10 13,687 | 1,53839 1 2,262 12,109
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ANEXO G. DIVISION DE LAS OPERACIONES DE CADA AREA DE PRODUCCION EN ELEMENTOS DE TRABAJO.

Elementos de trabajo de cada operacion del area de colgado
OPERACION NO.ELEMENTOS NOMBRE
Colgado 1 Tomar el pollo y colgarlo de las dos patas
tomar la cabeza del pollo y cortar la vena yugular
Afilar el cuchillo
Elementos de trabajo de cada operacion del area de eviscerado
ACTVIDAD NO.ELEMENTOS NOMBRE
Colgado transferencia 1 colgar el pollo de la cabeza y las dos patas
Extraccién cloacas Introducir la pistola en la cloaca disparar
Corte abdominal Cortar el abdomen del pollo

Introducir la mano en el cuerpo del pollo y extraer
el paquete visceral

Extraer el higado y colocarlo en la canasta
Separar el corazén y colocarlo en la canasta
Extraer la grasa

Extraer y cortar la molleja

Abrir la molleja y colocarla en la canasta
Descolgar la cabeza del pollo

Cortar la cabeza y el pescuezo

Extraer el pescuezo y colocarlo en la canasta
extraer el buche y ventriculo de la molleja
Extraccién de los pulmones

Deguello 2

Extraccion del paguete visceral

Extraccién del higado
Extraccién del corazon
Extraccion de la grasa

Separacion y corte de la Molleja

Descolgar la cabeza

Corte de la cabeza y el pescuezo
Extraccion del pescuezo, buche y
ventriculo de la molleja
Extraccién de pulmones

PN RPN (RRR kR
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ANEXO H. CALCULO DEL TIEMPO NORMALIZADO Y TIEMPO TIPO PARA
CADA OPERACION.

OPERACIONES DEL AREA DEL COLGADO.

01:00 a.m.

Area de colgado

03:30 a.m.

Mayo 13-2011

30 pollos
CICLO DESCRIPCION ELEMENTOS VALORACION TIEMPO TIEMPO
OSERVADO |NORMALIZADO

1)Tomar el pollo y colgarlo de las dos

1 patas 100 99,600 99,600
1)Tomar el pollo y colgarlo de las dos

2 patas 100 73,800 73,800
1)Tomar el pollo y colgarlo de las dos

3 patas 100 87,000 87,000
1)Tomar el pollo y colgarlo de las dos

4 patas 100 82,200 82,200
1)Tomar el pollo y colgarlo de las dos

5 patas 100 85,200 85,200
1)Tomar el pollo y colgarlo de las dos

6 patas 100 92,400 92,400
1)Tomar el pollo y colgarlo de las dos

7 patas 100 76,800 76,800
1)Tomar el pollo y colgarlo de las dos

8 patas 100 86,400 86,400
1)Tomar el pollo y colgarlo de las dos

9 patas 100 99,000 99,000
1)Tomar el pollo y colgarlo de las dos

10 patas 100 79,800 79,800
1)Tomar el pollo y colgarlo de las dos

11 patas 100 93,000 93,000
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86,836 12

97,257

99,242

Deguelle
Area de colgado

TC

99,242

Camilo Campos

Yennit Silva
05:00 a.m. 06:30 a.m. 30 pollos
CICLO DESCRIPCION ELEMENTOS VALORACION TIEMPO TIEMPO
OSERVADO | NORMALIZADO

1)Tomar la cabeza del pollo y cortar la vena

yugular 100 31,65 31,65
1 2) Afilar el cuchillo 100 - -

1)Tomar la cabeza del pollo y cortar la vena

yugular 100 31,95 31,95
2 2) Afilar el cuchillo 100 - -

1)Tomar la cabeza del pollo y cortar la vena

yugular 100 32,03 32,03
3 2) Afilar el cuchillo 100 - -

1)Tomar la cabeza del pollo y cortar la vena

yugular 100 31,88 31,88
4 2) Afilar el cuchillo 100 - -

1)Tomar la cabeza del pollo y cortar la vena

yugular 100 32,05 32,05
5 2) Afilar el cuchillo 100 5,66 5,66
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OPERACIONES DEL AREA DE EVISCERADO.

Colgado transferencia
Area de eviscerado

| Mayo 15-2011

| Jaime Hernandez

| Yennit Silva
0400 am. 10 pollos
CICLO DESCRIPCION ELEMENTOS VALORACION TIEMPO TIEMPO
OSERVADO | NORMALIZADO

Colgar el pollo de la cabeza y las dos

1| patas 100 32,66 32,66
Colgar el pollo de la cabeza y las dos

2 | patas 100 35,21 35,21
Colgar el pollo de la cabeza y las dos

3 | patas 100 34,32 34,32
Colgar el pollo de la cabeza y las dos

4 | patas 100 32,26 32,26
Colgar el pollo de la cabeza y las dos

5 | patas 100 33,45 33,45
Colgar el pollo de la cabeza y las dos

6 | patas 100 31,21 31,21
Colgar el pollo de la cabeza y las dos

7 | patas 100 35,22 35,22
Colgar el pollo de la cabeza y las dos

8 | patas 100 31,56 31,56

33,236 12

37,225

37,984
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Mayo 15-2011

Pistola saca cloacas Jorge Martinez

Area de eviscerado Yennit Silva

07:00 a.m.

08:00 a.m.

10 pollos

CICLO DESCRIPCION ELEMENTOS VALORACION TIEMPO TIEMPO
OSERVADO |[NORMALIZADO

1| Introducir la pistola en la cloaca del pollo y disparar 100 17,89 17,89
2 | Introducir la pistola en la cloaca del pollo y disparar 100 18,03 18,03
3 | Introducir la pistola en la cloaca del pollo y disparar 100 17,65 17,65
4 | introducir la pistola en la cloaca del pollo y disparar 100 17,56 17,56

1 17,783 12 1 19,916 20,323

TC 20,323
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Corte abdominal

Area de eviscerado

04:00 a.m.

04:30 a.m.

Mayo 16-2011

Johnny Pérez

Yennit Silva

10 pollos
CICLO DESCRIPCION ELEMENTOS VALORACION TIEMPO TIEMPO
OSERVADO | NORMALIZADO
1 | Cortar el abdomen del pollo 100 15,66 15,66
2 | Cortar el abdomen del pollo 100 17,65 17,65
3 | Cortar el abdomen del pollo 100 16,98 16,98
4 | Cortar el abdomen del pollo 100 17,43 17,43

16,930 12

18,962

19,349
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19,349




Mayo 16-2011

Extraccion de la viscera Camilo Silva
Area de eviscerado Yennit Silva
04:40 a.m. 05:30 a.m. 10 pollos
) ) TIEMPO TIEMPO
cicLo DESCRIPCION ELEMENTOS VALORACION OBSERVADO NORMALIZADO
1 Introducir la mano en el cuerpo del pollo y
extraer el paquete visceral 100 35,88 35,88
Introducir la mano en el cuerpo del pollo y
2 extraer el paquete visceral 100 36,08 36,08
Introducir la mano en el cuerpo del pollo y
3 extraer el paquete visceral 100 36,56 36,56
Introducir la mano en el cuerpo del pollo y
4 extraer el paquete visceral 100 37,22 37,22
Introducir la mano en el cuerpo del pollo y
5 extraer el paquete visceral 100 36,82 36,82
Introducir la mano en el cuerpo del pollo y
6 extraer el paquete visceral 100 36,45 36,45

1 36,502 12

40,882

41,716

172

TC

41,716




Extraccion del higado

Mayo 16-2011

Diego Campos

Area de eviscerado Yennit Silva
10 pollos
CICLO DESCRIPCION ELEMENTOS VALORACION TIEMPO TIEMPO
OSERVADO | NORMALIZADO
1 Extraer higado y colocarlo en la canasta 100 17,68 17,68
2 Extraer higado y colocarlo en la canasta 100 17,54 17,54
3 Extraer higado y colocarlo en la canasta 100 17,45 17,45
4 Extraer higado y colocarlo en la canasta 100 17,98 17,98
5 Extraer higado y colocarlo en la canasta 100 17,66 17,66

1 17,662 12

19,781

20,185
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05:40 a.m.

Separacion del corazon
Area de eviscerado

06:10 a.m.

Mobnica Rios

Mayo 16-2011

Yennit Silva

10 pollos

cicLO DESCRIPCION ELEMENTOS VALORACION TIEMPO TIEMPO
OSERVADO | NORMALIZADO
1| Separar el corazén y colocarlo en la canasta 100 15,66 15,66
2 | Separar el corazén y colocarlo en la canasta 100 16,88 16,88
3 | Separar el corazén y colocarlo en la canasta 100 14,56 14,56
4 | Separar el corazén y colocarlo en la canasta 100 18,76 18,76
5| Separar el corazén y colocarlo en la canasta 100 17,98 17,98
6 | Separar el corazén y colocarlo en la canasta 100 17,66 17,66
7 | Separar el corazén y colocarlo en la canasta 100 15,43 15,43
8 | Separar el corazén y colocarlo en la canasta 100 15,98 15,98
9 | Separar el corazén y colocarlo en la canasta 100 14,68 14,68
10 | Separar el corazon y colocarlo en la canasta 100 16,54 16,54

16,413 16

19,039

19,428
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Extraccion de grasa
Area de eviscerado

Johan Ledn

Mayo 16-2011

Yennit Silva

10 pollos
CICLO DESCRIPCION ELEMENTOS VALORACION TIEMPO TIEMPO

OSERVADO | NORMALIZADO
1 Extraer la grasa 100 18 18
2 Extraer la grasa 100 17,66 17,66
3 Extraer la grasa 100 18,56 18,56
4 Extraer la grasa 100 16,77 16,77
5 Extraer la grasa 100 17,66 17,66
6 Extraer la grasa 100 17,43 17,43
7 Extraer la grasa 100 17,42 17,42
8 Extraer la grasa 100 18,22 18,22
9 Extraer la grasa 100 17,34 17,34
10 Extraer la grasa 100 17,66 17,66
11 Extraer la grasa 100 17,39 17,39

17,646 12

19,764

20,167
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HOJA DE OBSERVACION ESTUDIO DEL TIEMPO Fecha Mayo 16-2011
Operacion Extraccion y corte de la molleja | Operario Ana Rodriguez
Area de produccion | Area de eviscerado Observador Yennit Silva
H inicio | 08:40 a.m. H terminacion [09:30 a.m. |Lote produccion 10 pollos
) ) TEIMPO TIEMPO
CICLO DESCRIPCION ELEMENTOS VALORACION OBSERVADO | NORMALIZADO
1)Extraer y cortar la molleja 100 22,76 22,76
1 2) Abrir la molleja y colocarla en la canasta 100 5,22 5,22
1)Extraer y cortar la molleja 100 21,78 21,78
2 2) Abrir la molleja y colocarla en la canasta 100 5,18 5,18
1)Extraer y cortar la molleja 100 23,55 23,55
3 2) Abrir la molleja y colocarla en la canasta 100 5,66 5,66
1)Extraer y cortar la molleja 100 24,32 24,32
4 2) Abrir la molleja y colocarla en la canasta 100 6,09 6,09
1)Extraer y cortar la molleja 100 24,55 24,55
5 2) Abrir la molleja y colocarla en la canasta 100 5,89 5,89
1)Extraer y cortar la molleja 100 23,55 23,55
6 2) Abrir la molleja y colocarla en la canasta 100 5,89 5,89
1)Extraer y cortar la molleja 100 22,66 22,66
7 2) Abrir la molleja y colocarla en la canasta 100 5,78 5,78
1)Extraer y cortar la molleja 100 23,45 23,45
8 2) Abrir la molleja y colocarla en la canasta 100 6,03 6,03
TIEMPO NUMERO DE VECES
ELEMENTO NOPIEI\CII)?/II_IEIZD?(I)DO SUPLEMENTOS %EEN?EENF;EOPI'ELEUE,\'I' TIEMPO ASIGNADO TIEMPO TIPO
CICLO DE TRABAJO
1 23,328 16 1 27,060 27,612
2 5,718 16 1 6,632 6,768
TC 34,380
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Mayo 17-2011

Javier Suarez

Descolgar la cabeza del pollo
Area de eviscerado

| Area de produccion | Yennit Silva
10 aves
) ) TEIMPO TIEMPO
CICLO DESCRIPCION ELEMENTOS VALORACION OBSERVADO | NORMALIZADO
1 Descolgar la cabeza del pollo 100 10,22 10,22
2 Descolgar la cabeza del pollo 100 11,67 11,67
3 Descolgar la cabeza del pollo 100 10,66 10,66
4 Descolgar la cabeza del pollo 100 10,21 10,21
5 Descolgar la cabeza del pollo 100 10,33 10,33
6 Descolgar la cabeza del pollo 100 11,53 11,53
7 Descolgar la cabeza del pollo 100 11,23 11,23
8 Descolgar la cabeza del pollo 100 10,55 10,55
9 Descolgar la cabeza del pollo 100 10,54 10,54
10 Descolgar la cabeza del pollo 100 10,21 10,21

1 10,715 12 1 12,001 12,246

TC 12,246
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Mayo 17-2011

Corte del pescuezo y la

cabeza Andrés Ramirez

Area de eviscerado Yennit Silva

10 aves
TEIMPO TIEMPO
CICLO DESCRIPCION ELEMENTOS VALORACION OBSERVADO | NORMALIZADO

1 Cortar la cabeza y el pescuezo 100 16,55 16,55
2 Cortar la cabeza y el pescuezo 100 17,33 17,33
3 Cortar la cabeza y el pescuezo 100 16,45 16,45
4 Cortar la cabeza y el pescuezo 100 17,28 17,28
5 Cortar la cabeza y el pescuezo 100 16,32 16,32
6 Cortar la cabeza y el pescuezo 100 16,54 16,54
7 Cortar la cabeza y el pescuezo 100 16,87 16,87

1 16,763 12 1 18,774 19,158

TC 19,158
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HOJA DE OBSERVACION ESTUDIO DEL TIEMPO Fecha Mayo 18-2011
Extraccién del pescuezo, del buche
Operacion y del ventriculo de la molleja Operario Juan Rueda
Area de produccién Area de eviscerado Observador Yennit Silva
H inicio 05:00 a.m. H terminacion 06:30 a.m. |Lote produccion 10 aves
cIcLO DESCRIPCION ELEMENTOS VALORACION TIEMPO TIEMPO
OSERVADO | NORMALIZADO
1)Extraer el pescuezo y colocarlo en la canasta 100 13,45 13,45
1 2)Extraer el buche y el ventriculo de la molleja 100 16,88 16,88
1)Extraer el pescuezo y colocarlo en la canasta 100 13,55 13,55
2 2)Extraer el buche y el ventriculo de la molleja 100 17,22 17,22
1)Extraer el pescuezo y colocarlo en la canasta 100 14,56 14,56
3 2)Extraer el buche y el ventriculo de la molleja 100 16,77 16,77
1)Extraer el pescuezo y colocarlo en la canasta 100 13,66 13,66
4 2)Extraer el buche y el ventriculo de la molleja 100 16,87 16,87
1)Extraer el pescuezo y colocarlo en la canasta 100 14,23 14,23
5 2)Extraer el buche y el ventriculo de la molleja 100 17,88 17,88
1)Extraer el pescuezo y colocarlo en la canasta 100 13,89 13,89
6 2)Extraer el buche y el ventriculo de la molleja 100 17,93 17,93
1)Extraer el pescuezo y colocarlo en la canasta 100 14,34 14,34
7 2)Extraer el buche y el ventriculo de la molleja 100 17,43 17,43
1)Extraer el pescuezo y colocarlo en la canasta 100 13,56 13,56
8 2)Extraer el buche y el ventriculo de la molleja 100 18,09 18,09
1)Extraer el pescuezo y colocarlo en la canasta 100 14,23 14,23
9 2)Extraer el buche y el ventriculo de la molleja 100 17,69 17,69
1)Extraer el pescuezo y colocarlo en la canasta 100 13,44 13,44
10 2)Extraer el buche y el ventriculo de la molleja 100 17,34 17,34
I NUMERO DE VECES
ELEMENTO | NORMALIZADO SUPLEMENTOS QUE SE REPITE EL TIEMPO ASIGNADO TIEMPO TIPO
PROMEDIO CICLO DE TRABAJO
1 15,651 12 1 17,529 17,886
TC 17,886
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Extraccion de pulmones
Area de eviscerado

Victor Jaimes

Mayo 18-2011

Yennit Silva
10 aves
CICLO DESCRIPCION ELEMENTOS VALORACION TIEMPO TIEMPO

OSERVADO | NORMALIZADO
1 Extraer los pulmones 100 14,32 14,32
2 Extraer los pulmones 100 14,55 14,55
3 Extraer los pulmones 100 13,76 13,76
4 Extraer los pulmones 100 14,98 14,98
5 Extraer los pulmones 100 13,45 13,45
6 Extraer los pulmones 100 14,28 14,28
7 Extraer los pulmones 100 14,23 14,23
8 Extraer los pulmones 100 14,24 14,24
9 Extraer los pulmones 100 13,99 13,99
10 Extraer los pulmones 100 15,03 15,03
11 Extraer los pulmones 100 14,56 14,56
12 Extraer los pulmones 100 14,38 14,38

14,314 26

18,036

18,404
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ANEXO |. DEMANDA HISTORICA PRODUCCION POLLO CANAL.

Tabla 3. Demanda mensual proceso de sacrificio

MES AVES DIAS
ENERO 709.450 25
FEBRERO 597.835 20
MARZO 725.955 24
ABRIL 683.072 22
MAYO 894.942 24
JUNIO 753.426 23
JULIO 665.572 22
AGOSTO 714.914 26
SEPTIEMBRE | 765.020 24

Fuente: Autora del proyecto

Grafica 1. Comportamiento de la demanda
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Fuente: Autora del proyecto.

181




ANEXO J. ANALISIS DE CAPACIDAD DEL PROCESO DE SACRIFICIO.

Para evaluar si AVINSA S.A.S cuenta con capacidad de produccion para cumplir
los parametros de demanda en cada area de la planta de sacrificio, se procedi6 a
comparar el pulso del proceso, es decir, takt time, con el tiempo de ciclo de cada
area de produccion, es decir, con el cuello de botella. EIl takt time se define

mediante la siguiente ecuacion:

TAKT TIME = TIEMPO DISPONIBLE PARA LABORES POR PERIODO (HORAS /DIA) =  (SEG/UND)

DEMANDA PERIODICA (UNIDADES/DIA)

En este caso se tomd como periodo de evaluacion y planeacion un dia de proceso
y una jornada laboral de 12 horas, la condicion de demanda establecida también
serd diaria. La siguiente tabla muestra los resultados del takt time para el
producto (pollo canal) , de igual manera se sefiala el 85% del takt time como
referencia para balancear la carga con respecto a este porcentaje, ya que en la
vida real es dificil que la eficiencia de un proceso de produccion se comporte
100% estable; este porcentaje se fij6é con la asesoria del Ingeniero de produccion
de la planta , segun la experiencia que tiene en este tipo de procesos , recomendo

gue un nivel real de eficiencia seria este.

Tabla 4. Resiumen de Takt Time proceso pollo canal.

DEMANDA TIEMPO DISPONIBLE PARA
DEMANDA TAKT TIME 85% TAKT TIME
Producto DIARIA (Pollos LABORAR POR SEMANA
MENSUAL (MINUTOS/AVE) | (SEGUNDOS / AVE)
IDIA) (MINUTOS/DIARIO )
Pollo canal 894942 37289 720 0,0193 0,0164

Fuente: Autora de proyecto
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El calculo de la velocidad a la que debe operar la planta de sacrificio, para cumplir

con el valor de demanda definido, se realizo de la siguiente manera :

0,0164 min —— 1 Pollo

60 min

> X

X= 3660 Pollos/ hora

VELOCIDADES MANEJADAS EN CADA AREA DE PRODUCCION

AREA DE PRODUCCION

VELOCIDAD POLLOS/HORA

Colgado

3600pollos/hora

Eviscerado

4200 pollos/hora

Limpia

2500 pollos/hora

Grafica 2. Analisis de capacidad por area de produccién.
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Fuente: Autora del proyecto.
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En la presenta figura se observa un gran desbalanceo de la linea de produccion
de pollo canal , generado principalmente por la gran diferencia que existe entre las
operaciones realizadas y la diferencia entre la capacidades que poseen las

diferentes maquinas, en cada area de produccion.
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ANEXO K. CALCULO DEL PERSONAL NECESARIO POR PUESTO DE
TRABAJO.

El nUmero de operarios requeridos por puesto de trabajo se hallo segun el rea de

produccion de la siguiente manera:

# Personas= velocidad de la linea/Velocidad de colgado operario

e Area de colgado (3600 pollos/hora)
Colgado

El tiempo de ciclo, de 30 pollos colgados cada 1,654 min o 18,138 pollos/min, es el

gue se va a utilizar para el calculo del nUmero de operarios necesarios para esta

labor.
Pollos
min = 3,308 operarios
18 138 pollos
#OPERARIOS= ! min
Deguelle

El tiempo de ciclo, utilizado para cortar la vena yugular de 30 pollos es de 0,716
min 0 41,899 pollos/min, es el que se va a utilizar para el calculo del nimero de
operarios necesarios para esta labor.
Pollos
min

41, ggg Rollos
ITnmn

= 1,432 operarios

#OPERARIOS=

e Areade eviscerado (4200pollos/hora)
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Colgado transferencia

El tiempo de ciclo, de 10 pollos colgados en transferencia cada 0,633 min o 15,798
pollos/min, es el que se va a utilizar para el calculo del nUmero de operarios
necesarios para esta labor.
Pollos
min

15, 79g Rollos
1T

70

= 4,431 operarios

#OPERARIOS=

Pistola saca cloacas

El tiempo de ciclo, de 10 pollos que pasan por la pistola saca cloacas es de 0,339
min 0 29,498 pollos/min, es el que se va a utilizar para el célculo del nimero de
operarios necesarios para esta labor.
Pollos
min

pollos
min

70

= 2,373 operarios

29,498

#OPERARIOS=
Corte abdominal

El tiempo de ciclo, de 10 pollos a los que se les realiza el corte abdominal es de
0,322 min o 31,056 pollos/min, es el que se va a utilizar para el célculo del nUmero
de operarios necesarios para esta labor.
Pollos
min

pollos
min

70

= 2,254 operarios

31,056

#OPERARIOS=
Extraccién de la viscera

El tiempo de ciclo, de 10 pollos a los que se les realiza la extraccién del paquete
visceral es de 0,695 min o 14,388 pollos/min, es el que se va a utilizar para el

célculo del nimero de operarios necesarios para esta labor.
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Pollos

min

3 pollos
min

70

= 4,865 operarios

#OPERARIOS= 1438

Extraccion del higado

El tiempo de ciclo, de 10 pollos a los que se les realiza la extraccion del higado
es de 0,336 min 0 29,762 pollos/min, este es el tiempo que se utilizo para el

céalculo del nimero de operarios necesarios para esta labor.

Pollos
min

29, 762 Rollos
TN

70

= 2,352 operarios

#OPERARIOS=

Separacion del corazon

El tiempo de ciclo, de 10 pollos a los que se les realiza la separacion del corazon
es de 0,324 min o 30,864 pollos/min, este es el tiempo que se utilizo para el
célculo del nimero de operarios necesarios para esta labor.
Pollos
min

30, 864 POlos

min

70

= 2,2680perarios
#OPERARIOS=

Extraccion de la grasa

El tiempo de ciclo, de 10 pollos a los que se les realiza la extraccion de la grasa
es de 0,336 min 0 29,762 pollos/min, este es el tiempo que se utilizo para el
célculo del nimero de operarios necesarios para esta labor.
Paollos
min

pollos
min

70

= 2,352 operarios

29,7612

#OPERARIOS=
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Extraccion y corte de la molleja

El tiempo de ciclo, de 10 pollos a los que se les realiza la extraccion de la grasa
es de 0,573 min o0 17,452 pollos/min, este es el tiempo que se utilizo para el
célculo del nimero de operarios necesarios para esta labor.
Pollos
min

452pollos
min

70

=4,011 operarios

#OPERARIOS= 17

Descolgar la cabeza del pollo

El tiempo de ciclo, de 10 pollos a los que se les baja la cabeza es de 0,204 min o
49,020 pollos/min, este es el tiempo que se utilizo para el célculo del nimero de
operarios necesarios para esta labor.
Pollos
min

49, 020 Rollos
TN

70

= 1,428 operarios

#OPERARIOS=

Corte de la cabeza y el pescuezo

El tiempo de ciclo, de 10 pollos a los que se les corta la cabeza y el pescuezo es
de 0,319 min o 31,348 pollos/min, este es el tiempo que se utilizo para el célculo

del nUmero de operarios necesarios para esta labor.

Pollos
min

pollos
min

70

= 2,233 operarios
31,348

#OPERARIOS=
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Extraccion del buche ventriculo y molleja

El tiempo de ciclo, de 10 pollos a los que se les realiza la extraccion del buche
ventriculo y molleja es de 0,298 min o0 33,557 pollos/min, este es el tiempo que

se utilizo para el calculo del nimero de operarios necesarios para esta labor

Pollos
min

33, 557 Rollos
ITnmn

70

= 2,086 operarios

#OPERARIOS=

Extraccion de pulmones

El tiempo de ciclo, de 10 pollos a los que se les realiza la extraccién de los
pulmones es de 0,307 min o 32,573 pollos/min, este es el tiempo que se utilizo

para el calculo del nimero de operarios necesarios para esta labor

70 PG]I]GS
min
573pollos
min

= 2,149 operarios

#OPERARIOS= 32
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ANEXO L. CONSTANCIA REUNION ADMINISTRATIVA
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ANEXO M. FORMATO DE ASISTENCIA DE PERSONAL.

CODIGO
=2 . ASISTENCIA AREA DE: FDFE
2
LINEA DE PRODUCCION: RESPONSABLE:
FECHA: piA MES ANO: HORA INICIAL DEL TURNO: HORA FINAL DEL TURNO: DESAYUNO:
2011 ALMUERZO:
mEM NOMBRE EMPLEADO OB%F;REVRAACFL%NES HORA EXTRAS FIRMA
ENTRADA SALIDA
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

OBSERVACIONES:
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ANEXO N. INVENTARIO DE INSUMOS QUIMICOS MENSUALES POR

DEPARTAMENTO
CONSUMO MENSUAL
DEPARTAMENTO PRODUCTO PROMEDIO
hipoclorito de calcio 13% 1200 Kg
Degratec 600 Kg
CALIDAD Ecacloro 40 L
Ultrabrai 1L
Bactidan 10 Kg
SAE 80 1 Gal
TAP 24 30L
Aceite Capela 12 Gal
Varsol 2 Gal
Limpiador PVC 1 Gal
Soldadura PVC 1Gal
Tiner 1 Gal
Soldadura INOS 308 1Kg
Electrowell 1 Gal
aceite Omala
Aceite Vintel
Pinturas Domesticas
MANTENIMIENTO (aceite) 1Gal
Pinturas Domesticas
(Laca) 1 Gal
Grasa Sentinel 1 Kg
Aceite Mineral 1 Gal
ACPM 5 Gal
Nitrogeno 1 bala de 50 PSI
Argon 1 bala de 50 PSI
Elsan 12 60 L
Calclean 20L
Cleansip 208 L
Salmuera 100 Bultos
Freon 502 54,4 PSI
PAC 700 Kg
Hipoclorito de Calcio al
70% 300 Kg
AMBIENTAL Cloruro Ferrico 3500 kg
Polimero PTAR 100 kg
Cal 2200 kg
Polimero PTAP 50 kg
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ANEXO N. CONSTANCIA DE LA CAPACITACION REALIZADA POR EL
DEPARTAMENTO DE CALIDAD.
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ANEXO O. CONSTANCIA DE LA JORNADA DE LIMPIEZA.
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ANEXO P. FORMATO CONTROL DE LA CALIDAD DEL PRODUCTO FINAL
EN EL AREA DE EMPAQUE.

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD CODIGO
-ﬂ'
nu""ln SEGUIMIENTO A CANAL EMPAQUE - PRECHILLER YERSION
FEUHA PHULLESU 1d HUHA INILIU HUHA FINAL IdilaL HUHAS
TOTAL
TICMPOD FARADAS
CAUSA
HORA, M PLUMAE | PLAMAE MEL MEL CUTICULN SISCEMNE SISZERS NO COMESTIELE
WIAJE| PIERNA [ ALAE | RagGaDs| aMaRILLA| MOFON | COMESTIBLE INTEH FULMON CLOACA BUCHE TRARUEA | ALIMENTOD | HONGO
OBSERVACIONES GENERALES
ELABUHALIY: VERIFICALY
CARGO: CARGO
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FORMATO Q. FORMATO DE CONTROL DE MATERIA PRIMA.

n“«’in;‘.’ o FORMATO CONTRO DE MATERIA PRIMA
HORA HORA TERMINACIO|  PESO AVESX
NUMERO PROGRAACION HORASALIDA|  ESTADIA |LEGIDA INICIO \DEL | eROMEDIO AES | escatpaors, | TOTAL %DE | RECORRDO Granja/ OBSERVACIONES PIRIDLS SRAGA
VIAE REALMACPOLLO DE GRANJA | POLLO AVINSA OLL0 PROCESO oroceso | AES AHOGADAS MAL&?;&T” PROCESADO | MORTALDAD | AVINGA
|
2
3
4
5
b
1
§
9
10
il
12
3
il
Ik
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ANEXO R. FORMATO DEL INFORME MENSUAL PASADO POR EL DEPARTAMENTO DE VETERINARIA.

CODIGO
P =" DECOMISO DIARIO AVINSA F-VET-09
WS e VERSION T
AHOGADO | AHOGADO MAL SOBRE DES AVES X AVES _ _
FECHA | tRANSPORTE | ESTADIA | DESANGRADO |EscaLbabo |PLuMaDORA| PECOMISO | - bENA PROCESADAS Diferencia
TOTAL
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ANEXO S. INFORMACION PERSONAL SACRIFICIO PRIMER SEMESTRE DEL
2011.

1. La siguiente grafica muestra el
comportamiento de los ingresos mensuales de personal en la planta de
sacrificio.

CANTIDAD DE INGRESOS
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2. La siguiente grafica muestra el comportamiento de los retiros mensuales de
personal en la planta de sacrificio.

CANTIDAD DE RETIROS
40 38 38
30
24
16 18
0 I
© &£ P & & O ¥
AN R SRR

3, En la siguiente tabla se muestra el resumen de los ingresos y retiros totales de
personal, en los ultimos seis meses y la informacion del nimero de operarios de
sacrificio activos en la empresa en el mes de julio.

SACRIFICIO 198 204 132
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ANEXO U. FORMATO DE CONTROL DE PAUSAS ACTIVAS EN LA EMPRESA
AVINSA S.A.S.

VERSION 3
] 2010
CODIGO SO - 1410

SALUD OCUPACIONAL
PAUSAS ACTIVAS

FECHA DE ACTIVIDAD

DIA MES ANO

Se realizod pausas activas para las areas de:

COLGADO () CARGUE Y C UARTOS FRIOS (]
MATADO () CARRUSEL ()
LINEA DE EVISCERADO ] ASEO ()
EMPAQUE DE VISCERA (] PLANTA DE HIELO ()
MANEJO DEL CHILLERS () PTAR )
EMPAQUEDEPOLLO (] PTAP ()

Horas de realizacion: ,

7

La actividad fue dirigida por: y verificada por:
DIRIGIDA POR: VERIFICADA POR:
Proceso: Proceso:

Planta de hielo: Planta de hielo:
Ptar: Ptar:

Ptap: Ptap:

Aseo: Aseo:
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ANEXO V. ACTIVIDADES REALIZADAS EN EL DEPARTAMENTO DE
ANALISIS FINANCIERO.

1. Implementacion del
siguiente formato para controlar los ingresos por sacrificio.

i
o' FORMATO INGRESO MENSUAL POR SACRIFICIO
DIA CANTIDAD | V/R UNIT V/R TOTAL AVES PRODUCCION DIFERENCIA PERDIDA

2. Implementacion del siguiente formato para controlar los egresos por
sacrificio.
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FORMATO EGRESOS POR SACRIFICIO MENSUALES

FECHA

NUMERO DEL VIAJE
SACRIFICADO ENEL
DIA

TOTAL AVES
DEL VIAJE
AVINSA

TOTAL AVES
AHOGADAS
VIAJE

0.2%
AHOGADAS
TRANSP ORTE
AVIDESA

MAL
MATADOS

DESPLUMADORA

SOBRE
ESCALDADOS

EVISCERACION
RETARDADA

TOTAL DE
AVES A
FACTURAR

PESO
PROMEDI
OPOR
VIAJE

PESO
TOTAL

VALOR A PAGARA
MACPOLLO

PRECIOKG

PERDIDA
SACRIRCIO
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3. estudio del costo de produccién en el que incurrié la empresa en el
mes de Mayo del 2011.

COSTO DE PRODUCCION= MD+MOD+CIF

MD= Materiales directos
MOD= Mano de obra directa

CIF= Costos indirectos de fabricacion

El siguiente ejercicio se realizo con el fin de conocer el costo de produccion de la
empresa, en el mes de mayo, para esto se tuvo en cuenta:

1. La informacion relacionada con los salarios, aportes sociales y seguridad
social de los trabajadores de los diferentes departamentos fue tomada del
estado financiero de contabilidad mes de mayo.

2. La informacion de horas extras y recargos nocturnos fue tomada de la tabla
de Excel manejado por nomina para el mes de mayo, ya que el estado
financiero manejado por contabilidad no presenta una informacion real de
estos valores, pues maneja una quincena atrasada.

3. la informacién de materiales indirectos y costos generales de fabricacion
fue tomada del estado financiero contabilidad mes de mayo.
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COSTO DE PRODUCCION MES DE MAYO AVINSA S.A.S

COSTO MATERIALES DIRECTOS

COSTO

Especificacion

valor mensual

%)

Materiales directos

Materia prima (ave en pie)

$0

COSTO MANO DE OBRA DIRECTA

COSTO

Especificacion

valor mensual

(3)

Mano de obra directa

Salario prestaciones sociales y seguridad social operarios planta de
sacrificio.

$ 177.128.945

COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION

valor mensual

COSTO Especificacion (%)
Mano de obra indirecta Horas extras y recargo nocturno trabajadores planta de sacrificio y limpieza
$ 38.373.543

Mano de obra indirecta Salario, horas extras, recargos nocturnos, prestaciones sociales y seguridad

social operarios mantenimiento $9.033.909
Mano de obra indirecta Salario, horas extras, recargos nocturnos, prestaciones sociales y seguridad

social operarios PTAR Y PTAP $25.519.618
Mano de obra indirecta Salario, horas extras, recargos nocturnos, prestaciones sociales y seguridad

social Planta hielo $ 10.688.459
Mano de obra indirecta Salario, prestaciones sociales y seguridad social trabajadores

administrativos. $12.666.606

Insumos sacrificio (calidad aseo y mantenimiento de la planta ,dotacién, $74.262.852
Materiales Indirectos compra de hielo)
costos generales $ 39.537.115
fabricacién Servicios publicos y otros sacrificio
Materiales Indirectos Insumos planta de hielo (bolsas hielo ,Dotacién, bultos de sal) $11.331.447
costos generales $21.079.439
fabricacién Servicios publicos y otros planta de hielo
Materiales Indirectos Insumos PTAR Y PTAP (quimicos y dotacion) $ 12.667.547
costos generales $4.032.299
fabricacién Servicios publicos , analisis de laboratorio y otros PTAR Y PTAP
Materiales Indirectos Insumos departamento administrativo(papeleria y mantenimiento) $505.828

$ 42.165.207

costos generales

Servicios publicos, asesorias, arrendamientos y diversos dpto. administrativo

COSTO DE PRODUCCION = MD+MOD+CIF

$ 478.992.814
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Se puede concluir, que por medio de simplemente informaciéon contable, la
empresa no puede conocer el costo real de sacrificar una cantidad de aves en un
tiempo determinado, pues en muchas ocasiones esta informacion no se causa, en
el tiempo real en que se utilizaron los materiales, mano de obra y servicios. Lo
que se hizo en el presente ejercicio fue tratar de conocer un valor aproximado del
costo de produccion del mes de mayo el cual no es 100% real debido a la poca
informacion que se tiene de la labor productiva de cada departamento de la

empresa, pues bien lo que no medimos es imposible de controlar.

Es necesario que los jefes de cada departamento empiecen a ejercer un mayor
control de lo que realmente estdn gastando, a llevar registros, a pasar informes
reales de materiales , mano de obra y servicios, en los que estan incurriendo
mensualmente, con el fin de reducir despilfarros y gastos innecesarios en los que
pueda estar incurriendo la empresa por no conocer el funcionamiento de cada
departamento, lo cual no se puede ver simplemente en el estado financiero, es
necesario empezar a llevar registros que nos permitan por medio de datos
histéricos en un tiempo determinado empezar a crear presupuestos reales por

departamento.

Para mejorar el problema de falta de informacion por el cual atraviesa la empresa

se recomienda:

1. Concientizar a los jefes de cada departamento de lo importante que es para
la empresa reducir gastos y conocer los costos mensuales en los que

incurre cada departamento.

2. El jefe del departamento de hielo debe llevar registros diarios 0 mensuales
de la cantidad de quimicos (salmuera), insumos de produccion (bolsas),
elementos de aseo y desinfeccidbn y mantenimiento utilizados en la planta

de hielo.

3. El jefe del departamento ambiental debe llevar registros diarios o
mensuales de cantidad de quimicos utilizados, elementos de aseo y

desinfeccién, mantenimiento utilizados en la PTAR Y PTAP.
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4. El departamento de calidad debe llevar registros del consumo de elementos
de aseo y desinfeccion, utilizados en el control de la calidad del producto

final, gastos mensuales de pruebas de laboratorio.

5. El departamento de mantenimiento debe llevar registros de los materiales
utilizados y gastos realizados en el mes, para realizar el alistamiento de la

maquinaria en la planta de sacrificio.

6. Bodega debe empezar a registrar cuanto se gasto durante el mes en la
planta de sacrifico en todo lo relacionado con herramientas de trabajo,
especificamente cuchillos y guantes.

La idea es realizar un estudio mas afondo por departamento, con el fin de
identificar los puntos de control necesarios a implementar, y empezar a
crear la cultura de comunicacién entre los diferentes jefes, la cual se vera

reflejada en los informes mensuales que estos deben empezar a realizar.
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4. Creacioén presupuesto total por departamento.
avta INSUMOS POR DEPARTAMENTO
DEPARTAMENTO NOMBRE INSUMO COSTO /UNIDAD CANTIDAD /MES COSTO ($/mes) CANTIDAD/ANO COSTO ($/afio)

AMBIENTAL
PAC (Kg) $ 2.400 695 $ 1.667.952 8.340 $ 20.015.424
Hipoclorito de calcio (Kg) $ 5.500 232 $1.274.130 2.780 $ 15.289.560
Polimero (Kg) $ 18.500 6 $ 114.286 74 $ 1.371.427
Coagulante (Kg) $ 1.800 3023 $ 5.441.904 36.279 $ 65.302.848
Floculante (Kg) $ 18.500 78 $ 1.439.393 934 $ 17.272.710
CAL (Kg) $ 189 2500 $ 471.250 30.000 $ 5.655.000

TOTAL $ 10.408.914 $ 124.906.969

MANTENIMIENTO
Dedos desplumadora y peladora $ 974 2000 $ 1.948.000 24.000 $ 23.376.000
Empacadora Varios $ 250.000 Varios $ 3.000.000
Tratamiento Preventivo Diario Varios $ 733.710 Varios $ 8.804.520
Tratamiento Preventivo Anual $ 5.750 33 $ 191.667 400 $ 2.300.000
Lubricacién $ 91.000 5 $ 455.000 60 $ 5.460.000
Freon $ 283.500 1 $ 283.500 12 $ 3.402.000
Plantas de Hielo Varios $ 958.333 Varios $ 11.500.000
Amoniaco $ 4.757 48 $ 229.929 580 $ 2.759.153
Correas de Transmisién y Bandas Varios $ 315.833 Varios $ 3.790.000
Bobinados Varios $ 566.667 Varios $ 6.800.000
Pica-Hielo $ 25.000 7 $ 175.000 84 $ 2.100.000
Repuestos Varios Varios $ 266.667 Varios $ 3.200.000
Rodamientos y Chumaceras Varios $ 1.165.280 $ 13.983.360
Fabricaciéon de Componentes Varios $ 812.667 $ 9.752.000
Accesorios PVC Varios $ 1.755.000 $ 21.060.000

TOTAL $ 10.107.253 $ 121.287.033

CALIDAD
Guantes de latex $ 12.000 2 $ 24.000 24 $ 288.000
Termometro $ 58.000 1 $ 58.000 12 $ 696.000
Cronometro $ 20.000 0,17 $ 3.333 2 $ 40.000
Calibracion termometros 5 $0 60 $ 0
Kit de cloro $ 74.000 0,17 $12.333 2 $ 148.000
Oto $ 3.000 25 $ 75.000 300 $ 900.000
Analisis de laboratorio $ 125.000 $ 1.500.000

TOTAL $ 297.667 $ 3.572.000
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VETERINARIA

Guantes de latex(caja 50 pares ) $12.000 1 $12.000 12 $ 144.000
Tijeras $ 13.000 0,08 1.079 1 $ 13.000
Camara digital $ 250.000 0,04 $10.417 05| $ 125.000
Protector agua camara $ 50.000 0,04 $2.083 0,5 $ 25.000
TOTAL $ 25.579 $ 307.000
PRODUCCION
Cuchillos 6 pulgadas $ 11.500 50 $ 575.000 600 $ 6.900.000
Piedra afilar cuchillos $ 3.500 12 $ 42.000 144 $ 504.000
Tijeras corte cabezas $ 46.000 15 $ 690.000 180 $ 8.280.000
Mantenimiento guante de malla $ 30.000 variable 35000 Variable 420000
Guantes de malla $ 250.000 variable $ 83.333 4 $ 1.000.000
Bolsas aseo verde $ 480 30 $ 14.400 360 $ 172.800
Bolsas aseo azul $ 480 30 $14.400 360 $ 172.800
Bolsa aseo beige $ 480 30 $14.400 360 $ 172.800
Bolsa aseo gris $ 480 20 $ 9.600 240 $ 115.200
Jabon en polvo dersa x 500gr $ 2.800 75 $ 210.000 900 $ 2.520.000
Toallas de manos kimberly $ 4.459 180 $ 802.620 2160 $9.631.440
Papel higienico $ 4.459 40 $ 178.360 480 $ 2.140.320
Mango metalico para trapero $10.990 2 $21.980 24 $ 263.760
Mango metdlico para escoba $10.990 10 $ 109.900 120 $1.318.800
Guantes amarillos calibre 21 $1.842 252 $ 464.184 3024 $ 5.570.208
Guantes amarillos calibre 21 $1.843 252 $ 464.436 3024 $5.573.232
Guantes negros calibre 25 $2.443 432 $ 1.055.376 5184 $12.664.512
Guantes amar corrugados $ 2.200 48 $ 105.600 576 $ 1.267.200
Guantes amar corrugados $ 2.200 48 $ 105.600 576 $ 1.267.200
Escobas cerda dura $2.880 12 $ 34.560 144 $414.720
Escobas cerda blanda $4.700 5 $ 23.500 60 $ 282.000
Zabra gris 3m $ 147.414 3 $ 442.242 36 $ 5.306.904
Baldes $ 5.700 16 $91.200 192 $ 1.094.400
Guantes semimosquetero calibre 35 (pares) $ 4.800 32 $ 153.600 384 $1.843.200
Aragan de piso $ 5.750 5 $ 28.750 60 $ 345.000
Recogedor sin mango $ 1.400 2 $ 2.800 24 $ 33.600
Jabon de manos bactidant (litro) $ 6.060 40 $ 242.400 480 $ 2.908.800
Jabon desengrasante santicloro(litro) $ 7.500 208 $ 1.560.000 2496 $ 18.720.000
Jabon desengrasante degratec(litro) $2.185 600 $ 1.311.000 7200 $ 15.732.000
Desincrustante calclean (litro) $6.534 20 $ 130.680 240 $ 1.568.160
Desincrustante alumisan (litro) $ 4.091 20 $ 81.820 240 $ 981.840
Hipoclorito de sodio al 13%: (litro) $ 1.350 1200 $ 1.620.000 14400 $ 19.440.000
TOTAL $10.718.741 $ 128.624.896
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SALUD OCUPACIONAL

Gotas visina 15ml: $ 14.900 0,33 $ 4.967 4
Caja mcura band * 100 und: 4200 $ 4.200 2 $ 8.400 24
Aceite mineral: 120 ml: 3200, 500ml: $ 8.000 0,33 $ 2.667 4
Agua oxigenada: 120 ml: $ 1.500 0,33 $ 500 4
Bacteiodo solucion (isodine): 120 ml: 8000 $ 8.000 0,33 $ 2.667 4
Bacteiodo solucion (isodine): 500ml: 7500 $ 7.500 0,33 $ 2.500 4
Sulfaplata: 17800 $ 17.800 0,67 $11.867 8
Gasa esteril sobre * 5 und: 600 $ 600 6 $ 3.600 72
Gasa aseptica: 5x1/2 yardas: 8382 $ 8.382 0,33 $2.794 4
Alcohol aseptico: 700 ml: 3200 $ 3.200 0,33 $ 1.067 4
Algodon 125gr: 2500 $ 2.500 0,50 $ 1.250 6
Esparadrapo 1"x5 yardas: 4900 $ 4.900 8 $ 39.200 96

TOTAL $ 81.477

PLANTA DE HIELO
Toallas para manos $4.511 12 $ 54.132 144
Escoba $ 2.832 2 $ 5.664 24
Mango de aluminio $ 11.633 1 $ 11.633 12
Papel higienico $ 8.336 1 $ 8.336 12
Balde plastico 121 $ 5.766 3 $ 17.298 36
Cepillo para piso $2.731 2 $ 5.462 24
Recogedor $ 1.416 0,33 $ 472 4
Zabra 14cm*10m $ 149.124 1 $ 149.124 12
Cepillo para ufias $ 2.500 0,5 $ 1.250 6
Cepillo para lavado de botas $ 31.770 0,5 $ 15.885 6
Hipoclorito de sodio 13% kilogramo $ 1.366 58,33 $ 79.683 700
Bantidant litro $6.130 6,67 $ 40.867 80
Degratec 21 kilogramo $2.210 166,67 $ 368.333 2000
Kalclin litro $6.610 8,33 $ 55.083 100
Jabon en polvo de aseo industrial $ 2.310 120 $ 277.200 1440
Guante industrial cal 9 negro-verde $2.471 64 $ 158.144 768
Estibas 100*¥120*5 cm $ 77.893 1,67 $ 129.822 20
Bolsa de hielo $ 202 1800,00 $ 363.600 21600

TOTAL $1.741.988
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ADMINISTRATIVO

AUXILIOS
Cafeteria personal administrativo(semanal) $ 60.000) 4] $ 240.000 48 $ 2.880.000]
Cafeteria aprendiz Sena $ 7.500] $ 22.500 36! $ 270.000|
DOTACION Y SUMINISTRO A TRABAJADORES
Diario 4 secretarias x 5 dias $58.000 1,67 $ 96.667 20 $1.160.000
Sabados 4 secretarias_camiseta $ 12.000, 0,33 $4.000 4 $ 48.000
CAPACITACION AL PERSONAL
Personal operativo : motivacién, cambio y compromisq $ 1.080.000 0,17 $ 180.000 2 $ 2.160.000]
Seleccion de personal. Jefes de areay administrativo $79.167 $950.000
GASTOS DEPORTIVOS Y DE RECREACION
Inscripcion campeonatos $ 180.000 0,25 $ 45.000 3 $ 540.000
Uniformes jugadores $ 35.000) 1,50 $ 52.500 18! $ 630.000
Camiseta A.T. $ 20.000) 0,08| $1.667 1 $ 20.000
Camiseta tipo polo $ 17.000) 0,17 $2.833 2 $ 34.000
EXAMEN PERIODICO Y RETIRO
Periddico $ 16.000) 15,75 $ 252.000 189 $ 3.024.000
De retiro $ 16.000) 10,42 $ 166.667 125 $2.000.000]
CELEBRACIONES ESPECIALES
Dia de lamujer (tortay gaseosa) $2.222 7,50 $ 16.665 90! $199.980
Dia de la secretaria (almuerzo) $ 38.000) 0,83 $ 31.667 10 $ 380.000
Reunidn fin de afio 15,75 $788.333 189 $9.460.000
HONORARIOS
Asesoria Juridica $2.200.000(1 $ 2.200.000 12 $ 26.400.000
Asesorfa financiera y tributaria $ 751.680[1 $ 751.680 12 $9.020.160]
Disefio grafico $ 800.000 0,08 $ 66.667 1 $ 800.000
IMPUESTOS
Industriay Comecio $890.820 1 $10.689.840
De vehiculos $93.070 1 $1.116.837
ARRENDAMIENTOS
Terrenos $ 2.750.000|1 $ 2.750.000 12 $ 33.000.000
Alquiler moto 1 $ 472.000 12! $ 5.664.000]
Alguiler sillas y mesas $ 500 50 $ 25.000 600! $ 300.000|
CONTRIBUCIONES Y AFILIACIONES
Cuota de sostenimiento $ 134.000 $ 1.608.000]
SEGUROS
Vehiculo $191.983 $2.303.798
General $ 1.541.667 $ 18.500.000
Obligatorio accidente de transito $48.161 $577.928
Integral del hogar $13.713 $ 164.553
SERVICIOS
Vigilancia $ 7.168.000 $ 86.016.000
Gas $ 22.000.000 $ 264.000.000
Energia $ 55.458.714 $ 665.504.568
Recoleccion de basuras $127.912 $1.534.944]
Recoleccion de lodos $ 60.000 $ 720.000|
Telefonia celular $ 486.564 $5.838.768
Telefonia fija Telecom $87.610 $ 1.051.320]
Telefonia fija Telebucaramanga $ 179.565 $ 2.154.780]
GASTOS LEGALES
Registro Mercantil $ 98.859 $ 1.186.310]
Tasa retributiva por vertimiento $583.333 $ 7.000.000]
Tramite licencia ambiental - seguimiento $190.058 $ 2.280.690]
COMPRAS
Equipo de computacién y comunicacion $ 1.500.000 0,25 $ 375.000 3 $ 4.500.000
Arreglos ornamentales $129.167 $ 1.550.000]
UPS con duracion 2 horas $ 208.333 $ 2.500.000
CONSTRUCCIONES Y EDIFICACIONES
Adecuacioén oficina produccion, vestiers, bafios y casino $ 5.000.000 $ 60.000.000
Adecuacion planta beneficio $ 4.166.667 $50.000.000
OTROS GASTOS
Directorio telefonico $ 68.098 $817.173]
Publicidad $ 208.333 $ 2.500.000]
Gastos de representacion y relaciones publicas $208.333 $ 2.500.000]
Elementos de limpieza $ 29.400 $ 352.800
Utiles papeleria $ 2.008.560 $24.102.720
Papeleriaimpresa $83.333 $ 1.000.000]
Casino y restaurante $ 330.000 $3.960.000
TOTAL $ 110.414.264 $1.324.971.169
TOTAL PRESUPUESTO | | $143.795.884 $ 1.725.550.602]
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5. VARIACION DEL PRECIO DEL KILOGRAMO DE LOS POLLOS PAGADAS MENSUALMENTE A MAC

POLLO.

MES INERO | FEBRERAO | MARIO | ABRL | MAYO | JNIO | JULO | AGOSTO [SEPTIEMBRE | TOTALES
AVES PAGADAS oo L W Wl w19 908 i il
KILOGRAMO SI00 SaT| SO Sdeds|  Sasmo|  Sakon|  Saeoa)  SaSM[ S| S26t6
VAIORPAGADO (S T37.118) S8614007) $2230094] S1485.704] S1765899|  S4026.132| SLONSAL3| §5524TT| S2007818]  § 33769862
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ANEXO W. COMPORTAMIENTO INGRESOS POR SACRIFICIO MESES DE
AGOSTO Y SEPTIEMBRE DEL ANO 2011.

SACRIFICIO DE AVES AGOSTO 2011

DIA AVES FACTURADAS | V/RUNIT V/R TOTAL AVES REPORTADAs | DIFERENCIA
PRODUCCION
ago-01 30591 596 $18.232.236,00 30591 0
ago-02 29323 596| $17.476.508,00 29321 2
ago-03 30346 596 $18.086.216,00 30350 -4
ago-04 29032 596 $17.303.072,00 29032 0
ago-05 31683 596 $18.883.068,00 31683 0
2348 2.211| $5.191.428,00

28006 13| 2211]  $28.743,00 236l 0
ago-07 NO HUBO PROCESO

ago-08 32309 596 $19.256.164,00 32309 0
ago-09 29322 596| $17.475.912,00 29322 0
ago-10 29800 596| $17.760.800,00 293800 0
ago-11 29694 596 $17.697.624,00 29694 0
ago-12 30427 596 $18.134.492,00 30427 0
ago-13 2348 2.211| $5.191.428,00 2348 0
ago-14 NO HUBO PROCESO

ago-15 NO HUBO PROCESO

ago-16 33283 596/ $ 19.836.668,00 33283 0
ago-17 32130 596| $19.149.480,00 32130 0
ago-18 32159 596| S 19.166.764,00 32159 0
ago-19 28473 596/ $16.969.908,00 28473 0
ago-20 33871 596| S 20.187.116,00 33871 0
ago-21 NO HUBO PROCESO

ago-22 27996 596 $16.685.616,00 27996 0
ago-23 32265 596| S 19.229.940,00 32265 0
ago-24 15519 596 $9.249.324,00 14954 565
ago-25 34148 596| $ 20.352.208,00 34127 21
ago-26 36575 596 $ 21.798.700,00 36575 0
ago-27 2350 2.211| $58.195.850,00 2350 0
ago-28 NO HUBO PROCESO

ago-29 32193 596| S 19.187.028,00 32193 0
ago-30 33675 596/ $ 20.070.300,00 33675 0

31120 417| $12.977.040,00

ago-31 2505 764] _$ 1.913.820,00 33625 0
TOTAL 715498 $485.687.453,00 714914 584
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e:’ SACRIFICIO DE AVES SEPTIEMERE 2011
guinsg
DIA CANTIDAD | V/R UNIT V/R TOTAL AVES PRODUCCION DIFERENCIA PERDIDA
sep-01 33044 506 | $ 19.694.224,00 33044
sep-02 30916 596 | & 18.425.936,00 30916
sep-03 32722 506 | $ 19.502.312,00 32722
sep-05 35514 506 | S 21.166.344,00 35514 0
31151 506 | $ 18.565.996,00
sep-06 2565 764 $ 1.959.660,00 33726 10
sep-07 34247 506 | $20.411.212,00 34247
sep-08 33730 596 | $ 20.103.080,00 33730
24309 506 | S 14.488.164,00
sep-03 2255 764 $ 1.722.820,00 26564
sep-10 NO HUBO PRODUCCION
sep-11 NO HUBO PRODUCCION
sep-12 NO HUBO PRODUCCION
sep-13 32587 506 | S 19.421.852,00 32607 20
sep-14 35513 506 | S 21.165.748,00 35513
sep-15 33845 506 | $20.171.620,00 33845
sep-16 33046 596 $ 19.695.416,00 33046
sep-17 34441 506 | $ 20.526.836,00 34443 2
sep-18 NO HUBO PRODUCCION
sep-19 26502 506 | $ 15.795.192,00 26502
sep-20 31850 506 | $ 18.982.600,00 31850
sep-21 36117 506 | $ 21.525.732,00 36117
sep-22 33179 506 | $ 19.774.684,00 33179
sep-23 34933 506 | $ 20.820.068,00 34933
sep-24 2347 2211 | $5.189.217,00 2346 1
sep-26 35343 657.75 | $23.246.858,00 35343 $786.382,00
sep-26 587646 84 $ 49.362.264,00 RETROACTIVO
sep-27 35584 680 | $ 24.197.120,00 35584
sep-28 36350 680 | $ 24.718.000,00 36350
sep-29 33957 680 | $ 23.090.760,00 33957
sep-30 28973 | 647.97 | $ 18.773.635,00 28973 $928.005,00
SUBTOTAL 765.020 $ 522.497.350,00 765051 31 $1.714.387,00

Cabe resaltar para la mejor comprension de esta informacién, lo siguiente:

1. El valor observado de
$2.211 pesos, son ingresos por el sacrificio de gallina, pues a partir del
mes de agosto del 201, el cliente empezd a solicitar este servicio a la
empresa, para los fines de semana.

2. Los valores menores de
$596 pesos, son los dias en que el cliente le desconto a la empresa, la
cantidad de aves que le debia pagar por a verles prestado un mal
servicio de sacrificio.
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3. El valor de 84 pesos, es el incremento sobre el valor de las aves, que la
empresa empez0 a recibir a partir del mes de septiembre, por la nueva
negociacion hecha con el cliente.
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ANEXO X. DIAGRAMAS DE FLUJO DEL PROCESO DE SACRIFICIO.
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Avinse

Diagrama N*2 | Area Evisc evadn

FechaocTuBREA 2011

Baborado por- Yand Costava Siva Maiiner

Prodictor Pollo canal

Cuerpo de ave

Viscera no
comestible

- Somestie

Cabeza

Buche

Méatodioc PROPUESTO

Colgado en tres
puntos

Corte de cloaca

Corte abdominal

Extraccion del
paquete visceral

Separacion del
corazon

Corazon

o-0O' -

Recoleccién en

~

060066

Extraccion del higado y

los intestinos

R0J0

Extraccion
de la grasa

Separacién y core
de la molleja

—

15

£
g
g
2

la cabeza

canastas
Recoleccién den
canastas
Transporte al 4rea de
empaque
Verificacién
1 del estado del
higado

Recoleccién en
canastas

- |l

Transporte al area
de empaque

Corte del
cuelloy la
cabeza

Extraccién
del buche y
pescuezo

Pescuezo

[
@
5

Transporte a la
maquina raspa
moliejas

Lavado y raspado
de mollejas

Transporte al area
de empaque

Extraccion del
ventriculo de
la molleja

Extraccién de
pulmones

Inspeccién de pluma,
presamala del ala,
ventriculo y corazon

Inspeccion cloaca,
presa mala de la
piema y pulmones

Inspeccion de
pulmones y
revisado general

FIN LINEA DE
EVISCERADO

Recoleccion en
canastas

@
=

Transporte al &rea
de empaque

217




LINEA DE ENFRIAMEENTO Y EMPACUE
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ANEXO Y. PROGRAMA DE VERIFICACION DE EQUIPOS.

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO AVINSA

F-MTTO-02

VERIFICACION DE EQUIPOS PARA INICIO DE
PROCESO PLANTA DE SACRIFICIO

Paglde 2

Fecha:

EQUIPO

BASCULA POLLO EN PIE

BAJA PATAS

Verificar funcionamiento general

| Verificar funcionamiento de motoreductores

BASCULA GRAMERA POLLO VIVO

Verificar estado de dedos

Verificar funcionamiento general

| ESCALDADORA DE PATAS

BANDA DE GUACALES

Verificar entrada de H20

Verificar estado de la banda

Verificar entrada de Vapor

Verificar tensiéon de la banda

Verificar entrada de aire

Alineacion de la banda

Verificar funcionamiento general

Verificar estado de rodillos

PELA PATAS

Funcionamiento del motoreductor

Verificar estado de dedos

Verificar funcionamiento general

Verificar entrada de vapor

VENTILADORES DE COLGADO

Verificar entrada de agua

Verificar funcionamiento general

| Verificar funcionamiento del motor

EXTRACTORES DE COLGADO

CADENA DE EVISCERADO

Verificar funcionamiento

| Verificar estado de ganchos

CADENA DE COLGADO

Verificar estado de duchas

Revisar estado de ganchos

Verificar estado de canales

Revisar cadenilla de ganchos

Verificar estado curvas

Revisar estado y funcionamiento de curvas

PISTOLA DE CLOACAS

Revisar tension de cadena

Verificar presion de aire

ATURDIDOR

Verificar linea de vacio

Estado de la guia de los ganchos

Verificar estado de mangueras

Estado de la guia de pechuga

Verificar estado de boquillas

Funcionamiento de la boquilla de H20

Verificar funcionamiento general

Verificar valor de woltaje en la tina

RASPADORAS DE MOLLEJAS GRANDE

Suministro de sal

Verificar estado bujes y rodillos

BOMBA PARA SANGRE

Verificar funcionamiento

| Verificar funcionamiento general

BLOWERS DE LA ESCALDADORA

RASPADORAS DE MOLLEJAS PEQUERNA

Verificar funcionamiento

| Verificar estado bujes y rodillos

ESCALDADORA

Verificar funcionamiento general

Revisar nivel de agua

CORTADORA DE PESCUEZOS

Alinear tubos

Verificar presion de aire

Verificar tuberia de aire

Verificar funcionamiento general

Verificar funcionamiento de valwlas vapor

PISTOLA DE PULMONES

PELADORA DE CORVEJONES

Verificar presion de aire

Verificar alineacion

Verificar linea de vacio

Verificar estado de dedos

Verificar estado de mangueras

Verificar estado de correas

Verificar funcionamiento general

Verificar estado de manzanas

DESCOLGADOR DE POLLO

Verificar entrada de H20O caliente

Revisar estado de correa

Verificar funcionamiento general

Revisar estado de pifiones

DESPLUMADORA

Revisar funcionamiento general

Verificar alineacion

PRECHILLER

Verificar estado de dedos

Verificar funcionamiento general

Verificar estado de manzanas

Verificar estado de cucharillas

Verificar ajuste de platos

BANDA ENTRE CHILLER

Verificar estado de correas

Verificar estado de las pastas

Verificar ajuste de guias de pollo

Verificar funcionamiento general

Verificar entrada de H20O caliente

CHILLER

Verificar funcionamiento general

Funcionamiento

CORTA PATAS

Verificar estado cucharillas

Verificar funcionamiento del motor

CHILLER DE VISCERAS

Verificar estado de la guia de ganchos

Verificar funcionamiento general

Verificar estado de la guia de pollo

CARRUSEL

Verificar estado de cuchilla

Verificar estado de conos

Ajustar angulo de corte

Verificar estado de teflones

Verificar estado del pifion de arrastre

Verificar funcionamiento del motoreductor
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EQUIPO

E TURNO DE NOCHE

Verificar funcionamiento general

TORNILLO DE HIELO

Verificar funcionamiento del motoreductor

Verificar funcionamiento general

BASCULA DE DESPACHO

Verificar funcionamiento general

BASCULA GRAMERA EMPAQUE

Verificar funcionamiento general

CUARTO FRIO # 1

Verificar funcionamiento de evaporador

Verificar funcionamiento de ventiladores

Verificar funcionamiento de compresor

Verificar temperatura de funcionamiento

CUARTO FRIO # 2

Verificar funcionamiento de evaporador

Verificar funcionamiento de ventiladores

Verificar funcionamiento de compresor

Verificar temperatura de funcionamiento

CALDERA DE GAS

Revisar temperatura

Realizar purga

Verificar presion de trabajo

Verificar drenaje automatico

Adicionar quimicos

Revisar porcentaje de gas

BOMBA DE VACIO

Revisar nivel tanque de agua

Verificar presion de trabajo

Tecnicos:

ALUMBRADO

Verificar alumbrado en pollo vivo

Verificar alumbrado en escaldado

Verificar alumbrado en eviscerado

TURNO DE DIA

Verificar alumbrado en empaque

OBSERVACIONES

Jefe de Produccioén:

Tecnicos:

Verificado por:
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ANEXO Z. FOTO MAQUINA MATADORA
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ANEXO AA. ESPECIFICACIONES DE LA PISTOLA EXTRACTORA DE
PULMONES

AT NG GUN

Model LKE-1

The Jarvis Model LKE-1 -
pneumatically controlled gun for high
speed vacuum removal of poultry lungs
and kidneys.

® Ideally suited for removal of chicken, turkey, |i i

duck, and geese lungs and kidneys. AR &g

Operator fatigue and error is reduced by the ‘3
unique air trigger system.

Lightest lung gun available - only 1.5 Ibs
(0.7 kg).

Instantaneous vacuum - no delay.

Easy to clean for optimum hygiene - o
simply suck hot soapy water through with e ¥
the vacuum, and spray externally.

Replaceable tubes and handles reduce
maintenance costs compared with single 3
piece construction guns. -

Meets national and international requirements
for safety and hygiene.

LIGHTWEIGHT - SUPERFAST
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ANEXO BB. CONSUMO DE HIPOCLORITO EN EL CHILLER Y PRECHILLER
DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS BOMBAS DOSIFICADORAS.

1. CONSIDERACIONES PARA TENER EN CUENTA TODOS LOS MESES SEGUN
LOS CONSUMOS DE LAS BOMBAS:

El consumo depende de:

e Las horas de proceso

e Velocidad de la cadena

e Cloro residual libre que arroje la PTAP

e Elnumero de aves a procesar

¢ Estado sanitario de las aves (aves con patologias mayor gasto hipoclorito)

¢ Eltanqueo se realiza segun el valor que arroje el cloro del agua en los chiller que
también depende del Cloro residual libre que arroje en la PTAP.
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2. CONSUMO DE HIPOCLORITO BOMBAS DOSIFICADORAS CHILLER Y
PRECHILLER

2.1 MES DE AGOSTO 2011

AGOSTO
FECHA CONSUMO /m| TOTAL
PRECHILLER | CHILLER | TANQUEO
01/08/2011| 4470 6690 | 3600 | 14760
02/08/2011| 7545 | 13035 | 3600 | 24180
03/08/2011| 12450 | 13005 | 3600 | 29055
05/08/2011| 14760 | 6720 | 3600 | 25080
06/08/2011| 1740 2160 | 3600 | 7500
08/08/2011| 3105 4020 | 3600 | 10725
09/08/2011| 5700 6000 | 3600 | 15300
10/08/2011| 5295 5040 | 3600 | 14835
11/08/2011| 8265 7680 | 3600 | 19545
12/08/2011| 13395 | 8055 | 3600 | 25050
13/08/2011| 1770 1815 | 3600 | 7185
15/08/2011| 3450 4395 | 3600 | 11445
16/08/2011| 7050 5895 | 3600 | 16545
17/08/2011| 5160 5190 | 3600 | 13950
18/08/2011| 2880 2550 | 3600 | 9030
20/08/2011| 5265 3990 | 3600 | 12855
22/08/2011| 6285 6420 | 3600 | 16305
23/08/2011| 8865 | 11460 | 3600 | 23925
24/08/2011| 3675 4485 | 3600 | 11760
25/08/2011| 2460 2880 | 3600 | 8940
26/08/2011| 9090 | 10890 | 3600 | 23580
27/08/2011| 2925 2775 | 3600 | 9300
20/08/2011| 6450 9210 | 3600 | 19260
30/08/2011| 1935 4020 | 3600 | 9555
31/08/2011| 6240 7140 | 3600 | 16980
TOTAL/m! 150225| 156420 90000 | 396645
TOTAL/it. | 150,225| 156,42] 90 | 396,65

El consumo diario promedio de hipoclorito en el mes de agosto fue de 16 litros.
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2.2 MES DE SEPTIEMBRE 2011

SEPTIEMBRE
FECHA CONSUMO /ml TANQUEO | TOTAL
PRECHILLER | CHILLER
01/09/2011 6240 7140 3600 13380
02/09/2011 6450 8715 3600 15165
03/09/2011 9405 7860 3600 17265
05/09/2011 9030 11700 3600 20730
06/09/2011 5265 8505 3600 13770
07/09/2011 8775 10100 3600 18875
08/09/2011 9810 9270 3600 19080
09/09/2011 10380 12390 3600 22770
13/09/2011 8130 9930 3600 18060
14/09/2011 8070 9765 3600 17835
15/09/2011 9945 12015 3600 21960
16/09/2011 4995 7800 3600 12795
17/09/2011 10500 13320 3600 23820
19/09/2011 8415 9570 3600 17985
20/09/2011 8100 10125 3600 18225
21/09/2011 12915 11040 3600 23955
22/09/2011 8400 10635 2300 19035
23/09/2011 7305 9585 2300 16890
24/09/2011 3240 3600 0 6840
26/09/2011 5820 8865 3600 14685
27/09/2011 6075 8835 3600 14910
28/09/2011 6435 9750 3600 16185
29/09/2011 6390 8025 3600 14415

30/09/2011
TOTAL/ml 180090 | 218540| 76600 |475230
TOTAL/lit. 180,09| 218,54 76,6 475,23

e Consumo promedio de hipoclorito diario 21 litros, tomando solo 23 dias de
proceso, pues no se llevo registro de esta informacion el dia 30 de septiembre, se
realizé el respectivo llamado de atencién, para que esto no vuelva a ocurrir.
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e En el mes de septiembre se incrementé la Dermatitis y celulitis en las aves, por
esto fue necesario aumentar la dosificacion de cloro.
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ANEXO CC. ESPECIFICACIONES DEL SISTEMA DE ENFRIAMIENTO MORRIS.
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SISTEMA DE ENFRIAMIENTO MORRIS

El sistema Morris se define como un recirculador y enfriador de aguas,
compuesto por lo siguiente:

v Enfriador de Placas
Enfriador de casco y tubo
Condensador

Recibidor de liquido
Compresor

Bomba de recirculacion

A N N N N

Tanque de limpieza
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ANEXO DD. CONSUMO DE BOLSAS DE HIELO EN EL PROCESO DE

SACRIFICIO.
MES DE AGOSTO MES DE SEPTIEMBRE
FECHA GAST%IBE(BLLSAS DE FECHA GASTO BOLSAS DE HIELLO
1 1810 1 344
2 1553 2 385
3 1676 3 948
4 1605 4
5 5 715
6 962 6 581
7 7 637
8 1846 8 377
9 1861 9 530
10 1890 10
11 1884 11
12 2178 12
13 1121 13 610
14 14 657
15 15 477
16 2108 16 519
17 1919 17 489
18 1315 18
19 815 19 433
20 1726 20 405
21 21 473
22 221 22 466
23 472 23 297
24 363 24 133
25 658 25
26 597 26 394
27 136 27 314
28 28 327
29 445 29 324
30 500 30 235
31 484 TOTAL 11070
TOTAL 30145 PROMEDIO 461
PROMEDIO 1206

A partir del 22 de agosto se empez6 a utilizar el Morris viéndose un gran ahorro diario en las
bolsas de hielo normalmente utilizadas para el proceso de sacrificio, se espera llegar a
eliminar completamente el uso de este producto en el chiller y en el prechiller de pollo canal.
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ANEXO EE. INGRESOS POR VENTA DE HIELO EN EL MES DE SEPTIEMBRE DEL 2011.

nu?nl sQ INGRESOS POR VENTA DE HIELO SEPTIEMBRE 2011
DIA BOLSAS | KILOS | V/KILO VALOR TOTAL OBSERVACIONES
ago-23 3131 | $125,00 $ 391.375,00 Hielo facturado en el mes de septiembre
ago-01 32750 | $125,00 $ 4.093.750,00 Hielo facturado en el mes de septiembre
sep-01 960 20.229 | $125,00 $ 2.528.562,50
sep-02 720 16.150 | $125,00 $ 2.018.750,00
sep-03 720 15.580 | $125,00 $ 1.947.500,00
sep-05 1400 29.930 | $125,00 $ 3.741.250,00
sep-06 1200 20.370 | $125,00 $ 2.546.250,00
sep-07 960 20.185 | $125,00 $ 2.523.125,00
sep-08 720 15.250 | $ 125,00 $ 1.906.250,00
sep-09 960 20.170 | $125,00 $ 2.521.250,00
sep-13 1200 25.570 | $125,00 $ 3.196.250,00
sep-14 960 20.025 | $125,00 $ 2.503.125,00
sep-15 1200 24.880 | $ 125,00 $ 3.110.000,00
sep-16 1200 19.820 | $ 125,00 $ 2.477.500,00
sep-17 729 14.170 | $125,00 $1.771.250,00
sep-19 1200 16.550 | $ 125,00 $ 2.068.750,00
sep-20 1200 15.070 | $125,00 $ 1.883.750,00
sep-21 1200 20.020 | $ 125,00 $ 2.502.500,00
sep-22 1200 19.150 | $125,00 $ 2.393.750,00
sep-23 2400 31.948 | $125,00 $ 3.993.500,00
sep-26 1200 24.350 | $125,00 $ 3.043.750,00
sep-27 1200 24,410 | $125,00 $ 3.051.250,00
sep-28 1200 34.720 | $ 125,00 $ 4.340.000,00
sep-29 1200 15.720 | $ 125,00 no esté facturado por corte de macpollo
sep-30 1200 9.950 | $125,00 no esta facturado por corte de macpollo
TOTAL $ 60.553.437,50
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ANEXO FF. RESUMEN DE COSTOS POR MAQUINARIA'Y MEJORAS
REALIZADAS EN LA PLANTA DE SACRIFICIO.

MAQUINARIA COSTO (%)

Area de colgado

Techo zona de estacionamiento 26.851.088
ventiladores zona de estacionamiento 1.740.000
Bomba dosificadora aturdidor 2.610.000
Matadora automatica 20.880.000
Area de eviscerado

3 Pistolas corte cuello y cabeza 10.936.000
Pistola de pulmones 690.000
Adecuacion linea de aire 4,173.576
Bomba de Vacio 10.440.000
Area de empaque

Cambio de ganchos de linea de eviscerado 7.864.800
Sistema de enfriamiento Morris 587.567.000
Montaje del Morris 233.620.765
Bomba dosificadora de chiller 2.482.000
Bomba dosificadora prechiller 2.482.000
TOTAL INVERSION 912.337.229
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ANEXO GG. ESTANDARIZACION DE TIEMPOS, TEMPERATURAS Y
DOSIFICACIONES, PROMEDIOS PARA LA MAQUINARIA DE LA PLANTA

DES

ACRIFICIO.

VELOCIDAD COLGADO: 3600POLLOS/HORA
VELOCIDAD EVISCERADO : 4200POLLOS/HORA
TIEMPO RECORRIDO COLGADO(min) 8,18
TEMPO RECORRIDO EVISCERADO(min) 3,46
PARAMETROS DE ATURDIDO
VOLTAJE (V): 35
CORRIENTE(A): 0,38A
DOSIS DE SAL (ml/min): 134 Dosis ideal
100 120ml/min
100
PROMEDIO 111,33
TIEMPO ATURDIDO(min): 11,61
11,94
12,11
PROMEDIO 11,887
TIEMPO REANIMACION(min): 1,10 Tiempo ideal
1,27 Minimo Maximo
1,32 1,30 1,50
PROMEDIO 1,23

PARAMETROS DE DESANGRE

TIEMPO DESANGRE(min): 2,52
2,54
2,53
PROMEDIO 2,53

PARAMETROS DE ESCALDADO
TIEMPO DE ESCALDADO: 2,07
2,06
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2,06

PROMEDIO 2,06
TEMPERATURA ENTRADA (°c) 56,5
TEMPERATURA SALIDA (°c) 56,7
PARAMETROS DE DESPLUMADORA

TIEMPO DE DESPLUMADORA(S): 23,81

24,29

24,94 Temperatura ideal
PROMEDIO 24,35 Minimo Maximo
TEMPERATURA DESPLUMADORA (°c) 60 56,70 60,00
TEMPERATURA DE CORVEJONES (°c) 80 80 80

PARAMETROS PRECHILLER
TEMPERATURA POLLO ENTRADA (°c) 41
TEMPERATURA POLLO SALIDA (°c) 23
TEMPERATURA AGUA ENTRADA (°c) 15
TEMPERATURA AGUA CENTRO (°c) 10
TEMPERATURA AGUA DE SALIDA (°c) 6
TIEMPO PERMANENCIA DEL POLLO(min) 20
PARAMETROS DEL CHILLER

TEMPERATURA POLLO ENTRADA (°c) 23
TEMPERATURA POLLO SALIDA (°c) 3,5
TEMPERATURA AGUA ENTRADA (°c) 2
TEMPERATURA AGUA CENTRO (°c) 1,3
TEMPERATURA AGUA DE SALIDA (°c) 0,9
TIEMPO PERMANENCIA DEL POLLO(min) 57
TEMPERATURA DE INGRESO DE AGUA 0,5
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