P
UNIVERSIDAD TECNOLOGICA INDOAMERICA

FACULTAD DE INGENIERIA Y TECNOLOGIAS DE LA
INFORMACION Y LA COMUNICACION

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

TEMA:

ESTUDIO DEL PROCESO DE FAENAMIENTO DE POLLOS Y SU
INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD DEL GRUPO EMPRESARIAL
“CASA GRANDE” PURA PECHUGA EN LA CIUDAD DE BANOS DE
AGUA SANTA

Trabajo de titulacion bajo la modalidad Estudio Técnico previo a la obtencion del

titulo de Ingeniero Industrial

Autora

Portilla Izurieta Karina Andrea

Tutor
Ing. Cuenca Navarrete Leonardo Guillermo, Mg.

AMBATO - ECUADOR
2018



CERTIFICACION

En mi calidad de tutor del trabajo de grado: “ESTUDIO DEL PROCESO DE
FAENAMIENTO DE POLLOS Y SU INCIDENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD DEL GRUPO EMPRESARIAL “CASA GRANDE”
PURA PECHUGA EN LA CIUDAD DE BANOS DE AGUA SANTA”.,
presentado por la ciudadana Karina Andrea Portilla Izurieta , CERTIFICO, que
dicho proyecto ha sido revisado en todas sus partes Yy considero que redne los
requisitos y méritos suficientes para ser sometido a la presentacion publica y

evaluacion por parte del tribunal examinador que se designe.

Ambato, Junio 27 de 2018.

Ing. Cuenca Navarrete Leonardo Guillermo, Mg.
TUTOR



AUTORIA DEL TRABAJO DE GRADO

El presente trabajo de investigacion: “ESTUDIO DEL PROCESO DE
FAENAMIENTO DE POLLOS Y SU INCIDENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD DEL GRUPO EMPRESARIAL “CASA GRANDE”
PURA PECHUGA EN LA CIUDAD DE BANOS DE AGUA SANTA”., es
absolutamente original, auténtico y personal; en tal virtud el contenido, efectos
legales y académicos que se desprenden del mismo son de exclusiva

responsabilidad del autor.

Ambato, Junio 27 de 2018

Portilla lzurieta Karina Andrea
C.l. 17177339117.



AUTORIZACION POR PARTE DEL AUTOR PARA LA CONSULTA,
REPRODUCCION PARCIAL O TOTAL, Y PUBLICACION
ELECTRONICA DEL TRABAJO DE TITULACION

Yo, Karina Andrea Portilla lzurieta, declaro ser autora del Estudio Técnico,
titulado “ESTUDIO DEL PROCESO DE FAENAMIENTO DE POLLOS Y
SU INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD DEL GRUPO
EMPRESARIAL “CASA GRANDE” PURA PECHUGA EN LA CIUDAD
DE BANOS DE AGUA SANTA”, como requisito para optar al grado de
“Ingeniero Industrial”, autorizo al Sistema de Bibliotecas de la Universidad
Tecnoldgica Indoameérica, para que con fines netamente académicos divulgue esta
obra a través del Repositorio Digital Institucional (RDI-UTI). Los usuarios del
RDI-UTI podran consultar el contenido de este trabajo en las redes de
informacidn del pais y del exterior, con las cuales la Universidad tenga convenios.
La Universidad Tecnoldgica Indoamérica no se hace responsable por el plagio o
copia del contenido parcial o total de este trabajo. Del mismo modo, acepto que
los Derechos de Autor, Morales y Patrimoniales, sobre esta obra, seran
compartidos entre mi persona y la Universidad Tecnoldgica Indoamérica, y que
no tramitaré la publicacion de esta obra en ningun otro medio, sin autorizacion
expresa de la misma. En caso de que exista el potencial de generacion de
beneficios econémicos o patentes, producto de este trabajo, acepto que se deberan
firmar convenios especificos adicionales, donde se acuerden los términos de

adjudicacidn de dichos beneficios.

Para constancia de esta autorizacion, en la ciudad de Ambato, a los 21 dias del
mes de Junio de 2018, firmo conforme:

Autor: Karina Andrea Portilla lzurieta

Firma:

Numero de Cédula: 1717733917
Direccién: Bafos de Agua Santa

Correo Electronico: karynalulu@hotmail.es
Teléfono: 0995009709


mailto:karynalulu@hotmail.es

APROBACION DEL TRIBUNAL DE GRADO

El Informe de Investigacion Cientifico, ha sido revisado, aprobado y autorizado su
impresion y empastado, previa la obtencion del Titulo de Ingeniero Industrial por
lo tanto autorizamos al postulante a la presentacion a efectos de su sustentacion

publica.

Ambato, Junio 27 de 2018

Ing. Tierra Arévalo Joseé Marcelo, M.Sc.
PRESIDENTE DEL TRIBUNAL

Ing. Sdnchez Diaz Patricio Eduardo, Mg
MIEMBRO DEL TRIBUNAL

Ing. Sdnchez Almeida Edwin Leonardo, Mg
MIEMBRO DEL TRIBUNAL



Vi

DEDICATORIA

A Dios, hacedor de todas las cosas

existentes en el mundo.

A mis Padres quienes han sido la guia
y el camino que con su ejemplo, y
amor son mi fortaleza para escalar un
peldafio mas en mi carrera
profesional. Pero muy en especial va
dedicada a mi hija quien ha venido

siendo mi apoyo en todo momento

Karina Portilla



Vil

AGRADECIMIENTO

A mis padres, hermanos y a toda mi
familia que estuvieron apoyandome
incondicionalmente. A mis amigos y
personas que estuvieron en el
transcurso de mi formacién gracias

por todo su apoyo.

A mi tutor el Ingeniero Leonardo
Cuenca por su guia y apoyo en la
realizacion del presente estudio

técnico.

Gracias a los docentes de la Facultad
de Ingenieria Industrial de la UTI por
sus ensefianzas, dedicacion y por
formarnos como buenos

profesionales.

Gracias



PAGINAS PRELIMINARES

CERTIFICACION ...ttt i
AUTORIA DEL TRABAJO DE GRADO .......coovvveeeeieiieessesessessesiesessesienesnennes iii
AUTORIZACION POR PARTE DEL AUTOR PARA LA CONSULTA............ iv
APROBACION DEL TRIBUNAL DE GRADO...........cvviiiiiiiiiiiieeeei v
D] =01 (07N K] ] 1 TS vi
AGRADECIMIENTO ..ottt se s s, vii
RESUMEN EJECUTIVO ..o eesestee s essassesses s XiV
ABSTRAC ..ot se ettt s st n sttt XV

INDICE GENERAL DE CONTENIDOS
CAPITULO |

INTRODUCCION
Yoo [0 1o ol To ] o USSR 1
ATDOL A8 PrOBIEMAS ...ttt 3
ANTECERUBNTES ...ttt sttt bbbt e s 4
JUSEITICACION ...t 7
ODJBTIVOS ..ttt bbbttt bbb 8
ODBJELIVO GENETAL .......oeeiiciiecieeie et sae e enes 8
ODbjetivos ESPECITICOS. .....cviiieiiicie et 8

CAPITULO 1l

METODOLOGIA
ATEA B ESTUIO. ...c.vetieieiiieiieie ettt nes 9
Enfoque de 1a INVEStIgaCION .............ooieiii i 9
Justificacion de 1a Metodologia .........cccuoviiiiiiiiei s 9
PODBIACION Y IMIUBSIIA. ... ettt sre e e 10
Operacionalizacién de Variable Independiente ...........cccoveveieeveeie i, 14
Operacionalizacion de Variable Dependiente.................coooviiiiiiiiiiii 15
Procedimiento para Obtencion y Analisis de Datos..........cccccevvveienenineiinieinn, 16
HIPOTESIS. ...ttt bbb b bbb 18

viii



CAPITULO 11l
RESULTADOS DE LA INVESTIGACION

Organigrama ESTTUCTUAL ..........ccoiviiiiiiiiiieee e 19
Macro procesos “Casa Grande” Pura-Pechuga.............ccccovevviviiviieiic i, 20
Mapa de procesos “Casa Grande” Pura Pechuga..........c.cccoovviiiiiiiniicniic e, 21
Meétodo de las SM del proceso de facando de pollos “Pura Pechuga™................... 22
Diagrama de flujo de bloques del proceso de faenado de pollos...........cc.ccoveneee. 48
Diagrama de flujo estandar del proceso de faenado de pollos..........cccccevvevivennenne. 49
Diagrama de flujo analitico del proceso de faenado de pollos ...........ccccccvevivenene. 50
Caracterizacion del proceso de faenado de pollos “Pura Pechuga”....................... 53
Estudio de tiempos del poceso de faenado de pollos “Pura Pechuga™................... 65
Determinacion de los niveles de produccion “Pura Pechuga”..........cccoocoeiiennennne. 74

CAPITULO IV
DISCUSION DE RESULTADOS

Interpretacion de resultados. ............cooiiiii i, 77
IMLACTO PTOCESOS. vt ettt et ettt et et e et e et e et e et e e et e et e e e e eaeenneenneeenns 77
MaAPA € PTOCESOS .. vttt et et et e e e e e e e et e e e e e e e e 77
MEtodo de 1as 5 M. .o 78
Caracterizacion d€ PrOCESOS .....uueneentteit et et ettt e e et e e eeeneans 78
Diagrama de flujo de bloqueS .........coiniirii e 78
Diagrama de flujo estandar ...............coooiiiiii i 79
Diagrama de flujo analitico...............ooooi i 79
Tiempo Promedio A8 PrOCESO. .. ...uuuerietet ettt et et e eens 80
Tiempo normal del ProCes0.........cvoviiii i 80
Tiempo estandar del ProCeSO.........c.iviniii i 80
Analisis de la productividad actual ..................cooiii 81
Contraste con 0tras iNVeStigaCioNeS. .........ovvvirieii e 81
Verificacion de NipOteSIS. ... ....oviuiii i, 82



CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCIUSTONES: ...ttt e e e e e ettt e e e e e e e e et e e e e e e e e e e neeeeens 92

RECOMENUACIONES: ...t e e ettt e e e e e e e e e e e eaeeeeans 93

INDICE DE TABLAS

Tabla N°1. Tabla de Mundel para el calculo del tamarfio de la muestra................ 11
Tabla N°2. Prueba piloto de tiempos. ........oeoviiiiiiee e 13
Tabla N° 3. Variable Independiente: Proceso de faenado..........cccceeveevvverieennnne 14
Tabla N° 4. Variable Dependiente: Productividad.............ccoocvvienennviiniieneene, 15
Tabla N° 5. Actividades de obtencion y tratamiento de la informacion .............. 16
Tabla N° 6. Metodo 5M del proceso de Recepcidn de materia prima.................. 22
Tabla N° 7. Descripcion del proceso de Receocidn de materia prima.................. 23
Tabla N° 8. Método 5M del proceso de Colgado y enganche...........cccccoeveeeene. 24
Tabla N° 9. Descripcion del proceso de Colgado y enganche ............cccccveeveneee. 25
Tabla N° 10. Método 5M del proceso de Aturdido...........cceevevveveeieiie v, 26
Tabla N° 11.Descripcion del proceso de Aturdido...........ccceevveeieieeiiiiieveccee, 27
Tabla N° 12. Método 0 5M del Proceso de SacrifiCio.........cccccevevevencvcieinennne, 28
Tabla N° 13. Descripcion del proceso de SacrifiCio.........c.coovvvoviineieiennieeine 29
Tabla N° 14. Método 5M del Proceso de Escaldado...........cccoevvvveveneienninnnnnne. 30
Tabla N° 15. Descripcidn del proceso de Escaldado.............cccccveeveiiiicieccieenenn, 31
Tabla N° 16. Método 5M del Proceso de Pelado ...........ccccoveveievieveicicie e 32
Tabla N° 17. Descripcion del proceso de Pelado ..........ccooveeriininciicicecne 33
Tabla N° 18. Método 5M del Proceso de EViScerado .........cccoevvreveneieneieninnne. 34
Tabla N° 19. Descripcion del proceso de Eviscerado ..........cccooveveeveicieieciieennenn, 35
Tabla N° 20. Método 5M del Proceso de Hidratado y lavado ............cccccoevennnee. 37
Tabla N° 21. Descripcion del proceso de Hidratado y lavado .............ccceeveveneene. 38
Tabla N° 22. Método 5M del Proceso de Pesado..........cccvevrveieienennnese s 40
Tabla N° 23. Descripcidn del proceso de Pesado ..........ccccceeeeieieeciicic i, 41
Tabla N° 24. Método 5M del Proceso INYECCION ........c.ccovvviieieieieie e 42



Tabla N° 25. Descripcion del proceso INYecCion ..........cocvevevveveveiene e 43

Tabla N° 26. Método 5M del Proceso de Enfundado y empaquetado .................. 44
Tabla N° 27. Descripcién del proceso de Enfundado y empaquetado .................. 45
Tabla N° 28. Método 5M del Proceso de Almacenado..........ccocveveveieienenieninnne 46
Tabla N° 29. Descripcion del Proceso de Almacenado...............cooevvviiin.... 47
Tabla N° 30 Resumen del diagrama flujo analitico del proceso..................... 51
Tabla N° 31. Caracterizacion del proceso de Recepcion de mataria prima. .......... 53
Tabla N° 32. Caracterizacion del proceso de Colgado y enganche....................... 54
Tabla N° 33.Caracterizacion del proceso de Aturdido..........cooeeeveveineieienenine 55
Tabla N° 34. Caracterizacion del proceso de SacrifiCio..........cccovcvveiiiiciiinnnine 56
Tabla N° 35. Caracterizacion del proceso de Escaldado...........c.cccevviveiieneennn, 57
Tabla N° 36. Caracterizacion del proceso de Pelado ..........ccccoevveiiiciicciccne, 58
Tabla N° 37. Caracterizacion del proceso de EvisCeracion...........cccoeeevereeereene 59
Tabla N° 38. Caracterizacion del proceso de Hidratado y lavado............ccc.......... 60
Tabla N° 39. Caracterizacion del proceso de Pesado...........ccccccveveeieiicveciieennenn, 61
Tabla N° 40. Caracterizacion del proceso de Inyeccion............cccceveveevveveeineennenn, 62
Tabla N° 41. Caracterizacion del proceso de Enfundado y empaquetado ............ 63
Tabla N° 42. Caracterizacion del proceso de almacenado ...........cccccovevrvieeeenne. 64
Tabla N° 43.Tiempo promedio del ProCeSO .........ccceiererenirinieieese s 65
Tabla N° 44 Escala de la actividad..........cccoeeieiiniiiiicceeeee s 66
Tabla N° 45. Desempefio del OPerario ...........cccccveveeieiec v 67
Tabla N° 46 Calculo del tiempo normal...........cccocooeiiiiiiiii 68
Tabla N° 47. Sistema de suplementos por deSCanS0 ...........cceveeererenienieniesiesienens 70
Tabla N° 48. Eleccion de SUPIEMENLOS..........ccvevviiieiieiecc e 786
Tabla N° 49. Tiempo estandar del ProCeS0 .........cevveieieerieie e 73
Tabla N° 50.C0oSto de Materia Prima.......cocceveieriereneneseseseeee s 75
Tabla N° 51.Costo de mano de 0bra.........cccccveviierece s 75
Tabla N°52.Costo de energia eleCctriCa..........ccoovuveiiiiiiciie i 75
Tabla N° 53 Produccion vs productividad............ccccoveiieiieiiciciecce e, 83
Tabla N° 54. Produccioon de aves grandes..........cooeveverenienenienienene e 84
Tabla N° 55. Estadisticos descriptivos de aves grandes..........cccceoevererenesieniene 84
Tabla N°56. Correlaciones de aves grandes.........cccccvveveeiieesieiieeseessieesie e 84

Xi



Tabla N° 57. Resumen del modelo de aves grandes...............cccoveviinninnn.n. 85

Tabla N°58. Produccion de aves Casari..........o.oueuererininiiiiiiiiiiininienene. 85
Tabla N° 59. Estadisticos descriptivos aves Casari............oovveveeveeninninnenn... 86
Tabla N°60. Correlaciones de aves CaSari...........ccovveereriniereneneenaneneenennns. 86
Tabla N°61. Resumen del modelo de aves casari............cooevveveinininneninenn. 86
Tabla N° 62. Produccion de aves deSCarte............coveveveiiiierininenenenananennns 87
Tabla N° 63. Estadisticos descriptivos aves descarte..............coevveveiniennnn... 87
Tabla N° 64. Correlaciones de aves descarte...........cooeevveriiiiinininieninenns 87
Tabla N°65. Resumen de modelo de aves descarte.............coceviieiiinnnnn. 88
Tabla N° 66. Produccion de aves pat0josS...........ccoveviviiiniiiiiiiiiieeien, 89
Tabla N° 67. Estadisticos descriptivos de aves patojos............coovvevveninnn.n. 89
Tabla N° 68. Correlaciones de aves pat0josS...........ooviiiriiriiiiiiiiiiiiienn, 89
Tabla N° 69. Resumen del modelo de aves patojos..........c.coevveviiiniininnnn... 90

INDICE DE GRAFICOS

Grafico N° 1. Arbol de ProbIEmas............cceveeevireeeeeiieeieesse st 3
Gréafico N° 2. Organigrama Estructural “Pura Pechuga” ...........ccccocovevniviviininennn 19
Grafico N° 3. Macro Procesos “Casa Grande™..........ccccvveeviiiieesiiiieeessiiiee e 20
Gréafico N° 4. Mapa de Procesos “Casa Grande” .........c.ocevvevererenesesiesesesnanens 21
Gréafico N° 5. Diagrama de flujo de blogue del proceso ...........ccceveeveiveviesnnenne. 48
Gréafico N° 6. Diagrama de flujo estandar del proceso.............cccoevevvviveiecciesnnenne. 49
Gréafico N° 7. Diagrama de flujo analitico del proceso ..........cccceveveveneivsnennanns 50
Gréafico N° 8. Diagrama de pastel del proceso (Actividad vs cantidad)................ 52
Gréafico N° 9. Diagrama de pastel del proceso (Actividad vs tiempo).................. 66
Gréafico N° 10. Produccidn aves grandes vs Productividad aves grandes............ 84
Grafico N° 11. Produccion de aves casari vs Productividad aves casari............... 86
Grafico N° 12.Produccion de aves descarte vs Productividad aves descarte......... 88
Gréfico N° 13. Produccion aves patojos vs Productividad aves patojos............ 90

Xii


file:///E:/TESIS%20FINAL%20KARINA%20ANDREA%20PORTILLA%20IZURIETA.docx%23_Toc512377829

INDICE DE FORMULAS

Formula N°1. Formula para el tamafio de lamuestra...................ccoeeenenie 12
Férmula N°2. Formula del tiemponormal...................coooiiiiiiiiiii, 66
Férmula N°3. Formula del tiempo estandar...................cooeiiiiiiiiiinin, 69
Formula N°4. Formula de productividad..................coooiiiiiiiii, 73
Formula N°5. Formula de la correlacion de Pearson...............cccoevivienn.e. 82

Xiii



UNIVERSIDAD TECNOLOGICA INDOAMERICA

FACULTAD DE INGENIERIA Y TECNOLOGIAS DE LA
INFORMACION Y LA COMUNICACION

ESTUDIO DEL PROCESO DE FAENAMIENTO DE POLLOS Y SU
INCIDENCIA EN LA PRODUCTIVIDAD DEL GRUPO EMPRESARIAL
“CASA GRANDE”- PURA PECHUGA EN LA CIUDAD DE BANOS DE
AGUA SANTA.

Autor: Karina Andrea Portilla lzurieta
Tutor: Ing. Mg. Leonardo Cuenca N.

RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo estudia el proceso de produccion de faenado de pollos en la
empresa Casa Grande Pura-Pechuga de la ciudad de Bafios de Agua Santa, el
aporte del presente estudio se centra en identificar la relacion entre el proceso y
la productividad, en la produccion de pollos faenadas se identificé cinco pilares
fundamentales que forman parte del proceso productivo que son materia prima,
mano de obra, medio ambiente, maquinaria y métodos de trabajo, para
caracterizar estos procesos se determinaron: entradas, salidas e indicadores del
proceso. En cuanto a la produccion el volumen estimado de pollos faenados
diarios es de 1600 unidades , teniendo en cuenta que se labora 8 horas al diay 5
dias a la semana, al aplicar el método de cronometraje de vuelta a cero se pudo
establecer el tiempo normal del proceso obteniendo un resultado de 350,19
min, mediante el estudio de métodos de trabajo correspondientes a los
suplementos por descanso, los cuales han permitido obtener un resultado del
tiempo estandar de 395.93 min, al calcular la productividad global del proceso
de los tres primeros meses del afio 2018 se pudo obtener un valor multifactorial
de 1.20. Al aplicar el coeficiente de correlacion de Pearson se pudo comprobar
que el proceso tiene relacion directa con la productividad.

Palabras Clave: Caracterizacion, correlacion, proceso, produccion,
productividad, tiempo estandar.
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GRANDE”- PURA PECHUGA IN BANOS DE AGUA SANTA CITY.
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ABSTRACT

The present work studies the process of chickens’ slaughtering in the Enterprise
“Casa Grande” Pura-Pechuga in Bafios de Agua Santa city, the contribution of the
study is fowsed in identifying the relation between the process and the
productivity, in the production of slaughtered chicken it was identified five
fundamental pillars that make part of the productive process that are the raw
material, manpower, environment, machinery and working methods, to
characterize these processes it was determined: inputs, outputs, and process’
indicators. The estimated production is 1600 slaughtering chickens daily, taking in
a count that it is labored 8 hours per day and 5 days a week, through the
chronometer technique lapse zero, it was possible to determine the normal time of
the process obtaining a result of 350,19 min, with the analysis of the manpower’s
method it was quantified the correspondent values to the supplements that
permitted the standard’s time determination of the three months of the 2018 year
that allowed to obtain a multifactorial value of 1.20. Finally, it was determined

that, the Pearson correlation coefficient has a direct relation with the productivity.

Keywords: Characterization, Correlation, production, productivity, standard time.
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CAPITULO I

INTRODUCCION

Tema

Estudio del proceso de faena miento de pollos y su incidencia en la productividad
del grupo empresarial “Casa Grande” Pura Pechuga en la ciudad de bafios de agua

santa.

Introduccion

En Ecuador, estima que el consumo per cépita de carne de ave fluctia entre 30 y
32 kilogramos al afio, siendo ésta la proteina de mayor consumo en este pais. En
cuanto a la produccién, el volumen anual esta situado entre 230 y 250 millones de
pollos. Se destaca que la distribucion de la industria es equitativa, cuya
participacion es de alrededor de 30% por cada sector, es decir, entre grandes,

medianos y pequefios productores.

Se ha logrado calcular que en Ecuador existen aproximadamente 1.900 granjas
avicolas segun manifiesta la revista avi.News (Ecuador: Provee la mayor fuente

de proteina animal, 2017).

Existen alrededor de 486 centros de faenamiento de aves catastrados, de estos
451 son artesanales, 34 industriales y 1 de exportacion segun manifiesta la revista
avi.News (Ecuador certifica a veterinarios para inspeccionar mataderos avicolas,
2018)



Con respecto a Tungurahua el sector avicola tiene gran importancia
socioecondmica, sin embargo, en los Ultimos afios muestra cambios derivados de
procesos econdmicos. Se reporta alrededor de 197 granjas avicolas en la provincia
de Tungurahua distribuidas en los cantones de Ambato, Pelileo, Bafios, Cevallos y
Patate de acuerdo al censo realizado por el Ministerio de Agricultura y ganaderia
Acuacultura y Pesca. (Granjas avicolas y autosuficientes de maiz y soya caso

Tungurahua-Ecuador, 2018)

En la empresa Casa Grande “Pura Pechuga” mediante la técnica de la observacion
se ha determinado que no existe un estudio de procesos, ya que el operario realiza
sus actividades de manera empirica es decir bajo su experiencia, por lo que no se
aprovecha de manera adecuada los recursos disponibles dentro del proceso
productivo; al deducir que no estan establecidos los procesos de la cadena
productiva es por ello que se realiza un estudio técnico del proceso cuyo objetivo

es mejorar los indices de productividad dentro de la organizacion.



A continuacion se detalla el arbol de problemas en el grafico N°1.

EFECTOS

Disminucién de la
productividad

Cuellos de botella

PROBLEMA

Sobre stock

INEFICIENTE CONTROL DEL PROCESO DE FAENAMIENTO DE POLLOS

CAUSA

Ineficaz método de
produccion

Magquinarias obsoletas

Inadecuado manejo de
inventarios

Gréfico N° 1. Arbol de problemas

Elaborado por: Karina Portilla

Fuente: Casa Grande “Pura - Pechuga”




Antecedentes

Investigaciones anteriormente realizadas servirdn como soporte investigativo, y
como referencia para el desarrollo de esta investigacion. Estas tesis fueron
realizadas por estudiantes egresados, con la finalidad de cumplir con un requisito

indispensable para la obtencion de su titulo universitario.

Al revisar estudios realizados acordes al tema en estudio se pudo evidenciar que
existe un tema similar a continuacion en el que se detallan las apreciaciones
siguientes: “Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la productividad de
pollos eviscerados en la empresa h & n ecuador ubicada en la panamericana norte
sector Lasso para el periodo 2011-2013” investigado por: (Balseca,Amores y
Olger, Ivan, 2011)

Este proyecto se realiz en la empresa Huevos Naturales Ecuador S.A “H & N”,
la cual se dedica a la produccién y comercializacion de huevos, crianza de aves de
corral, y faenamiento de las mismas. El estudio de tiempos y movimientos esta
enfocado directamente a la planta de faenamiento de pollos que conlleva al
andlisis de todos los elemento que conforman el proceso de produccién como
manejo de recursos, maquinaria, personal, distribucién de planta, jornadas
laborales, y todos aquellos factores que pueden estar inmersos dentro de una

actividad productiva.

En la cual se encontrd puntos muertos que retrasaban el proceso de produccion
pues la recoleccion de datos en el proceso arrojaron la necesidad de una
restructuracion en sus actividades, puesto que el tiempo que tomaba realizarlas era
demasiado alto, perjudicando a la empresa en costos de produccion, sea por
consumo excesivo de recursos como energia eléctrica, agua, hielo, combustible,

horas extras, etc.

Las tareas que fueron eliminadas de retorno a aturdimiento por no shock eléctrico,

congestion por velocidad de cadena, paro por atascamiento de cadena y bombas



de agua, dan un ahorro de tiempo de 19.53 minutos. Mientras que las tareas
mejoradas propuestas, dan un ahorro de tiempo de 78.89minutos y que es 1.32 de
hora. El tiempo inicial para la produccion de 1600 pollos era de 8,46 horas,
tomando en cuenta las mejoras propuestas se bajo el tiempo a 7,01 horas para el

mismo numero de pollos, obteniendo un ahorro de 1,45 horas en el proceso.

Concluyendo que estos nuevos niveles de productividad obtenidos se mantendra
realizando todo lo propuesto planteada para la planta faenadora, ya que esta

contiene los requerimientos para un flujo apropiado de produccion

Al revisar estudios realizados acordes al tema en estudio se pudo evidenciar que
existe un tema similar a continuacion en el que se detallan las apreciaciones
siguientes: “Estudio técnico para elevar la produccion en el sistema de
faenamiento de pollos en la empresa “pollo costa” ubicada en el canton santa
Elena, provincia de Santa Elena” investigado por: (Reyes Soriano, Franklin Quimi
Rodriguez, Cirilio Junior, 2015)

La Empresa Pollo Costa, planta dedicada directamente al faenado de pollos no
satisface su mercado debido a las fallas de las maquinas, incluido su sistema de

produccion en linea.

El sistema actual de la planta no cumple con el 100% los pedidos de los clientes,
es por ello gque tiene que trabajar o funcionar a doble jornada. Este factor provoca
que la vida 0til de las maquinarias se reduzca significativamente. Siendo que los
operarios de las maquinarias presentan inconvenientes con los horarios de trabajo,
esto se debe a la baja productividad de la planta debido a que tienen que trabajar

turnos extras.

Analizando internamente la planta y realizado las encuestas necesarias, se llega a
la conclusion que existe problema en la maquina peladora tipo tambor, el cual es

el principal elemento en la produccion, incluyendo también su sistema en linea



desligada; se realiza también un diagndstico utilizando las fortalezas,
oportunidades, debilidades, y amenaza de la empresa en el mercado,

Al revisar estudios realizados acordes al tema en estudio se pudo evidenciar que
existe un tema similar a continuacion en el que se detallan las apreciaciones
siguientes: “Linea de seleccion, corte y marinado de pollo en una planta

procesadora” investigado por: (Santos, 2010)

Se hizo una descripcion del proceso actual, al diagramar un diagrama de flujo de
proceso, para la determinacidon del tiempo total de produccion. Esto con el
objetivo de identificar operaciones innecesarias asi como también distancias que
atrasaran el proceso, para lograr establecer el tiempo estandar de las operaciones,
se logroé en un principio la reduccion del tiempo para producir un batch de piezas
de pollo marinado. En el proceso inicial, el tiempo de produccion era de 521
segundos, con la propuesta se tiene un tiempo de 281 segundos, esto significa una
mejoria del 46.07%.

Para cada una de las operaciones que se realizan en el proceso de seleccién, corte
y marinado de pollo, se realizaron procedimientos de operacion estandar. Esto con
la Unica intencion de lograr estandarizar las operaciones y que no importando

quién haga la operacion, siempre se realice de la misma manera.

Este trabajo es una propuesta para mejorar el flujo actual del proceso y asi ser
mas eficientes en la operacion. Claro esta que en esta mejora de proceso esta
involucrado lo que es materia prima, productividad, recurso humano, ambiente de

trabajo y distribucion de maquinaria.



Justificacion

Esta investigacion es de significativa importancia para el Grupo Empresarial
“Casa Grande ““ Pura-Pechuga ya que al no contar con la estandarizacion de sus
procesos, el estudio permitird conocer los indicadores del tiempo estandar y
productividad actual de la empresa la cual deberd regirse para mejorar la

eficiencia de sus procesos de produccion.

Esta investigacion radica, entonces, en un impacto positivo porque permitird
conocer si los procesos de produccion para el faenado de pollos se realizan de
manera adecuada, coherente y sucesiva ademas de que con esta investigacion se
lograra conocer el tiempo de trabajo actual de la cadena productiva que se emplea

en produccion de la empresa “Casa Grande” Pura-Pechuga.

El estudio de esta investigacion beneficia directamente a todos los miembros que
forman parte de la empresa, quienes estan inmersos en el proceso de produccién
de pollos faenados. E indirectamente a sus clientes por la mejorar calidad del
producto.

La utilidad de esta investigacion radica en la importancia del analisis de los
procesos al servir de ventaja para la empresa porque no se tiene realizado un
estudio de procesos de produccion para verificar la verdadera incidencia en la
productividad, ademas de que se servira como una fuente de investigacion

necesaria para siguientes procesos que se realicen en esta empresa.

Este proyecto es factible, ya que se ha contado con la colaboracion de los
miembros de la empresa, quienes plenamente han apoyado el estudio brindando
con la informacién necesaria para llevar a cabo esta investigacion ademas de un

interés al cambio.



Objetivos

Objetivo General

» Estudiar el proceso de faenamiento de pollos y su incidencia en su
productividad en el Grupo Empresarial “Casa Grande” Pura Pechuga de la

Ciudad de Bafios de Agua Santa.

Objetivos Especificos

» Determinar la situacion actual del proceso de faenamiento de pollos,
mediante la caracterizacion de los procesos operativos y la aplicacion de las
5M’s.

» Calcular la productividad en el proceso de faenamiento de pollos de la
Empresa “Casa Grande” Pura-Pechuga, con la aplicacion de las respectivas

formulas de calculo matematico.

> Establecer la correlacion del proceso de faenamiento de pollos con la
productividad de la Empresa “Casa Grande” Pura-Pechuga, mediante la

comprobacion de hipotesis.



CAPITULO Il
METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

Area de estudio

Delimitacion del objeto de estudio

Dominio: Tecnologia y Sociedad

Linea de investigacion: Empresarial y Productividad
Campo: Ingenieria Industrial

Area: Proceso de Produccion

Aspecto: Productividad

Periodo de analisis: Periodo 2017 hasta el periodo 2018

Enfoque de la Investigacion

El presente estudio posee un enfoque cuantitativo, porque se ha tomado en cuenta
ciertos indicadores que generan la productividad dentro del proceso productivo,
mediante el andlisis estadistico y las mediciones que proporcionaron estos datos

los cuales permitirdn comprobar o verificar la hipotesis planteada

Justificacion de la Metodologia

Investigacion de campo: La informacion en esta modalidad fue directa con los
productores del Grupo Empresarial “Casa Grande” en la ciudad de Banos de Agua
Santa. De la misma manera esta investigacion permitid obtener informacién
evidente sobre la problematica aqui planteada, debido a que se pudo tener
informacién veridica, y basada con los objetivos del proyecto, que estuvo

encaminado a buscar una solucién factible al problema.



Investigacion Documental, Bibliografica: La informacion Documental-
Bibliogréfica fue tomada de Revistas de Avicultura Ecuatoriana, Revistas de
AFABA, Revistas de agro calidad, datos de la Web y Repositorios Digitales de

Instituciones de Educacién Superior.

De la misma manera se brinda un soporte técnico, profesional y académico, con
miras a guiar el desarrollo del estudio al establecer comparaciones e
interpretaciones de los datos obtenidos, lo que a su vez contribuyd en la

valoracion de la situacion actual con base en la informacién recolectada.

Correlacion de Variables: Ya que al emplear este tipo de variables dependiente e
independiente se ha buscado la necesidad de asociar o relacionar ambas variables,
utilizando un método estadistico para la comprobacion o verificacion de la

hipétesis planteada.

Poblacion y Muestra
La poblacion estara conformada por todos los miembros productivos de Casa
Grande “Pura — Pechuga” quienes realizan las labores dentro del proceso de

faenado de pollos.

Para el tamafio de la muestra o calculo del nimero de observaciones en la

determinacion del tiempo estandar se utilizara el siguiente método:

10



Tabla N° 1. Tabla de Mundel para el célculo del nimero de mediciones

De la siguiente tabla se obtiene el nUmero de observaciones necesarias:

Tabla de Mundel

(A-B) / (A+B) | 5 mediciones | 10 mediciones | (A-B)/ (A+B) | 5 mediciones | 10 mediciones
0,05 3 1 0,28 93 53
0,06 4 2 0,29 100 57
0,07 6 3 0,30 107 61
0,08 8 4 0,31 114 65
0,09 10 5 0,32 121 69
0,10 12 7 0,33 129 74
0,11 14 8 0,34 137 78
0,12 17 10 0,35 145 83
0,13 20 11 0,36 154 88
0,14 23 13 0,37 162 93
0,15 27 15 0,38 171 98
0,16 30 17 0,39 180 103
0,17 34 20 0,40 190 108
0,18 38 22 0,41 200 114
0,19 43 24 0,42 210 120
0,20 47 27 0,43 220 126
0,21 52 30 0,44 230 132
0,22 57 33 0,45 240 138
0,23 63 36 0,46 250 144
0,24 68 39 0,47 262 150
0,25 74 42 0,48 273 156
0,26 80 46 0,49 285 163
0,27 86 49 0,50 296 70

Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta
Fuente: (Cruelles, 2013)

El procedimiento para calcular el nimero de mediciones es el siguiente:

1) Se realiza una serie inicial de cinco (o diez) mediciones de tiempos de la

operacion objeto de estudio.

2) Se toma la medicion mayor (A) y la medicién menor (B).

3) Se divide la resta entre la suma del maximo y el minimo.

Aplicando la férmula N° 1 que se detalla a continuacion:
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Formula N° 1. Férmula para el calculo del tamafio de la muestra
Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: (Cruelles, 2013)

El resultado de esta division se comprueba en la tabla N° 1 que indicara el numero

de observaiones 0 tomas que se deben medir .

Para asentar este método de calculo, se mostrara a continuacion un ejemplo

tomando como referencia los datos de recepcion de materia prima.

_A-B
"= A+B

126,00 — 104
126,00 + 104

22,00

230
n=0,10

Segun la tabla N° 1 de Mundel las mediciones necesarias son 7.
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Tabla N° 2. Prueba piloto de los tiempos de las actividades

A continuacion se detalla en la tabla N° 2 prueba piloto de tiempos cronometrados para el muestreo.

Tiempos de cada actividad (min)

Noj Actividades 1 > 3 4 5 6 7 g 9 0 A B | RESTA [ SUMA [RESULTADO| n
1 |Recepcion de materia prima 126,00 | 104 110 120 | 122 121 115 | 119 117 111 |126,00| 104 | 22,00 | 230,00 0,10 7
2 |Colgar o enganchar 056 | 065 | 063 [ 058 | 063 | 057 | 069 [ 068 [ 060 | 063 [ 069 | 0,56 0,13 1,25 0,10 7
3 |Aturdir 0711078 075 [ 077 | 065 | 069 | 067 [ 0,75 [ 0,71 | 065 [ 0,78 | 0,65 0,13 1,43 0,09 5
4 |Sacrificar 314 | 333 | 372 | 347 | 358 | 322 | 362 | 345 | 319 | 373 | 373 | 314 0,59 6,87 0,09 5
5 |Escaldar 057 | 065 | 058 [ 060 | 054 | 065 | 066 [ 058 [ 063 | 063 [ 066 | 054 0,12 1,20 0,10 7
6 |Pelar o desplumar 0,05 | 0,047 | 0,045 | 0,046 | 0,044 | 0,048 | 0,049 | 0,048 | 0,046 | 0,055 | 0,049 [ 0,044| 0,01 0,09 0,05 1
7 |Verficar pollo sin plumas 067 [ 075 | 071 | 075 | 075 | 077 | 063 | 068 | 0,77 | 0,72 | 0,77 | 0,63 0,14 1,40 0,10 7
8 |Eviscerar 242 | 274 | 272 | 247 | 258 | 236 | 262 | 245 | 239 | 273 | 2,74 | 2,36 0,38 5,10 0,07 3
9 |Hidratar y lavar 129,00 | 139,35 123,00 | 145,00 | 134,12 | 135,00 | 136,14 | 128,00| 119,00 [ 141,00| 145,00|119,00] 26,00 | 264,00 0,10 7
10(Verificar pollo hidratado 057 | 055 | 058 [ 050 | 056 | 055 | 056 [ 060 [ 058 | 060 [ 060 [ 0,50 0,10 1,10 0,09 5
11|Pesado 005 | 005 | 005 [ 005 | 004 | 005 | 005 [ 005 [ 005 | 005 [ 005 | 004 0,00 0,09 0,01 3
12|Traslado del ave hacia el area de inyeccion 077 | 075 075 |078) 075 | 079 | 08| 072|078 | 082 | 083 | 0,72 0,11 1,55 0,07 3
13|Inyectar 067 | 065 | 076 [ 069 | 0,77 | 077 | 0,78 | 0,76 [ 0,76 | 0,78 | 0,78 | 0,65 0,13 143 0,09 5
14|Traslado del ave hacia el area de enfundado y empaquetado | 055 | 058 | 055 | 058 | 053 | 060 | 063 | 058 | 057 | 061 | 063 | 053 [ 010 1,16 0,09 5
15|Enfundar y empaquetar 0,555 | 0,650 | 0530 [ 0,600 | 0,560 | 0,560 | 0,530 [ 0,610 [ 0,630 | 0,630 [ 0,650 [ 0,530 0,12 1,18 0,10 7
16| Traslado del ave hacia bodega 067 | 072 | 069 | 069 | 073 | 074 | 063 | 068 | 0,74 | 0,74 | 074 | 063 | 011 1,37 0,08 4
17| Almacenado 088 | 073 ] 075 | 0,78 | 0,75 | 0,79 08 | 072 | 0,78 | 082 | 088 | 0,72 0,16 1,60 0,10 7

Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta
Fuente: Casa Grande “Pura Pechuga”
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Disefio del Trabajo
Operacionalizacion de Variables

Tabla N°3. Variable Independiente: Proceso productivo

Actividades

Conjunto de actividades
(en forma de acciones o
tareas) realizadas en el
tiempo de forma repetitiva
y sistemética las cuales se

obtienen resultados.

Resultados

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa Grande “Pura Pechuga”

Inspecciones

Transportes

Operaciones
Demora

Pollos pelados

¢El nimero de actividades son
representativas en el proceso?

¢La materia prima que ingresa al
proceso es previamente
seleccionada?

Observacion

Analisis de procesos u
operaciones

Técnicas para la
medicidn de trabajo

Método de las 5M
Matrices de
caracterizacion de
procesos
Diagrama de
Bloques
Diagrama de flujo
estandar
Diagrama de
flujo Analitico

Estudio de
tiempos con
cronémetro



ST

Tabla N°4. Variable Dependiente: Productividad

¢Cuantas unidades diarias de pollos Registros de
NUmero de pollos  se producen? unidades de
Produccion producidos/nimero produccién

de pollo planificados

¢El producto terminado cumple
actualmente con la demanda de

produccion? Observacion
Registros de
La productividad es la relacion costos de
entre el producto y el insumo. ¢El costo de insumos justifica la produccion
El término de productividad Cantidad de salmuera produccion?
valora o mide el grado en el Insumos gue ingres por lote de
que puede extraerse cierto produccion.

producto de un insumo dado.

Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta
Fuente: Casa Grande “Pura Pechuga”



Procedimiento para Obtencion y Analisis de Datos

A continuacion se detalla en la tabla 4 el siguiente procedimiento para el analisis

de los datos:

Tabla N°5. Actividades de obtencion y andlisis de la informacion

Pregunta Basica Explicacion

1.

¢Para que?

¢De qué personas u objeto?

¢ Sobre qué aspectos?

¢Quién quiénes?

¢Cuando?

¢Donde?

¢ Cuantas veces?

¢ Qué técnicas de

recoleccion?

¢Con que?

10. ¢ En qué situacién?

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Investigacion directa

Para conseguir los objetivos de estudio

planteados

Trabajadores de la Empresa “Casa Grande”
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Proceso productivo y productividad

Karina Andrea Portilla lzurieta

Periodo 2017_Periodo 2018

Empresa “Casa Grande” Pura-Pechuga

Las veces que necesite la investigacion

Observacion

Registros de produccién
Diagramas Operativos

En el desarrollo normal del proceso
productivo



Aplicacién de técnicas para la recopilacion de datos.

Observacion: Esta técnica ha permitido recopilar informacidn necesaria; suele
utilizarse para observar hechos reales dentro del proceso actual de produccion las

cuales fueron efectuadas en las instalaciones de la misma.

Aplicacion de instrumentos para la recopilacion de datos:

Método de las 5M: El método de las 5M ha permitido identificar causas
potenciales dentro de los cinco pilares fundamentales alrededor de las cuales

intervienen para dicho proceso.

Matrices de caracterizacién: Las matrices de caracterizacion han permitido
identificar las condiciones y/o elementos que forman parte del proceso

productivo.

Diagrama de flujo de flujo de bloques: Este diagrama de flujo de bloques ha

proporcionado una vision general no compleja del proceso productivo.

Diagrama de flujo estandar: El diagrama de flujo estandar ha permitido detallar

de manera mas profunda las actividades que forman parte del proceso productivo.
Diagrama de flujo analitico: El diagrama de flujo analitico ha permitido detallar

los tiempos y distancia totales para cada una de las actividades que forman parte

del proceso productivo.
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Hipotesis

Existe relacion directa 0 no entre el proceso de faenamiento de pollos y la
productividad del Grupo Empresarial “Casa Grande” Pura-Pechuga de la ciudad

de Bafios de Agua Santa.

Hipotesis Alternativa: Si existe relacion directa entre el proceso de faenamiento
de pollos y la productividad del Grupo Empresarial “Casa Grande” Pura-Pechuga

de la ciudad de Bafios de Agua Santa.
Hipotesis Nula: No existe relacion directa entre el proceso de faenamiento de

pollos y la productividad del Grupo Empresarial “Casa Grande” Pura-Pechuga de

la ciudad de Barfios de Agua Santa.
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CAPITULO 11l

DESARROLLO DE LA INVESTIGACION

Organigrama Estructural
A continuacién se presenta el organigrama estructural de manera vertical
mostrando de una manera grafica los siguientes niveles administrativos de la

empresa “Casa Grande” Pura- Pechuga.

En dicho organigrama se observa que la empresa esta conformada por el gerente
general, Jefe de planta, Supervisor de produccién, Operarios de produccién, Jefe

contable, Auxiliar contable, Vendedor y chofer.

Esta representacion gréafica ha permitido identificar un equipo de responsables;

quienes estan inmersos en el seguimiento del proceso.

Gerente

general
J;I?n?: cojrﬁl;%le LVendedor L Chofer
[ ! l I
Sup%rgnsor Ope(;g“os j Aucxiliar
produccion prduccion contable

Gréfico N°2. Organigrama Estructural “Pura Pechuga
Elaborado por: Karina Andrea Portilla I71irieta (propuesto)
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)



0c¢

S i
| I}
| I
| I
| I
| I
[ li
[ I}
| I}
| I
| I
[ I}
| OPERATIVOS i
| I}
| I
| I
| I
I Ji
T T T T It
| :
: SOPORTE :

e | I

mH4zm—ro0

MACRO PROCESOS “CASA GRANDE” PURA-PECHUGA

Planificacion de produccion

Produccién de
huevos fértiles

Elaboraciéon de

alimentos
balanceados

Elaboracién de
abono

Incubacién de
huevos fértiles

Produccién de
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Produccion de
carne de pollo

abuelas abuela reproductores
> Despacho del ave —> Cliente
Gestion Administrativa Gestidn Financiera Infraestructura

Gréfico N°3. Macro Procesos “Casa Grande”
Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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MAPA DE PROCESOS “CASA GRANDE” PURA-PECHUGA

Planificacion de produccion

Proceso de faenamiento de pollos

mH4zm-—-r0O

Gestion Administrativa Gestion Contable Infraestructura

Gréfico N°4. Mapa de Procesos “Casa Grande”
Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)



Meétodo de las 5M del proceso de faenado de pollos “Pura Pechuga”

A continuacién se detalla el método de las 5 M el cual consiste en agrupar las

causas potenciales en las cinco ramas principales (materia prima, maquinaria,

métodos de trabajo, mano de obra y medio ambiente), cuyos cinco elementos

determinaran de manera global todo el proceso y cada uno aportara parte de la

variabilidad del producto final. (Gutierrez)

Tabla N°6. Método 5M del proceso de recepcion de materia prima

Proceso de Recepcion de materia prima

Objetivo | Recibir la materia prima
Materia | Pollos golpeados o muertos dentro de jaulas debido a climas
Prima calurosos o aplastamientos entre ellos
Maquinaria | No se utiliza maquinaria ya que el operario recibe el ave de
manera manual
) N/A ( es estandarizado ya que las responsabilidades vy
Método de o ) ] o
) procedimientos de trabajo estan definidos)
trabajo
El trabajo se realiza bajo un enfoque en la experiencia, el mismo
Mano de | que no cuenta con la instruccion adecuada, pero tienen destreza
Obra para llevar acabo sus actividades.
Medio N/A (mantiene su lugar de trabajo en buenas condiciones de
Ambiente | orden y limpieza. Al finalizar la jornada de trabajo se procede a

la limpieza del equipo)

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N°7. Descripcion del proceso de recepcion de materia prima

Proceso de recepcion de materia prima

Descripcion Demostracion Fotografica

En esta etapa la recepcion de materia prima
consiste en la llegada de las aves desde las
granjas de produccion hasta la planta de
faenado.

De acuerdo al tipo de ave (Grande, casari,
descarte y patojos) irdn separando por jabas
en sitios diferentes.

Cuidadosamente colocan las jabas en la
balanza, esto con la finalidad de evitar que
las aves sufran alguna lesion. Se prosigue a
pesar el nimero de jabas descritas en el
control de peso de pollos de granja.

Otro operario ira verificando el nimero de
pollos por jaba y la cantidad de pollos
muertos (en caso de haberlos).

Al finalizar la jornada de trabajo se procede a
la limpieza del equipo.

Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N°8. Método 5M del proceso de Colgado y enganche

Proceso de Colgado y enganche

Objetivo | Colgar y enganchar las patas de las aves sobre los ganchos de la
cadena automatica de sacrificio
Condiciones de alto estrés en los pollos provocando alas y
Materia | piernas moreteadas e incluso quebradas debido a que en esta area
Prima esta muy ilumina y el ruido es intenso
La cadena automatica de sacrificio no tiene masajeador de
Maquinaria | pechugas y esta fabricada con materiales inadecuados (I&mina de
acero) se aplica mantenimiento correctivo.
Método de | N/A (es estandarizado ya que las responsabilidades vy
trabajo procedimientos de trabajo estan definidos)
El trabajo se realiza bajo un enfoque en la experiencia, el mismo
Mano de | que no cuenta con la instruccion adecuada, pero tienen destreza
Obra para llevar acabo sus actividades.
Medio N/A (mantiene su lugar de trabajo en buenas condiciones de
Ambiente | orden y limpieza. Al finalizar la jornada de trabajo se procede a

la limpieza del equipo)

Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N°9. Descripcion del proceso de recepcion de materia prima

Proceso de recepcion de materia prima

Descripcion Demostracion Fotogréafica

En esta etapa el proceso de colgado y
enganche consiste en tomar al pollo por la
parte inferior de la pierna a la altura del
tarso y espalda con el objeto de enganchar
las patas sobe las pinzas de la cadena
automatica de sacrificio

Finalizado el colgado y enganche de los
pollos las jabas vacias son ubicadas en una
area de descarga para su posterior envié en
los camiones nuevamente a granjas.

Al finalizar la jornada de trabajo se procede a
la limpieza del equipo.

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N°10. Método 5M del proceso de Aturdido

Proceso de Aturdido

Crear un estado de inconciencia en las aves, esto con el fin de

Objetivo | disminuir el dolor que siente los animales y lograr un continuo
estado de tranquilidad.
Problema de prechoque, que les provoca un intenso aleteo y
Materia | levantamiento del pescuezo que a traves de este recorrido salen
Prima consientes del equipo. A deméas de que algunas aves defecan
como manifestacion de estrés vivido por lo que continua
aumentando la cantidad de material fecal.

Maquinaria | La cadena automatica de sacrificio esta fabricada con materiales
inadecuados (lamina de acero) y no esta graduada, se aplica
mantenimiento correctivo.

Métodode | N/A ( es estandarizado ya que las responsabilidades y

trabajo procedimientos de trabajo estan definidos)
Mano de | El trabajo se realiza bajo un enfoque en la experiencia, el mismo
Obra que no cuenta con la instruccion adecuada, pero tienen destreza
para llevar acabo sus actividades
Medio N/A (mantiene su lugar de trabajo en buenas condiciones de
Ambiente | orden y limpieza. Al finalizar la jornada de trabajo se procede a

la limpieza del equipo)

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N° 11. Descripcion del proceso de aturdido

Proceso de Aturdido

Descripcion Demostracion Fotogréafica

Se introduce la cabeza del pollo en una
solucion del agua, aplicando el shock
eléctrico de 8-12mA/ y de 20-30V, el shock
bloquea el sistema nervioso que provoca un
estado de shock en el animal.

Al finalizar la jornada de trabajo se procede a
la limpieza del equipo.

Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N°12. Método 5M del proceso de Sacrificio

Proceso de Sacrificio

Objetivo | Sacrificar al ave y dejar que se desangre hasta cuando expira
El corte de los vasos sanguineos no se lleva correctamente, los
pollos no evacuan adecuadamente la sangre a lo largo del tunel
de desangrado. A veces se observa en esta etapa un aleteo
Materia . . -
intenso de manera sorpresiva. Estos movimientos que se
Prima . .
producen por reflejo en ocasiones se deben al ayuno del ave ya
que el alimento regurgita provocando presion sobre la traquea y
dificultando la respiracion. En ocasiones evacuan parte de sus
heces,
La cadena automatica de sacrificio estd fabricada con materiales
Maguinaria | jnadecuados (lamina de acero) se aplica mantenimiento
correctivo.
Método de ) -
N N/A ( es estandarizado ya que las responsabilidades vy
rabnajo
procedimientos de trabajo estan definidos)
El trabajo se realiza bajo un enfoque en la experiencia, el mismo
Mano de | que no cuenta con la instruccion adecuada, pero tienen destreza
Obra para llevar acabo sus actividades
Medio N/A (mantiene su lugar de trabajo en buenas condiciones de
Ambiente

orden y limpieza. Al finalizar la jornada de trabajo se procede a

la limpieza del equipo)

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)

28




Tabla N°13. Descripcion del proceso de sacrificio

Proceso de Sacrificio

Descripcion Demostracion Fotogréafica

En esta etapa del proceso de sacrificio
consiste en el corte de la vena yugular y en
un solo lado del cuello.

AN Y\
RS |

Y \

Lo que produce un desangre més lento hasta
cuando expire

Al finalizar la jornada de trabajo se procede a
la limpieza del equipo.

Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N°14. Método 5M del proceso de Escaldado

Proceso de Escaldado

Dilatar los foliculos de la piel del pollo y permitir de manera més

Objetivo | facil la extraccion de las plumas.

El pollo no debe ingresar a la escaldadora vivo ya que si por alguna
Materia | circunstancia esta condicion no se cumple ingieren agua altamente

Prima contaminada con una carga organica de microorganismos patogenos.
A partir de este instante se inicia un proceso de contaminacion

interna de la carcasa.

La cadena automatica de sacrificio esta fabricada con materiales

Maquinaria | inadecuados (lamina de acero) se aplica mantenimiento correctivo

Método de | N/A ( es estandarizado ya que las responsabilidades y procedimientos

trabajo de trabajo estan definidos)

Mano de | El trabajo se realiza bajo un enfoque en la experiencia, el mismo que
Obra no cuenta con la instruccion adecuada, pero tienen destreza para

llevar acabo sus actividades

Medio Carga de materia fecal que ingresa al agua de la escaldadora

Ambiente

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga
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Tabla N°15. Descripcidn del proceso de escaldado

Proceso de Escaldado

Descripcion

Demostracion Fotogréafica

La etapa de escaldado consiste en sumergir al
pollo en agua a temperaturas entre 58° y 62°C
con el objeto de que las plumas sean de facil

extraccion en el siguiente proceso.

En caso que el agua este sobre la temperatura
establecida cierra la llave del vapor y abre la

Ilave de paso de agua a temperatura ambiente.

En caso que el agua es menor a 58°C abre la
llave de vapor y cierra la llave de agua a

temperatura ambiente.

Al finalizar la jornada de trabajo se procede a
la limpieza del equipo.

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N°16. Método 5M del proceso de Pelado o desplume

Proceso de Pelado o desplume

Objetivo | Extraccion total de las plumas del pollos
_ Se observan pollos saliendo de la escaldadora con costras de
Materia ) ] ] o
o materia fecal adheridas en la piel de la pechuga principalmente.
rima
Como la piel himeda se arruga, parte de las heces se alojan en
estas ondulaciones que se forman.
Maquinaria | N/A ( las peladoras se encuentran en buen estado), se aplica un
mantenimiento correctivo
N/A ( es estandarizado ya que las responsabilidades vy
Método de o ) ] o
. procedimientos de trabajo estan definidos)
trabajo
Mano de | El trabajo se realiza bajo un enfoque en la experiencia, el mismo
Obra gue no cuenta con la instruccion adecuada, pero tienen destreza
para llevar acabo sus actividades
N/A (Se dispone de un sistema de disposicion de residuos
Medio (plumas, viseras) mediante el uso de recipientes que permita la
Ambiente | eliminacién de sus residuos liquidos ademas de ser almacenados

en areas alejadas del mismo son posteriormente entregados a sus

gestores respectivos)

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N°17. Descripcion del proceso de pelado o desplume

Proceso de Pelado o desplume
Descripcion Demostracion Fotogréafica

Peladora Pequefia

En la etapa de pelado o desplume se colocan

los pollos sobre las maquinas peladoras de

acuerdo a las siguientes caracteristicas:

Peladora Grande

» Peladora grande: Capacidad 8 pollos
> Peladora Pequefia: Capacidad 6 pollos

Culminado el desplumado se abre la
compuerta ubicado al costado de las
peladoras, esto con el fin de que el pollo
salga de la peladora, hacia una mesa de
recepcion.

De la mesa donde se encuentre el pollo ya
desplumado va colocando en los ganchos
sujetando a cada uno por el cuello. A su vez
que va colgando las aves en los ganchos va
retirando los pollos vacios (pollos retirados

las patas, cuello, cabezas, cloaca, viseras).

Al finalizar la jornada de trabajo se procede a
la limpieza del equipo.

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N°18. Método 5M del proceso de Eviscerado

Proceso de Eviscerado

Objetivo | Extraccion de las visceras de la cavidad gastrointestinal

Materia | El tracto digestivo debe manipularse con sumo cuidado ya que la
Prima rotura del buche podria generar un nivel de contaminacion con

salmonella o campylobacter.

Maquinaria | N/A (En este proceso no se utilizan maquinas ya que se realiza

manualmente)

Método de | N/A ( es estandarizado ya que las responsabilidades y
trabajo procedimientos de trabajo estan definidos)

El trabajo se realiza bajo un enfoque en la experiencia, el mismo
Mano de | que no cuenta con la instruccion adecuada, pero tienen destreza

Obra para llevar acabo sus actividades

Medio N/A (Se dispone de canales con trampas para grasa cubiertas de
Ambiente | rejillas metalicas desmontables con el fin de evitar que se
descarguen al sistema de alcantarillado)

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N°19. Descripcion del proceso de eviscerado

Proceso de Eviscerado

Descripcion

Demostracién Fotogréafica

Con la ayuda de un cuchillo cortas las patas
del pollo. Al mismo tiempo que va sacando
los hongos (en caso de existir) y va
retirando el resto de cuticula de las patas del

ave.

Las patas ya cortadas son colocadas en una
gaveta al lado del chiller pequefio.

Finalizado el corte de patas gira al ave y
coloca las piernas en los ganchos para
posteriormente efectuar corte de la cloaca y

el corte del cuello.

La cloaca se la tira en un canal que se

encuentra en el area de eviscerado.

El cuello con cabeza se las coloca en el

chiller pequefio.
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Realiza un corte en la parte posterior del pollo
introduciendo su mano y retirando las visceras

del ave

Se ira ubicando segun sea el tipo:

» Higado: Retira y coloca en el chiller
pequefio.

» Molleja: Ubica sobre una gaveta.

» Tripa y yel: Se las tira en un tacho de

color azul

Conforme avanza el proceso el ave pasa por un

lavado automatico

Finalizado el lavado se retira los buches y
pulmones y se les va colocando en un canal
ubicado en el area de eviscerado. con la ayuda
de la cadena que mueve a la etapa de cuelga y

descuelga

Al finalizar la jornada de trabajo se procede a

la limpieza del equipo.

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N°20. Método de las 5M del proceso de Hidratado y lavado

Proceso de Hidratado y lavado

Objetivo | Hidratacion y lavado del canal eviscerado del ave
Materia | N/A (Antes de ingresar se realiza una limpieza previa de los
Prima pollos con la posibilidad de mantener una carga bacteriana baja,
facilmente observable por el color del agua.)
N/A (Se utiliza un pre chiller o tanque de inmersién y un chiller,
Maquinaria | de forma cilindrico de acero inoxidable.
Método de | N/A ( es estandarizado ya que las responsabilidades y
trabajo procedimientos de trabajo estan definidos)
Mano de | El trabajo se realiza bajo un enfoque en la experiencia, el mismo
Obra que no cuenta con la instruccion adecuada, pero tienen destreza
para llevar acabo sus actividades
Medio N/A (mantiene su lugar de trabajo en buenas condiciones de
Ambiente | orden y limpieza. Al finalizar la jornada de trabajo se procede a

la limpieza del equipo)

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta.
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N°21. Descripcidon del proceso de hidratacion y lavado

Proceso de hidratacion y lavado

Descripcion Demostracion Fotogréafica

Una vez que el pollo ha sido faenado, se le ira
retirando de los ganchos e ird ubicando en el
pre-chiller. Donde el pollo permanecerd en
reposo para su hidratacion. Se afiade 1600 It de
agua con una temperatura de 20 a 30° C y una
concentracion de 50 ppm de cloro.

El ave ya hidratada, pasa al chiller (que
tiene las mismas caracteristicas del pre
chiller). El objetivo del enfriamiento radica
en privar el crecimiento bacteriano .
mediante bajas temperaturas por el cual se - :
debe afiadir 3000 It de agua manteniéndose :*_j:*xiy:_‘__

a una temperatura de 0 a 2° C y una
concentracion de 50 ppm de cloro.

Una vez que las aves han permanecido el
tiempo requerido en el Chiller, estos son
colocados en una mesa para realizar el lavado

general. Con la ayuda de un cuchillo retiran

|
restos de plumas, visceras.

'; &Pl & -

Los pollos lavados son colocados en gavetas
para el siguiente proceso
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Un operario es el responsable de tomar la
temperatura del agua de los chiller cada media

hora con la ayuda de un termometro.

Al finalizar la jornada de trabajo se procede a

la limpieza del equipo.

Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N°22. Método de las 5M del proceso de Pesado

Proceso de Pesado

Objetivo | Pesar y clasificar al pollo

Materia | El pollo mojado esté reshaloso lo que provoca que a menudo se

Prima caiga al piso y se vuelva a contaminar.

Magquinaria | El estado de la balanza analitica esta desgastada (oxidada)

Método de | N/A ( es estandarizado ya que las responsabilidades y

trabajo procedimientos de trabajo estan definidos)

Mano de | El trabajo se realiza bajo un enfoque en la experiencia, el mismo
Obra que no cuenta con la instruccion adecuada, pero tienen destreza

para llevar acabo sus actividades

N/A (Mantiene su lugar de trabajo en buenas condiciones de
Medio orden y limpieza. Al finalizar la jornada de trabajo se procede a

Ambiente | la limpieza del equipo)

Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta.
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N°23. Descripcion del proceso de pesado

Proceso de Pesado
Descripcion Demostracion Fotogréafica

Con la balanza analitica se pesa pollo por
pollo separandolos por su tipo (Patojos,

Descarte,Grande y casari)

Los pollos que fueron pesados vy
clasificados se colocan en gavetas para el

siguiente proceso

Al finalizar la jornada de trabajo se procede a

la limpieza del equipo.

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta.
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N°24. Descripcion del proceso de Inyeccion

Proceso de Inyeccion
Continuar la hidratacion del pollo y devolverle el peso que
Objetivo | perdio en el proceso ademas de proporcidnale jugosidad a la
carne
Se observa que a veces el pollo por accion de las agujetas de la
Materia | inyectora deja marcas en la pechuga lo que a menudo provoca
Prima moretones
Se utiliza una inyectora de marinado para salmuera las en las
Magquinaria | cuales las dimensiones de las agujetas no son las adecuadas.
Métodode | N/A ( es estandarizado ya que las responsabilidades vy
trabajo procedimientos de trabajo estan definidos)
Mano de | El trabajo se realiza bajo un enfoque en la experiencia, el
Obra mismo que no cuenta con la instruccién adecuada, pero tienen
destreza para llevar acabo sus actividades
Mantiene su lugar de trabajo en buenas condiciones de orden y
Medio limpieza. Al finalizar la jornada de trabajo se procede a la
Ambiente | limpieza del equipo

Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta.
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N°25. Descripcidn del proceso de Inyeccion

Proceso de Inyeccion

Descripcion

Demostracién Fotogréafica

Se inyecta a la pechuga una salmuera que la
cual impedird la deshidratacion del pollo
ademas de que se le agrega jugosidad al

pollo.

Los pollos inyectados son recogidos en

gavetas pléasticas

Al finalizar la jornada de trabajo se procede a

la limpieza del equipo.

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta.
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N°26. Método 5M del proceso de Enfundado y Empaquetado

Proceso de enfundado y empaquetado

Objetivo

Enfundar y empaquetar el pollo faenado

Materia Prima

N/A (el pollo se encuentra en buen estado)

Maquinaria N/A ( Se utiliza un cono metdlico y una clipeadora
semiautomatica)
N/A ( es estandarizado ya que las responsabilidades y
Métodode | hrocedimientos de trabajo estan definidos)
trabajo
El trabajo se realiza bajo un enfoque en la experiencia, el
Mano de Obra | mismo que no cuenta con la instruccion adecuada, pero
tienen destreza para llevar acabo sus actividades
N/A (Mantiene su lugar de trabajo en buenas condiciones de
Medio orden y limpieza. Al finalizar la jornada de trabajo se procede a la
Ambiente limpieza del equipo)

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta.
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N°27. Descripcion del proceso de Enfundado y Empaquetado

Proceso de Enfundado y Empaquetado

Descripcion Demostracion Fotogréafica

El enfundado se refiere a la insercion del
canal clasificado en fundas de PEBD
(Polietileno de baja densidad) a través de
conos de enfundado manual o por
enfundaduras automaticas adheridas a la
linea de proceso, las fundas son perforadas
para evitar la acumulacion de liquidos
(exudados) que pueden generar
contaminacion microbiana, y selladas por

medio de clip.

El empacado se realiza en jabas plasticas de 35
kg cada una con orificios en toda la superficie de
sus lados, estas jabas antes de contener el
producto son lavadas con agua clorada a 40 ppm
de hipoclorito de sodio y desinfectadas con

soluciones gquimicas de grado alimenticio

Al finalizar la jornada de trabajo se procede a

la limpieza del equipo.

Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta.
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N°28. Método 5M del proceso de Almacenado

Proceso de Almacenado

Objetivo Almacenar al ave a temperaturas de refrigeracion
Materia N/A (el pollo faenado es almacenado a temperaturas
Prima adecuadas)
Maquinaria | N/A (Se lo realiza en cuartos frios o en frezeer industriales)
N/A ( es estandarizado ya que las responsabilidades y
Meétodo de procedimientos de trabajo estan definidos)
trabajo

Mano de Obra

El trabajo se realiza bajo un enfoque en la experiencia, el
mismo que no cuenta con la instruccién adecuada, pero

tienen destreza para llevar acabo sus actividades

Medio
Ambiente

N/A (Mantiene su lugar de trabajo en buenas condiciones de
orden y limpieza. Al finalizar la jornada de trabajo se
procede a la limpieza del equipo)

Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta.
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N°29. Descripcion del proceso de Almacenado

Proceso de Almacenado

Descripcion

Demostracion Fotogréafica

Se realiza en cuartos frios a temperaturas de
refrigeracion si el ave va a ser almacenado por
un tiempo corto (dias), o en freezers
industriales a temperaturas de congelacién si
las canales van a ser almacenadas por un
periodo prolongado de tiempo (semanas,
meses). La temperatura de refrigeracion oscila
de 2 — 4° C y la de congelacién depende del

tiempo que se desee almacenar el producto.

Dentro del cuarto frio va ubicando las gavetas
de:

> Patas.

» Cabezas.

> Mollejas.

» Higado.

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lIzurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Diagrama de flujo de bloques del proceso de faenamiento de pollos “Pura-Pechuga”

Se detalla a continuacion en el grafico Ne 5 el diagrama de flujo de bloques de forma horizontal del proceso de faenamiento de pollos,

proporcionando una visién rapida no compleja del proceso. (Harrington)

Departamento Produccién Elaborado por: Karina Portilla
Planta Faenadora
“Pura Pechuga” Método Actual Aprobado por: Ing. Leonardo Cuenca
Producto Pollos Fecha de realizacién: 05/05/2018
Recepcion de materia R Colgado o enganchado Aturdido R Sacrificio
prima d i >
Escaldado Pelado o desplume Eviscerado Hidratacién y lavado
> —>
Pesado Inyeccion ‘ Enfundadoy Almacenado
' empaquetado

Grafico N°5. Diagrama de flujo de bloques del proceso “Pura Pechuga”
Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Diagrama de flujo estandar del proceso de faenamiento de pollos “Pura-Pechuga”

Se detalla a continuacion en el grafico N° 6 el diagrama de flujo estandar utilizando los simbolos de ANSI de manera vertical, con el

fin de proporcionar una comprension detallada del proceso de faenamiento de pollos. (Gutierrez)

Planta Faenadora Departamento Produccion Producto Pollo Elabora por Karina Portilla
“Pura Pechuga™ Método Actual Lote 1600 unid Aorobado por Ina. Leonardo Cuenca
[ Inicio ] Pelar o desplumar Pesado _
Traslado hacia
| el area de
No b Traslado hacia bodega
Recibir No o | area d
pesos Verificar ? a ea_ : e
solicitados pollo sin inyeccion
lumas
Devolver al . P Almacenar
proveedor Escaldar
Inyectar
Colgar o enganchar _
Eviscerar | Fin ]
| | Traslado hacia
Aturdir el area de
Hidratar y lavar Enfundado y
| empaquetado
Sacrificar
| Pollo Enfundar y
Escaldar hidratado empaquetar

Gréfico N°6. Diagrama de flujo estandar del proceso de faenado de pollos
Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta
Fuente: Casa Grande (Pura — Pechuga)
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Diagrama de flujo analitico de proceso de faenado de pollos “Pura Pechuga”

Se detalla a continuacién en el gréfico Ne 7 el diagrama de flujo analitico el cual muestra la secuencia de todas las operaciones, demoras,

inspecciones, transportes y almacenamientos que ocurren durante el proceso de faenamiento de pollos.

g — |8 RESUMEN
£ £ s =
ACTIVIDAD = £ g ~ | DEPARTAMENTO Produccion
@© 11 | 263,72 | — B
PLANTA FAEANDORA ""PURA PECHUGA"™" D) ) o) p— METODO Actual
[ 2 1,24 —
= 3 1.09 23 PRODUCTO Pollo pelado
X 1 0,88 — A
TOTAL 267,83 | 43 Lote 1600 unid
g —. |8 SIMBOLOGIA
fo— = —
Descripcion de la actividad 5 E 8 E .
P 2 E |z O D [ ] |:> v Observaciones
1 [Recepcion de materia prima 126,00 fe
2 |Colgar o enganchar 0,56 fe
3 |Aturdir 0,71 o
4 |Sacrificar 3,14 fe
5 |Escaldar 0,57 o
6 |Pelar o desplumar 0,05 L
7 |Verficar pollo sin plumas 0,67 —
8 |Eviscerar 2,42
9 |Hidratar y lavar 129,00 L
10 | Verificar pollo hidratado 0,57
11 [Pesado 0,05 e
12 | Traslado del ave hacia el area de inyeccion 0,77 7 | —F—
13 | Inyectar 0,67 =]
14 | Traslado del ave hacia el area de enfundado y empaquetado 0,55 33 | —F*
15 [Enfundar y empaquetar 0,55 —
16 | Traslado del ave hacia bodega 0,67 3
17 [ Almacenado 0,88 T~

Gréfico N° 7. Diagrama analitico de la planta faenadora “Pura Pechuga”
Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta
Fuente: Casa Grande (Pura — Pechuga)




A continuacion se detalla el resumen del diagrama de flujo analitico tabla 30, la
informacion necesaria que se considera deseable para el andlisis tal como la

cantidad total de actividades, el tiempo necesario y la distancia recorrida.

Tabla N°30. Resumen del diagrama flujo analitico del proceso

Resumen del diagrama de flujo analitico del proceso

Actividad Cantidad Simbologia Tiempo Distancia
(min) (m)
Operacion 13 @ 263,86
Demora 0 ) 0
Inspeccién 2 1,24
Transporte 3 |:> 1,99 43
Almacenamiento 1 V 0,88
TOTAL 267,83 43

Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta
Fuente: Casa Grande (Pura — Pechuga)
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A continuacion se detalla un diagrama de pastel gréafico 8, donde el area de cada

parte es proporcional al nimero de datos de cada categoria.

Resumen de porcentaje de actividades

B Operacion W Demora M Inspeccion Transporte M Almacer

Grafico N°8. Diagrama de pastel del proceso (Actividad vs cantidad)
Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)

Interpretacion
Los resultados obtenidos en la grafica N° 8, indican que existen mas operaciones

para llevar a cabo el proceso de faenamiento de pollos, ya que representa el 68%
de las actividades, seguido de los trasportes con un 16%, las inspecciones con el

11% y el almacenamiento con un 5% y finalmente las demoras con el 0%

52



€S

Caracterizacion de procesos de la planta faenadora de pollos “Pura -Pechuga”

A continuacion se detalla la caracterizacion de proceso de faenado de pollos el cual determina las condiciones y o elementos que
forman parte del proceso tales como: ¢Quién lo hace?, ;Para que lo hace?, ;Cdémo lo hacen?, ;Quiénes lo hacen?, ;Cuando lo hace? y
¢ Qué se requiere para hacerlo. (Coredi, 2016)

Tabla N° 31. Caracterizacion del proceso de Recepcion de Materia Prima

-4 Codigo: ARM- CO1
’_5—45’53\-._ Manual de procesos Pura Pechuga Version 1
@ ] Fecha de emisién 13/11/2017

Matriz de interaccion
Proceso: Recepcidon de materia prima
PROVEEDOR CONTROLES CLIENTE
Planificacion general Documentos Proceso de colgado
Proveedor del ave Control de pesos pollos de granja
Registro de limpieza y desinfectacion de vehiculos (PP-RG-PD-01)
Registro de control de pollo en pie, muertos y faltantes (PP-RG-PD-04)
ENTRADA ACTIVIDADES SALIDA
Pedidos del cliente Recibir la materia prima (Pollo) Ave recibida y pesada
Ave en pie Pesaje de la materia prima (Pollo)
Recursos Humanos Recursos fisicos Recursos Técnicos
Ayudantes de planta Instalaciones Pesa electronica
Herramienta (Jaulas Plasticas)
RESPONSABLE FRECUENCIA REPORTA
Jefe de planta Cadaingreso de ave Gerencia

Elaborado por: Karina Portilla
Fuente: Casa Grande “Pura — Pechuga”
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Tabla N° 32. Caracterizacion del proceso de colgado y enganche

ENTRADA

Ave pesada

Registro de control de pollo en pie, muertos y faltantes (PP-RG-PD-04)

Norma de Agrocalidad

ACTIVIDADES

Colgar en cada una de las pinzas de la linea de sacrificio por las patas al
pollo.

- Cddigo: ACE- C02
o . Manual de procesos Pura Pechuga Version 1
Pechuga Fecha de emisién 13/11/2017
Matriz de interaccion
Proceso:Colgado
PROVEEDOR CONTROLES CLIENTE
Proveedor de aves Documentos Proceso de Aturdido

SALIDA

Ave colgada

Recursos Humanos

Recursos fisicos

Recursos Técnicos

Ayudantes de planta

Instalaciones

Cadena automatica de sacrificio

Equipos

Energia eléctrica

Elaborado por: Karina Portilla
Fuente: Casa Grande “Pura — Pechuga”
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Tabla N° 33. Caracterizacion del proceso de Aturdido

% Cadigo: AA- C03
_APEIra Manual de procesos Pura Pechuga Version 1
PrPedhuga
Fecha de emisién 13/11/2017

Matriz de interaccidn
Proceso:Aturdido
PROVEEDOR CONTROLES CLIENTE
Proveedor de aves Documentos Proceso de Sacrificio

ENTRADA

Ave Colgada

Cloruro de sodio

Agua

Norma de Agrocalidad

ACTIVIDADES

Sumergir la cabeza del ave en una solucion de agua con cloruro de sodio

SALIDA

Ave aturdida

Recursos Humanos

Recursos fisicos

Recursos Técnicos

Ayudantes de planta

Instalaciones

Cadena automatica de sacrificio

Equipos

Energia eléctrica, gas

Elaborado por: Karina Portilla
Fuente: Casa Grande “Pura — Pechuga”
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Tabla N° 34. Caracterizacion del proceso de Sacrificio

- Caédigo: ASD- CO4
e \L Manual de procesos Pura Pechuga Versién 1
Poclhitigc Fecha de emision 13/11/2017

Matriz de interaccidon
Proceso: Sacrificio
PROVEEDOR CONTROLES CLIENTE
Proveedor de aves Documentos Proceso de Escaldado

ENTRADA

Ave Aturdida

Norma de Agrocalidad

ACTIVIDADES

Cortar la vena yugulary la arteria cardtida

Esperar al ave que pierda su mayor cantidad de sangre

SALIDA

Ave sacrificada

Recursos Humanos

Recursos fisicos

Recursos Técnicos

Ayudantes de planta

Cadena automatica de sacrificio

Energia eléctrica

Herramienta ( Cuchillo de doble hoja delgada)

Gas

Elaborado por: Karina Portilla

RESPONSABLE

FRECUENCIA

REPORTA

Jefe de planta

Cadaingreso de ave

Gerencia

Fuente: Casa Grande “Pura — Pechuga)




LS

Tabla N° 35. Caracterizacion del proceso de Escaldado

Codigo: AEP- C0O5
Manual de procesos Pura Pechuga Version 1
Fecha de emision 13/11/2017
Matriz de interaccion
Proceso: Escaldado
PROVEEDOR CONTROLES CLIENTE
Proveedor de aves Documentos Proceso de Pelada o desplumada
Norma de Agrocalidad
Rago de pesos establecidos
ENTRADA ACTIVIDADES SALIDA
Ave sacrificada Sumergir al ave en agua caliente pollo a temperaturas entre (58-62°C) Ave Escaldada
Recursos Humanos Recursos fisicos Recursos Técnicos
Ayudantes de planta Instalaciones Cadena automatica de sacrificio
Equipo Energia eléctricay gas

RESPONSABLE FRECUENCIA REPORTA

Jefe de planta Cadaingreso de ave Gerencia

Elaborado por: Karina Portilla

Fuente: Casa Grande “Pura — Pechuga)
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Tabla N° 36. Caracterizacion del proceso de Pelado o desplumado

= Cédigo: APD- CO6
,—;g;%{,a;*gz Manual de procesos Pura Pechuga Version 1
Fecha de emisidn 13/11/2017
Matriz de interaccién
Proceso: Pelado
PROVEEDOR CONTROLES CLIENTE
Proveedor de aves Documentos Proceso de Eviscerado
Norma de Agrocalidad
ENTRADA ACTIVIDADES SALIDA
Ave Escaldada Colocar ave en peladoras Ave Pelada
Verificar si el ave esta sin plumas
Recursos Humanos Recursos fisicos Recursos Técnicos
Ayudantes de planta Instalaciones Cadena automatica de sacrificio y 2 peladoras
Equipo Energia eléctrica
RESPONSABLE FRECUENCIA REPORTA
Jefe de planta Cadaingreso de ave Gerencia

Elaborado por: Karina Portilla
Fuente: Casa Grande “Pura — Pechuga)
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Tabla N° 37. Caracterizacion del proceso de Eviscerado

Cdodigo: AEP- CO7
Manual de procesos Pura Pechuga Versién 1
Fecha de emision 13/11/2017
Matriz de interaccién
Proceso: Eviscerado
PROVEEDOR CONTROLES CLIENTE
Proveedor de aves Documentos Proceso de Hidratado y Lavado

ENTRADA

Ave Pelada

Cloro (50 ppm hipoclorito de sodio en gua)

Norma de Agrocalidad

Control de insumos de desinfectacion

ACTIVIDADES

Corte de patas, cuello y cloaca

Abrir la cavidad intestinal

Extraer las visceras de la cavidad gastro intestinal

Lavar la cavidad vacia

SALIDA

Ave Eviscerada

Recursos Humanos

Recursos fisicos

Recursos Técnicos

Ayudantes de planta

Instalaciones

Cadena automatica de sacrificio

Herramienta ( Cuchillo de doble hoja delgada)

Energia eléctricay gas

Elaborado por: Karina Portilla
Fuente: Casa Grande “Pura — Pechuga)

RESPONSABLE FRECUENCIA

REPORTA

Jefe de planta Cadaingreso de ave

Gerencia
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Tabla N° 38. Caracterizacion del proceso de Hidratado y Lavado

= Cddigo: AHL- C08
lg@%[f% Manual de procesos Pura Pechuga Versién 1
e Fecha de emisidn 13/11/2017

Matriz de interaccion
Proceso: Hidratado y Lavado

PROVEEDOR CONTROLES CLIENTE
Proveedor de aves Documentos Proceso de Pesaje
Seyquim Norma de Agrocalidad

Control de insumos de desinfectacion

Control de temperaturas en las etapas del proceso (PP-RG-PD-07)

ENTRADA ACTIVIDADES SALIDA
Ave Eviscerada Colocar ave faenada en pre chiller para realizar el lavado completo de la carcasa (1600Lt de guay 50 ppm de cloro) Ave Hidratada y Lavada
Hipoclorito Ave lavada pasa al chiller para su enfriamiento (300 Lt de agua y 50 ppm de cloro)
Aguay hielo Tomar temperatura en el centro de la pechuga (2°C)
Recursos Humanos Recursos fisicos Recursos Técnicos
Ayudantes de planta Instalaciones Energia eléctrica

Cadena automatica de sacrificio, Pre

Herramienta (Termometro) chillery Chiller

RESPONSABLE FRECUENCIA REPORTA
Jefe de planta Cadaingreso de ave Gerencia

Elaborado por: Karina Portilla
Fuente: (Casa Grande “Pura — Pechuga)
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Tabla N° 39. Caracterizacion del proceso de Pesaje

A Cddigo: APS- C09
Jﬁ%rcz\L Manual de procesos Pura Pechuga Versién 1
rechuuga
Fecha de emision 13/11/2017

Matriz de interaccién
Proceso: Pesaje
PROVEEDOR CONTROLES CLIENTE
Proveedor de aves Documentos Proceso de ineccidon

ENTRADA

Ave hidrataday lavada

Norma de Agrocalidad
Control de rango de pesos establecidos

ACTIVIDADES
Colocar ave sobre balanza analitica

Clasificar ave y coloccar en gavetas plasticas

SALIDA

Ave pesaday clasificada

Recursos Humanos

Recursos fisicos

Recursos Técnicos

Ayudantes de planta

Instalaciones

Balanza analitica

Herramienta (Gabeta plastica y mesa metalica)

Elaborado por: Karina Portilla

Fuente: Casa Grande “Pura — Pechuga)

RESPONSABLE FRECUENCIA REPORTA

Jefe de planta Cadaingreso de ave Gerencia
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Tabla N° 40. Caracterizacion del proceso de Inyeccion

- Codigo: API- C010
Prare Manual de procesos Pura Pechuga Versién 1
P [ 7
Pechuga Fecha de emision 13/11/2017

Matriz de interaccion
Proceso: Inyectado

PROVEEDOR CONTROLES CLIENTE
Proveedor de aves Documentos Proceso de Almacenado
Quimica Zuisa Norma de Agrocalidad

Orden de salmuera

ENTRADA ACTIVIDADES SALIDA
Ave pesaday clasificada Colocar ave en mesa marina para ser inyectada salmuera Ave Inyectada
Aguay hielo

Salmuera (Ajo y cebolla)

Recursos Humanos Recursos fisicos Recursos Técnicos
Ayudantes de planta Instalaciones Inyectora
Herramienta (Gabeta plastica) Energia electrica
RESPONSABLE FRECUENCIA REPORTA
Jefe de planta Cadaingreso de ave Gerencia

Elaborado por: Karina Portilla

Fuente: Casa Grande “Pura — Pechuga”
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Tabla N° 41. Caracterizacion del proceso de Enfundado y empaquetado

Plastic Planet
Impo-Almeida

ENTRADA

Ave clasificaday empacada
Fundas Pebd
Clips

Norma de Agrocalidad

ACTIVIDADES

Colocar ave en cono de enfundado manual

Enfundary sellar mediante clip

Cédigo: AEP- CO11
Manual de procesos Pura Pechuga Version 1
Fecha de emisién 13/11/2017
Matriz de interaccién
Proceso: Enfundado y empaquetado
PROVEEDOR CONTROLES CLIENTE
Proveedor de aves Documentos Proceso de Almacenamiento

SALIDA

Ave enfundada y empacada

Recursos Humanos

Recursos fisicos

Recursos Técnicos

Ayudantes de planta

Instalaciones

Cono de enfundado

Herramienta (Gabeta plastica)

RESPONSABLE

FRECUENCIA REPORTA

Jefe de planta

Cada ingreso de ave Gerencia

Elaborado por: Karina Portilla
Fuente: Casa Grande “Pura — Pechuga”
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Tabla N° 42. Caracterizacion del proceso de almacenado

= Cédigo: AA- C012
T:-TJD%r&.‘ﬁ Manual de procesos Pura Pechuga Version 1
T ChaoTa Fecha de emisién 13/11/2017
Matriz de interaccion
Proceso: Almacenado
PROVEEDOR CONTROLES CLIENTE
Proveedor de aves Documentos Proceso de Almacenamiento

ENTRADA

Ave enfundada y empacada

Norma de Agrocalidad

SALIDA

ACTIVIDADES

Ave Almacenada

Colocar pollos en freezzers industriales a temperaturas de refrigeracion o
congelacion

Recursos Técnicos

Recursos fisicos

Recursos Humanos

Ayudantes de planta

Instalaciones Energia electrica

Herramienta (Gabeta plastica) Frezeer Industriales

Elaborado por: Karina Portilla

RESPONSABLE FRECUENCIA REPORTA

Jefe de planta Cadaingreso de ave Gerencia

Fuente: Casa Grande “Pura — Pechuga”




Estudio de tiempos del proceso de faenado de pollos “Pura-Pechuga”

El estudio de tiempos es una técnica de medicion del trabajo empleado para
registrar los tiempos de trabajo y actividades correspondientes a las operaciones
de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, con el fin de
analizar los datos y poder calcular el tiempo requerido para efectuar la tarea segun
un método de ejecucion establecido. (Cruelles, 2013). Es por eso que dentro de la
empresa se realiza el estudio necesario de los tiempos para obtener los diferentes

periodos de las tareas o actividades que se realizan dentro de la misma.

Se utiliz6 un cronometro de marca Extech (365535) con precesion de 1/100
segundos, 1/100 minutos y 1/100.000 de hora. Con la técnica de cronometraje de
vuelta a cero es decir que los tiempos se toman directamente al acabar cada
actividad se hace volver el segundero a cero y se le pone de nuevo en marcha

inmediatamente para cronometrar la actividad s siguiente.
Tiempo promedio del proceso de la planta faenadora “Pura Pechuga”

El célculo del tiempo promedio permitira identificar el tiempo en el que el
operador realiza normalmente la operacion (promedio de las lecturas). La formula
para el calculo se describe a continuacion:
To = YTo/ N
Formula N° 1. Férmula de Tiempo promedio
Fuente: (Castro, 2014)

Donde:
To: Tiempo promedio, To: Tiempo de cada actividad observada, N: Numero de

mediciones

Ejemplo:
Con los datos obtenidos de la recepcion de materia prima se reemplaza en la
siguiente ecuacion:

To = 1165 /10

To = 116,5 min
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Tiempo Promedio del proceso “Pura Pechuga”

PLANTA FAENADORA "PURA PECHUGA"
N° Actividades Tiempos de cada actividad (min) Tiempg Total |Tiempo Ffron‘edio
1 2 g 4 5 6 7 8 9 10 (min) (min)
1 [Recepcion de materia prima 12600 | 104 110 120 122 | 121 115 119 117 111 1165 116,50
2 |Colgar o enganchar 0,56 0,65 0,63 058 | 063 | 057 | 069 [ 068 [ 060 0,63 6,22 0,62
3 |Aturdir 071 0,78 0,75 0,77 0,65 0,69 0,67 0,75 0,71 0,65 7,13 0,71
4 |Sacrificar 314 333 372 347 358 322 3,62 345 319 3,73 34,45 3,45
5 |Escaldar 057 0,65 0,58 060 | 054 | 065 0,66 058 0,63 0,63 6,09 0,61
6 |Pelar o desplumar 0,05 0047 | 0045 | 0046 | 0044 | 0048 | 0049 | 0048 | 0046 | 0,055 0,48 0,05
7 |Verficar pollo sin plumas 0,67 0,75 071 | 075 | 075 | 077 | 063 | 068 | 077 | 072 7,20 0,72
8 |Eviscerar 242 2,74 2,72 247 2,58 2,36 2,62 245 2,39 2,73 0,073 25,55
9 |Hidratar y lavar 12900 | 139,35 | 123,00 | 14500 | 134,12 | 13500 | 136,14 | 128,00 | 119,00 | 141,00 1329,61 132,96
10 |Verificar pollo hidratado 057 055 0,58 050 | 056 0,55 0,56 0,60 058 0,60 5,65 0,57
11 |Pesado 0,05 0,05 0,05 005 | 004 | 005 0,05 0,05 0,05 0,05 0,47 0,05
12 |Traslado del ave hacia el area de inyeccion 0,77 0,75 075 | 078 | 075 | 079 [ 083 | 072 | 078 | 082 7,74 0,77
13 |Inyectar 0,67 0,65 0,76 069 | 077 0,77 0,78 0,76 0,76 0,78 7,39 0,74
14 |Traslado del ave hacia el area de enfundado y empaquetado | 0,55 0,58 055 | 058 | 053 | 060 [ 063 | 058 | 057 | 061 5,78 0,58
15 |Enfundar y empaquetar 055 0,650 | 0530 | 0600 | 0560 | 0560 [ 0530 | 0610 | 0630 | 0,630 5,85 0,59
16 |Traslado del ave hacia bodega 0,67 0,72 069 | 069 | 073 | 074 | 063 | 068 | 074 | 074 7,03 0,70
17 |Almacenado 088 0,73 0,75 078 | 075 0,79 08 0,72 0,78 082 78 0,78
TOTAL 285,94

Tabla N° 43. Tiempo promedio del proceso “Pura Pechuga”
Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta.
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)



Tiempo normal
Para llevar a cabo el célculo del tiempo normal de las actividades inmersas en el

proceso, se tomara en cuenta la actuacion del operario durante un ritmo de trabajo

normal. La férmula para el céalculo se describe a continuacion:

Donde:

TN = Tiempo Normal

TN =To - C /60
Formula N° 2. Férmula de Tiempo normal

Fuente (Castro, 2014)

To= Tiempo promedio

C = Factor de desempefio del operario

Valoracién Bedaux

El sistema de valoracion Bedaux consiste en la division de todas tareas que se

ejecutan en una seccion o puestos de trabajo de operaciones.

Tabla N° 44. Escala de la actividad

60-80 Descripcion km/h
Escala Bedaux
0 Actividad nula 0
0 Muy lento, movimientos torpes, inseguro, parece dormido, sin 3.2
interes en el trabajo ’
Constante, resuleto, sin prisa, como de obrero no pagado a
60 destajo, pero bien dirijido y vigilado; parece lento pero no 4.8
pierde tiempo.
80 Activo, capaz como de operario capacitado medio, logra con 6.4
tranquilidad el nivel de calidad y presicion requerida
Muy rapido el operario actua con gran seguridad, destreza y
100 coordinacion de movimientos, muy por encima del obrero 8
califiado medio.
Excepcionalmente rapido, concentracion y esfuerzo intenso,
120 sin probabilidad de durar por largos periodos, actiacion que 9.6
solo alcanzan unos pocos trabajdores sobresalientes

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta.
Fuente: (Cruelles, 2013)
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Calificacion de desempefio del operario

A continuacion se detalla la calificacion del desempefio del operario de acuerdo al

tipo de actividad que realiza durante un ritmo de trabajo normal.

Tabla N° 45. Desempefio del operario

PLANTA FAENADORA "PURA PECHUGA"

N Actividaces Descripcion | Factor d
del desempeiio | calififcacion
1 |Recepcion de materia prima Activo 60
2 |Colgar o enganchar Activo 80
3 |Aturdir Activo 80
4 |Sacrificar Activo 80
5 |Escaldar Activo 80
6 |Pelar o desplumar Activo 80
7 |Verficar pollo sin plumas Activo 80
8 |Eviscerar Activo 100
9 |Hidratar y lavar Activo 80
10 |Verificar pollo hidratado Activo 80
11 |Pesado Activo 80
12 |Traslado del ave hacia el area de inyeccion Activo 60
13 |Inyectar Activo 80
14 |Traslado del ave hacia el area de enfundado y empaquetado Activo 80
15 [Enfundar y empaquetar Activo 80
16 |Traslado del ave hacia bodega Activo 60
17 |Almacenado Activo 60

Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta.
Fuente: Casa Grande “Pura Pechuga”

Ejemplo:

Con los datos del tiempo obtenido en la recepcion de la materia prima

remplazamos en la férmula del tiempo normal:

TN = To - C /60
TN = 116,50
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Tiempo Normal del proceso “Pura Pechuga”

PLANTA FAENADORA ""PURA PECHUGA™

N° Actividades Tiempos de cada actividad (min) Tiempq Total |Tiempo P_romedio Fajc'tor ('ie ™
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (min) (min) calififcacion
1 [Recepcion de materia prima 126,00 104 110 120 122 121 115 119 117 111 1165 116,50 60 116,50
2 |Colgar o enganchar 0,56 0,65 0,63 0,58 0,63 057 0,69 0,68 0,60 0,63 6,22 0,62 80 0,83
3 |Aturdir 0,71 0,78 0,75 0,77 0,65 0,69 0,67 0,75 0,71 0,65 7,13 0,71 80 0,95
4 |Sacrificar 314 333 3,72 347 358 322 3,62 345 319 373 34,45 3,45 80 4,59
5 |Escaldar 0,57 0,65 0,58 0,60 0,54 0,65 0,66 0,58 0,63 0,63 6,09 0,61 80 0,81
6 |Pelar o desplumar 0,05 0047 | 0045 | 0046 | 0044 | 0,048 | 0049 | 0048 | 0,046 | 0,055 0,48 0,05 80 0,06
7 |Verficar pollo sin plumas 0,67 0,75 071 0,75 0,75 0,77 0,63 0,68 0,77 0,72 7,20 0,72 80 0,96
8 |Eviscerar 242 2,74 2,12 247 2,58 2,36 2,62 245 2,39 2,73 0,073 25,55 100 42,59
9 [Hidratar y lavar 129,00 | 139,35 | 123,00 | 14500 | 134,12 | 135,00 | 136,14 | 128,00 [ 119,00 | 141,00 1329,61 132,96 80 177,28
10 |Verificar pollo hidratado 057 055 058 050 056 0555 0,56 0,60 058 0,60 5,65 0,57 80 0,75
11 |Pesado 0,05 0,05 0,05 0,05 0,04 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,47 0,05 80 0,06
12 |Traslado del ave hacia el area de inyeccion 0,77 0,75 0,75 0,78 0,75 0,79 083 0,72 0,78 082 7,74 0,77 60 0,77
13 |Inyectar 0,67 0,65 0,76 0,69 0,77 0,77 0,78 0,76 0,76 0,78 7,39 0,74 80 0,99
14 |Traslado del ave hacia el area de enfundado y empaquetado [ 0,55 058 0,555 058 | 053 | 060 063 058 057 0,61 5,78 0,58 80 0,77
15 |Enfundar y empaquetar 0,55 0650 | 0530 | 0600 | 0560 | 0560 | 0530 | 0610 | 0630 | 0630 5,85 0,59 80 0,78
16 |Traslado del ave hacia bodega 0,67 0,72 0,69 069 | 073 | 074 | 063 | 068 0,74 0,74 7,03 0,70 60 0,70
17 |Almacenado 0,88 0,73 0,75 0,78 0,75 0,79 08 0,72 0,78 082 7.8 0,78 60 0,78
TOTAL 285,94 350,19

Tabla N° 46. Calculo del Tiempo Normal “Pura Pechuga”
Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta.
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)



Tiempo Estandar del proceso

Este es el tiempo que requiere un operario calificado y capacitado trabajando a un
paso normal para realizar la operacion. La formula para el calculo se describe a
continuacion:

TE =TN X (1+ suplementos)

Férmula N° 3. Férmula de Tiempo estandar

Donde:
TE = Tiempo Estandar
TN = Tiempo Normal
Suplementos= Suplementario o demoras inevitables.
Fuente: (Castro, 2014)

Los suplementos fueron seleccionados de la Tabla 48 que se detalla a

continuacion:

Entonces:
Con los datos obtenidos del tiempo normal y los suplementos de la recepcién de

materia prima se reemplaza en la siguiente formula:
TE =TN X (1+ suplementos)

TE = 116,50 x (1 + 0,15)
TE = 133,98
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Sistema de suplementos por descanso

Tabla N° 47. Sistema de suplementos por descanso

1. Suplemento personal 5
2.Suplemento por fatiga basica 4
Suplementos variables:

1.Suplementos por estar de pie 2
2.Suplemento por posicion anormal:

a. Un poco incdmoda 0
b. Incomoda (agachado) 2
¢. Muy Incémoda (tendido, estirado) 7
.Uso de la fuerza o energia muscular(levantar, jalar o empujar):

Peso levantado, en libras:

51b. 0
10 Ib. 1
15 Ib. 2
20 Ib. 3
25 Ib. 4
30 Ib. 5
35 Ib. 7
40 Ib. 8
45 lb. 11
50 Ib. 13
4.Mala iluminacion:

a. Un poco debajo de la recomendada 0
b. Bastante menor que la recomendada 2
c. Muy inadecuada 5
5.Condiciones atmosféricas (calor, y humedad) - Variable 0-100
6.Atencidon requerida:

a. Trabajo bastante fino 0
b. Trabajo fino o preciso 2
c. Trabajo muy fino y muy preciso 5
7. Nivel de ruido:

a. Continuo 0
b. intermitente — fuerte 2
c. intermitente - muy fuerte 5
8. Estrés mental:

a. Proceso bastante complejo 1
b. atencién completa o amplia 4
c. Muy compleja 8
9. Monotonia:

a. Nivel bajo 0
b. Nivel medio 1
c. Nivel alto 4
10 Tedio:

a. Algo tedioso 0
b. tedioso 2
c. muy tedioso 5

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: (Cruelles, 2013)
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[44

Eleccidn de suplementos

Tabla N 48. Eleccion de suplementos

SUPLEMENTOS POR DESCANSO

N° Actividades Eleccion del factor Porcentaje
(%)
1 [Recepcion de materia prima Suplementos personales+fatiga bésica 9
2 |Colgar o enganchar Suplementos personales+fatiga basica+ estar de pie 11
3 |Aturdir Suplementos personales+fatiga basica+ estar de pie 11
4 |Sacrificar Suplementos personales+fatiga basica+ estar de pie 11
5 |Escaldar Suplementos personales+fatiga basica+ estar de pie 11
6 |[Pelar o desplumar Suplementos personales+fatiga basica+ estar de pie 11
7 |Verficar pollo sin plumas Suplementos personales+fatiga bdsica+ estar de pie+ trabajo fino 14
8 |Eviscerar Suplementos personales+fatiga basica+ estar de pie+ trabajo fino 14
9 [Hidratar y lavar Suplementos personales+fatiga basica 9
10 |Verificar pollo hidratado Suplementos personales+fatiga basica+ estar de pie 11
11 |Pesado Suplementos personales+fatiga basica+ estar de pie+posicion incomodd 13
12 |Traslado del ave hacia el area de inyeccion Suplementos personales+fatiga basica+ estar de pie+ uso de fuerza 14
13 |Inyectar Suplementos personales+fatiga bésica 9
14 |Traslado del ave hacia el area de enfundado y empaquetado Suplementos personales+fatiga basica+ estar de pie+ uso de fuerza 14
15 |Enfundar y empaquetar Suplementos personales+fatiga basica+ estar de pie 11
16 |Traslado del ave hacia bodega Suplementos personales+fatiga bdsica+ estar de pie+uso de fuerza 14
17 |Almacenado Suplementos personales+fatiga bésica 9

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta.
Fuente: Casa Grande “Pura Pechuga”
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Tiempo Estandar del proceso “Pura Pechuga”

PLANTA FAENADORA "PURA PECHUGA"

. L Tiempos de cada actividad (min) Tiempo Total |Tiempo Promedio| Factor de
N Actividades 1 | 2 ] 3] 4567 s8] 9w (min) (min)  |calififcacion| T |Suplementos | TE
1 |Recepcion de materia prima 12600 | 104 110 120 122 121 115 119 117 111 1165 116,50 60 116,50 15 133,98
2 [Colgar o enganchar 0,56 0,65 063 | 058 | 063 [ 057 | 069 [ 068 | 060 | 063 6,22 0,62 80 0,83 15 0,95
3 |Aturdir 0,71 0,78 0,75 077 | 065 | 069 067 0,75 0,71 0,65 7,13 0,71 80 0,95 15 1,09
4 |Sacrificar 314 333 372 347 | 358 | 322 362 345 319 373 34,45 3,45 80 459 15 5,28
5 |Escaldar 0,57 0,65 0,58 060 | 054 | 065 0,66 0,58 0,63 0,63 6,09 0,61 80 0,81 15 0,93
6 |Pelar o desplumar 0,05 0047 | 0045 | 0046 | 0044 | 0,048 | 0049 | 0048 | 0046 | 0,055 0,48 0,05 80 0,06 15 0,07
7 |Verficar pollo sin plumas 067 075 | 071 | 075 | 075 | 077 | 063 | 068 | 077 | 072 7,20 0,72 80 0,96 12 1,08
8 |Eviscerar 242 2,74 2,72 247 258 | 236 2,62 245 2,39 2,73 0,073 25,55 100 42,59 12 47,70
9 |Hidratar y lavar 12900 | 139,35 | 12300 | 14500 | 134,12 | 13500 | 136,14 | 128,00 | 119,00 | 141,00 1329,61 132,96 80 177,28 12 198,56
10 |Verificar pollo hidratado 0,57 0,55 0,58 050 | 056 | 055 0,56 0,60 0,58 0,60 5,65 0,57 80 0,75 13 0,85
11 |Pesado 0,05 0,05 0,05 005 | 004 | 005 0,05 0,05 0,05 0,05 0,47 0,05 80 0,06 13 0,07
12 |Traslado del ave hacia el area de inyeccion 0,77 0,75 075 | 078 | 075 [ 079 | 083 [ 072 | 078 | 082 7,74 0,77 60 0,77 13 0,87
13 |Inyectar 0,67 0,65 0,76 069 | 077 | 077 0,78 0,76 0,76 0,78 7,39 0,74 80 0,99 13 1,11
14 |Traslado del ave hacia el area de enfundado y empaquetado | 0,55 0,58 055 | 058 | 053 | 060 | 063 [ 058 | 057 | 061 5,78 0,58 80 0,77 13 0,87
15 |Enfundar y empaquetar 0,55 0650 | 0530 [ 0600 | 0560 | 0560 | 0530 [ 0610 [ 0630 | 0,630 5,85 0,59 80 0,78 13 0,88
16 |Traslado del ave hacia bodega 0,67 0,72 0,69 069 | 073 | 074 0,63 0,68 0,74 0,74 7,03 0,70 60 0,70 10 0,77
17 |Almacenado 0,88 0,73 0,75 078 | 075 | 079 08 0,72 0,78 082 78 0,78 60 0,78 10 0,86
TOTAL 285,94 350,19 395,93

Tabla N° 49. Calculo del Tiempo Estandar “Pura Pechuga”
Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta.
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)



Determinacion de los niveles de produccion “Pura Pechuga”

La Productividad

La productividad implica la mejora del proceso productivo. La mejora significa
una comparacion favorable ente la cantidad de cursos utilizados y la cantidad de
bienes y servicios producidos. Por ende la productividad es un indice que
relaciona lo producido por un sistema (salidas o producto) y los recursos
utilizados para generarlo (entradas o insumos). La formula de la productividad se

describe a continuacion:

.. Salidas
Productividad =

Entradas

Formula N° 4. Férmula de Productividad
Fuente: (Paz, Carro Roberto y Gdmez, Gonzales Daniel)

Productividad Actual

En la empresa Casa Grande “Pura Pechuga” actualmente laboran ocho operadores
dentro del area de produccion de faenamiento de pollos, quienes trabajan ocho
horas laborables, en cuanto a la produccién faenan alrededor de 1600 aves

diarias.

Productividad Multifactorial
Se ha tomado en cuenta ciertos indicadores que permitirdn medir los niveles de
productividad de la empresa Casa Grande “Pura — Pechuga”, descritos a

continuacion:
> Suministros

> Mano de Obra
» Energia Eléctrica
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Tabla N° 50. Costo de materia prima

Detalle de materia prima de suministros

Meses Detalle Mensual | Total Mensual
Enero Ave en pie + suministros | 28.380 100783,24
Febrero Ave en pie + suministros 27.102 98992,77
Marzo Ave en pie+ suministros 30.248 92261,09
Promedio 28.777 97345,63
Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Investigacion directa
Tabla N°51. Costo de Mano de Obra
Detalle de costo de mano de Obra
Meses Trabajadores Horas Pago Mensual Total
Laborables Mensual
Enero 8 8 617,67 4.941,36
Febrero 8 8 617,67 4.941,36
Marzo 8 8 617,67 4.941,36
Promedio 617,67 4.941,36
Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta
Fuente: Investigacién directa
Tabla N°52. Costo de energia eléctrica
Detalle de energia eléctrica
Meses Costo
Enero 1.646,60
Febrero 1.516,98
Marzo 1.536,34
Promedio 1.566,64

Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta
Fuente: Investigacién directa
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(precio * cantidad)

Productividad M =
rocuctivida C. mateia p. +C. mano de obr. +C. energia electr.

28.777 * 4,14
$maeria prima + $mano de obra + $energia electrica)

Productividad M =

28.777 % 4,14
($97345,6308) + ($617,67) + ($1.566,64)

Productividad M =

Productividad M = 1,20

Interpretacion de la productividad global (PG):

Produccion Global superior al valor 1: Muestra que la produccion origina los
mismo ingresos en comparacion a los sus costo.
Produccion Global menor al valor 1: Muestra que la produccion origina menos

ingresos en comparacion a sus costos (Perdida)

Dado que los resultados obtenidos en la productividad actual de la empresa son de

1.20, siendo este un valor superior a 1.
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CAPITULO IV
RESULTADOS Y DISCUSION

Interpretacion de resultados

En el presente capitulo se realizara la interpretacion de los resultados obtenidos en
este estudio, este analisis se lo realizara de forma cuantitativo para cada uno de los
instrumentos, diagramas, mapas y métodos que se han aplicado para la evaluacion
del sistema productivo y su incidencia en la productividad en la Empresa Casa
Grande “Pura Pechuga”, la cual brindo las facilidades para la obtencion de los

diferentes datos.

Macro procesos
El macro procesos representado en el grafico 3, permitira conocer de forma muy
detallada y profunda el funcionamiento de los procesos y actividades en los que la

empresa esté involucrada.

Mapa de procesos

El mapa de procesos representado en el grafico 4, permitira conocer de forma muy
detallada y profunda el funcionamiento del proceso productivo en el cual esta
enfocado el estudio. Lo suele realizar un equipo con responsables de todos los
departamentos, que se ocupan de identificar los procesos, tanto los principales



como los secundarios. De hecho, se suele diferenciar tres grandes grupos de
procesos de la organizacion: estratégicos, operativos y de soporte.

Método de las 5M

El método de las 5M representado en la tabla N° 6 hasta la tabla N° 29 permitid
agrupar causas potenciales en las cinco ramas principales (materia prima, mano de
obra, maquinaria, método de trabajo y medio ambiente), cuyos cinco elementos

determinaron de manera global todo el proceso.

Donde se observa que existen méas problemas en la materia prima debido al ayuno
del pollo. Esta etapa tiene el proposito de permitir el vaciado de los contenidos del

tracto gastrointestinal (TGI) antes de la faena.

Esto reduce el riesgo de contaminacion fecal en la planta de proceso lo que resulta
en una mejor rentabilidad, inocuidad alimentaria y vida atil. También reduce los
costos de mano de obra asociados con el reproceso de la carcasa del pollo para

extraer o limpiar la contaminacion.

Caracterizacion de procesos

La caracterizacién de procesos representados en la tabla N° 30 hasta la tabla N° 41
permitira determinar las condiciones y/o elementos que forman parte de proceso,
en los cuales se observa 17 sub procesos cada uno descrito con sus proveedores,
entradas, actividades que se realizan en el proceso, los diferentes recursos que se
emplean, asi también los controles y documentos que se aplican para obtener la
salida con su posterior cliente. Claramente su puede observar que en la tabla del
proceso de eviscerado se realiza més actividades (4 actividades) en comparacion

al resto de procesos que se efectan para llevar a cabo el faenamiento de pollos.
Diagrama de flujo de bloques

El diagrama de bloque representado en el grafico N° 5 de manera horizontal,

proporciona una visién rapida no compleja de los 17 sub procesos que forman
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parte del proceso de produccion. Los rectangulos y las lineas con flecha son los
principales simbolos en dicho diagrama. Los rectdngulos representan actividades
y las lineas con flechas conectan los rectangulos para mostrar la direccion que

tiene el flujo de informacidn y/o relaciones entre dichas actividades.

Diagrama de flujo estandar
El diagrama de flujo estandar representado en el grafico N° 6, proporciona una
compresion detallada de un proceso que excede, en gran parte al diagrama de

bloques representado en el grafico N° 5.

Este diagrama permitio ampliar los 17 sub procesos dentro de cada blogue al nivel
de detalle deseado al contener rombos como simbolos que revelan alguna

decision, ademas se utilizan palabras como el siy no para aclarar dilemas.

Diagrama de flujo analitico

Esta herramienta que se puede observar en el grafico N° 7, permitié observar
todos los procesos que se llevan a cabo para la realizacion del proceso del proceso
de faenado de pollos, detallando los tiempos y las distancias que recorren cada

una de ellas.

Se determind que el proceso consta del siguiente flujo, recepcién de materia
prima, colgado o enganche, sacrificio, escaldado, pelado o desplume, eviscerado,
hidratado y lavado, pesaje, inyeccion, enfundado y empaquetado y almacenado

del producto final.

El proceso que lleva tiempo significativo es el de hidratado y lavado ya que al no
constar con una maquina semiautomatica o automatizada conlleva a ello, y se

realiza manualmente llevando un tiempo de 129 min para realizar dicho proceso.
En la tabla 29, se resume el diagrama de flujo analitico dando como resultado un

total de 13 operaciones, 2 inspecciones, 3 transportes y 1 almacenamiento a lo

largo de todo el proceso del faenado de pollos. Se observa que el tiempo para
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llevar a cabo el producto final es de 267,83 min, en el que se produce un
promedio de 1600 unidades diarias y una distancia que recorre el producto de 43

metros.

A demés se detalla en el grafico 8 y cuyo resultado mostré que existen mas
operaciones con un tiempo total de 267,83 min en relacion al resto de actividades
que se ejecutan para llevar a cabo el proceso de faenado de pollos ya que

representan el 68% en cantidad de operaciones.

Tiempo de las actividades de la empresa Casa Grande “Pura-Pechuga”

Tiempo promedio de proceso
El tiempo promedio de cada actividad se llevd a cabo en cada una de las &reas
inmersas dentro del proceso de productivo.

Para el estudio de tiempos se utilizd el método de cronometraje vuelta a cero,
tomando como referencia diez muestras para el calculo del tiempo promedio de
cada una de las actividades obteniendo un resultado de 285.94 min, para la

realizar todo el proceso productivo descritos en la tabla 38.

Tiempo normal del proceso

Para realizar el calculo del tiempo normal el cual se puede observar en la tabla N°
43, la escala de la actividad asignando la escala de valoracion del operario el cual
depende de la manera en que trabaja en operario, en las diferentes actividades que
se realiza, y realizado la calificacion del factor de desempefio del operador tabla
N° 44 se obtuvo un tiempo normal de 350,19 min para realizar las actividades del

proceso de produccion de faenado de pollos descritas en la tabla N° 45.

Tiempo estandar del proceso
Para el calculo del tiempo estandar se seleccion0 los tipos de suplementos por

descanso para cada actividad como consta en la tabla N° 47, y el calculo del
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tiempo estandar se puede observar en la tabla N° 48, donde se puede apreciar un
tiempo estandar de 395,93 min.

Analisis de la productividad actual en la empresa “Pura-Pechuga”.

Para realizar el calculo de la productividad global (GB) se tomo en cuenta los
recursos que intervienen dentro del proceso de faenado de pollos como costos de
materia prima, costo de mano de obra, costo de consumo de energia eléctrica de
los tres primeros meses del afio 2018. Dando como resultado un valor de 1.20 lo
cual significa que al ser un valor superior a uno lo que demuestra que la

produccidn origina ingresos de ganancia para la empresa

Contraste con otras investigaciones

Al revisar estudios realizados acordes al tema se ha logrado evidenciar un estudio
muy similar al nuestro, que se detalla a continuacion: “Estudio de tiempos y
movimientos para mejorar la productividad de pollos eviscerados en la empresa h
& n ecuador ubicada en la panamericana norte sector Lasso para el periodo 2011-

2013” investigado por: (Balseca,Amores y Olger, Ivan, 2011)

Del estudio citado se ha tomado como referencia, debido a que también se realizo
un estudio de tiempos y movimientos para la estandarizacién de los procesos

productivos de la empresa citada en el tema.

En la cual coincidimos que es necesario realizar la estandarizacion de los procesos
de faenado de pollos, ya que conlleva al anélisis de todos los elementos que
conforman el proceso de produccibn como manejo de recursos, maquinaria,
personal, y todos aquellos factores que estdn inmersos dentro de la actividad
productiva para mejorar los procesos de produccion. En la cual se encontraron
puntos muertos que retrasaban el proceso de produccién concluyendo que esos
nuevos niveles de productividad se mantendrdn ya que esta contiene los

requerimientos para un flujo apropiado de produccion.
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Uno de los temas revisados y contrastados fue: “Estudio técnico para elevar la
produccion en el sistema de faenamiento de pollos en la empresa Pollo Costa,
ubicada en el canton de Santa Elena, provincia de Santa Elena” investigado por:

(Reyes Soriano, Franklin Quimi Rodriguez, Cirilio Junior, 2015)

Del estudio citado se ha tomado como referencia la similitud de sus variables con
el fin de mejorar el proceso de produccion de la planta faenadora ya citada.
Mientras que en la empresa Casa Grande “Pura-Pechuga” el estudio de las
variables sirvié como fundamento para primeramente determinar la relacion entre
las mismas y de esta manera aplicar el mejoramiento continuo en el proceso de

mayor criticidad.

En otro de los temas revisados se pudo evidenciar que existe el estudio de la”
Linea de seleccion, corte y marinado de pollo en una planta procesadora

investigado por: (Santos, 2010)

Al coincidir con la determinacion del tiempo total de produccion, esto con el
objeto de identificar cuellos de botellas o distancias que atrasen la produccién
para lograr establecer el tiempo estdndar para de esta manera estandarizar los
procesos y/o elementos que forman parte del proceso de faenado de pollos
mejorando el flujo actual del proceso de esta manera ser mas eficientes en la

operacion.

Verificacion de hipotesis
Para la comprobacidn de hipdtesis en base al tipo de variables, se aplicd el método

estadistico correlacion de Pearson la cual se detalla a continuacion.

a) Modelo Logico
Ho (Nula) = EIl estudio del proceso de faenamiento de pollos no tiene relacion
directa con la productividad del grupo empresarial “Casa Grande” de la ciudad de

Bafios de Agua Santa.
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H1 (Alternativa) = El estudio del proceso de faenamiento de pollos si tiene
relacion directa con la productividad del grupo empresarial “Casa Grande” de la

ciudad de Barios de Agua Santa.

b) Modelo Matematico

La correlacion es en esencia una medida normalizada de asociacion o covariacion
lineal entre dos variables. Esta medida o indice de correlacion r puede variar entre
-1y +1, ambos extremos indicando correlaciones perfectas, negativas y positivas

respectivamente. (Vinueza, 2016)

SCre Sx.
r=4 g =2
SCreg+SC reg Sx Sy

Férmula4. Férmula de la Correlacion de Pearson

c¢) Determinacién de los datos de las variables

Ventas $
Recursos utizados $

Productividad del proceso =

Tabla N° 53. Produccién vs Productividad

Tipo de ave | Produccion | Productvidad
Grande 11.069 40389,552
Casari 14737 50823,816

Descarte 1.343 1885,572
Patojos 1.628 4245,065

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta

Fuente: Casa grande (Pura-Pechuga)
En base a la tabla N° 53, la cual contiene datos referentes a la produccion y
productividad del proceso de los 3 primeros meses del afio 2018, indicando que es
una variable cuantitativa, para lo cual se aplica el coeficiente de correlacion de
Pearson que mide el grado de covariacion entre variables relacionadas

linealmente.
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Se utiliz6 el paquete informéatico SPSS, para la obtencidon del coeficiente de

correlacion de Pearson, los cuales se pueden observar en las tablas de correlacion
de cada tipo de aves No.57, 61, 65y 69.

A continuacion se analiza la correlacion de la variable tipo de ave grande:

Tabla N°54. Produccion de aves grandes

Meses Ave Cantidad Peso Precio Unit | Peso Total | Costo total
Enero Grande 10.060 54 0,8 54324 43459,2
Febrero Grande 11.038 5,4 0,8 56311,2 45048,96
Marzo Grande 12.108 54 0,8 40825,62 32660,496
Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta
Fuente: Casa grande (Pura-Pechuga)
Regresion
Tabla N°55. Estadisticos descriptivos de aves grandes
Media Desviacion Estandar N
PRODUCTIVIDAD GRANDE 40389.55 6.740.594 3
PRODUCCION GRANDE 11068.67 1.024.344 3

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa grande (Pura-Pechuga)

Tabla N° 56. Correlaciones de aves grandes

PRODUCTIVIDAD | PRODUCCION
GRANDES GRANDES
PRODUCTIVIDAD 1.000 e
Correlacion de Pearson GRANDES, .
PRODUCCION
GRANDES -.816 1.000
PRODUCTIVIDAD 196
. . GRANDES
Sig. (unilateral) PRODUCCION
GRANDES -196
PRODUCTIVIDAD
GRANDES 3 3
PRODUCCION
GRANDES 3 3

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)

Variables entradas/elimiadas ®

Modelo

Varibles
Introducidas

Variables
eliminadas

Método

PRODUCCION
GRANDE °

Intro




a) Variable Independiente: Productividad Grande
b) Todas las variables solicitadas

Tabla N°57. Resumen del modelo de aves grandes

Error Estadisticas de cambios
R R cuadrado . -
Modelo R ;i estandar de Cambio .
Cuadrado | ajustado L CambioenF
la estimacion | cuadrado de R
1 .816 ¢ .666 .333 5.506.696 .666 1.997

81.6% de regresion

Elaborado por: Karina Andrea Portilla l1zurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)

VALIDACION 1

F Line
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120001
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100007

32 EDU 35600 37%00 4060‘0 435'00 45600
PRODUCTIVIDAD GRANDE

Grafico N° 10. Produccién aves grandes vs Productividad aves grandes
Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)

En concordancia con el grafico 10 en el cual se observa el comportamiento de
datos con respecto a la media; en donde al realizar el analisis de correlacion de
Pearson se obtuvo un valor de 0,82 (Tabla 57), que se considera cercano a 1; por
lo tanto existe correlacion entre las variables del producto pollo grande.
A continuacion se analiza a correlacion de la variable tipo de ave casari:

Tabla N° 58. Produccién de aves casari

Meses Ave Cantidad Peso Precio Unit | Peso Total | Costo total
Enero Casari 14160 4,79 0,72 67826,4 48835,008

Febrero Casari 14000 4,79 0,72 67060 48283,2
Marzo Casari 16050 4,79 0,72 76879,5 55353,24

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa grande (Pura-Pechuga)
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Regresion

Tabla N°59. Estadisticos descriptivos aves casari

Media Desviacion Estandar N
PRODUCTIVIDAD CASARI 5.082.823 3.932.287 3
PRODUCCION CASARI 14736.67 1.140.190 3

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)

Tabla N°60. Correlaciones de aves casari

PRODUCTIVIDAD | PRODUCCION
CASARI CASARI
PRODUCTIVIDAD
1.000 1.000
Correlacion de Pearson CASARI
PRODUCCION
CASARI 1.000 1.000
PRODUCTIVIDAD 000
. . CASARI
Sig. (unilateral) PRODUCCION
CASARI -000
PRODUCTIVIDAD 3
N CASARI 3
PRODUCCION
CASARI 3 3
Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
Variables entradas/elimiadas ®
Varibles Variables )
MilpaE e Introducidas eliminadas ISR
1 PRODUCCION Int
CASARI® ntro
a) Variable Independiente: Productividad Casari
b) Todas las variables solicitadas
Tabla N°61. Resumen del modelo aves casari
Error Estadisticas de cambios
Modelo R R R c_uadrado estandar de Cambio .
Cuadrado | ajustado L Cambio en F
la estimacion | cuadrado de R
1 1.000c 1.00 1.000 .004 1.000 2251799813685247.000

100% de regresion

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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Gréfico N° 11. Produccion de aves casari VS Productividad aves casari
Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta

Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)

En concordancia con el grafico 11 en el cual se observa el comportamiento de

datos con respecto a la media; en donde al realizar el andlisis de correlacion de

Pearson se obtuvo un valor de 1 (Tabla 61); y por lo tanto existe correlacion

significativa entre las variables del producto pollo casari.

A continuacion se analiza la correlacion de las variables del tipo de ave descarte:

Tabla N° 62. Produccion de aves descarte

Meses Ave Cantidad Peso Precio Unit | Peso Total | Costo total
Enero Descarte 1.960 3,51 0,4 6879,6 2751,84
Febrero Descarte 1069 3,51 0,4 3752,19 1500,876
Marzo Descarte 1000 3,51 0,4 3510 1404
Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa grande (Pura-Pechuga)
Regresion
Tabla N° 63. Estadisticos descriptivos de aves descarte
Media Desviacion Estandar N
PRODUCTIVIDAD DESCARTE | 1885.57 751.776 3
PRODUCCION DESCARTE 1343.00 535.450 3

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N° 64. Correlaciones de aves descarte

PRODUCTIVIDAD | PRODUCCION
DESCARTE DESCARTE
PRODUCTIVIDAD 1.000 1558
Correlaciéon de Pearson DESCARTI,E .
PRODUCCION
DESCARTE 1.000 1.000
PRODUCTIVIDAD 000
_ _ DESCARTE
Sig. (unilateral) PRODUCCION
DESCARTE -000
PRODUCTIVIDAD
N DESCARTE 3 3
PRODUCCION
DESCARTE 3 3

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa grande (Pura-Pechuga)

Variables entradas/elimiadas ®

Modelo Varlble_s V_arl_ables Método
Introducidas eliminadas
PRODUCCION
1 b . Intro

DESCARTE

a) Variable Dependiente: Productividad Descarte
b) Todas las variables solicitadas introducidas

Tabla N° 65. Resumen de modelo de aves descarte

Error Estadisticas de cambios

Modelo R R RCELERI R estandar de Cambio

Cuadrado | ajustado L Cambio en F
la estimacion | cuadrado de R
¢
1 1.000 1.00 1.000 0,12 1.000 8241648964.622
Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
-
WALIDACION DESCARTE
=
g 1500—]
5 y=0.01+0.71"x -l
8 oo ]
S
o
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__|

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Gréfico N° 12. Produccién de aves descarte vs Productividad aves descarte
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)
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En concordancia con el grafico 12 en el cual se observa el comportamiento de
datos con respecto a la media; en donde al realizar el andlisis de correlacion de
Pearson se obtuvo un valor de 1 (Tabla 65); y por lo tanto existe correlacion

significativa entre las variables del producto pollo descarte

A continuacion se analiza la correlacion de las variables del tipo de ave patojos:

Tabla N° 66. Produccion de aves patojos

Meses Ave Cantidad Peso Precio Unit | Peso Total | Costo total
Enero Patojos 2.200 4,74 0,55 10428 5735,4
Febrero Patojos 1595 4,74 0,55 7560,3 4158,165
Marzo Patojos 1090 4,74 0,55 5166,6 2841,63
Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa grande (Pura-Pechuga)
Regresion
Tabla N° 67. Estadisticos descriptivos de aves patojos
Media Desviacion Estandar N
PRODUCTIVIDAD PATAJOS 4245.06 1.448.841 3
PRODUCCION PATOJOS 1628.33 555.750 3
Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa grande (Pura-Pechuga)
Tabla N°68. Correlaciones de aves patojos
PRODUCTIVIDAD | PRODUCCION
PATOJOS PATOJOS
PRODUCTIVIDAD 1.000 I
Correlacion de Pearson PATOJOS .
PRODUCCION
PATOJOS 1.000 1.000
PRODUCTIVIDAD 1000
. . PATOJOS
Sig. (unilateral) PRODUCCION
PATOJOS 000
PRODUCTIVIDAD
PATOJOS 3 3
PRODUCCION
PATOJOS 3 3

Elaborado por: Karina Andrea Portilla lzurieta
Fuente: Casa grande (Pura-Pechuga)
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Tabla N° 69. Resumen del modelo de aves patojos

Error Estadisticas de cambios
R R cuadrado A .
Modelo R . estandar de Cambio .
Cuadrado | ajustado . L, CambioenF
la estimacion | cuadrado de R
1 1.000 1.00 1.000 .004 1.000 2525996762221.474

Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta

Fuente: Casa grande (Pura-Pechuga)

Grafico N° 13. Produccion aves patojos VS Productividad aves patojos
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Elaborado por: Karina Andrea Portilla Izurieta
Fuente: Casa Grande (Pura-Pechuga)

En concordancia con el grafico 13 en el cual se observa el comportamiento de
datos con respecto a la media; en donde al realizar el analisis de correlacion de

Pearson se obtuvo un valor de 1 (Tabla 69); y por lo tanto existe correlacion

significativa entre las variables del producto pollo patojos

Por tanto:

En base al analisis correlacional realizado con los datos de produccién y de
productividad del proceso de faenado de aves (grandes, casari, descarte y patojo),
se concluye que existe correlacion significativa en tres de los cuatro productos
faenados; por lo tanto habria que tomar correcciones en el proceso de faenado del

pollo grande, lo que incrementaria la productividad de la empresa Casa Grande

Pura Pechuga.
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Lo que permitiria afirmar que la productividad es directamente proporcional al
proceso productivo, en este caso al de faenado de aves de dicha empresa. Por lo
tanto, en el proceso de produccion de aves faenadas (grandes, casari, descarte y
patojo) se acepta la Hipotesis Alterna (H1) demostrando que el proceso
productivo tiene relacion directa con la productividad de la empresa Casa Grande
“Pura-Pechuga” de la ciudad de Bafios de Agua Santa
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones:

» Como resultado del diagnostico de la situacion actual del proceso productivo
del Grupo Empresarial Casa Grande (Pura — Pechuga), se identificd los cinco
pilares fundamentales alrededor de las cuales se encontrd problemas en la
materia prima debido al ayuno del pollo. A demas en la caracterizacion de
procesos de logré identificar que el proceso que conlleva méas actividades es

el eviscerado ya que este se realiza forma manual.

» Una vez aplicado el estudio de la productividad multifactorial y analizando
cada uno de los recursos empleados, se obtuvo como resultado que la
productividad actual de la empresa es de 1.20, demostrando la eficiencia del

proceso.

» Mediante el analisis del coeficiente de correlacién de Pearson 1.000 se logra
determinar que existe una relacién fuerte directa positiva entre la produccion y
productividad de aves casari, descarte y patojos; aceptando la hipotesis alterna
(H1). Mientras que la relacion entre las variables de los procesos de
produccion de aves grandes con respecto a su productividad conlleva a tomar

correcciones en el proceso de faenado.



Recomendaciones:
» Se recomiendo llevar a cabo una estandarizacion de la cadena productiva con

el objeto de determinar si el proceso se realiza de manera adecuada, coherente

y sucesiva, para mejor los métodos de trabajo.

» Se recomienda aprovechar de manera adecuada los recursos disponibles, con

el objeto de mejorar los niveles e indices dentro del proceso productivo.

» Se recomienda adquirir una maquina de evisceracion automatica para lograr

reducir la cantidad de actividades efectuadas en dicho proceso
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ANEXOS
Informacién facilitada del registro por parte del responsable del area contable y produccion de la empresa Pura-Pechuga

Anexol. Detalle de produccion y costos de suministros de materia prima

Ave Cantidad Peso | Precio Unit | Peso Total | Costo total Detalle Cantidad Peso Precio | Peso Total | Costo Total
Grande 10.060 54 0,8 54324 43459,2 Hipoclorito de sodio 40 0,01194 0,8 0,4776 0,38208
ENERO Casari 14160 4,79 0,72 67826,4 | 48835,008 Salmuera 40 0,01194 2,5 0,4776 1,194
Descarte 1.960 3,51 04 6879,6 2751,84
Patojos 2.200 4,74 0,55 10428 5735,4 Total 80 0,01194 1,65 0,9552 1,57608
Total 28380 4,61 0,62 139458 | 100781,448 TOTAL DE RECURSOS UTILIZADOS 100783,024
Grande 11.038 5,4 0,8 56311,2 45048,96 Detalle Cantidad Peso Precio Peso Total | Costo Total
Casari 14000 4,79 0,72 67060 48283,2 Hipoclorito de sodio 40 0,01194 0,38 0,4776 0,38208
FEBRERO | Descarte 1069 3,51 0,4 3752,19 1500,876 Salmuera 40 0,01194 2,5 0,4776 1,194
Patojos 1595 4,74 0,55 7560,3 4158,165
Total 27702 4,61 0,62 134683,69 | 98991,201 Total 80 0,01194 1,65 0,9552 1,57608
TOTAL DE RECURSOS UTILIZADOS 98992,7771
Grande 12.108 5,4 0,8 40825,62 | 32660,496 Detalle Cantidad Peso Precio | PesoTotal | Costo Total
Casari 16050 4,79 0,72 76879,5 55353,24 Hipoclorito de sodio 40 0,01194 0,8 0,4776 0,38208
MARZO | Descarte 1000 3,51 0,4 3510 1404 Salmuera 45 0,01194 2,5 0,5373 1,34325
Patojos 1090 4,74 0,55 5166,6 2841,63
Total 30248 4,61 0,62 126381,72 | 92259,366 Total 85 0,01194 1,65 1,0149 1,72533

TOTAL DE RECURSOS UTILIZADOS 92261,0913



Anexo2. Registro de informe de produccidn (se registra N° de jabas, N° de pollo y Peso)
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Anexo3. Control de temperaturas para el control de proceso
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CONTROL DE TEMPERATURAS EN LAS ETAPAS DEL PROCESO

Cédigo: PP-RG-PD-06

Fecha de implementacion: 01/12/2015

Version: 02

Area: Produccién

Fecha:
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