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RESUMEN

Ante la competencia creciente alrededor del mundo, todas las industrias,
negocios y organizaciones de produccion y de servicios han tenido que
reestructurarse para operar con mayor productividad sin afectar el entorno
ambiental ni laboral. Diversos enfoques han sido utilizados dependiendo de la
necesidad puntual, reduccion de tamafio 0 porcién, reduccion de costos,
mejoras en los estandares de calidad y servicio, reduccion y redefinicién de

personal , entre otros.

El presente trabajo trata sobre “La Ingenieria de Procesos aplicada a una
Planta Faenadora de Cerdos”, el cual pretende explorar a través de las
técnicas de ingenieria, las oportunidades de mejora que conlleven a
maximizar su eficiencia operativa e igualmente potencializar su capacidad de

respuesta a demandas futuras de cantidad, calidad e inocuidad de producto.

En el sector alimenticio la tendencia mundial, obliga a las industrias del ramo
a mejorar continuamente sus actividades operacionales, empresas que
demandan gran cantidad de mano de obra, muchas veces se quedan fuera

del contexto competitivo, pues con el avance de las tecnologias los procesos



manuales son una practica descontinuada asi como el tema responsabilidad

social son mas normados en el Ecuador.

En este estudio se analizan las variables que inciden en la productividad y
optimizacién de recursos, asi como también las opciones disponibles para la
solucion de los problemas. Dentro del analisis se incluyen la factibilidad y

facilidad de implantacién, los costos de inversion y los beneficios esperados.

Los diversos sistemas de soporte como las Normas ISO de inocuidad y
ambiental, las buenas practicas de bienestar animal y el sistema de
administracion de riesgos del trabajo, SART, también son objeto de andlisis

por su gran importancia en la naturaleza de estos tipos de procesos.

Finalmente se espera que este trabajo sirva como referencia valida para
empresas publicas o privadas, personas naturales o juridicas vinculadas a
este sector productivo que estén interesadas en desarrollar e investigar sobre
el tema, para su correcta aplicacidon técnica de acuerdo a sus necesidades,
aportando de ésta manera al desarrollo del area empresarial y de la

comunidad.
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INTRODUCCION

La industria alimenticia en su diversidad de productos tiene mucho en
comun. Lograr la satisfaccion del cliente brindando un producto sano,
confiable para el consumo y satisfactorio a sus necesidades nutricionales y

entre otras cosas a un precio accesible y justo.

Es conocido que las necesidades y el mercado, obligan a las industrias a
redisefiar sus procesos fomentando la investigacibn que tiene como fin
ultimo satisfacer las expectativas del consumidor final. La industria carnica
no es la excepcion. En el Ecuador especificamente, la industria porcina
presenta poco avance y recientemente se esfuerza en integrar en sus
procesos los conceptos de inocuidad y calidad de carne para el consumo

humano.

Un mercado insatisfecho, inseguro de consumir carne obtenida en plantas de
matanza publica y/o privada con infraestructura no alineada a estos
principios, demanda un plan de mejoramiento urgente que se traduzca en
una alta calidad de producto, con responsabilidad medioambiental y

relevantes indices de productividad.



El factor humano sigue siendo sin duda alguna el pilar fundamental de
cualquier organizacién porque tal motivo no puede dejarse de lado en este
analisis. Las condiciones operativas actuales requieren un diagnostico
enfocado a su bienestar, indagando sobre las enfermedades ocupacionales

y la ergonomia del trabajador.

El sector se viene desarrollando como se dijo al principio de una forma lenta
en estos Ultimos afios, en su mayoria en un proceso no tecnificado de
crianza, y con muy poca inversion en tecnologia para el procesamiento y
comercializacion de producto. De ahi la importancia y la oportunidad que se
presenta de aportar con una investigacion que promueva y avizore a la

industria carnica ecuatoriana como una industria de clase mundial.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1. Antecedentes

En una empresa Ecuatoriana. Localizada en Santo Domingo, con
estructura nivel Nacional, y conformada de una manera integral en
varias Unidades de Negocios, entre los cuales se incluye al
Negocio Porcino, cuyo Marco Estratégico ha sido delineado para

los siguientes 5 afios. (Ver figura 1.1 Marco Estratégico).
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{ OBJETIVOS PLANTEADOS A UN PLAZO DE 5 AROS ]

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

FIGURA 1.1 MARCO ESTRATEGICO DEL NEGOCIO

El Marco Estratégico enumera los cuatro factores criticos claves del
negocio con sus diversos objetivos e indicadores medibles, asi
como las diversas areas de interés relacionadas. Este alineamiento
empresarial y estructural es la mayor fortaleza de la compainiia, con
un enfoque directamente en el consumidor final y el fuerte

compromiso de ofrecer productos sanos y nutritivos bajo el



contexto de Responsabilidad Social Empresarial sin dejar a un lado

las relaciones con la comunidad.

Para complementar el marco estratégico de la compafiia se
establecieron los valores inter-institucionales, sobre los cuales se
construye la cultura de la compafila y que son: Integridad,
Solidaridad y Responsabilidad, valores que la caracterizan como
una compafia lider de alimentos en el Ecuador, gozando de alta
credibilidad y aceptacién, tanto en su imagen empresarial como en

Su marca.

El marco estratégico esta alineado con las proyecciones de
crecimiento de la demanda del mercado, que son sustentables ante
el creciente demografico, asi como del incremento de consumo per
capita de carne de cerdo, como nueva fuente de proteina sana,
carne blanca. En la actualidad (afio 2010) en el Ecuador se estima
un consumo per capita de 10 kg/persona anual [1], en Espania,

consumen un promedio de 83 kg/persona [2].



Consumo por lulos
En el pais existen 1.737 granjas anolperso[t)\g
porcinas
Distirian mas de 1 00 mil preductores
domésticos (traspatio).

Produdirian: 1 ,4 millones de cerdos.

10,36

dsawdlec (AFLEA

Luego, es importante reconocer y estimar el mercado hacia el cual
va dirigido la estrategia. El mercado ecuatoriano reconoce y exige
un producto seguro para el consumo, de facil accesibilidad, con una
buena imagen y presentacion, con los mas altos estandares de
calidad. Asi como el tiempo y disponibilidad de entrega, producto
fresco y con el peso justo, son los elementos diferenciadores que
agregan valor a nuestra propuesta dentro de Ila promesa de la

compafia hacia el cliente. (Ver figura 1.2 Mercado objetivo).



( EL MERCADO OBJETIVO ]
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[ PROMESAS FUNDAMENTADAS EN LA INTEGRIDAD DE LA COMPANIA ]

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

FIGURA 1.2 MERCADO OBJETIVO

La cadena de valor del producto, potencializa el valor agregado al
consumidor final, vinculando desde la granja, la planta faenadora a
la distribucion y comercializacion del producto. Los diversos
elementos claves como la seleccion de la genética de los animales
multiplicadores, los métodos de crianza, los controles sanitarios de
bioseguridad, de bienestar animal, de inocuidad, su importancia es
tal que incurre directamente en la calidad de producto final (calidad
de carne). La figura No. 1.3 muestra el flujo secuencial de la

Cadena de Valor del negocio porcino.
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Elaborado por: Gonzalo Espinoza

FIGURA 1.3 FLUJO DE CADENA DE VALOR

La primera etapa de la cadena de valor comienza con el
multiplicador de cerdos, el cual abastece a las piramides de
reproduccion de las futuras madres de los gordos o cerdos
comerciales que son los que llegan al mercado. En funcién de los
programas de reproduccion se sustituye a las cerdas madres para
dar mantenimiento al sistema. Estas cerdas dentro del proceso de
reproduccion (sitios 1) son inseminadas para luego pasar a la etapa

de gestacion que dura 114 dias, y posteriormente ser llevadas



hacia los galpones de maternidad en donde pasan el periodo de
lactancia por 21 dias. Los nuevos lechones son trasladados hacia
los sitios de recria (sitios 2) y las madres son devueltas hacia el
galpén de montas para iniciar su nuevo ciclo reproductivo. Aqui los
lechones son alimentados con diferentes dietas de alimentos

balanceados, permaneciendo hasta los 70 dias de edad.

Los lechones son trasladados hacia las granjas de engorde (sitios
3) en donde el cerdo alcanza el peso requerido hasta una edad de
165 dias. En ese momento los lotes de cerdos estarian listo para el

saque o despacho a la planta procesadora.

En la planta procesadora de cerdos, arranca la etapa donde se
faenan y se despresan los animales de acuerdo al requerimiento
del mercado, en los diversos productos, y en sus distintas

presentaciones.

En las etapas de distribucion y de comercializacion, de acuerdo al
segmento del mercado, se aplican estrategias diferenciadas, de
venta y de entregas, terminando en esta etapa la cadena de valor

al consumidor final



1.2.
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El estudio, objeto de esta tesis, se centra en la planta procesadora
de cerdos, en el area de Faenamiento, y su correlacion en la
cadena de valor dentro del entorno de la empresa, sus productos y

procesos productivos.

Las actividades productivas del area de Faenamiento de cerdos, se
enfocan desde la recepcion, noqueo y/o aturdido, degielle,
escaldado, pelado, chamuscado, eviscerado, corte de canal y su
respectiva clasificacion y almacenamiento. Todo esto mediante una
tecnologia convencional con mucha demanda de mano de obra,
que implica practicas de manufactura ineficientes y por

consiguiente genera desperdicio en los recursos utilizados.

Ubicaciéon y Localizacion

El negocio de cerdos tiene centralizada sus operaciones en la
provincia de Santo Domingo de los Tsachilas y en sus sectores
aledafios. Su sistema cuenta con 15 granjas porcinas para la
reproduccion, crianza y engorde de cerdos, las mismas que forman
parte de la cadena de abastecimiento de materia prima. El clima 'y
las bondades geograficas del este sector del pais fueron claves
para situar las operaciones del negocio. Se encuentra ubicada a

pocos Km. de la via a Quinindé.
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PLANO 1. LOCALIZACION DEL PREDIO

UBICACION:

SANTO DOMINGO DE LOS COLORADOS
SECTOR VALLE HERMOSO

PROPIEDAD
PRONACA CERDOS

RIO BLANCO

1.3. Materia Primay Productos
Los productos derivan de la siguiente Materia Prima:
Ganado Porcino.- Mamiferos domesticados de la familia de los
Suidos, que se crian en casi todo el mundo como fuente de
alimento. Los cerdos pertenecen al orden de los Artiodactilos (con

namero par de dedos).

Los términos cerdo, puerco, cochino, marrano o chancho se usan a

menudo indistintamente para nombrar a estos animales.
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Estos se clasifican dentro de la empresa en cerdos descartes,
comerciales y reproductores. Se faenan cerdos provenientes de
una casa comercial de nombre PIC, cuya linea de cerdos es la

Camboro. (Mezcla de razas).

Cerdo Descarte.- Cerdo que no alcanza el peso deseado en el
tiempo determinado. (No cumple con el peso segun su edad) y

crece muy lentamente.

Cerdo Comercial.- EI que cumple con el ciclo productivo, con el
rango de pesos en base a su edad. Este tiene un peso promedio de

120 kg. en 165 dias de vida.

Cerdo Reproductor.- Son los cerdos madres y padres, éstos se
faenan en la planta con propdsitos de obtener materia prima para
elaboracién de embutidos, su peso promedio es de 250 kg y 3 afios

de vida.

Procesos Productivos
A continuacion se detalla brevemente los procesos relacionados en

el area de faenamiento:
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Pesaje

Cada Granja envia a la planta, de acuerdo al programa de
produccién, camiones con cerdos. Los camiones transportan un
promedio de 50 animales. Este programa de saque se establece en
funcion de los horarios de carga y recepcion, cantidad de
camiones, capacidad de corrales, distancia de granjas a planta,
entre otros factores. Los camiones son pesados y de acuerdo a su
tara, se determina la cantidad de materia prima que se esta

receptando.

Desembarque

Una vez que los animales ingresan a la rampa de descarga, estos
son trasladados a los diversos corrales en forma ordenada. Su
recepcion se la realiza en horas de la noche previa al sacrificio. De
acuerdo al orden de llegada y la ubicaciébn en los corrales se
establece el programa de trazabilidad interna de materia prima. Los
animales a ser sacrificados deben permanecer al menos 14 a 18
horas sin ingesta de alimento, con un reposo minimo de 2 horas
antes del sacrificio. El abastecimiento de agua por medio de
mecanismo de chupones es a voluntad para cada animal. En estos
corrales se controla la temperatura de los cerdos, mediante

ventiladores y aspersores de agua



14

Duchay traslado al brete de aturdimiento:

Los animales son arreados al embudo colector, para su posterior
traslado a la manga individual de acarreo e ingreso al brete de
aturdimiento. El operario bafia el animal para eliminar la suciedad
superficial, asi como para mejorar la descarga eléctrica posterior,
acciona el pedal del piso falso del brete, coloca los electrodos del
aturdidor en la regidon cervical detrds de las orejas y un tercer
electrodo a nivel del corazoén, en las costillas de la regién toréxica
del lado izquierdo, y realiza la descarga eléctrica por un lapso de 4
a 5 segundos de forma continua., Con un voltaje inicial de 380

voltios.

Deguelle y desangre:

Posterior al aturdido, el animal cae a una mesa y mediante la ayuda
de gambreles, se lo iza, por sus patas traseras hacia arriba, hasta
el riel porta-canal por medio de un elevador. Luego se realiza la
operacion de degollado, operacion manual y con cuchillo acerado
de doble filo, seccionando el paquete carotideo (venas yugular y
arterias carotidas). Una vez realizada esta operacion, el animal se
desangra por un lapso de 4 a 6 minutos, la sangre se recolecta en
un canal para el procesamiento de harina. El cerdo es desplazado

en el riel, hasta la siguiente etapa.
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Escaldado:

En esta etapa al animal, se lo baja a una mesa, previa a introducirlo
a la tina de inmersion, donde se retira el gambrel y se le sumerge
en agua caliente a 62 °C. por el lapso de tiempo de 5 a 7 min. con
una solucién de soda caustica al 1% peso / volumen, esta facilita el
desprendimiento de las cerdas. Dentro de la tina el cerdo es
empujado por un operador con una paleta y acarreado hasta la

maéquina peladora de cerdos

Pelado o remocion de cerdas:

Mediante compuertas alimentadoras se acciona el sistema de
carga hacia la peladora, ingresan 2 cerdos a la vez por cada ciclo
de pelado, estos permanecen un tiempo estimado de 1,5 a 2
minutos. Girando en sentido contrario a las manecillas del reloj y al
eje central de la maquina que tiene unos brazos con placas
metalicas que afeitan al animal. El efecto de esta maquina es el de
eliminar cerdas. En esta etapa se eliminan aproximadamente el

85% de sus cerdas.

Después de transcurrido el tiempo recomendado, las compuertas
de descarga, depositan al cerdo en una mesa, en donde se

procede a sacar las pezufias aun adheridas, luego se colocan
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otros gambreles soporta cerdo, y se lo iza al riel de eviscerado. El
cerdo es empujado por un operador hacia el puesto de

chamuscado.

Chamuscado:

Mediante el empleo de un soplete el cerdo es chamuscado
manualmente por un operador, esta accion de chamuscar toda la
piel, es para quemar las cerdas residuales que adn permanecen
adheridas al cerdo, las mismas que no salieron durante el pelado

mecanico.

Pelado a mano:

Las cerdas adheridas que fueron chamuscadas, son desprendidas
en una operacion manual, en dos puestos de trabajo, el primer
puesto raspa desde la cabeza, brazos y hacia arriba para el
abdomen. El segundo puesto raspa del abdomen hacia las piernas

y patas traseras.

Eviscerado:
Comienza la operacion con el corte de ocote, y abertura del
abdomen, posterior se separa el recto (ocote), dependiendo del

sexo, el organo reproductor, evitando siempre la salida del
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contenido fecal. Se realiza un corte longitudinal a lo largo de la

linea alba y guinda las visceras blancas.

Las visceras blancas son colocadas en unos carros porta-visceras,
hasta ser llevadas al cuarto de lavado de visceras para su posterior

procesamiento de limpieza y despacho.

A continuacion se realiza la abertura del pecho y corte con sierra
del esterndn, se realiza un corte longitudinal a lo largo de la linea
media hasta el cuello. Luego se ejecuta la abertura del esternon de
la cavidad tor4cica, y evitando la rotura de visceras rojas alojadas
en esta cavidad. Las visceras rojas son colocadas en otros carros
porta-visceras, donde se separan las partes a ser comercializadas

para su inmediato enfriamiento.

Lavado de visceras:

En el lavado de visceras blancas, primero se separan el bazo,
estdbmago y pancreas, se los lava por separados, se les realiza
cortes seccionales con la ayuda de un cuchillo, y separando la
membrana que los cubre, asi como el bolo alimenticio en su
interior, los intestinos se cuelgan en la llave de lavado dejando
correr en su interior agua clorada a 20 ppm., se procura llenar

simultdneamente todo el trayecto del intestino grueso con suaves
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masajes manuales. Posterior se retira el agua y el contenido del

tracto digestivo separando el bolo para la produccién de harina

Lavado de visceras rojas; para la comercializacion se separan el
corazon, diafragma, pulmon, riidn e higado, se seccionan por la
mitad para el correcto lavado interior, y se depositan en un tanque
con agua clorada a 20 ppm, y hielo, se enfrian por debajo de 7°C

hasta su comercializacion y despacho en bidones con hielo.

Corte central del cerdo:

Se divide al cerdo por la mitad con el uso una sierra de cinta, a
través de un corte longitudinal a todo lo largo y por la mitad de la
columna vertebral, corte que inicia en la region ileo-sacra (principio
del recto) y termina en la articulacién que corresponde a la segunda
vértebra cervical, sin cortar la Gltima vértebra cervical. En esta
operacion del cerdo partido en dos, se denominan a las partes

divididas como canales.

Posteriormente se retira la médula espinal de cada canal

respectivamente y se desprende el unto o grasa intercostillar.

Registro, medicidon de grasa dorsal y clasificacion de canales:
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Utilizando una balanza de riel, se registra la informacion
correspondiente al peso individual de las canales procesadas, el
peso es la medida de juicio para la determinacion de la clasificacion

y contenido de magro.

La determinacion del contenido de magro del cerdo, se obtiene a
partir de la medicion de la grasa dorsal en el punto P2, punto
ubicado entre la 10ma. y 11ra. vértebra y desplazando un espacio
de 6 cm. de la linea central. Se realiza un corte seccional y con la
ayuda de una regla, se determina en mm la cantidad de grasa

ubicada en ese punto.

Una vez determinada la grasa dorsal, y con el empleo de la férmula

para determinar el contenido de magro:

_ 23,568—(21.348+GD)+(0.503+P) ;000

Y P

GD = grasa dorsal (pulgadas)

P = peso canal (libras)

Con la formula donde se ingresan las variables capturadas de
grasa en pulgadas y el peso del animal expresado en Ibs, se

determina el contenido de magro que posee el animal, elemento
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clave para la clasificacion y seleccion de canales de acuerdo a las

especificaciones técnicas de cada canal.

Corte parcial de cabeza y patas delanteras:

La cabeza y patas delanteras se desgonzan parcialmente para lo
cual se realiza el corte en la articulacion; en esta operacion existe
un desangre adicional del animal. Las cabezas y patas asi

obtenidas van junto con las canales al oreo y almacenamiento.

Limpieza externa de canal / lavado final:

Como paso final dentro del flujo del proceso de eviscerado, se
trasladan las canales a la etapa de lavado final, etapa donde se
procede a retirar todos los residuos de médula espinal adn
impregnados de cada una de las cavidades de la columna
vertebral, restos de la sierra, codgulos y residuos de cerdas. Este
lavado de la canal se realiza tanto interna como externamente

utilizando agua presurizada., entre 40 a 60 psi.

Almacenamiento:
Las canales de cerdo ingresan a la camara de canales N° 1, la cual
es de transito. Las canales permanecen en esta camara de oreo y

escurrido por un lapso de tiempo de 45 minutos, luego de lo cual se
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las transporta a la camara No.2 de oreo, donde las canales
permanecen otros 45 minutos mas y se clasifican para su
transporte a camaras de ecualizacion No.3 y No.4. Al finalizar el
ciclo en las camaras de ecualizacion, las canales deberan tener
una temperatura no mayor de 7°C, y en un plazo no mayor de 24

horas.

Analisis FODA

Este analisis FODA permite ver un estado general de los factores
externos e internos que afectan a la organizacién, y por ende
formular estrategias y/o propuestas de cambios que conlleven al
logro de los objetivos planteados. (Ver Tabla No.1 Matriz Analisis

FODA).
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MATRIZ FODA

Fortalezas

Debilidades

Factores

Internos

Compromiso de la Direccién para mejorar
eficiencia productiva

Disponibilidad de Recursos,infraestructura,
terrenos.

Cultura de Desarrollo y mejora continua

Capacidad instalada ineficiente

Consumo elevado de recursos

Sistemas de operacion
estandares inexistentes.

y Gestid

Perspectivas de Crecimiento de la demanda

Trabajar bajo normativas de Sistemas de Gestid
que den confiabilidad al proceso y producto final.

Mejoria en optimizacion de recursos reflejados en
indicadores de Gestion

Optimizacion de Costos de produccion

Investigacion e implantacion de proyectos
con propuestas tecnoldgicas que
incrementen la eficiencia productiva y
consecuentemente la racionalizacién en los
costos de produccidn.

Factores
Externos

Estrategias para maximizar las fortalezas 'y Estrategias para minimizar las debilidades y
(o] po rtunidades oportunidades maximizar las oportunidades

Plan de automatismo de procesos.
Planes internos de ahorro;mejora de
Sistemas Operacionales e introduccié
de los Sistemas de Gestion.

Amenazas

Tecnificacion de procesos por
competencia;costos competitivos
Sanciones por parte de organismos de control
sanitario y de seguridad alimentaria

Auditorias y Normalizacion de précticas de faenado
al nivel internacional

parte de la

Estrategias para maximizar
minimizar las amenazas

las fortalezas 'y

Capacitacion y aprendizaje para la
implantacion de sitemas de gestion vy
control de procesos.Benchmarking
tecnoldgico e investigacidn constante.

Estrategias para minimizar las debilidades y las
amenazas

Actualizacion tecnoldgica;Medicion y
evaluacion de
productividad.Certificacion de Sistemas
de gestion y maduracion de los mismos
alargo plazo.

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

1.6. Organizacion

1.6.1. Estructura Orgéanica

| GERENCIA DE PLANTA

JEFATURA DE PRODUCCION

SUPERVISION DE
PRODUCCION

OPERATIVOS

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

FIGURA 1.4. ESTRUCTURA ORGANICA
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1.6.2. Estructura Funcional

GERENTE DE PLANTA (1) |

JEFE DE PRODUCCION (1)

SUPERVISOR DE
PRODUCCION (1)

ASISTENTE DE SUPERVISOR
(1)

| OPERATIVOS (40) |

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

FIGURA 1.5. ESTRUCTURA FUNCIONAL

1.7. Justificativos
Se justifica a partir de la necesidad de demostrar que por medio de
un estudio de reingenieria de procesos, se puede obtener y lograr
ventajas competitivas que permita incrementar la produccion,

minimizar los costos y optimizar los recursos.

El exceso de empleo de recurso humano, asi como las condiciones
operacionales en la que se desenvuelven las operaciones, son

unos de los pilares de andlisis para esta re-ingenieria, dado el gran
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desgaste fisico que realizan los colaboradores en sus tareas

diarias.

Adicional, al evitar dilapidar los recursos como agua, y/o reducir la
contaminacion con residuales organicos, se ayudard a reducir los
impactos ambientales negativos para el ecosistema, elemento

clave en el control de los pardmetros normados medioambientales.

En el mundo globalizado, las empresas que no entran en la
categoria de competitividad mundial, y la implementacion en sus
sistemas operacionales de normativas internacionales de
produccién, calidad, marketing, medioambientales, y de seguridad

industrial, quedaran fuera de contexto para el siglo XXI.

Otro justificativo, es el estar preparados para los crecimientos de
produccién propuestos y demandados por el mercado, asi mismo el
no tener competidores internos inmediatos en igualdad de
condiciones, las puertas estan abiertas para captar todo ese
potencial mercado con un producto diferenciador, de no
implementarse este programa de re-ingenieria la empresa perdera
una gran oportunidad de crecer y facilitara el ingreso de

competidores extranjeros.
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1.8. Objetivos

1.8.1. Objetivos Generales

1.8.2.

El presente trabajo se encamina a establecer un estudio
previo e implantacion de mejoras productivas operacionales
en la linea de Faenamiento de cerdos, con el cumplimiento
de normas ISO 22.000, ISO 14.000, SART y de Bienestar
Animal, relacionando a lo largo de toda la cadena de valor, y
a su vez mantener el sistema propuesto encaminado a la

mejora continua.

Objetivos Especificos

Disefiar un sistema de produccion que apunte al incremento
de la productividad y a la reduccidbn de tiempos, y

optimizacién de recursos.

Implementar y concienciar el Control de mermas de proceso

para el mejor aprovechamiento de materia prima.

Implantacién, seguimiento y maduracion de los sistemas de
gestion normados.

Crear cultura de calidad y mejora continua en el personal.
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1.9. Metodologia
Para el desarrollo del presente estudio se contemplan las

siguientes fases:

Descriptivo de la situacion Inicial, Analisis operacional e impacto de
problemas encontrados, alternativas de solucion, Implantacion de la
propuesta, Conclusiones y/o Recomendaciones. Estas fases

alcanzan el desarrollo interno del proceso de faenado de cerdos.

El presente trabajo esta ubicado dentro de un disefio experimental
y de medicién cuya muestra esta conformada por las variables que
incurren en los procesos productivos como mano de obra,

magquinaria, métodos de trabajo, materiales, entre otras.

Las fuentes de datos estdn dadas a partir de la observacion,
entrevista, fuentes secundarias como asesoramiento y cotizacién
de tecnologias asi como de practicas empiricas, internet, entre
otras. Entre los Instrumentos a utilizar estan las Hojas de ruta de
procesos, camaras fotogréaficas, software para disefio de planos,

equipos computacionales y los utilitarios, etc.
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Para las etapas de procesamiento y analisis de datos se utilizaran
las plantillas para andlisis de procesos, estudios comparativos y

descriptivos de resultados.

1.9.1 Marco Tebrico

De acuerdo a los Fundamentos Teoricos se define la
presente evaluacion como el proceso por medio del cual se
busca y se utiliza informacion procedente de diversas
fuentes para llegar a un juicio de valor sobre el sistema

operativo actual con que cuenta el proceso de Faenamiento.

Se toman en cuenta las caracteristicas del contexto donde
se desarrolla el proceso, las particularidades, necesidades,
posibilidades e intereses de cada componente. Involucra las
dimensiones intelectual, social, administrativa, y productiva
del proceso; asi como a los demas elementos externos y
actores junto a las condiciones del entorno socioeconémico

del sector agroindustrial.

El estudio se lo realiza a lo largo del proceso productivo en
sus distintas etapas de forma planificada, promoviendo la

intervencién de los distintos actores en el proceso de
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evaluacion, comprometiendo a los jefes de area, directores y
trabajadores en el mejoramiento de los procesos, a través de
la comunicacién constante y presentacion de avances

oportunos.

1.9.2 Marco Regulatorio

Los organismos de control y de verificacion ya sean éstos
locales o internacionales, hacen hincapié en la importancia
de que las empresas asignen recursos para la investigacion
y reduccién de impacto al medio y a la comunidad como

producto de sus operaciones diarias.

Es asi, que por tratarse en este caso de una empresa de
productos alimenticios frescos, también incluye normativas
para la garantia de inocuidad alimentaria, defendiendo de
ésta manera la salud de los consumidores; por otra parte las
leyes estatales formulan procedimientos para el correcto
manejo de desechos y emisiones, las cuales deben ser
sustentadas en los ITD (Informes Técnicos Demostrativos)

gue anualmente solicitan.
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De la misma manera el Instituto Ecuatoriano de Seguridad
Social, dentro de las normativos de Seguridad y Salud
Ocupacional regula las condiciones de trabajo y relacion con
el empleador, preservando de ésta manera la seguridad
fisica, mental y emocional del empleado, para lo cual la
empresa debe orientar gran parte de su gestion a brindar
condiciones seguras de trabajo a través de un monitoreo

constante de riesgos.
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CAPITULO 2

2. SITUACION ACTUAL

2.1. Generalidades de la Produccion
Tal como se indicé en la introduccién y presentacion del tema, el
ciclo productivo inicia desde la seleccion de la genética del cerdo
hasta su procesamiento y despacho en planta, pasando por la

distribucion y comercializacion de los productos

La produccion en la planta funciona como un sistema, en el cual
conjugan la entrada de recursos, mano de obra, de gestién y/o
conocimientos durante todo el proceso operativo, obteniendo las
salidas de productos terminados, listos para su comercializacion y
distribucion. Un esquema simple, para el proceso de Faenamiento

se representa en la figura 2.1:
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INPUTS | | outputs |
TRABAJO

CAPITAL | M| OPERACIONES » PRE‘E;::\ETO
GESTION

Materia prima : Cerdos en Pie

Materiales : Utiles de Trabajo y PRODUCTIVIDAD

L . e - CANALES O CARCASAS
Limpieza ,Equipos y edificio
— -SUBPRODUCTOS
-DECOMISQS
-DESECHOS SOLIDOS Y

LIQUIDOS
-EMISONES DE GASES

Mano de Obra: Personal
Operativo y Supervision

Informacion: Programas de
Produccion,Soportes

Otros Insumos:
Energia,Vapor,Gas, Agua,Diesel

Elaborado por : Gonzalo Espinoza

FIGURA 2.1. ENTRADAS Y SALIDAS DE PROCESO
FAENAMIENTO

Produccion histérica y crecimiento anual Proyectado
A continuacion se presentan las cifras histéricas de 5 afios de
produccion hasta el afio 2002, fecha de inicio del estudio en la

planta de Faenamiento.
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Datos Histéricos de Produccion
Periodos (n) 1 2 3 4 5

1. Indicadores

de produccion 1998 1999 2000 2001 2002
1. Cerdos procesados (unid 49,026.0 71,883.0 96,802.0 93,241.0 151,142
2. Peso en pie (Kg totales) 4,458,424.4 6,403,337.6| 8,440,166.4] 8,151,128.2 14,705,723
Peso en pie (kg/cerdo) 90.9 89.1 87.2 87.4 97
Numero de dias procesados 257 257 257 256 257
Numero de Cerdos/dia 191 280 377 363 588
Crecimiento acumulado comparado al afio 1998
% Crecimiento (cerdos) 46.6% 97.5% 90.2% 208.3%
% Crecimiento (Kg) 43.6% 89.3% 82.8% 229.8%
Crecimiento Anual comparado al periodo inmediato anterior
% Crecimiento (cerdos) 46.6% 34.7% -3.7% 62.1%
% Crecimiento (Kg) 43.6% 31.8% -3.4% 80.4%

Fuente: Planta Procesadora de Cerdos

Como se puede apreciar, la planta en el afio 2002, producia la
cantidad de 588 cerdos/dia, en un turno aproximado de 10 horas y
257 dias laborales afio. En el proceso trabajaban 40 personas
distribuidas en las diferentes etapas del proceso. El porcentaje de
crecimiento histérico en nimero de animales promedio era del 35%
y el crecimiento del peso en pie, en kg. pasé de 90 kg. a 100 kg.

con un 38% de incremento total de produccion en kg.

En el mismo cuadro, para el periodo 2001 se aprecia una leve
reduccion en cuanto a numero de animales y Kg. totales

procesados. Esto se debe a la restriccion en saques de cerdo con
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el fin de incrementar el hato reproductivo para poder llegar a

cumplir las metas de crecimiento en los periodos subsiguientes.

El crecimiento proyectado para el siguiente quinquenio afio 2002 al
2007, se detalla en la tabla 3. Con este programa de crecimiento,
se conjuga la correlacion con el programa de montas y
reproduccion en el hato porcino de granjas, asi como el programa
de faenas diarias. Consecuentemente, en funcibn de los

parametros productivos se obtuvieron los siguientes resultados:
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TABLA 3.
CIFRAS DE CRECIMIENTO EN LA PRODUCCION ANUAL

Comparativo de Crecimiento Anual

1. Indicadores
de produccion 2002 2003 2004 2005 2006 2007

1.Cerdos procesados(unid) 151,142.00 174,000 195,000 210,000 230,000 250,000

2.Peso en pie (Kg totales) 14,704,871 18,270,000 | 21,450,000 | 23,100,000 | 26,450,000 | 30,000,000

Peso en pie (kg/cerdo) 97.3 105.0 110.0 110.0 115.0 120.0
Numero de dias procesados 257 257 257 257 256 257
Numero de Cerdos/dia 588 677 759 817 895 973

Crecimiento acumulado comparado al afio 2002

% Crecimiento (cerdos) 15% 29% 39% 52% 65%

% Crecimiento( Kg) 24% 46% 57% 80% 104%

Crecimiento Anual comparado al periodo inmediato anterior

% Crecimiento (cerdos) 15% | 12% 8% 10% 9%

% Crecimiento( Kg) 24% | 17% 8% 15% 13%

Fuente : Planta Procesadora de Cerdos Afio - 2002

Del analisis de estas cifras se concluye un crecimiento promedio
anual del 11% de produccion en numero de animales, y, en peso se
pasé de 97,3 kg. en pie a 120 kg. para el afio 2007, resultando un
crecimiento promedio anual de kg. procesados del 15%. Para el
afio 2007, practicamente se duplico la cantidad en kg. procesados

en la planta.




35

Estas serian las cifras con la que el proyecto sustentaria su

evaluacion a lo largo del estudio.

2.1.1. Inventario de los Procesos
La tabla No. 4, permite cuantificar la cantidad de actividades,
y su delimitacion por zonas operativas, en el proceso de
Faenamiento, asi como las frecuencias de las actividades y

los responsables de su ejecucién

En el proceso de Faenamiento, existen 33 actividades, 5
etapas funcionales, 3 diferentes categorias de funciones

operativas y todas las actividades son de diaria ejecucion.
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Actividad Etapa de Proceso Responsables Frecuencia
1 [Recepcion de Cerdos Corrales Operativos Diario
Acarreo a corral
2 |Permanencia Temporal Corrales Operativos Diario
en corrales
3 |[Traslado 1, desde el corral a Corrales Operativos Diario
manga de Acarreo
4 |Permanencia en manga Corrales Operativos Diario
de acarreo
5 |Traslado 2.Manga de acarreo Corrales Operativos Diario
al puesto de noqueo
6 |Inspeccion Parametros de Matanza Monitorista de Diario
Noqueo Control de Calidad
7 |Nogqueo Matanza Operativos Diario
8 |Colgado en Rieles Matanza Operativos Diario
9 |Deguelle del cerdo Matanza Operativos Diario
10 (Desangrado del Cerdo Matanza Operativos Diario
11 |Transporte a escaldadora y Matanza Operativos Diario
Descolgado
12 |Inspeccion Parametros de Desinfeccion y limpieza Monitorista de Diario
Escaldado de carcasa Control de Calidad
13 |Escaldado.62°C Desinfeccion y limpieza Operativos Diario
de carcasa
14 |Pelado del Cerdo Desinfeccion y limpieza Operativos Diario
de carcasa
15 |Enganche y colgado en rieles Desinfeccion y limpieza Operativos Diario
de carcasa
16 |Chamuscado Desinfeccion y limpieza Operativos Diario
de carcasa
17 |Repelado y lavado superior Desinfeccion y limpieza Operativos Diario
de carcasa
18 |Repelado y lavado inferior Desinfeccion y limpieza Operativos Diario
Corta patas traseras de carcasa
19 |Corte Parcial de la cabeza Desinfeccion y limpieza Operativos Diario
y patas delanteras de carcasa
20 |Transporte de patas Desinfeccion y limpieza Operativos Diario
de carcasa
21 |Extraccion de Visceras blancas Eviscerado Operativos Diario
22 |Transporte de Visceras Eviscerado Operativos Diario
blancas al area de lavado
23 |Abertura del pecho Eviscerado Operativos Diario
24 |Extraccion de Visceras Rojas Eviscerado Operativos Diario
25 |Transporte de Visceras Eviscerado Inspecciona Medico Diario
Rojas al area de lavado Veterinario
26 |Separacion de espina dorsal con Preparacion de Canales Operativos Diario
sierra circular
27 |Limpieza de residuos(Lavado) Preparacion de Canales Operativos Diario
28 |Lavado final Preparacion de Canales Operativos Diario
29 |Inspeccidn y registro Preparacion de Canales Operativos Diario
Pesaje
30 |Transporte a Camara # 1 Preparacion de Canales Operativos Diario
31 |Almacenamiento en Preparacion de Canales Operativos Diario
Camaras de canales # 1
32 |Transporte a Camara # 2 Preparacion de Canales Operativos Diario
33 |Almacenamiento en Preparacion de Canales Operativos Diario

Camaras de canales # 2
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2.1.2. Diagrama de los Procesos

2.1.3.

Las técnicas de representar graficamente los procesos son:
El diagrama de las operaciones, El diagrama de recorridos, y
El diagrama de andlisis de las operaciones; estos diagramas
ayudaran a describir las diversas etapas operacionales, sus
puntos de ubicacién de los procesos, de forma secuencial,
hasta la obtencion del producto final.

El objetivo principal de estas representaciones graficas es el
ayudar a reconocer todas las actividades e insumos que den
valor agregado al producto y el camino para lograr obtener la

calidad requerida por nuestros clientes.

Diagrama de las Operaciones

Este diagrama muestra el flujo descriptivo de las diferentes
actividades generales de los componentes del Producto
(Canales de Cerdo), en secuencia légica e inter-relacionadas
con las distintas areas de la planta.

En si el diagrama representa una distribucion real de
operaciones. De esta manera se pueden desarrollar nuevas
distribuciones y/o mejorar las existentes, asi como alterar el

orden logico de las actividades. A continuacion la figura 2.2.
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FIGURA 2.2. DIAGRAMA DE LAS OPERACIONES DE

FAENAMIENTO
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TABLA 5.
RESUMEN DIAGRAMA DE LAS OPERACIONES-FAENAMIENTO

AREAS
SIMBOLOGIA Faenado Lav. Visceras|Lav. Patas

O Operacién 17 2 1
q Transporte 9 1 1
D Inspeccién 3 1 0
D Demora 0 0 0

V Almacenamiento 4 0 1
33 4 3

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

En la tabla 5, se observa que el proceso de Faenamiento, se
distribuye en 3 éareas fisicas, tales como el area de lavado
de Visceras, el area de lavado de Patas y el area de
Faenado de cerdos .En cada é&rea se enumeran las
operaciones propias de cada proceso, siendo la mas
numerosa el proceso de faenado con 33 actividades, dando

un total, para este nivel de desagregacion de 40 actividades.

De acuerdo a la descripcion de este diagrama se puede

concluir lo siguiente:



2.1.4.
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-No existen actividades de inspeccion en la recepcion de los
cerdos, ni de sus condiciones y/o manejo de tiempos que

permanecen en corrales.

-Las actividades que no agregan valor son 11 de transportes,
5 de almacenamientos, 4 de inspeccion, se debe estudiar su

posible eliminacion o justificarlas.

-El proceso de lavado de patas se encuentra en un area con
un alto potencial de contaminacion (area de lavado de
visceras), teniendo en cuenta que se trata de un producto
cuyas especificaciones demanda empacarse en fresco, esto

es menor a 4 °C.

Diagramas de Recorrido

Este diagrama es una grafica que muestra el desplazamiento
del cerdo a través de las diferentes actividades del proceso
de Faenamiento, en el Layout o distribucion de area
existente. Se representa a través de una linea continua que
se dibuja segun la trayectoria del producto. En él se puede
apreciar el principio basico de este tipo de procesos como es

el desposte o desprendimiento de partes. En el Apéndice 1
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se detalla areas independientes para el procesamiento de
subproductos tales como lavado de patas, lavado vy

despacho de visceras.

El principal objetivo de este diagrama es determinar la
secuencia légica y racional del movimiento de la materia
prima. Se observa claramente en sectores como el
eviscerado, desplazamientos curvos innecesarios, asi como
distancias entre las etapas del proceso superior a los 10m.
Estas consideraciones serdn claves para el redisefio y
adecuacion de infraestructura muy aparte de lo que podria

significar las ventajas en el uso de nuevos equipos.

La distancia total recorrida del cerdo dentro del proceso de
faenado, es de 140.2 mts, desplazado manualmente, a lo

largo de toda la linea productiva.

No existen retornos o contra flujos operativos, sus
actividades son secuenciales e intermitentes, con excepcion
del proceso de recoleccion de visceras, hacia el area de
lavado, que inter-secciona el riel de colgado de cerdos, con

una frecuencia constante durante el proceso operativo.
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2.1.5. Diagramas de Anélisis de la Operaciones

Este diagrama permite no solo describir la secuencia de
actividades que componen el proceso, sino que también
determina métricas para la valoracion de cada una de ellas,
ya sea en ciclos operativos o distancias recorridas. En fin,
ayuda a reconocer ciertos detalles y observaciones que son
claves para el plan de mejora que se pretende instaurar en la

linea.

Los diagramas de andlisis de las operaciones de las
secciones que comprenden el faenado de cerdo se

describen en las figuras 2.3, 2.4y 2.5, respectivamente.
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE LAS OPERACIONES . Emggfugii DE RESUMEN PRONACA.MR CHANCHO
e I [
[ 17 | 10s8 LINEA: CANALES
DIAGRAMA |::> 9 |z6738 SECCION: FAENAMIENTO
gasapo enEL: [ [ ] 3 |oss2 PRODUCTO: | CANALES COMERCIALES
PRODUCTO 29 |1s5.25 CODIGO:
0 0 Elaborado por: Gonzalo Espinoza
INDICACIONES 4 345 Aprebado por:
CUANTITATIVAS PRODUCEIC 140.22 HOJA #: 1
§ z Tiempo por unidad | T.en minutos o
DESCRIPCION DE ELEMENTOS 5 ; z |2 OBSERVACIONES 2
2|12 2 |2 =
Efz|5|2|O|2|0[D |V
O E;D DV TODA ACTIVIDAD QUE NO REGISTRE
1179 1 | s0 0.5 DOTACION VA POR CUENTA DE LA
O E> O Dv 240[ACTIVIDAD INMEDIATA ANTERIOR
30 QUE REGISTRE
0 ,*ﬁ DV 0.301
129 | 1 14
15
OB DDk w
0.505
acamreo al p O Ekﬂ DIV 98 [ 1 5
ion Parametros de E}E 0.2 Esta actividad lo realiza el
6 O J4 D v 1 Monitorista de calidad
0.485
, eH 0D .|, ],
Colzado en Risles % E> OD& 0.501
8 3 1 1
\ [Degnsile d C E> 0D e ) 0.215
[Desangrado del Cardo CP\E> ODN 0.44]
237 | 0 8
O D D v 0.685
417 | 2 2
O E> D v 0.2 Esta actividad lo realiza el
0 2 Monitorista de calidad
1
, [Escaldade.62°C GE} ODN Wl 0.737
[Petado el Cerdo QD E> OD 0.737
14 195 | 1 2
[Enganche ycolgado en sickes % E;" 0D~ 0.848
15 3 1 1
Chamussado % E> 0D~ 0.637 X
16 2 1 5
[Repelado v lavado superior % E} ODN 1.426 X
17 413 | 2 1
1.148
d0DV azs| 2| 1 X
0.442
QE> Ub¥| 375 | 1 1
0.16
Ow D D v 10 0 100 X
0.632
ooOpNM . |, ] .
s O D D v 0.250 6 personas lavan visceras X
[blancas 2l drea de lavado 0 |0
|abertura del ODN 0.514
23 (ﬁq 15 | 1 1
[Extraccion de Visceras Rojas E> 0D 0.452
24 255 | 1 1
i O - D D v 0.250 Las visceras blancas y rojas
6 sins
[ 0 las inspecciona el Medico Veterinario|
2 dorsal con E> 0.626
26 |sierra circuler d DDV 27 | 1 1 X
[ itupiezs gz residuosdavade) E} 0491
. PRUDM .| .| .
[Lavado final 1E> O 0.508
28 12 | 1 1
I i6n yregistro 0.291
T 1)) I
Transports 2 Camara 1 oFODN 0.513
30 10.39] 1 2
[Almacenami ') E> [w][9:7 45|Proceso de oreo
i 110
0.513
© ﬁ DV 18.02| 1 2
'S E> O ’D\V 1o 45|Proceso de oreo
TOTALES 140.2| 26 10.9 | 3.68 [ 0.69 | 0.00 |345.0 2| 0] 0] 5

FIGURA 2.3 DIAGRAMA DE ANALISIS DE LAS
OPERACIONES-FAENAMIENTO



44

DIAGRAMA DE ANALISIS DE LAS OPERACIONES

CUADRO DE RESUMEN

PLANTA PROCESADORA

METODO ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
RESUMEN | NUMERO |TIEMPO NUMERO [TIEMPO NUMERO [TIEMPO
O 2 [3.6054 LINEA: LAVADO DE VICERAS
DIAGRAMA IZ:} 1 |0.0339 SECCION: LAVADO DE VISCERAS
BasaDOENEL: | [ ] | 1 | o025 PRODUCTO: VISCERAS COMERCIALES
PRODUCTO |TOTAL| 4 [3.889 CODIGO:
0 aborado por: onzalo Espinoza
D | o Elaborado p Gonzalo Espi
INDICACIONES N 0 0 Aprobado por:
CUANTITATIVAS NIDAD DE PRODUCCION Distancia 12.36 HOJA #: 1
e HE g
P zl < < 5 z g Tiempo por unidad | T.en minutos MEL™ &
i © & ox (©
DESCRIPCION DE ELEMENTOS 2l5|212(8| 2 |5| & OBSERVACIONES <|Z|E|E
xlzlelo|g| < [z| E A
Elz5)23|85| 3 |©|n|O|D |V HEHE
N |QUE-DONDE-CUANDO-COMO-QUIEN 5(z(8|4(2|3 |3 § z18z|3
Inspeccion de Visceras D 0.25 Las visceras blancas y rojas
1 O 9 D v 0 las inspecciona el Medico Veterinario
Lavado de Visceras y E> |:| D v 1 |3.355 TODA ACTIVIDAD QUE NO REGISTRE
2 |puesto en jabas 5 DOTACION VA POR CUENTA DE LA
[ Transporte de jabas a zona de D 0.034 ACTIVIDAD INMEDIATA ANTERIOR
3 |despacho O D V 12|1| 36 QUE REGISTRE . X
Despacho de visceras E> D 0.25
\ ol=]mbl\v N
TOTALES 12| 6 3.605 | 0.034 | 0.000 | 0.000 | 0.000 1 01 0f O
DIAGRAMA DE ANALISIS DE LAS OPERACIONES CUADRO DE RESUMEN
WETODO ACTUAL | _PROPUESTO DIFERENCTA PLANTA PROCESADORA
RESUMEN [ NUMERO [TIEMPO__| NUMERO [TIEMPO__| NUMERO [TIEMPO
O | 1 |oss3s LINEA: CANALES
DIAGRAMA |:> 1 |oo1s3 SECCION: LAVADO DE PATAS
BASADO EN EL: |:| 0 0 PRODUCTO: PATAS DE CERDO
PRODUCTO | TOTAL 2 0.369 CODIGO:
D 0 0 Elaborado por: Gonzalo Espinoza
P P!
INDICACIONES N1 60 Aprobado por:
CUANTITATIVAS INIDAD DE PRODUCCION| Distancia 40 HOJA #: 1
e 2| € g
Slx|. 32 |z| o Tiempo por unidad | T.en minutos MEIE S
DESCRIPCION DE ELEMENTOS %‘() g I8¢ 8 3 OBSERVACIONES S(Z(E|E
zlz|Elo|lg]| < || E S|e|x (7
wl<|z[2|2]5 B 2 S|s|e|z
N que-onpe-cuacocovoquen |5 [E|S(B|Z[ B (8] & O E> |:| D v @18 2 %
Lavado de Patas y E> ap~ TODA ACTIVIDAD QUE NO REGISTRE
1 |colocado e jabas Q 1 0.353 DOTACION VA POR CUENTA DE LA
Transporte hacia el area de Q ACTIVIDAD INMEDIATA ANTERIOR
2 |deshuese O D v 40 | 1| 100 0.015 QUE REGISTRE . X
Almacenamiento temporal E>
8 O d D M 1| 400 60
oblop~
TOTALES 40 |2 0.353]0.015 | 0.000 | 0.000 |60.000 11 0 0[O0

FIGURA 2.5. DIAGRAMA DE ANALISIS DE LAS
OPERACIONES-LAVADO DE PATAS

De acuerdo a los diagramas mostrados, se puede concluir lo

siguiente:
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Existen actividades que comprenden grandes
desplazamientos y que son muy frecuentes en la jornada
diaria, tales como el transporte de visceras blancas y rojas
desde el area de eviscerado hacia los puestos de lavado; de
igual forma sucede con las patas. En ambos casos un
operador realiza esta tarea transportando pequefos lotes en

jabas segun lo que se genere en la linea.

En la etapa de faenamiento existen 9 actividades de
transporte con tiempo total de 3.676 min/cerdo que
corresponde al 24% del ciclo operacional, lo que hace
suponer ciertas oportunidades de racionalizacion en los

desplazamientos de producto.

Dentro de las tres actividades de inspeccion, ninguna
corresponde a la llegada y permanencia en corrales de los
cerdos, siendo este un punto importante para empezar un

programa de Bienestar Animal y de seguridad alimentaria.

El tiempo de permanencia en corrales era inestable. La poca
capacidad de los mismos obligaba a los camiones que

transportan cerdos a esperar largas jornadas para poder
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descargar cerdos. Esto es desde las 9h00 hasta las 14h00

aproximadamente.

La distancia total recorrida de es de 140.2 m, considerada
desde la descarga de cerdos, ingreso a corrales, ingreso a
area de faenado, desplazamientos curvos a lo largo de la
linea, transporte de subproductos, y actividades de

almacenamientos.

Existen actividades de transporte que no agregan valor. Tal
es el caso del almacenamiento de canales que
continuamente se traspasaban desde la camara de canales
1 a la camara de canales 2, con un ciclo de oreo corto de 45

min. en cada una.

Para el proceso de lavado de patas existe un
desplazamiento importante hacia el sector de corte y

empacado de aproximadamente 40 m.

Existen actividades que pueden ser eliminadas (4) y por

simplificar (5), se presentara alternativas de solucion.
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2.2. Capacidad y Balance de Linea
Un balance de linea es una matriz a través de la cual se conjugan
variables tales como tiempos de proceso por operacién, nimero de
operarios y tasas de produccion por ciclos especificos. Un indicador
importante a determinar es la eficiencia operacional obtenida a
través del grupo o elementos que funcionan como una sola unidad
de trabajo. Las capacidades reales y tedricas también son incluidas
en el calculo. A continuacion la tabla 6 describe el balance de linea

del area de Faenamiento.



TABLA 6.
BALANCE DE LINEA AREA DE FAENAMIENTO

Linea : FAENAMIENTO
Cantidad(can/dia): 588
Hr/Turno: 9.8 Productos: Canales Comerciales
Produccién en: Operaciones: 23
(mir/canal): 1 Total Operarios: 26
Prod/Hr: 60 Eficiencia: 62.1%
1.43
Dot .por | Dotacion i
Secuencia Operaciones t(seg) [ Total t(min) T diferencal Tlempo. real Prod/Hr
operacion Real por unidad
1 Recepeion de Cerdos | 30 | 5, 0.5000 0.926 0.500 1 0.500 120.0
Transporte a corral
Permanencia Temporal | | 0.0000 0.000 0.000
en corrales
Traslado 1, desde elcorral a 118.03 1,4 o3| 3005 1.126 0.301 1 0.301 199.7
manga de Acarreo
Permanencia en manga (| 0 0.0000 0.000 0.000
de acarreo
Traslado 2Mangade 130311 50 3 | 5051 0.921 0.505 1 0.505 1188
acarreo al puesto de Nogueo
Inspeccion Parametros de 12 12 0.2000 1.226 0.200
Noqueo
7 Nogqueo 129091 5000|  0.4848 0.942 0.485 1 0.485 123.8
8 Colgado en Rieles 130061 3606|  0.5010 0.925 0.501 1 0.501 1198
9 Deguelledelcerdo  112.90} 156 | (3150 1211 0.215 1 0.215 279.1
Desangrado del Cerdo 26.4 26.4 0.4400 0.986 0.440
T'a"5p°,[‘ea55°“'dad°'a v 1410941 00|  0.6848 0.742 0.685 2 0.342 175.2
Inspeccion Parametros de 12 12 0.2000 1.226 0.200
Escaldado
13 Escaldado.6°C 144231 423| 07372 0.689 0.737 1 0.737 81.4
14 Pelado del Cerdo 144194 4010|  0.7365 0.690 0.737 1 0.737 81.5
15 Enganche y colgado enrieles 150.86] 56 g6 | o 477 0579 0.848 1 0.848 708
16 Chamuscado 198241 3824|  0.6373 0.789 0.637 1 0.637 94.1
17 Repeladoy lavado superior 18558 | g5 59| 5 4263 0.000 1.426 2 0713 8a.1
18 Repeladoy lavado inferior | 68.97 | g5 o7 | 1 1495 0.277 1.150 2 0.575 104.4
Corta patas traseras
19 Corte Parcial delacabeza 126511 56 5 | 4418 0.985 0.442 1 0.442 135.8
y patas
Transporte depatas | 9.6 | g ¢ 0.1600 1.266 0.160
Bxtraccion de Visceras blancas | 37.91f 57 g1 | 6318 0.795 0.632 1 0.632 95.0
Transporte de Visceras | 15 | 15 0.2500 1176 0.250
blancas al area de lavado
23 Aberturadelpecho 3082 55 g5 | 5137 0913 0514 1 0514 1168
24 Extraccion de Visceras Rojas | 20511 59 51 | (4018 0.935 0.492 1 0.492 122.0
Transporte de Visceras 15 15 0.2500 1176 0.250
Rojas al drea de lavado
26 Separacion de espinadorsal 18758} 47 gg | gog3 0.800 0.626 1 0.626 95.8
con sierra circular
27 Limpieza de residuos(Lavado) | 2946 | 5q 46| 0 4910 0.935 0.491 1 0.491 122.2
28 Lavado final 120994 3049|  0.5082 0.918 0508 1 0508 1181
29 Inspecciony registro | 17-471 17 171 0 2912 1.135 0.291 1 0.291 206.1
Pesaje
30 Transportea Camara# 1 13076} 55 76| 5127 0.914 0.513 1 0.513 117.0
Almacenamiento en —— o 0.0000 0.000 0.000
Camaras de canales # 1
Transportea Camara#2 18076 55 76| 5127 0.914 0513 1 0513 117.0
Almacenamiento en
’ —— o 0.0000 0.000 0.000
Cémaras de canales # 2

Elaborado por : Gonzalo Espinoza 15.25 26.0 12.1

. . . 12.1
eficiencia = ——————x100% = 62.1%
(0.848 x 23)
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La tabla 6 describe una capacidad de linea tedrica de 71
cerdos/hora, mientras que la velocidad real medida a través de
datos histéricos en una jornada de 9.8 horas es de 60 cerdos/hora.
De aqui se deduce una eficiencia de linea del 62.1% en el balance
respectivo, demostrando asi la falta de una correcta distribucién de
recursos y mano de obra que a diario se desperdicia y que se
agrava aun mas por factores que inciden cualitativamente, tales

como .

-Los operadores manejan el ritmo de trabajo y de velocidad de
linea a voluntad. No hay control de paras de proceso.

-Existe un desbalance muy claro entre actividades de la linea, lo
gue provoca una eficiencia operacional muy baja. La velocidad
promedio de 60 cerdos/hora, da una tasa de 1 cerdo/min que seria
el tiempo maximo permisible por operacion. En ciertos puestos se
observan ciclos de menos de 30 segundos, pero que debido a las
distancias entre puestos e infraestructura del area, seria muy dificil
combinar o reagruparlos. Este hecho origina gran cantidad de
tiempos muertos.

-Falla en la supervision y distribucion racional de las operaciones.
-Elevado indice de absentismo, por rotacién, controles inadecuados

de permisos.
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-No tener un horario especifico de descanso y salidas del area
operativa.

-No cuentan con un método de trabajo normado.

-Las operaciones demandaban mucho esfuerzo fisico y las
condiciones de trabajo como ruido y temperatura influyen

directamente en el rendimiento del personal.

Las tablas 7 y 8 muestran la distribucién del personal directo e
indirecto del area de Faenamiento; asi mismo los comparativos

entre la eficiencia real y teorica respectivamente.

TABLA 7
DISTRIBUCION DEL PERSONAL DE
FAENAMIENTO

Descripcidn/area # Personas Categoria
Linea de Faenado 26
Lavado de Visceras 6
Lavado de Patas 2
Auxiliar de Produccidén 1
2
2
1

Directos

Limpieza de area

Vacaciones

Envio de sangre, hielo y garruchas
Total 40

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

Indirectos
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TABLA 8.
CAPACIDAD REAL Y TEORICA DEL FAENAMIENTO

Resultados balance de Linea Valores
Tiempo Critico (cuello de botella) 0.85 min/canal
Capacidad tedrica 71 cerdos/Hora
Capacidad real 60 cerdos/Hora
Eficiencia balance de Linea 62.1%
Ciclo en el proceso/canal 60 min

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

La linea de Faenamiento cuenta con 40 personas, de las cuales 26
actuan directamente en las tarea de faenado tal como lo describe el
diagrama de analisis de operaciones y balance de linea respectivo.
Esta plantilla podria variar en funcién de los cambios operacionales

y administrativos que se generen a futuro.

Un dato importante demuestra que el tiempo total de proceso
desde que un cerdo muere hasta que llega a la camara de oreo es
mayor de 45 min, siendo un valor muy elevado para las condiciones

de inocuidad que se pretenden alcanzar.

Es claro que todas estas observaciones serviran como base para el
disefio en la organizaciébn y métodos de trabajo alineados a la

eficiencia operacional que busca alcanzar el proyecto.
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Las distintas areas o secciones de procesos tienen diferentes

capacidades de almacenamiento, que se detallan en la tabla 9,

donde se aprecia que el proceso no estaba balanceado para una

demanda de 588 cerdos/dia.

TABLA 9.

CAPACIDAD DE ALMACENAMIENTO

Ubicacion Cantidad Proceso Denominacion
Corrales 360 Descanso Cerdos
Camaras canales # 1 110 Oreo Canales
Camaras canales # 2 110 Oreo Canales
Camaras canales # 3 240 Ecualizaciéon |Canales
Cédmaras canales #4 240 Ecualizacion |[Canales

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

La capacidad de albergue en corrales es un punto a tratarse de

manera independiente por su importancia en el impacto de

Bienestar Animal y cuyo concepto no estaba muy familiarizado con

las préacticas de ese entonces.

Las camara de canales 1y 2, funcionan como una etapa de transito

de canales, ya que en éstas se dan un proceso de choque térmico

gue en promedio dura 45 min. en cada una. El objetivo de este

proceso es bajar la temperatura de los canales (T canal < 7°C. en
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24 horas) y poder detener el crecimiento de carga bacteriana y
mantenerlos en rangos permisibles, garantizando asi la inocuidad

de las mismas.

2.4. Indicadores de Gestion
Para el &rea de Faenamiento se describen los siguientes
Indicadores, los mismos que marcan la pauta del comportamiento
real del proceso en el periodo comprendido del afio 2002 antes de
la implantacion de cambios. Tales indicadores estan agrupados en

areas de interés como Produccién, Calidad, Consumos, Costos.
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TABLA 10.
INDICADORES DE LINEA DE FAENAMIENTO
INDICADORES 2002
PRODUCCION
CERDOS FAENADOS 151,142
KILOS PROCESADOS 14,705,723
CERDOS PROCESADOS/DIA (PROMEDIO) 588
N2 DE PERSONAS POR MES(PROMEDIO) 40
PESO PROMEDIO DE CERDOS COMERCIALES VIVOS 97.3
KG PROCESADOS POR HOMBRE ANO 367,643.1
VELOCIDAD DE LINEA (CERDOS / HORA) 60.0
HORAS TRABAJADAS POR DIA POR HB (PROMEDIO) 9.8
% MERMA DE FAENAMIENTO 11.5%
% RENDIMIENTO A LA CANAL 79.5%
BIENESTAR ANIMAL
CERDOS MUERTOS EN CORRALES 117
CERDOS MUERTOS EN CORRALES(%) 0.077%
CERDOS MUERTOS EN CARROS 115
CERDOS MUERTOS EN CARROS (%) 0.076%
CONSUMOS
CONSUMO DE AGUA (M3 /CERDO) 0.187
CONSUMO DE ENERGIA (KWH/ TM) 12.312
CONSUMO DE DIESEL (GI/TM) 3.060
CONSUMO DE GAS (KG/TM) 0.880
COSTOS
COSTO PROMEDIO DE M.PRIMA ($/Kg) 0.847
COSTO PROM OPERATIVO DE FAENAMIENTO ($/Kg) 0.041
INCREMENTO DE COSTO POR MERMA ($/Kg) Faen 0.097
COSTO POR CERDO FAENADO ($/cerdo) 3.943
COSTO UNITARIO TOTAL ($/Kg) 0.985
CALIDAD
DEFECTOS POR CADA CANAL 3.7
TOTAL DE REPROCESOS 612.0
TOTAL DE RECLAMOS 45.0
VIDA UTIL DE LA CANAL (DIAS) 45
SEGURIDAD INDUSTRIAL
HERIDAS 11
HERIDAS CON REPOSO 3
DIAS DE INCAPACIDAD 34

Elaborado por: Gonzalo Espinoza
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En resumen las cifras demuestran los bajos niveles de
productividad y calidades obtenidas en las condiciones afio 2002,
de igual forma se aprecian una pobre optimizacion de recursos y
elevados indices de accidentes y dias de reposo. El detalle de los
problemas existentes, asi como sus causas y Su impacto

econdmico que seran analizados en capitulos posteriores.

Distribucion de Planta
En el apéndice 2, se especifica el plano correspondiente a la
Distribucién del &rea de Faenamiento; etapas y balance de

procesos del afo 2002.

De acuerdo a lo observado en el apéndice se puede expresar lo

siguiente:

-La distribucién de area corresponde propiamente a un proceso
repetitivo, que por naturaleza trabaja con una produccién por lote
unico(unidad),en la cual las instalaciones estan dispuestas en
funcidn del producto, es decir el material viaja por cada estacion de

trabajo.
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-Las instalaciones son de tipo especializadas, de utilizacién elevada
y continua con poca flexibilidad, ya que se procesa un volumen
importante de unidades con poca variedad de producto final

(canales).

-El &rea de trabajo es relativamente pequefia, con 682 m2 que
comprende el area del proceso de faenamiento; y 269 m?2 para el

albergue de cerdos en corrales.

-El desembarque de cerdos utiliza una rampa de nivel variable,
ubicada en el sentido longitudinal del area de corrales, lo que
genera que el camion ocupe gran cantidad de espacio para la

descarga de cerdos.

-No existe una delimitacion de areas bajo el criterio de inocuidad, lo

cual hace prominente una contaminacién cruzada.

-Contaminacion cruzada, por reflujos, en sentido del avance del

producto, dados por los constantes reprocesos.
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Tanto personal de

Faenamiento y otras areas utilizan las mismas rutas de acceso a

las diferentes &reas de trabajo.

-Vestidores y duchas no son independientes por areas. Este hecho

también fomenta la contaminacién cruzada.

2.6. Maquinarias y Herramientas

A continuacion en la tabla 11 se describen las maquinas existentes

y sus capacidades en el area de Faenamiento:

TABLA 11.

MAQUINAS DEL AREA DE FAENAMIENTO

Cap. de Produccion

o Nominal Actual Tiempo de| Num.de | Horas x | Eficiencia
Descripcion .
Cerdo/Hr | Cerdo/Hr Uso (Hr) | Magquinas| Turno %
Faenamiento

Escaldadora 86 60 8 1 9.8 70%
Peladora 86 60 8 1 9.8 70%
Sierras de cintas 95 60 4.35 1 9.8 63%
Brette y Noqueo 131 60 2.67 1 9.8 46%

Elaborado por: Gonzalo Espinoza
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El bajo porcentaje de eficiencia de los equipos empleados en la
linea de proceso, y su desbalance en velocidades nominales

individuales, demuestran la sub-utilizacién de los mismos.

La maquina que determina la velocidad de linea (cuello de botella)
es la peladora, que en su conjugacion Hombre-maquina debe
realizar los balances operacionales para obtener la maxima
eficiencia productiva. (Ver numeral 2.2 Capacidad y Balance de

Linea).

Sistemas de Gestion

Actualmente, la planta de cerdos no cuenta con Sistemas de
Gestion de Normas Internacionales, tales como: Sistema de
Calidad (ISO 9000), Sistema de Inocuidad (ISO 22000), Sistema de
Seguridad y Salud Ocupacional (ISO 18000), Gestién

Medioambiental (ISO 14000).

Existe un programa inicial de BPM (Buenas Practicas de
Manufactura), el cual ayuda al comportamiento del personal y a
mantener las mejores condiciones sanitarias, aplicando los
procedimientos prerrequisitos (PPR) que tienen que ver con las

condiciones de infraestructura e higiene.
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2.8. Seguridad Industrial

2.8.1 Equipos de Proteccion Personal
El proceso de Faenamiento cuenta con maquinarias, y/o
utensilios cortantes, y el riesgo que exista un accidente es
muy probable, sin embargo existen medidas para
contrarrestar el riesgo mediante el empleo de los EPP

(Equipos de Protecciéon Personal).

Los peligros que se encuentran en el area de Faenamiento

se describen a continuacion en la tabla 12:



TABLA 12

PELIGROS EN AREA DE FAENAMIENTO

Cémaras de canales # 2

Actividad DESCRIPCION DE PELIGROS
1 |Recepcion de Cerdos CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA
Acarreo a corral
17,) 2 |Permanencia Temporal en corrales CAIDAS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA
w
-
§ 3 [Traslado 1, desde el corral a CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA
g manga de Acarreo
O | 4 |Permanencia en manga de acarreo CAIDAS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA
Traslado 2 CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA
Manga de acarreo al puesto de Noqueo
6 [Inspeccion Parametros de CAIDAS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA
Noqueo
< 7 [Noqueo CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA
N -
2 8 [Colgado en Rieles CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA
<
'E 9 [Deguelle del cerdo CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA, CORTES
=
10 |Desangrado del Cerdo CAIDAS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA
g
11 [Transporte a escaldadora y CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA, CORTES
Descolgado
g 12 |Inspeccion Parametros de CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA, CORTES
s Escaldado
o
s 13 |Escaldado.62°C CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA QUEMADURAS
g 14 |Pelado del Cerdo CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA, CORTES
ﬁ 15 |Enganche y colgado en rieles CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA, CORTES
w
% 16 [Chamuscado CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA,QUEMADURAS
......... joeriniinioreiine
E 17 |Repelado y lavado superior CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA, CORTES
g 18 |Repelado y lavado inferior CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA, CORTES
8 Corta patas traseras
W | 19 |Corte Parcial de la cabeza CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA, CORTES
% y patas delanteras
g 20 |Transporte de patas CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA, CORTES
21 |Extraccion de Visceras blancas CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA, CORTES
O | 22 |Transporte de Visceras CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA, CORTES
2 blancas al area de lavado
& | 23 |Abertura del pecho CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA, CORTES
O
g 24 |Extraccion de Visceras Rojas CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA, CORTES
w
25 [Transporte de Visceras CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA, CORTES
Rojas al area de lavado
26 [Separacion de espina dorsal con CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA, CORTES
. sierra circular
Y | 27 |Limpieza de residuos(Lavado) CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA, CORTES
<
g 28 |Lavado final CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA, CORTES
g 29 |Inspeccion y registro; Pesaje CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA
g 30 |Transporte a Camara # 1 CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA
("] -
< | 31 |Almacenamiento en CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA
-4 .
< Cémaras de canales # 1
o
o 32 [Transporte a Camara # 2 CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA
o
33 |Almacenamiento en CAIDAS, ESFUERZOS, RUIDO, CONTAMINACION BIOLOGICA

Elaborado por: Gonzalo Espinoza
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Actualmente, la empresa dota de EPP al personal (Orejeras,
Botas), pero estos son administrados sin haber efectuado un
estudio respectivo de seguridad industrial, lo que hace que
Su uso no sea el adecuado. Parte de esta situacion es
generada porque no existe un técnico en seguridad industrial
en la empresa que se dedique a gestionar y administrar el

programa de seguridad e higiene industrial.

En la tabla 12 se pueden observar los riesgos coincidentes
en cada uno de los puestos de Trabajo, algo muy importante

para tomar en cuenta cuando se evallen tales riegos.

Ergonomia del Trabajo

La ergonomia estudia la mejora de condiciones de trabajo,
considerando ampliamente la relacion entre la persona y la
labor que realiza y, en un plano mas amplio, las relaciones

entre el personal operativo y su medio laboral.

Este analisis de tipo interdisciplinario dado para el proceso
de Faenamiento muestra los siguientes resultados en la

tabla 13:
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TABLA 13.
ANALISIS ERGONOMICO

FACTORES Y VARIABLE
DE ANALISIS DESCRIPCION EFECTOS ERGONOMICOS

Posiciones de pie, Falta de espacio, Movimiento
Analisis Ergondmico repetitivos, Plataformas de trabajo

Operaciones forzadas, Desplazamiento manual de
canales, Levantamiento de equipos (Sierra),
Esfuerzos Fisiolégicos | movilizacién innecesaria

Condiciones indices de humedad, ruido, temperatura elevada e
Fisioldgicas iluminacidn inadecuada

Evaluaciones Meétricas de puestos de trabajo, Contraflujos y
Antropométricas procesos inadecuados de trabajo

Seguridad en puestos

de trabajo Perfil de competencias para cada puesto y tarea
Elaborado por: Gonzalo

Espinoza

El area de proceso cuenta con una infraestructura y distribucion de
planta critica, con condiciones restringidas, las cuales hacen que
las operaciones realizadas por el personal, generen efectos
ergonomicos los cuales deben ser objeto de estudio para un mejor

desempeiio a futuro.

Mantenimiento

El area de mantenimiento comprende una parte funcional de la
empresa dedicada a la reparacion de equipos, montaje y disefio de
nuevos componentes de proceso. Un analisis rapido muestra los

diferentes problemas e incidencias a partir de las diversas
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actividades de éste departamento y las condiciones existentes en el

proceso:
TABLA 14.
CONDICIONES DE MANTENIMIENTO

Tipo de
mantenimiento | Descripcion Causas Frecuente

Falta métricas que permitan

planear el mantenimiento No existe programas de
Preventivo preventivo mantenimiento preventivo

Inadecuado manejo de inventario

Sistema manual, con capacidad de

Correctivo Tecle para izar cerdos trabajo saturada

Tina de inmersidn, desplazamiento
manual, por colocar controladores de
Escaldadora vapor y temperatura

Sobre esfuerzo por rotacion
permanente, deterioro del motor,
dafios permanentes del acople y eje
central, constantes dafios en los

Peladora raspadores

Equipo deteriorado, con gran juego
Sierra Circular en lo acoples del rotor, por cambiar
Balanza de riel Equipos sin proteccién de humedad

Alta variacién en parametros de
Sistema de Noqueo control: Amp, Volt, Frecuencia.

En la tabla 14 se muestran las principales causas que generaban
las paras de produccion. La falta de mantenimiento preventivo
ocasionaba paras innecesarias de los procesos. El disefio de
controladores de proceso que permitian dar seguimiento a
importantes variables como temperaturas, intensidad de corriente,

entre otras, era insuficiente.
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Asi mismo, la antigiiedad de los equipos originaba alta frecuencia
en dafos y reparaciones. Para esto es importante considerar el
riesgo que corria la calidad e inocuidad del producto al depender de

un sistema productivo muy inestable.

2.10. Medio Ambiente

2.10.1. Desechos Liquidos y Sélidos
Las fuentes para obtencibn de agua y su uso que
originalmente se generan en el area de Faenamiento son

representados en las siguientes tablas 15 y 16:

TABLA 15.
FUENTE DE OBTENCION DE AGUA

FUENTE VOLUMEN (m*/afio)
Red Municipal
Rio, Lago
Pozo, Manantial 52 215
Lluvia

Reutilizacion

Otras fuentes (indicar)
Total 52 215

Elaborado por: Gonzalo Espinoza
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TABLA 16.

DISTRIBUCION DE CONSUMO DE AGUA

ACTIVIDAD VOLUMEN(m®/afio)
Faenamiento 28482
Deshuese 19464
Camaras 3486
Domésticas 783

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

La planta de cerdos no contaba con un Sistema de Gestion de
Medio Ambiente totalmente concienciado y vinculado a las areas de
interés. Las aguas residuales no eran separadas de acuerdo a su
procedencia 6 condicion final, ya sean como agua de proceso, de
uso domeéstico, y aguas lluvia, lo cual afectaba de alguna forma al

ecosistema del entorno.

Por su parte los desechos organicos representaban un gran
problema para su disposicion final. Los huesos, cerdas, cascos de
las pezufias etc. eran trasladados hasta la planta vecina de aves

para el procesamiento de harina.
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TABLA 17.
DESCRIPCION DE LOS DESECHOS SOLIDOS
Descripcion Unidad | Aio 2002

Desechos organicos - Plantas faenamiento Ton/afio 1700.92
Plasticos Ton/afio 26.35
Carton Ton/afio -
Vidrio Ton/afio -
Papel Ton/afio 0.5
Chatarra metalica Ton/afio 15.25
Aceite usado gal/afio

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

2.10.2 Caracteristicas de Aguas Residuales Industriales
Actualmente, el Unico receptor de las aguas residuales es
el rio Blanco, el cual se encuentra ubicado muy cerca de la
planta procesadora, siendo un factor importante a
considerar en la evaluaciéon de impactos de los problemas.
El receptor final de las aguas residuales maneja un

volumen anual de 52.215 m*

2.10.3 Emisiones Atmosféricas
Las emisiones generadas a la atmdsfera para este tipo de
procesos se dan basicamente en los calderos de vapor. La
tabla 17 muestra los principales equipos considerados en

esta categoria.
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CANTIDAD DESCRIPCION MARCA CAPACIDAD | COMBUSTIBLE uso
3450 libras
1 Caldero 100 BHP YORK SHIPLEY | Vapor/ Hora Diesel Frecuente
3450 libras
1 Caldero BHP YORK SHIPLEY | Vapor/ Hora Diesel Frecuente
1 Generador Eléctrico DMT 313 KVA Diesel Poco frecuente
1 Generador Eléctrico FGW WILSON 494 KVA Diesel Poco frecuente
1 Generador Eléctrico FGW WILSON 268 KVA Diesel Poco frecuente

Elaborador por: Gonzalo Espinoza

La empresa no ha realizado una auditoria o estudio de
emision de gases para poder corregir los problemas desde
la fuente. Este tipo de estudios revelaria las condiciones de
los equipos, los periodos adecuados para su
mantenimiento y vida util de componentes y piezas. Por
otra parte mejoraria su eficiencia operacional optimizando

el uso de insumos como energia, combustibles, agua, etc.

2.11. Bienestar Animal

El Bienestar Animal es un concepto relativamente nuevo, el cual

implica brindar al cerdo las condiciones necesarias para mejorar su

estado animico, de salud, y sobretodo fomentar el respeto a la vida.

Para lograr aquello es necesario la capacitacion y concienciacion

del personal a cargo del manejo del cerdo vivo. Factores como las



68

transportacion, densidad por metro cuadrado en corrales, tiempos
de ayuno previo a la faena, ventilacién, colores y disefios de la
infraestructura del albergue, calidad de agua, entre otras, son
claves para lograr un estado de total tranquilidad del cerdo sin
signos de estrés. A pesar de la importancia por su efecto en la
calidad de carne final, no se implementaba una practica de ésta
disciplina.

Los cerdos eran transportados en camiones con espacios muy
reducidos, también se notaba un maltrato en la carga y descarga
de los cerdos los cuales incluso se excedian en las horas de ayuno

y espera, previo al faenado.

TABLA 19.
METRICAS DE BIENESTAR ANIMAL

PARAMETROS optimo 2002
ANIMALES MUESTREADOQOS 5400
% CERDOS MUERTOS CARRO MAS CORRAL 0.0% 0.16%
% CERDOS AGITADOS 1.0% 3.40%
ANIMALES SENSIBLE 0.0% 6.80%
POSICION DE ELECTRODO 1.0% 2.00%
CAIDA DESDE CORRALES HACIA EMBUDO 1.0% 3.17%
RESBALONES DESDE CORRALES HACIA

EMBUDO 3.0% 2.14%
VOCALIZACION POR ELECTRODO CALIENTE 1.0% 0.67%
VOCALIZACIONES CORRALES 25.0% |30.10%

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

Valor 6ptimo [3]
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TABLA 20.

CONDICIONES DE TRANSPORTE Y ALBERGUES EN CORRAL
Periodo: 2002

| Cerdos/dia ‘ 588
| Capacidad de corrales |
N2 corrales 12
Cerdos/corral 30
m2/cerdo 0.6
Total 360

Capacidad utilizada 163%

‘ Cantidad de camiones

N2 camiones 3
Capacidad 54
m2/cerdo 0.6
m2/cerdo 1.6

‘ Cerdos enviados/dia

Cerdos muertos en carro 0.08%

Frec de viajes 11

Bienestar Animal

Hr ayuno 15
Contenido Estomacal (kg) 0.484
Cerdos muertos en corral 0.08%
Ventilacion en carro NO
Puntos de descarga 1

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

Las tablas 19 y 20 muestran los valores de indicadores de
bienestar animales para el afilo 2002. Para las futuras condiciones
de proceso y demanda estimada, seran necesarios ciertos cambios
basicos tales como el incremento de capacidad de albergue de
cerdos en planta y el incremento de unidades de transporte desde

granjas, todo esto con el objetivo de mejorar las condiciones de
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bienestar animal, el tiempo de ayuno y disminuir el estrés en los

cerdos.

Durante el pre-sacrificio, se deberéa trabajar en la capacitacién del
personal para la manipulacion de los animales asi como en la

revision del proceso de matanza.
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CAPITULO 3

3. ANALISIS OPERACIONAL Y SUS IMPACTOS

3.1.

Problemas existentes en area de Faenamiento
Entre los principales problemas existentes en el area de
Faenamiento que inciden en una baja productividad y eficiencia de

linea se pueden mencionar los siguientes:

-Alto indice de merma por procesos inadecuados.

-Elevado indice de Accidentes.

-Manejo inadecuado de desechos organicos y aguas residuales.
-Elevado consumo de Insumos.

-Procesos no alineados a Sistemas de Gestion.

-Problemas de Calidad y Reprocesos. (Efecto en Calidad de
Carne: PSE pélida, suave y exhudativa).

-Desgaste de equipos-Elevado esfuerzo fisico.

-Disefio de flujo intermitente y Distribucion de Planta.
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3.2. Diagrama Causa —Efecto (ISHIKAWA)

Una vez referidos los problemas principales que afectan a la
productividad de la linea en el area de Faenamiento, es necesario
analizar las causas que los provocan para de esta manera priorizar
y dar un enfoque mas técnico a las posibles alternativas de
solucién.

Una herramienta muy Uutil para estos casos es el denominado
Diagrama Causa-Efecto, el cual representa esqueméaticamente
todos los problemas y sub problemas relacionados entre si, dando
seguimiento al efecto principal que es objeto de andlisis. La figura

3.1. refiere informacién del tema:

No existen Sistemas Control Calidad de
de Gestion Inadecuados Carne

Alto indice de >

Mermas

Procesos inadecuados
inadecuados

Distribucion de Planta y Fluj Problemas de Calidad

Intermitente

X, Accidentes

N
. Obsolescencia de equipos -
Mal manejo de desechos/ subproducto!
L Paras de proceso

Elevado consumo
No existe un Sistema de de Insumos
Gestion

_—

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

FIGURA 3.1. DIAGRAMA CAUSA-EFECTO
La figura 3.1 muestra la importancia que tiene la infraestructura de

la planta, su reducido e inadecuado espacio fisico, capacidad de
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almacenamiento en los corrales, equipos y disefio del proceso
empleado, en el impacto de los problemas descritos. De igual forma
la falta de Sistemas de Gestion en materia de Inocuidad y Calidad,
Medio Ambiente, de Seguridad y Salud Ocupacional deja entrever
los altos riesgos que existen para generar procesos inadecuados.
Todo esto debe ser considerado a la hora de elaborar propuestas

y/o alternativas de mejora.

Diagrama de Pareto

En la tabla 21 y figura 3.2 se clasificaran los problemas, priorizando
en funcién de sus impactos, de tal manera que se direccionen los
esfuerzos en buscar soluciones a los generen un mayor impacto

en las mejoras implementadas.

El diagrama de Pareto identificar4d los pocos elementos claves
existentes, en contraposicibn a los numerosos elementos cuya
importancia es menor. De acuerdo a estos principios los problemas
gue acarrean una baja productividad en el proceso de Faenamiento
y que generan la mayor cantidad de defectos y un mayor impacto

en los costos quedan representados de la siguiente manera:
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TABLA 21.
DATOS PARA GRAFICA DE PARETO
Campo Descripcion del Problema Frecuencia| % | % Acum
MANO DE OBRA | Problemas de Calidad y Reprocesos 35 28% 28%
MAQUINARIA Obsolescencia de equipos(Paras de Proceso) 22 18% 46%
METODO Disefio de flujo intermitente y Distribucion de 18 149% 60%
Planta
MATERIA oo 0 0
PRIMA Alto indice de merma 15 12% 72%
MAQUINARIA Elevado consumo de Insumos 12 10% 82%
MEDIO Manejo inadecuado de desechos organicos y 0 0
AMBIENTE aguas residuales 10 8% | 0%
MANO DE OBRA | Procesos no alineados a Sistemas de Gestion 8 6% 96%
MANO DE OBRA | Elevado indice de Accidentes 5 4% 100%
Suma = 125

Elaborado por: Gonzalo Espinoza
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FIGURA 3.2. GRAFICA DE PARETO

Esta figura esta construida en funcidbn de la frecuencia de
incidencia o repetitividad de sus elementos de estudio. Se puede
notar que dentro del 82% de las causas que originan la baja
productividad de la linea estan: los defectos de produccién, un flujo
intermitente, equipos obsoletos, mermas de proceso y elevado

consumo de insumos.

Matriz de Calificacion

La matriz de calificacion es una herramienta de evaluacion de
procesos que conjuga su nivel de peso de los pocos elementos
claves existentes, hacia los valores para los cuales la compafiia
orienta sus resultados. De esta manera se pretende priorizar los

problemas que mayor impacto 6 ahorro que generen en valores
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tales como: Calidad de producto, Costo, Entrega a tiempo al cliente
interno, Impacto en el Medio ambiente y Mejora en el Clima

Laboral.

La matriz se construye a partir de la numeracion de problemas
encontrados. Se describe igualmente el area o disciplina sobre la
cual se desenvuelve la actividad o problema en andlisis pudiendo
ser esta: Calidad, Procesos, Mantenimiento, etc. Se nombra de
manera simple los problemas encontrados y relaciondndolos hacia
las actividades de procesos como: operacion, transporte,

inspecciones, almacenamientos y demoras.

Luego, todos los problemas que inciden en el proceso de
Faenamiento son calificados con el porcentaje de incidencia o
peso sobre los valores que la compafiia establece como medida
de satisfaccion al cliente interno y externo nombrado

anteriormente.

Del cuadro se puede resumir, que de los 8 problemas analizados, 6
tienen relacion directa a la operaciones del proceso; 3 inciden en
las actividades de control o sistemas de gestion casi inexistentes.

Por otra parte la calificacion ponderada de cada uno de ellos deja
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entrever claramente la importancia de la incidencia que tiene el no
contar con equipos adecuados y mantener una infraestructura

pobre en conceptos de ingenieria de la produccion.

Los problemas de calidad, reprocesos, paras intermitentes, elevado
consumo de insumos y mano de obra son consecuencias de no
contar con una linea mecanizada y continua con mejor tecnologia.
Convirtiéendose en la causa raiz de los problemas en el area de

faenamiento de cerdos
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TABLA 22.
MATRIZ DE CALIFICACION Y PRIORIZACION DE PROBLEMAS

Actividades
Relacionadas

VALORES CALIFICADOS

8 w |
c <] c a E é
S | 5|9 |G © 2 o .“:J u o
glalglgleld|q|<|2]|2|3]s
. 3 = c | o) < < - = °
NUM Area DESCRIPCIONDEL | & | 8 | & <—E( 81 & 1| o S lao | |28
PROBLEMA O|r | E @ a = x | N
E w = o S
z = o = =
[} § [on
O Ij |:| V D 32% | 27% | 23% | 12% | 6%
: -Problemas de Calidad o o o o o o
1 | calidad Mt X X 100% | 100% | 100% | 0% | 0% | 82%
2 | Mantenimiento | “OPsclescencia de X X | 100% | 100% | 100% | 0% |100% | 88%

equipos

-Disefio de flujo
3 Proceso intermitente y X X X 0% | 100% | 100% | 0% 0% | 50%
Distribucion de Planta

4 Proceso -Alto indice de merma X 100% | 100% [ 0% | 100% | 0% | 71%

-Elevado consumo de

| X 0% |100% | 0% |100% | 0% | 39%
nsumos

5 Proceso

-Manejo inadecuado
6 Proceso de desechos organicos | X 0% 0% 0% | 100% | 100% | 18%
y aguas residuales

-Procesos no
7 Controles alineados a Sistemas X 100% | 100% | 0% 0% 0% | 59%
de Gestion

-Elevado indice de

Accidentes X 0% |100% | 0% 0% | 100% | 33%

8 Controles

TOTALES: 6 1 3 0 2

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

Hasta ahora se puede apreciar un nivel importante en la valoracién
para la Obsolescencia de equipos y los Problemas de Calidad y
Reproceso, seguidos con el alto indice de Merma, sus cifras

corresponden al 88%, 82% y 71 % respectivamente.
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3.5. Oportunidades de Mejoras
Luego del analisis realizado a partir de la Gréfica de Pareto y la
Matriz de calificacidbn, es necesario reconocer todas las
oportunidades de mejora en los procesos utilizados del &rea de

Faenamiento.

Como se puede apreciar en el resultado de ambos andlisis existen
causas Yy factores comunes como la obsolescencia de equipos, la
calidad de producto, mercas mermas de proceso y los flujos
discontinuos, que deberian ser el principal objeto de estudio para

busqueda de posibles soluciones que se apliquen al caso.

Se evidencian importantes oportunidades de mejora, se pueden

mencionar las siguientes:

- Revision de las practicas y técnicas operativas para reduccion de
reprocesos, mejora en la calidad y reduccién de mermas.

- Racionalizacion en el disefio del proceso y distribucion de area.

- Implementacion de nuevos equipos y tecnologia para proceso de
faenado. (Mecanizacion).

- Implementacion de nuevos equipos Yy tecnologia para

procesamiento de desechos organicos y agua residuales.
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Implementacion de los Sistemas de Gestion orientados hacia la
Calidad e Inocuidad de producto, la preservaciéon del Medio
ambiente y mejora en el Clima Laboral brindado, seguridad y

condiciones de trabajo ergonémicas.

Cada una de las actividades propuestas representan o justifican la
razén de ser del presente trabajo, ya que de su implementacion y
seguimiento dependerd el logro de los objetivos planteados al
inicio, de ahi la importancia en los andlisis que posteriormente se

den en busca de las mejores opciones planteadas.

Problemas Relevantes-Priorizacion

Obviamente la aplicacién de las técnicas anteriormente utilizadas
tienen como fin Ultimo resaltar entre el listado de problemas,
aquellos que necesitan de una atencion urgente por su importancia
e incidencia en los resultados actuales. De todo esto se desprende

el siguiente orden prioritario.
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PRIORIZACION DE PROBLEMAS ANALIZADOS

PRIORIDAD

Obsolescencia de equipos(Paras de Procesos)

1

Problemas de Calidad y Reprocesos

Alto indice de merma

Procesos no alineados a Sistemas de Gestion

Elevado consumo de Insumos

Disefio de flujo intermitente y Distribucién de Planta

Elevado indice de Accidentes

Manejo inadecuado de desechos organicos y aguas residuales

[N [W|N

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

La tabla 23 muestra el orden de prioridad de lo descrito en el
numeral 3.6 del presente capitulo. Es notoria la importancia de una
urgente reestructuracion de los procesos del area de Faenamiento
en lo referente a la tecnologia utilizada, las practicas operacionales

y los controles de procesos respectivos.

Las otras actividades sin dejar de ser menos importantes y por
tener una estrecha relacibn e interdependencia con las
primeramente enumeradas, veran su mejoria a consecuencia de la
implantacion de las soluciones propuestas para los problemas
catalogados como principales o de primer orden. Es necesario
acotar esto para que se considere al momento de analizar las

posibles soluciones, de tal manera que el desarrollo de esta
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investigacion conlleve a satisfacer en gran parte los requerimientos

del mismo.

Calidad de carne.
La calidad determina la satisfaccion del consumidor y por ende los
niveles de consumo. Una pobre calidad resulta en pérdidas
econOmicas, significante para las industrias, complicando muy
seriamente su imagen de contribucion.
El concepto calidad de la carne se compone de la suma de criterios
independientes como son: composicion quimica, estructura de la
carne, suavidad, textura, consistencia, olor, capacidad de retencion
de agua, PH, estado higiénico entre otros.
Los criterios de calidad, cada uno con sus numerosos componentes
pueden agruparse en dos categorias.
Criterios objetivos (Intrinsecos)

» -Nutricionales

» -Sanitarios

» -Tecnolodgicos

» -Sensoriales
Criterios Subjetivos (Extrinsecos)

» -Aspectos culturales

> -Habitos alimenticios del consumidor
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Factores que afectan la calidad de la carne
Mediante la figura 3.3 se explica los factores determinantes que

modifican la calidad de carne

SACRECIO
]

ESTRES

GENETICA

CLIMA NOQUEO
ALIMENTACION DEGUELLE
SISTEMA

DE LA
» CARNE

POST- SACRIFICIO

\ U

PRE - SACRIFICIO

\ CALIDAD /
/'

TRANSPORTE PREPARACION
MANIPULACION ENFRIAMIENTO
AYUNO MADURACION

REPOSO HIGIENE

FIGURA 3.3 FACTORES QUE AFECTAN LA CALIDAD DE CARNE

Categoria de calidad de carne
Existen 3 categorias de calidad de carne:
PSE, carne palida, suave y exudativa
DFD, carne oscura, firme y seca
RFN, carne roséacea, firme y no exudativa
Que estan relacionadas con las condiciones sensoriales

(apariencia, olor, color, textura y sabor) asi como la calidad
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tecnoldgica del masculo (capacidad de retener agua, contenido de
grasa, proteina, PH).
Mediante la tabla 24 se determina la calidad de carne para el afo

2002, encontrandose que el 55% presentaba signos de PSE.

TABLA 24
CALIDAD DE CARNE ANO 2002

OPTIMO (4) 2002
Muestra 1300
pH INICIAL pH 30 min. post mortem 6.7-6.3 6.39
Ultimo pH pH 24horas postmortem 6.1-5.7 5.50
COLOR Color NPPC 3-4 2.53
MARMOLEO Nivel de grasa intramuscular 2 1.49
FIRMEZA Firmeza lomo 3-4 2.21
ESCURRIDO Capacidad de retencién de agua 2% 3.5%
RANGOS DE Ph 2002
5.5 15%

55a5.6 40%

5.6a5.8 40%

5.8a6.1 5%

6.1 0%

%pH 5.6 55%

Factores de afectan la calidad de la carcasa
Los factores de calidad de carcasa se clasifican en fisicos,

sensoriales, de apariencia y de atributos mediante la figura 3.4
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FIGURA 3.4 FACTORES DE CALIDAD DE CARCASA

3.7. Alternativas de Solucién propuestas
Una vez determinado el orden prioritario de los problemas
existentes en el area de Faenamiento es necesario establecer y
describir las propuestas de solucidon que mejor se adapten a las
necesidades del proceso y los valores que la compafiia establece

para el efecto.

Para esto es necesario revisar o determinar cuales son las
caracteristicas del proceso empleado y lo que se quiere tener a

futuro para cumplir con los objetivos planteados. La tabla No.25
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muestra un comparativo preliminar con las variables mas visibles y

faciles de interpretar, sobre las caracteristicas del proceso
requerido y actual.
TABLA 25.
COMPARATIVO DE CARACTERISTICAS ACTUALES Y
REQUERIDAS
ACTUAL PROYECTO
INTERMITENTE [LINEAL OBSERVACIONES
PRODUCTO
Sistema Productivo Empujar Halar Segun la Demanda
Tipo de Pedido Lotes Lotes grandes [Incremento de Produccién

Flujo de Producto

Interrumpido

En secuencia

Proceso continuo

Variedad de Producto Alta Baja Pocas especificaciones
Tipo de Mercado Por cliente Masivo Extender Mercado
Volumen Medio Alto Incremento de Produccién
MANO DE OBRA

Habilidades Altas Bajas Requiere especializacion
Tipo de Tarea No rutinarias Repetitivas Ciclos operativos cortos
Puestos Ergonomicos Bajo Alto Disefio ergonémico
Productividad Baja Alta Rendimiento rapido
CAPITAL

Inversidon Baja Alta Nueva tecnologia
Inventario Alto Bajo Reduccién de stock
Utilizacion Equipos Baja Alta Mayor aprovechamiento
Equipos Generales Especiales Equipos especializados
OBJETIVOS

Flexibilidad Media Baja Linea dependiente
Costo Medio Bajo Costo unitario menor
Calidad Variable Constante Mejoria en calidad
Servicio Medio Alto Mejoria en Cumplimiento
Optimizacion M.P Baja Alta Reduccién de Merma
Manejo de Desechos Inadecuado Adecuado Nuevos Procesos
CONTROL Y PLANEACION

Control de Produccion Dificil Facil Control diario

Control de Calidad Dificil Facil Control en Proceso
Control de Inventario Dificil Facil Aprovisionamiento justo

Elaborador Por: Gonzalo Espinoza

Como se puede observar el efecto esperado por los cambios

propuestos se resumen en: aumentar la productividad de la linea,
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aprovechamiento al maximo de la capacidad instalada para lograr
una reduccion en los costos, establecer el compromiso hacia el
cuidado del medio ambiente y un mejor sistema de calidad de
producto y condiciones de trabajo.

Es necesario considerar que para el disefio del proceso no solo se
deben tomar en cuenta el punto de vista tecnolégico, también
deben valorarse los aspectos sociales ya que no solo se involucran
los trabajos a realizarse sino a la organizacion completa tal como
se aprecia en la siguiente figura: No.3.5 Requerimiento del disefio

organizacional.

Variables Técnicas Variables Sociales

Diseno del Trabajo

-Eficiencia de Equipos

] . Organizacion del Trabajo N .
-Velocidades de Linea 2 -Horas de jornada
-Distribucion de Area . . Laboral

. _ Sistema de Informacion y . .
-Capacidades de < ontrol -Operaciones racionales

ontro

Proceso o -Capacitacion constante
-Indices de Produccion S.uperV|5|on - -Seguridad en el trabajo
-Calidad de Producto Sistema de Remuneracion -Reduccion de riesgos

Desarrollo de competencias

OPTIMIZACION DE TAREAS CALIDAD DE VIDA

OBIJETIVOS
EMPRESARIALES Y
DEL PROYECTO

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

FIGURA 3.5. DISENO ORGANIZACIONAL
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Se deben entender varios mecanismos de disefio organizacional
gue los conectan y que pueden afectar la productividad esperada y
la calidad de vida en el trabajo. En este caso es importante alinear
los requerimientos de la empresa con la de los trabajadores y lograr
una satisfaccion paralela de los intereses comunes y en lo posible

lo individual.

Una produccién tipo “empujar’ (Push) obligaba a almacenar
inventario y disponer producto en el mercado sin establecer
previamente un pronostico de venta. Para una produccion tipo
“halar” (Pull) se consideran las necesidades del mercado para
programar la produccion necesaria, reduciendo de ésta forma los

niveles de stock y costos de inventario.

Primera alternativa.- Disefio con 2do. turno

Un importante escenario a considerar como primera alternativa,
implica que, practicamente en iguales condiciones de procesos, se
asumiria la nueva demanda proyectada (2007), que como se Vvio en

el capitulo Il casi duplicaba la produccion del afio 2002.
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COMPARATIVO DE EFECTOS EN EL PROCESO POR CAUSA DE
INCREMENTOS EN LA PRODUCCION.

ACTUAL PROYECTADO
INTERMITENTE | INTERMITENTE OBSERVACIONES

VARIABLES CUANTIFICADAS
CERDOS FAENADOS : 151,142 224,641 Crecimiento 50%
KILOS PROCESADOS 14,705,723 26,945,244 | Practicamente se duplica
CERDOS PROCESADOS/DIA 588 878
KG PROMEDIO / CERDOS
RECIBIDOS COMERCIALES 97.3 120 Cerdos mas pesados 20%
TOTAL DE PERSONAL(PROMEDIO) 40 80 Incremento de mano de obra
KG PROCESADOS POR HOMBRE Decremento productividad
ANO 367,643.1 336,815.6 | 9%
VELOCIDAD DE LINEA (CERDOS / Igual velocidad de
HORA) 60 70 produccion
HORAS TRABAJADAS POR DIA POR Jornadas laborales
HB (PROMEDIO) 9.8 9.5 extenuantes

Leve recuperacion de
% MERMA DE FAENAMIENTO 11.5% 11.3% decomisos

Leve recuperacion de
% RENDIMIENTO A LA CANAL 79.5% 80.0% rendimiento
TURNOS DE PROCESOS I
INVERSION BAJA Requiere pocos cambios
MANTENIMIENTO DE EQUIPOS ALTO 100% de capacidad
RIESGO ALTO Paras de proceso por dafios

Sobre - esfuerzos del
SEGURIDAD LABORAL BAJA personal

Elaborador Por: Gonzalo
Espinoza

Para satisfacer

la nueva demanda proyectada (2003-2007)

Promedio de crecimiento por afio del 20%, seria necesario contar

con 2 turnos de produccion, lo que significa duplicar la mano de

obra acarreando los costos que ello demandaria. Por otra parte el

realizar algunas mejoras en la parte operativa y establecer ciertos
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controles reduciria en un minimo porcentaje las mermas de
proceso y defectos.

No existiria un cambio medular en el proceso operativo, pues
seguirian manteniéndose los mismos indices de productividad, con
una produccion a mayor escala y la utilizacibn maxima de equipos
lo cual podria originar como principal riesgo una mayor frecuencia

de paras por averia.

A todo esto debe sumarse que la capacidad de la planta quedaria
saturada sin opcion de responder las demandas adicionales
futuras, lo cual seria muy probable debido a que en el pais la
crianza tecnificada y faena de cerdos no llega a su punto maximo
de expansion, siendo esta una oportunidad de integracién y

desarrollo para todos los productores porcicolas del pais.

Lo anteriormente dicho excluye esta alternativa como solucion

valida para los intereses de la empresa.

Redisefio de Matadero
Mediante la tabla 27 se especifican los parametros que debe

cumplir en la revision del matadero de cerdos.
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TABLA 27
PARAMETROS OBJETIVOS PARA REDISENO DE MATADERO
DE CERDOS
PROYECTO METRICAS A CUMPLIR OBSEVACIONES
MATERIA PRIMA
Genética Libre de gen Halotano Evitar PSE
% Magro >55% Necesidad del mercado
Peso vivo 120 a 130 kg rango éptimo Mejorar costos

Rendimiento a la canal

>81%

Libre de defectos

Color de la canal

Blanco - Rosaceo

Necesidad del mercado

Procedencia

BPP, buenas practicas
pecuarias

Garantia de calidad

Salud animal

Libre agentes zoonosicos

Evitar enfermedades

Farmacologia

Libre ( >70 dias antes del
sacrificio )

Evitar enfermedades

TRANSPORTE

Densidad > 0,5 m2 por cerdo Evitar estrés

Ventilacion Natural Evitar hipertermia

Piso Estrias O ranuras Evitar caidas y resbalones
Lotes Lotes Unicos, no mezclar piaras Evitar laceraciones

Cubierta del piso

Aserrin a discrecidn

Evitar laceraciones

PRE - SACRIFICIO

Ayuno 12a 18 hrs Mejora calidad de carne
Reposo > 2 hrs Evita PSE
Agua A voluntad Evita estrés

Humectacion

Rociadores de agua, 1 cada 10
min

Evitar hipertermia

Ventilacion Forzada Evitar hipertermia

SACRIFICIO

Voltaje > 380 voltios Mejorar noqueo

Amperaje 0,8a1,2 amps Evitar petequias

Frecuencia Alta frecuencia > 900 hz Mejorar noqueo

Tiempo 1 descarga 4 a 6 seg Evitar fracturas

Degtlielle <10 seg Evitar petequias
Evitar mal desangre y

Desangre 436 min reflejos

LIMPIEZA'Y

DESINFECCION

Escaldado 58a6223C Evitar pérdidas de v. util

Tiempo escaldado 5a 7 min Evitar sobre-escaldar

Pelado

Libre de cerdas residuales

Evitar adulterantes
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EVISCERADO

Tiempo apertura

<10 min

Calidad de Carne

BPM, Buenas practicas de

Evitar contaminacion

Higiene manufactura cruzada
Apertura Libre de rupturas Libre de contenido fecal
Trazabilidad Identificacidn carcasas-visceras Evitar pérdida de rastreo

Corte seccional Centrado Evitar decomisos
LIMPIEZA FINAL
Contenido de cloro > 10 ppm Desinfeccién final

Evitar mermas, calidad de
Ciclo total < 45 min carne
REFRIGERACION

Evitar crecimiento
Temperatura final <738C microbiano

Evitar crecimiento
Tiempo del ciclo <24 hrs microbiano

Registro canal caliente vs
Control de merma <2,5% frio

control de ph

45 miny 24 hrs

Calidad de carne

Segunda Alternativa

Una segunda alternativa planteada, en funcién de las necesidades

gue comprende el proyecto de cambio, trata de ciertos tipos de

tecnologias y equipos de fabricantes locales que proveen productos

en esta rama.

Las propuestas de los diferentes fabricantes locales se pueden

resumir en la siguiente tabla 28.
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TABLA 28
COMPARATIVO PROPUESTAS PROVEEDORES LOCALES
INTERINOX SOLVAC METAELEC
LINEAL LINEAL LINEAL OBSERVACIONES
LA EMPRESA
Reconocimiento Alto Medio Bajo
Trayectoria(aios) Larga Media Corta
Experiencia en el sector Media Baja Baja Sector poco explorado
EQUIPOS
Tecnologia Avanzada Media Media
Garantia 1 aflo 1 afo 1 afo
Vida util equipos 10 afios 10 afios 10 afios
SERVICIO
Asesoria-Pre-proyecto Sl Sl Sl
Nivel Técnico Medio Medio Medio
Asesoria-Post-Venta Proyecto se descarto
COSTOS
Inversion Alta Media Baja
Descuentos 5% 10% 10%
Crédito(meses) 12 12 12
PLANEACION Y MONTAIJE
Plazos No cumple No cumple No cumple |Excede los plazos fijados
Flexibilidad No cumple No cumple No cumple |Baja Cap. de Construccion

Elaborador Por: Gonzalo Espinoza

En el cuadro se observan las variables analizadas por cada uno de

los fabricantes

alimentos.

Estas empresas no tienen un elevado nivel

locales de equipos para procesamiento de

de

especializacion que requiere el proyecto, por lo tanto no
representan una propuesta confiable para el logro de los objetivos

planteados.

Tampoco poseen una capacidad de construccion de equipos que

cumplan con los plazos establecidos por la empresa para
implantacion de mejoras, ademas de que, para dicha tarea es

necesario un desembolso importante de capital para la adquisicion
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de materiales y suministros destinados a la construccién de las

maquinarias.

Luego de analizar la posible construccion de equipos y maquinarias
localmente, y tomando en consideracion lo anteriormente expuesto,
se define la descalificacion de los proveedores locales. Es
necesario considerar una tercera alternativa que comprende la
calificacibn de compafiias que provean este tipo de tecnologia a

nivel internacional.

Tercera Alternativa
Una vez presentado los requerimientos y necesidades del proyecto
a los diferentes ofertantes contactados en primera instancia, el

resultado de la evaluacion fue la siguiente:
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TABLA 29
ALTERNATIVAS PROPUESTAS DE PROVEEDORES
INTERNACIONALES
KJ SULMAQ SFK LeFIELD STORK ROSER OBSERVACIONES
LA EMPRESA
Pais de origen Dinamarca Brasil Dinamarca EE.UU Holanda Espafia
Reconocimiento Empresa Lider | Clase mundial | Empresa Lider | Clase mundial | Empresa Lider | Clase mundial
Trayectoria(afios) Amplia Media Amplia Amplia Amplia Media
Experiencia en el sector Alta Alta Alta Media Alta Alta
Confiabilidad Alta Media Alta Media Alta Media Experiencia previa
EQUIPOS
Tecnologia Avanzada Avanzada Avanzada Avanzada Avanzada Avanzada  |Visitas a otras plantas
Garantia 1 afio 1 afio 1 afio 1 afio 1 afio 1 afio
Vida util equipos 20 afios 20 afios 20 afios 20 afios 20 afios 20 afios
SERVICIO
Asesoria-Pre-Contrato Medio Alto Medio Medio Alto Medio Atencion al Cliente
Compromiso Medio Alto Medio Medio Alto Medio
Nivel Técnico Alto Alto Alto Alto Alto Alto
Asesoria-Post-Venta Medio Alto Medio Medio Alto Medio
COSTOS
Inversion Alta Media Alta Media Alta Media Dentro del presupuesto
Creditos(meses) 12 12 12 12 12 12
PRE-PROYECTO
Disefio Complejo Medio Complejo Complejo Complejo Simple
Capacidad Sobredimesion Apropiado | Sobredimesion Apropiado Modular Sub-dimesion
Flexibilidad cumple cumple cumple cumple cumple cumple Compatibilidad tecnologica

Elaborador Por: Gonzalo Espinoza

Practicamente todos los ofertantes tienen un nivel de conocimiento

elevado en cuanto a la tecnologia y experiencia en el mercado

mundial en la venta e implantacién de sus productos. Por otra parte

cumplen su propuesta en los plazos fijados.

En cuanto a las propuestas planteadas para cada uno de los

proveedores, en primera instancia se pudo observar que las

mismas no se alineaban a los requerimientos de la planta en su

totalidad, por lo que requeria de un analisis mucho mas detallado

de las condiciones que presenta la planta en cuanto a su

infraestructura y espacio fisico.
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Un principal requerimiento era la necesidad de llegar a una
velocidad de procesamiento de 120 cerdos/hora, para poder cubrir
la demanda proyectada en un solo turno, pero adaptdndose al
medio presente, esto es, llegar a implantar todos los equipos y
magquinarias necesarias en funcion de la distribucion de la planta en

un plan de expansion racional a partir de lo actual.

Posterior a este primer andlisis se presentdé a los ofertantes el
proyecto disefiado en planta para su evaluacion y respectiva
cotizacion. En este caso algunos proveedores, tales como SFK, KJ,
LeField, no presentaron propuesta alguna, ya que la tasa de 120
cerdos/hora era una tasa muy pobre para sus intereses

comerciales ya acostumbrados a una produccion a gran escala.

3.8. Definicién de la Propuesta
Después de haber analizado detalladamente las bondades y
desventajas de cada una de las diferentes propuestas, es
necesario concluir en la seleccion de lo que seria el proyecto de
mecanizacion del area de Faenamiento.
Para esto, se resumen a continuacion las variables determinantes
para la eleccion del posible proveedor, en funcion de sus equipos y

procedencias, servicios, costos, planeacion y montaje:



COMPARATIVO DE EVALUACION PROVEEDORES DE

TABLA 30

PROPUESTA DE PLANTA
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SULMAQ STORK ROSER OBSERVACIONES
EQUIPOS STORK
Tecnologia Avanzada Avanzada Avanzada
Garantia 1 afio 1 afio 1 afio
Vida util equipos 20 afos 20 afios 20 afios
Materiales Acero Inox Acero Inox Acero Inox
Robustez Media Alta Media
DISENO STORK - ROSER
Transportacion Mecanizada Mecanizada Mecanizada
Escaladadora Inmersion Inmersion Vapor
Peladora Rotativa Rotativa Rotativa 2 etapas
Transportador aereo Garruchas-Gambrel | Garruchas-Gambrel | Garruchas-Gambrel
Estaciones de trabajo incluidas No incluye No incluye
Flameadora Bi-tubular Multitubular Bi-tubular
Equipos de desinfeccion No incluye Incluidos incluidos
SERVICIO
Asesoria-Pre-Contrato Alto Alto Medio STORK - SULMAQ
Visita a otras instalaciones Apertura Apertura Dificultad
Nivel Técnico Alto Alto Medio
Asesoria-Post-Venta Medio Alto Medio
COSTOS SULMAQ - ROSER
Inversion($) 457,543 867,850 756,899
Creditos(meses) 12 12 12
PLANEACION Y MONTAIJE STORK - SULMAQ,
Plazos Medio cumple Medio
Flexibilidad Adecuada Adecuada Adecuada

Elaborador Por: Gonzalo Espinoza

Finalmente, luego de examinar las fortalezas y debilidades de cada

proveedor, se decidi6 a trabajar con la firma Stork, empresa de

origen Holandés con gran trayectoria, que ya ha realizado trabajos

para otras empresas del grupo, lo cual generaba un mayor nivel de

confianza para la ejecucién del proyecto, a pesar de que presentd

la alternativa més costosas (casi los $ 900.000); la direccion de la

compaifiia se incliné por utilizar sus servicios y por tratarse de un

proyecto de gran importancia para el futuro del negocio.
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Una vez establecidas las pautas para el contrato con la empresa

Stork, se debe analizar los desembolsos para la adquisicion de

magquinaria y/o montaje; mediante la tabla 27, se detalla el flujo de

inversiones del proyecto:

TABLA 31
DETALLE DESEMBOLSO DE INVERSIONES

Flujos de Pagos

Anticipo | Infraestructura | 20% desp. | Internacion | Instalac. 60% saldo

maquinaria | mod. Faen. | embarque | Faenam. Faenam. | post-montaje

Descripcion [ Moneda [ Presupuesto | 10-Feb-03]  15-Jul-03 30-Sep-03| 28-Sep-03| 28-Oct-03| feb a dic 04
20% 20% 60%

Equipos y Maquinaria euros 445586.0 89,117.2 89,117.2 267,351.6
Subtotal FOB euros 445,586.0]  89,117.2 89,117.2 267,351.6
Subtotal FOB dolares 482,436.0 96,487.2 96,487.2 289,461.6
Internacion (35%) dolares 168,852.6 168,852.6
Instalacion (15%) dolares 72,365.4 72,365.4
Infraestructura dolares 61,550.0 61,550.0
Acometidas dolares 82,646.0 82,646.0
Total dolares 867,849.9] 96,487.2 61,550.0{ 96,487.2| 251,498.6| 72,3654 289,461.6
tipo de cambio 1.0827 dolares por cada euro 1 afio plazo

Elaborado por : Gonzalo Espinoza

Los desembolsos por concepto de equipos y maquinaria se

realizaron en el periodo comprendido entre el mes de Febrero del

afio 2003 y el mes de Diciembre del 2004, las inversiones de obras

civiles se hicieron desde Junio del 2003 hasta el mes de Noviembre

del 2003.

Se aprecia un gasto adicional por internacién que representa el

35% mas al costo real. El convenio de pago se negocié que el 60%
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restante del total de la inversion se cancelaria al siguiente afio

(2004). La inversion total sumé 867,849.0 ddlares.

Matriz de Costos- Beneficios

En este punto es necesario comparar los beneficios econémicos
estimados en la implantacion de la propuesta y el impacto en los
costos operativos. En la tabla 32 se analizé la propuesta de
mantener el sistema manual del afio 2002-2003, con la
incorporacion de un segundo turno para suplir la demanda
proyectada. Modificando las variables que se verian afectadas por
las mejoras generadas en los procesos.

Asi mismo para fines de andlisis no se considera la inflacion
durante el periodo proyectado. El costo de materia prima se
congela a partir del afio 2003, dando como resultado que el costo
de faenamiento se reduce en 2 ctvos., debido a que se diluyen los
costos fijos por efecto de pasar mas kilos al sistema y por
mantenerse el mismo porcentual de gastos en mantenimiento y

depreciacion correspondiente del afio 2003.



TABLA 32
COMPARATIVO DE EFECTOS EN COSTOS PROCESO ANO 2002
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Afio 2002 Afio 2003 Ao 2004 Ao 2005 Ao 2006 Afio 2007 Aiio 2008 Ao 2009 Afo 2010

Descripcién Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad
N2 Cerdos dia 588 641 678 754 858 899 932 902 878
Kg procesados afio 14,705,723 18,091,106 19,478,729 22,168,958 25,805,836 27,731,488 28,019,705 27,339,904 26,945,244
Peso cerdo vivo (kg) 97 110 112 114 117 120 117 119 120
Dias/afio 257 257 257 257 257 257 257 257 257
Total M Obra 40 60 60 60 70 70 80 80 80
Turnos/dia 1 1 2 2 2 2 2 2 2
Hr- Jornada diaria 9.8 9.5 12.0 12.6 14.3 15.0 15.5 15.5 14.6
% Eficiencia por turno 123% 119% 71% 78% 89% 94% 97% 94% 91%
% merma de faenamiento 11.5% 11.0% 11.0% 11.0% 11.0% 11.0% 11.0% 11.0% 11.0%
% Rendimiento a la canal 79.5% 81.7% 81.7% 81.7% 81.7% 81.7% 81.7% 81.7% 81.7%
Consumo agua ( m3 / cerdo) 0.187 0.191 0.191 0.191 0.191 0.191 0.191 0.191 0.191
Consumo energia (kw / tm) 12.312 10.640 10.640 10.640 10.640 10.640 10.640 10.640 10.640
Consumo diesel (gl /tm) 3.060 3.180 3.180 3.180 3.180 3.180 3.180 3.180 3.180
Consumo gas (kg / tm) 0.880 0.776 0.776 0.776 0.776 0.776 0.776 0.776 0.776
Costo Materia Prima ($ / kg) 0.847 0.926 0.926 0.926 0.926 0.926 0.926 0.926 0.926
Costo Unitario faenamiento ($ / kg) 0.041 0.042 0.040 0.040 0.040 0.040 0.040 0.040 0.040
Gasto Mano de Obra %- fijo 71.3% 71.3% 71.3% 71.3% 71.3% 71.3% 71.3% 71.3% 71.3%
Gasto Mantenimiento %- fijo 11.7% 10.6% 10.6% 10.6% 10.6% 10.6% 10.6% 10.6% 10.6%
Depreciaciones % - fijo 7.5% 7.4% 7.4% 7.4% 7.4% 7.4% 7.4% 7.4% 7.4%
Costo fijo 60% 0.024 0.025 0.024 0.024 0.024 0.024 0.024 0.024 0.024
Costo Variable 40% 0.016 0.017 0.017 0.017 0.017 0.017 0.017 0.017 0.017
Incremento costo unitario por merma 0.097 0.102 0.102 0.102 0.102 0.102 0.102 0.102 0.102
Costo unit. produccion faenado 0.985 1.070 1.069 1.069 1.069 1.069 1.069 1.069 1.069
Gasto proceso sin cambios 14,482,541.6 | 19,354,245.1 | 20,815,660.2 | 23,690,534.2 | 27,577,031.0 | 29,634,851.0 | 29,942,849.9 | 29,216,390.4 | 28,794,642.8

Elaborado por: Gonzalo Espinoza
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Para este caso se puede apreciar que el no realizar cambios
significativos implicaria trabajar con un segundo turno, lo que
incrementa en un 100% el nimero de operadores de la planta. Por
otra parte la variable merma se mantendria constante al no haber
ningan proceso de cambio, y como tal los niveles de desperdicio
total se mantendrian altos y de manera proporcional a la
produccién; en pocas palabras se mantendrian los principales
problemas que afectan la productividad de la linea pero a una

mayor escala.

Como ventaja esta la no inversibn en compra de equipos Yy
magquinaria del proyecto, y mantener el statu-quo del sistema, pues
siempre los cambios generan algun grado de incertidumbre en el

personal.

La tabla 33 describe los costos y gastos para la propuesta de
mecanizacion. Se observa que la mano de obra practicamente se
mantiene ya que el nuevo proceso reduciria aquellos tiempos
improductivos y malas practicas operacionales ayudando a
optimizarla y aprovechar al maximo la capacidad de las
instalaciones. Por otra parte los ciclos del proceso se verian

reducidos, afectando de manera significativa y positiva a la calidad
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de carne por el tema de escurrido, cuyo comportamiento tiene que
ver directamente con la reduccién de mermas en proceso, y mas

aun con los nuevos volimenes a procesar.

El costo unitario de produccién se reduciria 10 ctvos. debido al
impacto en la reduccién del gasto en mano de obra, reduccion en
gastos de mantenimiento y al incremento en el rubro de

depreciaciones
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TABLA 33
COMPARATIVO DE EFECTOS EN COSTOS PROCESO PROPUESTO
Afo 2002 Afo 2003 Afo 2004 Afo 2005 Afo 2006 Afo 2007 Afo 2008 Afo 2009 Afo 2010
Descripcién Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad Cantidad
N2 Cerdos dia 588 641 678 754 858 899 932 902 878
Kg procesados afio 14,705,723 | 18,091,106 19,478,729 22,168,958 25,805,836 27,731,488 28,019,705 27,339,904 | 26,945,244
Peso cerdo vivo (kg) 97 110 112 114 117 120 117 119 120
Dias/afio 257 257 257 257 257 257 257 257 257
Total M Obra 40 40 42 42 42 42 42 42 42
Turnos/dia 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Hr- Jornada diaria 9.8 9.5 9.6 8.8 8.4 8.1 8.5 8.2 8.1
% Eficiencia por turno 123% 119% 120% 110% 105% 102% 106% 103% 101%
% merma de faenamiento 11.5% 11.0% 11.3% 9.5% 8.3% 8.1% 8.0% 7.4% 7.5%
% Rendimiento a la canal 79.5% 81.7% 81.9% 82.4% 82.5% 82.3% 81.9% 81.6% 81.8%
Consumo agua ( m3 / cerdo) 0.187 0.191 0.183 0.176 0.140 0.143 0.120 0.132 0.131
Consumo energia (kw / tm) 12.312 10.640 11.332 9.992 9.587 10.493 11.200 10.899 10.960
Consumo diesel (gl /tm) 3.060 3.180 3.451 3.053 2.469 2.612 2.508 2.552 2.568
Consumo gas (kg / tm) 0.880 0.776 0.701 1.653 1.224 1.301 1.408 1.475 1.467
Costo Materia Prima ($ / kg) 0.847 0.926 0.926 0.926 0.926 0.926 0.926 0.926 0.926
Costo Unitario faenamiento ($ / kg) 0.041 0.042 0.032 0.032 0.032 0.032 0.032 0.032 0.032
Gasto Mano de Obra %- fijo 71.3% 71.3% 56.1% 56.1% 56.1% 56.1% 56.1% 56.1% 56.1%
Gasto Mantenimiento %- fijo 11.7% 10.6% 14.7% 14.7% 14.7% 14.7% 14.7% 14.7% 14.7%
Depreciaciones % - fijo 7.5% 7.4% 15.6% 15.6% 15.6% 15.6% 15.6% 15.6% 15.6%
Costo fijo 0.024 0.025 0.016 0.016 0.016 0.016 0.016 0.016 0.016
Costo Variable 0.016 0.017 0.017 0.017 0.017 0.017 0.017 0.017 0.017
Incremento costo unitario por merma 0.097 0.102 0.075 0.075 0.075 0.075 0.075 0.075 0.075
Costo unit. produccion faenado 0.985 1.070 1.034 1.034 1.034 1.034 1.034 1.034 1.034
Gasto proceso con proyecto 14,482,541.6 | 19,354,245.1 | 20,145,493.8 | 22,927,810.5 | 26,689,180.3 | 28,680,748.1 | 28,978,830.9 | 28,275,760.0 | 27,867,590.7

Elaborado por: Gonzalo Espinoza
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Finalmente, mediante la tabla No0.34 se comparan los gastos
operacionales de las variables que incurren en el proceso, con y sin
proyecto (ambas alternativas) donde se apreciara claramente las
ventajas que representa el proyecto de mecanizacion para los

intereses del negocio porcino y la viabilidad de la propuesta.



TABLA 34.
COMPARATIVO DE COSTOS Y AHORROS
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Afo2002 | Ao2003 | Afo2004 | Ado2005 | AMo2006 | Afo2007 | Ado2008 | Ado2009 | Adio2010
Gtos Proceso Sin Canbio 144825416 | 19354 245.1| 20815,660.2 | 236905342 | 27,577,03L0| 296348510 299428499 | 29,216,390 | 28,7946428
Gtos Proceso con Proyecto 144825416 | 19304 245.1| 20,145,493 8 | 22,921,810 | 26,689,180.3 | 28,680,748.1 | 289788309 | 28,275,760.0| 27.867,590.7
Ahorro anual 6701664 7627238 | 087 8507| 94 1028| 9640090| 9406304 | 927,091

Elaborado por; Gonzalo Espinozs
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De la tabla No. 34, el provecho de ahorros generados a valor

presente, es de $500.000 por afio aproximadamente.

Rubro muy importante para ser considerado y seria un error el no
aprovechar la oportunidad de invertir en el Ailo 2003, y de seguir

siendo lideres en la produccion porcina del pais

Evaluacion Econdmica del Proyecto.

Una vez determinados los beneficios que representan la
implantacion del proyecto en la linea de Faenamiento es necesario
analizar en funcion de los indicadores econdmicos de Evaluacion

de Proyectos aplicados para estos casos.

La tabla 35 muestra el Analisis Econdmico a partir de la inversion
necesaria y los beneficios obtenidos en los periodos comprendidos

entre los afos 2004 al 2010:



ANALISIS ECONOMICO DE LA PROPUESTA

TABLA 35.
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Tasa i= 15% Tasa de descuento
n= 7 Periodos en afios
ANALISIS ECONOMICO.
1.- INVERSIONES Maquinas Obra civil Instalaciones Otros
723,653.9 61,550.0 82,646.0
Total 723,653.9 61,550.0 82,646.0 - 867,849.9
Afio Fiscal Afio 2003 Afio 2004 Afio 2005 Afio 2006 Afio 2007 Afo 2008 Afo 2009 Afio 2010
Momento 0 1 2 3 4 5 6 7
2.- INGRESOS (Ahorros) 670,166.4 762,723.8 887,850.7 954,102.8 964,019.0 940,630.4 927,052.1
FLUJO EFECTIVO (867,849.9) 670,166.4 762,723.8 887,850.7 954,102.8 964,019.0 940,630.4 927,052.1
VALOR PRESENTE =
b/ (L4i)" 582,753.4 576,728.8 583,776.3 545,511.4 479,287.8 406,660.5 348,513.2
3.- TOTAL VALOR PRESENTE 3,523,231.3
(-) INVERSION 867,849.9
4.- VALOR PRESENTE NETO 2,655,381.3
TASA INTERNA DE
0,
5.- RETORNO 87%
TIEMPO DE
6.- RECUPERACION
TRI 1.60 ANOS

Elaborado por: Gonzalo Espinoza
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A partir de una tasa requerida minima del 15% y un periodo de
evaluacion de 7 afos, se tendria que el proyecto manifiesta una
rentabilidad del 87% y un periodo de recuperacién muy corto,
menos de 2 afios. Asi mismo un VAN de méas de dos millones y
medio de dolares refleja el gran impacto positivo que tiene el
proyecto sobre las necesidades sefialadas en un principio. Se
puede concluir que el proyecto es rentable y su viabilidad es muy

clara.
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CAPITULO 4

4. IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

4.1. Programacién de Ejecucion.
Una vez definida la propuesta como medio de solucién para el
presente proyecto es necesario esquematizar el plan de tareas y
plazos correspondientes a fin de cumplir con el objetivo trazado. La
propuesta promueve cambios significativos en infraestructura, obra
civil y montaje de maquinaria, asi como también las instalaciones

para manejo de desechos y aguas residuales.

El apéndice 3, describe las actividades y los plazos dentro de los
cuales se trabajo para llevar a cabo la implantacion de mejoras en
el area de Faenamiento. Los trabajos se realizaron entre las

semanas numero 34 hasta la 47 del afio 2003; luego se continuod en
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la fase montaje y ajuste final entre las semana nimero 1 a la 7 del

afno 2004.

El detalle de actividades estd dividido por areas, faenamiento,
visceras y camaras, asi como equipo adicional complementario

necesario para el funcionamiento de la planta procesadora.

Factores de Interrelacion.

Para el proceso de implantacion fue necesario establecer los
plazos y el orden de las tareas de acuerdo a las condicionantes
operativas existentes en ese entonces. Cada actividad no podia
desvincularse de la consigna inevitable de no parar el
procesamiento de cerdos correspondientes al programa de

produccion regular.

Muchas de las actividades fueron planeadas para trabajar en horas
extras al proceso normal, siendo muchas veces los horarios

nocturnos aprovechados al maximo.

La programacion de faenado de cerdos debia mantenerse sin

alteracion alguna, es asi que Ilos trabajos programados
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demandarian largas jornadas de ciertos departamentos de apoyo

relacionados con el proyecto directa e indirectamente.

Adquisicién de Equipos

Dentro del contrato elaborado por la empresa fabricante Stork, se
contempla la adquisiciéon de los equipos en un plazo no mayor a 6
meses y su posterior flete via maritima. Por otra parte la empresa
contratante establece dentro de las bases preliminares del proyecto
lo siguiente:

Ingenieria: Recoleccion de informacién y descripcion de
necesidades finales del cliente. Semana 8.

Entregables del Proyecto: Detalles del disefio, condiciones de

contratos. Esquema final. Planos eléctricos, mecénicos. Semana
20.

Produccién: Definicibn de protocolos por personal técnico y
construccién de equipos. Semana 32.

Flete: Envio maritimo de equipos y piezas (Octubre-2003).Semana
36.

Montaje: Servicio de asesoria y monitoreo en actividades de
montaje. Desde Semana 1 hasta semana 7. Afio 2004.

Los principales equipos se encuentran descritos en la tabla 36:
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TABLA 36
LISTA DE EQUIPOS CONSIDERADOS PARA LA COMPRA

Para Matanza de Cerdos y linea de eviscerado

Cant Descripcion
Linea de matanza de cerdos

Tobogan de descarga a la mesa de desangrado

Mesa de desangrado con rodillos

Elevador de animales aturdidos

Rieles con topes para desangrado

[N TSN [ SN N TSN

Transportador de cerdos con gambreles

=
u

Gambreles sujetadores -desangrado

Retorno de gambreles

Posicionador fijo de gambreles

Sistema de Escaldado — TOM 250/12

Maquina de Pelado — Goliath 250

Mesa colectora de cerdos pelados

Elevador de animales pelados

Transportador de cerdos con garruchas

Flameador - chamuscador de cerdos

Flageladora de cerdos

N T [ N I e T T S )

Sierra para partir canales

Ganchos, herramientas manuales y Equipos de Higiene

Gancho, herramienta manual

Recipiente para descontaminacion de cuchillos

Lavador y desinfeccion de manos y cuchillos

Nl I

Recipiente para descontaminar sierra

Sistema de Control Central con PLC-Capitulo C4

Control Eléctrico

=

2 |tablero Eléctrico

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

El proveedor Stork, dentro de las clausulas de contrato ofrece el
servicio y Garantia Post-Montaje, estableciendo visitas peridédicas

anuales de una semana por afio durante los 5 primeros afios
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Construcciones Civiles

Entre las principales obras civiles requeridas para la readecuacion
del proceso de Faenamiento se consideran:

-Unificacion camara de canales 1y 2.

-Redisefio y separacion de sistemas de aguas servidas, aguas de
procesos y agua lluvias.

-Adecuacioén e instalacion de tanque de gas estacionario.
-Readecuacion Casa de fuerza.

-Redisefo de corrales.

-Readecuacion Camara Subproductos.

-Construccion de entradas sanitarias y readecuaciones varias.

Montaje y Puesta en marcha

Los trabajos de montajes se realizaron dentro de condiciones muy
marcadas, tales como:

-Jornadas nocturnas y fines de semana.

-Produccién ininterrumpida

Por estas razones los trabajos eran coordinados conjuntamente
con el area de produccion para de esta manera tener la menor

cantidad de inconvenientes posibles.
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Para la implantacion se estim6 un lapso de tiempo aproximado de 3
meses posterior a la llegada de los equipos. (Desde semana 48

Ao 2003 hasta semana 7 afio 2004)

Evaluacion de Resultados

Gran parte del impacto en las mejoras se vio reflejado en las
operaciones de la linea, rendimiento de la canal, calidad de carne,
reduccién de desperdicios, y menores consumo energéticos,
demostrando un gran nivel de productividad en los periodos
secuenciales a la implantacion. De la misma manera como se
detall6 en el capitulo 2, se describen los cambios dados en los
procesos asi como también los valores de las métricas

consideradas en el andlisis previo a seleccion de la propuesta.

Diagrama de Operaciones-Linea de Faenado
Como consecuencia de los cambios generados, el proceso
describe el siguiente diagrama de operaciones de la linea de

Faenamiento mostrado en la Figura 4.1:
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Linea de Lavado de
Faenado Visceras

Recepcion de Cerdos
Acarreo a corral

Permanencia
Temporal en corrales

Inspeccion Condiciones de cerdos
(Bienestar Animal)

Traslado 1, desde el corral a
manga de Acarreo
Permanencia en manga

de acarreo

Traslado 2
Manga de acarreo al puesto de Noqueo

Inspeccion parametros de Nogueo
Noqueo

Deguelle del cerdo en mesa de rodillos
Desangrado del Cerdo

Coloca garrucha y ubica en cadena
transportadora

Transporte a escaldadora y
Descolgado

Inspeccion parametros de escaldado
Escaldado.61°C

Pelado del Cerdo

Enganche y colgado
en Rieles

Repelado Inferior 1
Chamuscado manual

Falgelado o separador de cerdas
automatico

Chamuscado automatico
Repelado y lavado Inferior
Repelado y lavado Superior

Corte de ocote

Extraccion de Visceras
blancas y envio por Tobogan

Viceras Blancas

Abertura del Pecho

Extraccion de Viceras
Rojas y envio por Tobogan

Visceras Rojas

Separacion de espina dorsal con
sierra de cinta

Limpieza de residuos(Lavado)
Levanta Unto

Lavado Final
Inspeccion Post Mortem
Inspeccion y registro
Clasifica canales(mide grasa dorsal) Lavado de Visceras y
puesto en jabas

Corte Parcial de la cabeza
Transporte a
Transporte a Camara # 1 camara

Almacenamiento en
Cémaras de canales # 1 Despacho

Elaborado por : Gonzalo Espinoza

FIGURA 4.1. DIAGRAMA DE LAS OPERACIONES DE
FAENAMIENTO
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Se experimenté un cambio importante al trasladar el proceso de
lavado de patas al area de Deshuese, como medida correctiva para
preservar la inocuidad de productos terminados. La linea de
Faenamiento solo cuenta ahora con dos areas definidas: la de

Faenado y la de Lavado de visceras.

La tabla 37 describe el resumen del total de actividades
comprendidas en los procesos sefialados, llegando a obtener en
total 33 actividades para el faenado y 4 para el lavado de visceras
respectivamente.

TABLA 37
RESUMEN DIAGRAMA DE LAS OPERACIONES-
FAENAMIENTO

SIMBOLOGIA Faenado |[Lav.

O Operacién 21 2
q Transporte

5 1
D Inspeccion a 1
D Demora

0 0
V Almacenamiento

3 0

33 4

Diagrama de Analisis de las Operaciones-Linea de Faenado
El nuevo diagrama de Andlisis de las operaciones de la linea de

Faenamiento se describe en la figura 4.2 como sigue:
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE LAS OPERACIONES CUADRO DE RESUMEN
FETO00 ACTUA | PROPUESTO™ | BIFEReRcr PRONACA.MR CHANCHO
RESUMEN [ NOVERO [TIEMPO | NOVERO [TIEMPO | NUVERO [TIEWPO
(&) 17 [10.88| 20 | 801 [ 3 | -2.87|LINEA: CANALES
DIAGRAMA I::} 9 [368| 7 |27646| -2 | -0.91/SECCION: FAENAMIENTO
sasapoENEL: | [ ] 3 |069| 3 |o8 | 0O 0.13|PRODUCTO: CANALES COMERCIALES
PRODUCTO TOTAL 29 [15.25| 30 12 1 -3.66| CODIGO:
[} 0 0 0 0 0 0.00|Elaborado por: Gonzalo Espinoza
INDICACIONES N 4 | 345 | 3 | 8a7 | 1 | 502.0/Aprobado por:
CUANTITATIVAS NIDAD DE PRODUCCION _ Distancia 140.22 1195 -20.7 HOJA# 1
m ol E z
) 3 % 3l % :_() z | g | Tiempopor unidad | T.en minutos x % e B
DESCRIPCION DE ELEMENTOS ] ‘Z elg|g| 2 g ,% OBSERVACIONES ES E £
o iz
wl<|z|=[=| 5 = Z E> 2|2
N |QUE-DONDE-CUANDO-COMO-QUIEN HEEEHEIEEEE O D D ; 215 2 %
Recepcion de Cerdos O |$Q D v TODA ACTIVIDAD QUE NO REGISTRE
1 |Acarreo a corral g 24.41) 2 50 0.582 DOTACION VA POR CUENTA DE LA
PPermanencia Temporal O E> D D\V 720|ACTIVIDAD INMEDIATA ANTERIOR
2 [en corrales / 30 QUE REGISTRE .
Inspeccion condiciones de Cerdos O E> D v 0.300 Esta actividad lo realiza el
3 |(Bienestar Animal) Monitorista de Bienestar Animal
Traslado 1, desde el corral a D 0.281
4 |manga de Acarreo O vV 21| 1| 14
PPermanencia en manga E> D DW 7
5 |de acarreo O P 14
Traslado 2. Manga de acarreo O E D v 0.378
6 | al puesto de Nogueo 9 1 1
Inspeccion Parametros de 0.100]| Esta actividad lo realiza el
i ol=) iy actidad o e
7 |Nogueo / 0 1 Monitorista de calidad
Nogueo qa 0D~ 0.243
16 1 1
Deguelle del cerdo en Mesa de I:> 0D 0.148
9 [Rodillos v 065] 1 1
Desangrado del Cerdo d E> ODbW 0313
2 0 6
Coloca garrucha y ubica en cadena |:| D 0.272
11 [Transportadora O v 25 | 1 1
[ Transporte a escaldadora y ¢> I:l 0.417
12 [Descolgado O‘ D v 8 0 2
Inspeccion Parametros de 0.100 Esta actividad lo realiza el
; C6 I:> D D v 0 0 12 Monitorista de calidad
Escaldado.61°C E> 0 0.417
( D v 192 | 0 2
Pelado del Cerdo E> D 0.417
( D v 218 [ 1 1
Enganche y colgado en rieles E> D 0.446
( D v 329 1 2
Repelado Inferior 1 ( E> D D v 0.510
1 1 1
Chamuscado Manual ( E> D D v 0.408
19 1 1
Flagelado separador de cerdas E> D D 0.500
( v 522 | 0 1
Chamuscado Automatico I:l 0.500
O D v 587 | 0 1
Repelado y lavado Inferior E> D D v 0.514
1 1 1
Repelado y lavado superior ( E> D D v 0.991 7 personas lavan visceras
1 2 1
Corte de ocote ( E> D D V 0.347
15 1 1
Extraccion de Visceras Blancas E> D D v 0.369
24|y envio por Tobogan 1] 1
|Abertura del pecho E> D D v 0.250 Las visceras blancas y rojas
1 1 1 las inspecciona el Medico Veterinario
Extraccion de Visceras Rojas E> D D 0.437
26|y envio por Tobogan v 1 1 1
Separacion de espina dorsal con E> D D 0.280
27 sierra de cinta v 15 | 1 1
Limpieza de residuos(Lavado) E> D D v 0.493
12 1 1
Lavado final QQ Op~ 0.438
1 1 1
Inspeccion y registro e DV 0.419
Pesaje 2.4 1 1
Corte Parcial de la cabeza E> 0.385 Proceso de oreo
y patas delanteras - D v 14 | 1 1
Transporte a Camara # 1 e DV 0.335
15 1 2
[Almacenamiento en 120|Proceso de oreo
SRR o =) =)\
TOTALES 195 | 24 8.0 | 2.76 | 0.82 | 0.00 | 847.0 of o of 0

FIGURA 4.2. DIAGRAMA DE ANALISIS DE LAS
OPERACIONES-FAENAMIENTO
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En el resumen se pueden diferenciar claramente las reducciones
de actividades de transporte y distancias de desplazamiento a lo
largo de la linea. También se observa una importante disminucion
en el tiempo de ciclo de 3.66 min/unid. Todo esto a raiz de la
racionalizacion en los métodos de trabajos y rutas de productos
permitidas por la mecanizacién del proceso. Cabe indicar que gran
parte del tiempo ahorrado se obtuvo de eliminar el empuje manual
de cerdos a lo largo de la linea. El ciclo productivo, desde el
noqueo hasta el ingreso a la cAmara de oreo No.1 transcurren 40
minutos aproximadamente, tiempo indicado para obtener las
mejores condiciones de calidad de carne; y el inicio del rigor mortis

con disminucion de temperatura.

Diagrama de Analisis de las Operaciones-Linea de Lavado de

Visceras

La figura 4.3, siguiente muestra el diagrama de Analisis de las
Operaciones de la linea de Lavado de Visceras una vez

implantados los cambios:
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE LAS OPERACIONES

CUADRO DE RESUMEN

METODO ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA PLANTA PROCESADORA
RESUMEN | NUMERO [TIEMPO NUMERO |TIEMPO NUMERO [TIEMPO
O 2| 3.605[ 2 3.383 0 -0.22(LINEA: LAVADO DE VICERAS
DIAGRAMA |:> 1/ 0.034] 1 |o0.0467 0| 0.013|SECCION: LAVADO DE VISCERAS
BAsADOENEL: | [ ] 1| 025/ 1 | 025 0 0|PRODUCTO: | VISCERAS COMERCIALES
PRODUCTO | TOTAL 4] 3.889| 4 3.68 0| -0.21|CODIGO:
D 0 o 0 0 0 0|Elaborado por: Gonzalo Espinoza
INDICACIONES N 0 0 0 0 0 0[|Aprobado por:
CUANTITATIVAS NIDAD DE PRODUCCION Distancia 12.36 19.25 6.89 HOJA #: 1

OEE . ‘ A :

o8| 21 < |zl o Tiempo por unidad | T.en minutos e |% ||
DESCRIPCION DE ELEMENTOS g <2 MNEIE g ‘O( OBSERVACIONES ME

rlZ|E|Q|L] L [< E |:> sle|x|(Z

ml<|z|S|S|E | z =g [
QUE-DONDE-CUANDO-COMO-QUIEN S| & 8 a8 :(‘ g 8 g O D D v o 8 2 %
Inspeccion de Visceras O El D v 0.25 Las visceras blancas y rojas

0 las inspecciona el Medico Veterinario
Lavado de Visceras y |:> I:l D v 1 3.133 TODA ACTIVIDAD QUE NO REGISTRE
puesto en jabas 6 DOTACION VA POR CUENTA DE LA
Transporte de jabas a zona de D 0.047 ACTIVIDAD INMEDIATA ANTERIOR
O D v 19 (1] 36 QUE REGISTRE .
Despacho de visceras E> D 0.25
doop~ N

TOTALES 19 |7 3.383|0.047 0.000 | 0.000 | 0.000 0] 0/ 0] O

FIGURA 4.3. DIAGRAMA DE ANALISIS DE LAS
OPERACIONES-LAVADO DE VISCERAS.

El resumen describe un incremento en la distancia recorrida de 7

mts. Esto se debe al crecimiento del &rea de despacho de visceras.

Los tiempos de ciclo totales se reducen en 6%, ya que el transporte

desde la linea al area de lavado fue anulado por la implementacion

de toboganes conectados directamente al puesto de extraccion de

visceras rojas y blancas.

Balance de Linea

El nuevo Balance obtenido se describe en la tabla 38 como sigue:




TABLA 38. BALANCE DE LINEA AREA DE
FAENAMIENTO

Linea: FAENAMIENTO
Cantidad( can/dia): 947
Hr/Turno: 8 Productos: Canales Comerciales
Produccion en: Operaciones: 22
(min/canal):
0.51 Total Operarios: 24.0
Prod/Hr: 118 Eficiencia: 72.1%
) ) ] . Dot .por | Dotacion | Tiempo
Secuencia| Operaciones t(seg) | Total t(min) T diferencal p. P Prod/Hr
operacion | _Real real por
1 [Recepcion de Cerdos 39 | 349 | ose17 0.409 1.148 2 0.291 206.3
Acarreo a corral
5 |Permanencia Temporal 0 0.0000 0.000 0.000 0
en corrales
3 Inspeccion condiciones de Cerdgs 18 18 0.3000 0.691 0.592 1
(Bienestar Animal)
4 |Tresladodl, desdeelcorral a 1684 | )00, | 5507 0.000 0.554 1 0.281 213.8
manga de Acarreo
i 0
5 Permanencia en manga o 0.0000 0.991 0.000 0
de acarreo
6 Traslado 2. Manga de acarreo | 22.68 2268 | 03780 0.613 0.746 1 0.378 158.7
al puesto de Noqueo
i 6
7 Inspeccion Parametros de 6 0.1000 0.891 0.197
Noqueo
8 Noqueo 1464 11464 | 02440 0.747 0.481 1 0.244 245.9
8.90
9 Deg{JeIIe del cerdo en Mesa de 8.898 0.1483 0.842 0.293 1 0.148 404.6
Rodillos
18.75
10 Desangrado del Cerdo 18.75 0.3125 0.678 0.617
i 6.33
1 Coloca garrucha y ubica en cadend! 16.33 0.2722 0.719 0.537 1 0.272 220.5
Transportadora
24.99
12 Transporte a escaldadora y 24.99 0.4165 0.574 0.822
Descolgado
13 Inspeccion Parametros de 6 6 0.1000 0.891 0.197
Escaldado
24,
| =scaldado.61°C 9 12490 | 04165 0574 0.822
24,
15 |Peladodel Cerdo 9 12499 | 0.4165 0574 0.822 1 0.417 144.1
26.77
16 |Engancheycolgadoenrieles | 2677 | 6 1 | 446, 0.545 0.880 1 0.446 1345
i .62
17 |Repelado Inferior 1 302 13062 | 05103 0.480 1.007 1 0510 | 1176
24.41
1g  |Chamuscado Manual ® {2046 | 0.4077 0.583 0.804 1 0408 | 1472
30
o Flagelad_u separador de cerdas 30 0.5000 0.491 0.986
automatico
50 |Chamuscado Automatico 30 20 0.5000 0.491 0.986
51 |Repeladoylavado Inferior 3086 | 2106 | 0.5143 0.476 1.015 1 0.514 116.7
2 Repelado y lavado superior 59.44 50.44 | 0.9907 0.000 1.955 2 0.495 121.1
g3 |Corte deocote 2082 | 2082 | 03470 0.644 0.685 1 0.347 172.9
g4 |EXtraccién de Visceras Blancas 2235 | 505 | 03692 0.622 0.728 1 0.369 162.5
y envio por Tobogan
25 |Aberturadel pecho 5 1 15 | o02s00 0.741 0.493 1 0.250 240.0
6  |Extraccion de Visceras Rojas 2619 | o109 | 04368 0.554 0.861 1 0.437 137.5
ly envio por Tobogan
)7 [Separacion de espina dorsal con| 168 | o o 0.2800 0.711 0.552 1 0.280 214.3
sierra de cinta
impi i 29.
g |Limpieza de residuos(Lavado) | 29.56 | o ool 4on7 0.498 0.972 1 0.493 1218
i 26.2!
29 |Lavadofinal 629 | 2620 | 0.4382 0553 0.864 1 0.438 136.9
i6 i 25.14
30 |Inspecciony registro 514 Yo514 | 04100 0.572 0.827 1 0.419 1432
Pesaje
i 23.
31 Corte Parcial de la cabeza 3.09 23.00 | 0.3848 0.000 0.759 1 0.385 155.9
y patas delanteras
4 20.11
3  [Trensportea Camara 1 011 15011 | 03352 0.656 0.661 1 0.335 179.0
33 A en 0 0.0000 0.000 0.000 0
Cémaras de canales # 1
Elaborado por: Gonzalo Espinoza 11.6 8.2

120
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El nuevo balance arroja cifras ventajosas tal como se aprecia en el
comparativo de la Tabla 39. Los incrementos productivos se deben
a que gran parte de las mejoras implantadas fueron direccionadas
para mejorar el flujo y la optimizacién de recursos. Se observan
tiempos de ciclos reducidos significativamente y que como
consecuencia mejoraron la eficiencia operacional del sistema. La

capacidad de produccion se ve incrementada en casi el doble de

produccion por hora.

TABLA 39

COMPARATIVOS BALANCES DE LINEA
VARIABLES Anterior Propuesto
Cerdos/dia 588 947
Operaciones 23 22
Operarios directos 26 24
Eficiencia balance 62.1% 72.0%
Ciclo(min/unid) 15.2 11.6
Cerdos/Hora 60 118

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

La tabla 40 describe la nueva distribucion del personal de
Faenamiento en la cual se observa la reduccion de personal directo
en dicha area (24 personas). Esto hace posible disponer de una
persona para el proceso de recepcion de garruchas provenientes
traves de un sistema asistido

del area de deshuese a

manualmente. También se incrementd personal en la nomina de
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Faenamiento para reemplazo por vacaciones, para lavado de

visceras y limpieza. En total se paso de 40 a 42 personas al afio

2004.
TABLA 40
DISTRIBUCION DE PERSONAL DE FENAMIENTO
Anterior Propuesto

Descripcion/area # personas | # personas | Categoria
Linea de Faenado 26 24

Lavado de Visceras 6 7 Directos
Blow tank 2 2

Auxiliar de Produccion 1 1

Limpieza de area 2 3

Vacaciones 2 3 Indirectos
Recepcion de Garruchas 0 1

Envio de sangre, hielo 1 1

Total 40 42

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

Distribucion de Planta

El apéndice 4 muestra el plano de la nueva distribucion del area de
Faenamiento del afio 2010. Entre lo mas destacado se tiene el
crecimiento de corrales, redisefio de rampa de descarga
simultdnea, y la secuencia de rieles para transporte de canales de
forma lineal sin reflujos. Igualmente se aprecia la redistribucion de
lavadero de visceras y crecimiento del area de despacho de

visceras.
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El &rea cuenta con 2 entradas sanitarias y un andén de despacho.
La infraestructura y construccién de maquinarias y equipos poseen
el disefio de grado alimenticio requerido para facilitar las tareas de
limpieza y preservar la higiene e inocuidad del producto.

Entre las ventajas obtenidas destaca una mejor distribucion del
personal e incremento de entradas de aire para ventilacién del

area.

Peligros y Anélisis Ergonémico
La implementacion de la mecanizacion conlleva cambios radicales
en las condiciones que inciden directamente en la Seguridad y

Salud Ocupacional del trabajador. La tabla 41 muestra el andlisis

ergonomico con

las mejoras,

productos de

los cambios

significativos logrados para bienestar del trabajador.

TABLA 41

ANALISIS ERGONOMICO ACTUAL

Factores y Variable de analisis

Descripcion efectos Ergonomicos

Mejoras Realizadas

Analisis ergonomico

Posiciones de pie, Falta de espacio, Movimiento
repetitivos, Plataformas de trabajo

Plataformas sobre nivel del piso en toda la linea para
comodidad y mejor desempefio

Esfuerzos Fisiologicos

Operaciones forzadas, Desplazamiento manual de

canales, Levantamiento de equipos(Sierra),

movilizacion inncesaria

Implementacion de transportadores automaticos y
sierra  de cinta, se reducen los esfuerzos
considerablemente

Condiciones Fisiologicas

Indices de humedad,ruido,temperatura elevada e
iluminacion inadecuada

Nuevos accesos de ventilacion; Capacitacion e
implementacion de equipos de proteccion personal

Evaluaciones Antropomeétricas

Meétricas de puestos de trabajo, Contraflujos y
procesos inadecuados de trabajo

Estudio del Trabajo y Estandarizacion de operaciones

Seguridad en puestos de trabajo

Perfil de competencias para cada puestos y tareas

Redisefio de Puestos de trabajo y Definicion de Perfil
de Operarios segun la actividad a realizar.

Elaborado por: Gonzalo Espinoza
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Como se puede observar, tanto los esfuerzos, como los métodos
inadecuados de trabajo, las condiciones ergonémicas se mejoraron
notablemente. Pero, la continuidad de la gestién en los Andlisis de
Riesgos, la cual ahora es permanente, es lo que le da realmente
un valor agregado al problema se seguridad, a través de la
capacitaciéon constante y monitoreo de los nuevos procesos y de

los ya existentes.

El desarrollo de perfil de competencia por cada puesto de trabajo
garantiza la congruencia antropométrica para cada puesto y sus

destrezas y habilidades del operador

Bienestar Animal

Entre los objetivos principales del presente trabajo estaba mejorar
las condiciones de bienestar animal por todo lo que ello implicaba.
La valoracion de las nuevas condiciones de transporte y albergue

en corrales se muestra en la tabla 42.
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NUEVAS CONDICIONES DE TRANSPORTE Y ALBERGUES EN

Periodo: 2002

CORRALES

Periodo: 2004

Periodo: 2010

Cerdos/dia

588

|Cerdos/d|’a

678

|Cerdos/d|’a

895

Capacidad de corrales

| Capacidad de corrales

| Capacidad de corrales

N2 corrales 12 N2 corrales 24 N2 corrales 38

Cerdos/corral 30 Cerdos/corral 25 Cerdos/corral 25

m2/cerdo 0.6 m2/cerdo 0.75 m2/cerdo 0.75
Total 360 Total 600 Total 950
Ca'p.acidad 163% Ca'p?acidad 113% Ca.p.acidad 94%
utilizada utilizada utilizada

Cantidad de camiones

| Cantidad de camiones

|Cantidad de camiones

N2 camiones 3 N2 camiones 6 N2 camiones 6

Capacidad 54 Capacidad 50 Capacidad 50

m2/cerdo 0.60 m2/cerdo 0.65 m2/cerdo 0.65

| Cerdos enviados/dia | | Cerdos enviados/dia | [Cerdos enviados/dia

Cerdos muertos 0.08% Cerdos muertos 0.06% Cerdos muertos 0.04%

en carro en carro en carro

Frec de viajes 11 Frec de viajes 14 Frec de viajes 18
Bienestar Animal Bienestar Animal Bienestar Animal

Hr ayuno 2al2 Hr ayuno 12218 Hr ayuno 12218

Contenido 0.584 Contenido 0.450 Contenido 0335

Estomacal(Kg) Estomacal(Kg) Estomacal(Kg)

Cerdos muertos 0.08% Cerdos muertos 0.06% Cerdos muertos 0.03%

en corral en corral en corral

Ventilacién en NO Ventilacién en NO Ventilacidn en S|

carro carro carro

Puntos de 1 Puntos de 1 Puntos de 5

descarga descarga descarga

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

La implantacion de las mejoras fue secuencial de acuerdo a las

necesidades del momento. En primera instancia hasta el afio 2004

se aumentd el

nimero de corrales a 12 a 24 unidades,

posteriormente en el afio 2008 llegaria a 38 unidades con

capacidad de albergar 950 cerdos al dia. En la actualidad se

reciben en promedio 895 cerdos diarios.
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Las necesidades de espacio por cerdo en corral también fueron
corregidas pasando de 0.6 m? por cerdos a 0.65 m? en el 2008. La
flota de camiones se incrementd hasta 6 unidades en funcién del
incremento del saque de cerdos desde las granjas para la
produccién. Se logré bajar el indice de cerdos muertos en carro de
0.08% a 0.04% hasta el afio 2010 y de la misma manera de cerdos

en %.

Los periodos de ayuno (de 10 a 14 horas) se regularon
favorablemente obteniendo cifras minimas de contenido estomacal
(400 gr.). Las condiciones de ventilacion tanto en transporte como
en corrales mejoraron el problema de estrés en los cerdos. El
redisefio del area de descarga para un desembarque simultaneo
hicieron mas agiles los procesos de transportacién y manejo de
cerdos.

Mediante la tabla 43, se visualiza el complemento de parametro de
BA, donde se observa que se ajusta a los parametros pre-

establecidos como 6ptimos.



TABLA 43
METRICAS DE BIENESTAR ANIMAL ANO 2010
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PARAMETROS optimo 2002 2010 |diferencia
ANIMALES MUESTREADOS 5400 5140

% CERDOS MUERTOS CARRO MAS CORRAL 0.0% 0.16%| 0.10% -0.1%
% CERDOS AGITADOS 1.0% 3.40%| 3.00% -0.4%
ANIMALES SENSIBLE 0.0% 6.80%| 0.54% -6.3%
POSICION DE ELECTRODO 1.0% 2.00%| 0.13% -1.9%
CAIDA DESDE CORRALES HACIA EMBUDO 1.0% 3.17%| 0.40% -2.8%
RESBALONES DESDE CORRALES HACIA EMBUDO 3.0% 2.14%| 0.52% -1.6%
VOCALIZACION POR ELECTRODO CALIENTE 1.0% 0.67%| 0.44% -0.2%
VOCALIZACIONES CORRALES 25.0% 30.10% | 7.60% -22.5%

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

Todas estas ventajas sumadas se traducen en un proceso

concienciado para la producciéon porcina, y que

igualmente

favorece a la calidad de carne obtenida a partir de un cerdo menos

estresado y bien tratado.

Calidad de carne.

Mediante la tabla 44 se detallan las mejoras en calidad de carne

comparando los datos del afio 2002 versus la del afio 2010 donde

los mas significativo es la reduccion de carnes tipo PSE del 55% a

valores cercanos del 0%.




TABLA 44
COMPARATIVO DE METRICAS EN CALIDAD DE CARNE
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OPTIMO 2002 2010 diferencial

Muestra 1300 2150

pH INICIAL pH 30 min. post mortem 6.7-6.3 6.39 6.55 0.16

Ultimo pH pH 24horas postmortem 6.1-5.7 5.50 5.84 0.34

COLOR Color NPPC 3-4 2.53 2.66 0.13

MARMOLEO | Nivel de grasa intramuscular 2 1.49 1.43 -0.06

FIRMEZA Firmeza lomo 3-4 2.21 2.62 0.41
Capacidad de retencion de

ESCURRIDO |agua 2% 3.5% 2.1% -1.5%

RANGOS DE

Ph 2002 2010 diferencial
5.5 15% 0.2% -14.8%
55a5.6 40% 0.1% -39.9%
5.6a5.8 40% 39.8% -0.2%
5.8a6.1 5% 59.7% 54.7%
6.1 0% 0.2% 0.2%
%pH < 5.6 55% 0.3% -54.7%

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

Indicadores de Gestidon

Ya para la etapa de maduracion de los procesos y nuevas practicas

implantadas fue necesario establecer las nuevas métricas de

gestion que incluyan las é&reas que se ven directamente

relacionadas con los efectos que desde un principio se buscé

obtener. Los resultados a través de los periodos subsecuentes se

pueden apreciar en la tabla 45:
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TABLA 45
INDICADORES DE FAENAMIENTO ANO 2010

INDICADORES 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010
PRODUCCION
CERDOS FAENADOS 164,659 174,294.0 193,668.0 220,414.0 231,075.0 239,471.0 229,151.0 224,641.0
KILOS PROCESADOS 18,091,106 19,478,729.0 22,168,958.0 25,805,836.0 [ 27,731,488.0 28,019,705.0 27,339,904.0 26,945,244.0
CERDOS PROCESADOS/DIA (PROMEDIO) 641 678 754 858 899 932 902 878
N2 DE PERSONAS POR MES(PROMEDIO) 40 42 42 42 42 42 42 42
PESO PROMEDIO DE CERDOS COMERCIALES VIVOS 109.9 111.8 1145 1171 120.0 117.0 119.3 119.9
KG PROCESADOS POR HOMBRE ANO 452,277.7 463,779.3 527,832.3 614,424.7 660,273.5 667,135.8 650,950.1 641,553.4
VELOCIDAD DE LINEA (CERDOS / HORA) 70.0 73.0 94.2 107.6 1123 120.0 118.0 120.0
HORAS TRABAJADAS POR DIA POR HB (PROMEDIO) 9.5 9.6 8.8 8.4 8.1 85 8.2 8.1
% MERMA DE FAENAMIENTO 11.0%) 11.3% 9.5% 8.3% 8.1% 8.0% 7.4% 7.5%)|
% RENDIMIENTO A LA CANAL 81.1%) 81.9% 82.4%) 82.5%) 82.3%) 81.9% 81.6%) 81.8%
BIENESTAR ANIMAL
CERDOS MUERTOS EN CORRALES 111 105 93 67 53 53 81 70
CERDOS MUERTOS EN CORRALES(%) 0.067%) 0.060%!| 0.048%) 0.030%!| 0.023%) 0.022%| 0.035%) 0.031%|
CERDOS MUERTOS EN CARROS 113 112 91 62 42 52 71 85
CERDOS MUERTOS EN CARROS (%) 0.069%) 0.064%| 0.047%) 0.028%| 0.018%) 0.022%| 0.031%) 0.038%)|
CONSUMOS
CONSUMO DE AGUA (M3 /CERDO) 0.191 0.183 0.176 0.140 0.143 0.120 0.132 0.131
.CONSUMO DE ENERGIA (KWH/ TM) 10.640 11.332 9.992 9.587 10.493 11.200 10.899 10.960
CONSUMO DE DIESEL (GI/TM) 3.180 3.451 3.053 2.469 2612 2.508 2552 2.568
CONSUMO DE GAS (KG/TM) 0.776 0.701 1.653 1.224 1.301 1.408 1.475 1.467
COSTOS
COSTO PROMEDIO DE M.PRIMA ($/Kg) 0.926 0.985 0.971 0.943 1.083 1.284 1.380 1.507
COSTO PROM OPERATIVO DE FAENAMIENTO ($/Kg) 0.042 0.043 0.042 0.040 0.043 0.046 0.050 0.060
INCREMENTO DE COSTO POR MERMA ($/Kg) Faen 0.102 0.111 0.092 0.078 0.088 0.103 0.102 0.113
COSTO POR CERDO FAENADO ($/cerdo) 4.561 4.860 4.808 4.689 5.199 5.357 6.013 7.159
COSTO UNITARIO TOTAL ($/Kg) 1.070 1.140 1.105 1.061 1.215 1.432 1.533 1.680
CALIDAD
DEFECTOS POR CADA CANAL 33 3.0 1.9 15 13 17 1.4 0.9
TOTAL DE REPROCESOS 588.0 534.0 245.0 234.0 178.0 168.0 67.0 17.0
TOTAL DE RECLAMOS 37.0 35.0 10.0 11.0 13.0 12.0 6.0 -
VIDA UTIL DE LA CANAL (DIAS) 4.5 5.0 7.0 7.0 8.0 9.0 9.0 9.5
SEGURIDAD INDUSTRIAL
HERIDAS 12 9 7 5 2 2 2 4
HERIDAS CON REPOSO 3 1 3 3 2 2 1
DIAS DE INCAPACIDAD 28 39 22 8 5 4

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

Los resultados de manera general se muestran favorables en cada
uno de los campos a los cuales se refiere la tabla y que tiende a
mejorar entre cada periodo hasta llegar finalmente al afio 2010.
Entre los principales destacan el aumento de productividad de Kg.
por hombre-afio; la reduccién y estabilizacion de merma y mejora
en el rendimiento de la canal.

Finalmente los indices de calidad tales como: reclamos, reprocesos
y de seguridad industrial muestran valores positivos que justifican

de manera clara los beneficios de los cambios implementados.
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Pérdidas EconGmicas
Mediante la tabla 46, se comparan los resultados en términos
econOmicos, de los principales problemas asociados con las

canales de cerdo a partir de los cerdos sacrificados.

En el afio 2002 por cada canal, las pérdidas en ddlares fue de
$11,50 y para el afio 2010, la pérdida se redujo a $ 6.70, lo que

representd una disminucion de $ 4.80, equivalente al 42%.

TABLA 46
ANALISIS DE PERDIDAS POR CANAL DE CERDO

2002 2010 diferencial

$/cerdos $/cerdos $/cerdos
DECOMISOS Y MERMAS 6.294 5.619 - 0.674
CONTUSIONES Y DERMATITIS 0.449 0.091 - 0.358
PSE, ESCURRIDO 1.474 0.001 - 1.473
CERDOS MUERTOS 0.277 0.169 - 0.108
HUESOS ROTOS 0.013 0.001 - 0.011
EXCESOS DE GRASA 0.528 - - 0.528
CANALES MUY PESADAS 2.451 0.787 - 1.664
11.486 6.669 - 4817

Elaborado por: Gonzalo Espinoza

Medio Ambiente

Mediante la tabla 47, se describen los ahorros en consumo
energético comparando los resultados afio 2010 vs. lo consumido
en el afio 2002, donde se refleja el programa de produccién mas

limpia PML implantado a partir del afio 2003.
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Exceptuando el consumo de gas que aument6 67% por el cambio
de flameador multi-tubular versus el flameador manual de mechero,
el resto de parametros refleja ahorro significativo muy de la mano

con los objetivos del proyecto

TABLA 47
METRICAS DEL PROGRAMA PRODUCCION MAS LIMPIA
2002 2010 diferencial | reduccion
$/cerdos | $/cerdos | $/cerdos %

CONSUMO DE AGUA (M3

/CERDO) 0.187 0.131 0.056 30.0%
CONSUMO DE ENERGIA (KWH/

T™) 12.312 10.960 1.352 11.0%
CONSUMO DE DIESEL (GIITM) 3.060 2.568 0.492 16.1%
CONSUMO DE GAS (KG/TM) 0.880 1.467 |- 0.587 -66.7%

Mantenimiento

El presupuesto de mantenimiento para el afio 2002 representaba
el 11.7% del total del presupuesto de gastos anual, cifra muy alta y
gue refleja el gran deterioro de equipos y maquinarias; para el aio
2010 el presupuesto de gastos de mantenimiento represento el
6.2%, lo que demuestra que después de 6 afos de instalado el
proyecto, los equipos y maquinarias gozan de muy buena garantia

y rendimiento.
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Recursos Humanos

Dentro de la presentacion del proyecto a los directivos de la
compafiia se abord6 el tema de remuneracion y calidad de vida.
Para el afio 2002-2003 la jornada laboral representaba de 10 a 12
horas diarias, con un porcentaje de sobretiempo muy alto y que les
representaba en promedio ingresos adicionales por un monto

equivalente al 20% de su salario.

Para el aiio 2010 la jornada laboral se redujo a 8.1 horas diarias
por lo que esa pérdida de ingreso en su remuneracién se Vvio
compensada por el incremento de una retribucion variable que se
comenzd a pagar durante el afio 2003 y que puede representar
hasta el 15% de su salario y estd ligada a los factores de
productividad; por lo tanto sus ingresos y su calidad de vida fueron

mejorados acorde a los objetivos del proyecto
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CAPITULO 5

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones
A lo largo del desarrollo del presente trabajo el lector podra
determinar claramente las ventajas que proporciona el analisis de
procesos orientado a la mejora y redisefio de las industrias

manufactureras sin ser la excepcion el sector carnico.

A través de los métodos analiticos y de investigacion, en conjunto
con las herramientas de ingenieria de la produccion, pudieron
detectarse las oportunidades de cambio que conllevo a la planta
procesadora de cerdos a convertirse en una planta pionera con un
concepto adecuado para al proceso de Faenamiento de Cerdos en

el pais, y con una vision de crecimiento de alta competitividad,
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productividad y calidad, asi como lo demuestran los resultados

obtenidos.

Posterior al andlisis de las posibles propuestas y justificado a través
de su andlisis econdmico, con una rentabilidad del 87% y un tiempo
de recuperacion de la inversion de un afio con seis meses, puede
decirse que los objetivos expuestos al inicio de este trabajo fueron
cumplidos en su totalidad, siendo este un resultado satisfactorio
para los inversionistas, personal de la empresa, la comunidad y

principalmente el cliente final.

Un producto sano, confiable, desde el principio hasta el fin, y un
compromiso solido hacia el medio ambiente, con calidad y
seguridad del personal. Esos fueron los pilares claves en las cuales
se sustentd el desarrollo de ésta investigacion e implantacion del

proyecto.

Recomendaciones
El andlisis y desarrollo del proyecto requiere considerar ciertos
aspectos, que se transformaran en fortalezas para llegar a obtener

los resultados deseados alineados a los objetivos trazados segun
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sea el caso. De alli que para futuros estudios, similares o del

mismo orden genérico se puede recomendar lo siguiente:

La vision transmitida del grupo de interés hacia el equipo de
proyecto debe ser clara. Esto evitarda posibles desviaciones con
respecto al resultado esperado. Se debe estar consciente que este

es el punto de inicio.

El sector carnico y especificamente las practicas operacionales
para el Faenamiento de cerdos en el pais, carecen de un nivel
apropiado para la explotacién en masa tal como se explicé al inicio.
Por tal motivo es importante recurrir a la investigacion permanente
en aquellas empresas que realizaron mejoras en sus procesos y las

gue estan por hacerlo.

Estar pendiente de los avances tecnolégicos y que puedan
favorecer los procesos de la empresa, es también una practica que

no se debe dejar a un lado.

Es importante que el equipo de proyecto considere un personal
capacitado y multidisciplinario debido al extenso alcance que tiene

un proyecto de ésta indole. De esta manera el equipo podra aportar
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significativamente haciendo referencia al minimo detalle para una

correcta toma de decisiones.

Se debe tomar en cuenta que una planta que implementa mejoras
en sus procesos de una forma significativa como la explica este
trabajo, se convierte en el punto inicial para el desarrollo de nuevos
sistemas de gestion y como oportunidad de fortalecer sus

operaciones. Es errado creer que es el cierre de un capitulo mas.

Finalmente, este trabajo puede servir como referente para otras
investigaciones, esperando brinde un aporte a la industria porcina
en el pais, fomentando el desarrollo en ésta area y como guia, sin

obviar los objetivos de cada caso en particular.
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PROYECTO DE INSTALACIONES Y/O CAMBIOS EN PLANTA PARA EL ANO 2002

ACTIVIDAD

18 24 Ago

25 31

Ago

1 7 Sep

8 14 Sep

15 21

Sep

22 28 Sep

29 5 Oct

6 12 Oct

13 19 Oct

20 26 Oct

27 2 Nov

3 9 Nov

10 16 Nov

17 23 Nov

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47

OBRA CIVIL

Fundicion de piso sala de faenamiento

Enlucido de columnas

Paredes laterales

Translucida lateral en eviscerado

Construccién cuarto de herramientas

Fundicion losa area de visceras

Fundicion de piso de visceras

Paneleria area de visceras

Cuarto de supervision

TABLEROS EN CASA DE FUERZA

Construccion de pared

Seleccion y pedido de tableros

Recepcion de tablero y montaje

Canaletas principales del tendido.- instalaciéon

Instalacion de linea principal iluminacion

TIERRA PARA PROTECCION EQUIPOS

Definir disefio y ubicacion

Pedido de materiales

Recepcion de materiales

Construccion e instalacion

REMODELACION DE EQUALIZACION 3

Desmontar equipo de refrigeracion

Desmontar estructura para rieles

UNIFICACION DE CAMARAS 1Y 2

Desmontar 3 equipos de 7.5

Montar 2 equipos de 30 hp

Sacar separacion central

Unificacion de rieles

Pruebas de funcionamiento

CAMARA DE SUBPRODUCTOS

Reubicacion equipo de refrigeracion 7.5 fresco

Reubicacién de paneles
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