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RESUMEN
La siguiente investigacion analiza el efecto que tiene el peso promedio de los pollos que

llegan a una planta procesadora de carne avicola ubicada en Tegucigalpa, Honduras.

Se planteé que la eficiencia de la planta, medida en este caso por el porcentaje de
merma y los costos variables, es afectada por el peso promedio de dichas aves. En
este proyecto se realizé un andlisis estadistico a través de regresiones polinomiales,
relacionando el peso promedio del ave con el porcentaje de merma que se dan a o
largo del proceso, se descubridé que no todas las mermas descritas en el proceso estan
relacionadas pero la mayoria de ellas si. Luego se relacion6 de igual manera el peso
promedio del ave con los distintos costos variables y se descubrié que solo alguno de

los costos se ven afectados con la variacion del peso que se da en el proceso.

Los resultados indican que el peso promedio del ave que entra a la planta procesadora

de alimentos explica aproximadamente en un 22.5% la merma y los costos variables.

Palabras clave: Peso promedio, merma, costos variables, avicola, regresion.
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ABSTRACT

The following research examines the effect of the average weight of the chickens that
reach a poultry meat processing plant located in Tegucigalpa, Honduras. The
hypothesis is that the efficiency of the plant that is measured by the percentage of

shrinkage and variable costs is affected by the average weight of the chickens.

In this project a statistical analysis was performed by polynomial regressions relating the
average weight of the bird with the percentage of shrinkage occurring throughout the
process, it was discovered that not all losses in the process described are related but
most of them were. Then in a similar way related the average weight of the bird with
different variable costs of the processing plant and found out that only some of the costs

are affected with the weight change that occurs in the process.

The results indicate that the average weight of the bird entering the processing plant

explains approximately 22.5% of shrinkage and variable costs of the plant..

Keywords: Average Weight, shrinkage, variable costs, poultry, regression.
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CAPITULO I. PLANTEAMIENTO DE LA INVESTIGACION
1.1 INTRODUCCION

En la actualidad las organizaciones se han visto obligadas a buscar alternativas las
cuales conducen a una mejora constante de sus procesos para no afectar la
rentabilidad de las organizaciones. Debido al comportamiento de los mercados las
organizaciones estan obligadas a crear productos que sean competitivos, este debe
de reunir varias caracteristicas como ser: un buen precio, calidad alta, sistemas de
distribucion eficientes y por ultimo este debe de tener la capacidad de reaccionar a los
cambios constantes del mercado actual. Las organizaciones se ven en apuros en
cumplir con estos requisitos, debido a los altos costos de produccion los cuales son

determinados por factores externos e internos.

El nucleo de este estudio es dar a conocer que las organizaciones para poder competir
deben de realizar estudios minuciosos en sus procesos, accion que les dara una
ventaja competitiva en el mercado, ventaja que les brindara la posibilidad de ser pilares

en el tema de eficiencia.

La finalidad del siguiente estudio es dar a conocer como el peso promedio del ave
(materia prima) puede afectar en el resultado de merma y costos variables en una
planta procesadora de alimento y la oportunidad que tiene de direccionar los segmentos

de mercado que esta interesada a incursionar.

En el planteamiento de la investigacion se detalla el antecedente, definicion, enunciado
y planteamiento del problema para luego poder describir las preguntas de investigacion,
se procede después a definir el objetivo del proyecto el cual estara compuesto por un
objetivo general y tres objetivos especificos, por ultimos damos a conocer la variabilidad

y justificacion de la investigacion.

En el capitulo Il el marco tedrico, que sirve como base de la investigacion y este
describe: la importancia de una estrategia en las organizaciones. Cadena de valor de

una organizacion, Los diferentes procesos, la descripcidon de la industria avicola,
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diferentes tipos de mermas y por ultimo los factores que influyen para determinar costos

en una organizacion.

En el capitulo Il la metodologia de la investigacidon a utilizar es cuantitativa con un
disefio no experimental longitudinal, como las fuentes primarias y secundarias que nos

ayudaran a desarrollar la investigacion.

En el capitulo IV se toman en cuenta los datos historicos de la organizacion para hacer
el estudio sobre la relacion que existe del peso promedio versus las diferentes mermas
que determinan el proceso de la organizacion, de igual forma la relacién del peso
promedio con los costos variables, para luego determinar segun datos historicos que

peso promedio le brinda a la organizacion la mayor eficiencia operativa.

En el capitulo V se plantean las conclusiones y recomendaciones las cuales son
generadas a partir de los resultados obtenidos del capitulo IV y estas van relacionadas

a contestar las preguntas de investigacion.

En el Capitulo VI se plantea cuatros puntos de mejora las cuales ayudaran a la
eficiencia operativa de la organizacion: un arbol de comunicacion estratégica,
planteamiento para una medicion mas eficiente de merma, propuesta de traslado de
peso promedios y un Analisis cualitativas, cuantitativas y financiero de la compra de

inyectora.

Esta investigacion brinda a la organizaciéon la oportunidad de mejorar sus procesos,
con el fin de alcanzar la maxima rentabilidad en sus operaciones. Su promulgacion

dentro de la organizacién ayudara a la integracion del su plan estratégico.



1.2 ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

Puede decirse que antes del siglo XVIII la manufactura se caracteriza por una
produccién artesanal (manual) cuya productividad era baja en virtud de los medios
rudimentarios que se empleaban. ElI hombre trabajaba con sus manos y con
herramientas, la fuerza muscular humana y animal era la fuente de energia que se

utilizaba con mayor frecuencia.

El escocés Adam Smith fue el primer economista que estudio la divisién del trabajo en
1777, la cual se basa en el concepto muy simple. El especializar el trabajo en una sola
tarea, puede dar como resultado mayor productividad y eficiencia, contraposicion al
hecho de asignar muchas tareas a un solo trabajador. Hizo notar que la especializacion

del trabajo incrementa la produccion.

Posteriormente el ingles Charles Babbadge en 1823 hizo notar que la especializacion
no solo era productiva, sino que podia pagar salario sélo referente a habilidades
especificas. La direccion cientifica surge a principios del siglo XIX, este concepto fue
desarrollado por F. Taylor, un imaginativo ingeniero, segun la filosofia de Taylor, ciertas
leyes cientificas determinan cuanto puede producir un trabajador diariamente, la tarea
de la gerencia es descubrir y utilizar estas leyes en funcionamiento de sistemas

productivos.

Frank y Lillian Gilberth durante la primera década del siglo XX refinaron la técnica de
Taylor, aplicaron una nueva tecnologia cinematografica para estudiar los métodos de
trabajo. Los resultados de estos estudios de tiempos y movimientos se emplearon para

mejorar los procesos y establecer estandares de trabajo razonables.

Los avances matematicos y estadisticos dominaron la evolucién de la direccion de
operaciones desde los dias del Taylor hasta cerca de 1940. Una excepcion fueron los
estudios de Hawthorne en Estados Unidos en los el afio de 1860, demostraron que los
factores psicoldgicos eran tan importantes para determinar el ritmo de desempefio del

trabajo como el disefio cientifico del cargo.



Durante la segunda guerra mundial se desarrollaron nuevas técnicas entre las cuales
esta el control estadistico de la calidad, establecidas por Walter Shewhart, permitieron
que los administradores pudieran comprobar la calidad del producto al poder controlar
el proceso de elaboracion. Ford Harris desarrollé los primeros modelos disefiados para
encontrar la posicion del inventario de costo minimo. En 1947, George Dantzig,
introdujo la programacion lineal, instrumento de la administracion para asignar los

recursos.

Durante los afios setenta, una de las situaciones mas importantes fue el uso de los
computadores para resolver problemas de operaciones. En la década de los 1980 fue
testigo de una revolucion de filosofias de direccion y la tecnologia aplicada a la
produccién. La produccion justo a tiempo es definitivamente el mayor adelanto en la
fabricacién, la cual es desarrollada por los japoneses y disefiada para obtener un alto
volumen de produccion utilizando un minimo de componentes. La de calidad total
(TQC), que busca eliminar las causas de los defectos en la produccion, forma ahora la

piedra angular de las practicas productivas de muchas empresas.

En la actualidad las empresas se han visto obligadas a buscar alternativas las cuales
conducen a una mejora constantes de los procesos por ende la rentabilidad de las
empresas, debido al comportamiento de los mercados las empresas estan obligadas a
producir productos que sea competitivo, este debe de reunir varias caracteristicas
como ser: un buen precio, calidad alta, sistemas de distribucion eficientes y por ultimo
este debe de tener la capacidad de reaccionar a los cambios constantes del mercado

actual.

Hoy en dia las empresas generan una cantidad enorme de informacién, la cual al ser
analizada o estudiada minuciosamente brindara oportunidades generosas, ya que si se
analiza de una forma errénea esta puede brindar resultados no apropiados, generar
tomas de decisiones incorrectas, esta es la oportunidad y el reto que tienen hoy en dia

las organizacion con la era de la informacién.



1.3 DEFINICION DEL PROBLEMA

1.3.1 ENUNCIADO DEL PROBLEMA
La industria alimenticia orientada a la produccién de carne de pollo se ve afectada

negativamente debido al comportamiento del mercado en Honduras en los ultimos dos
afos, en preferir un producto de menor peso; sumado a esto el incremento en los
costos de los insumos vitales para la produccion de carne de pollo como ser:
concentrado, combustible (bunker, Diésel), energia eléctrica, mano de obra, ha
provocado que el valor de venta de la carne se eleve afectando el poder adquisitivo de
la poblacién, bajo estos parametros actuales la industria de produccion de carne de ave
se mira condiciona en su crecimiento poniendo en riesgo su competitividad frente a

mercados internacionales, los cuales ya empiezan a penetrar dentro del mercado.

1.3.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
¢ Qué relevancia tiene el peso promedio del pollo en la eficiencia operativa de una

planta procesadora de alimentos?

1.3.3 PREGUNTAS DE INVESTIGACION
¢ El porcentaje de merma se ve afectado por el peso promedio del producto procesado?

¢Hay una relacion entre los costos variables de una planta procesadora avicola con el

peso promedio del ave que se pretende procesar?

1.4 OBJETIVO DEL PROYECTO

1.4.1 OBJETIVO GENERAL
Analizar el impacto del peso promedio en la eficiencia, mediante el analisis de relacion

con los costos variables y la merma, para encontrar el rango 6ptimo que colabore a

mejorar la eficiencia de la planta.



1.4.2 OBJETIVO ESPECIFICOS

¢ I|dentificar el peso promedio del pollo que logre un proceso mas eficiente para la

empresa.

e Analizar el efecto de peso promedio del producto en el porcentaje de merma

producida.

e Describir el grado de dependencia de los costos variables por los pesos

promedios de las aves a procesar.

e Elaborar un plan de accidén que colabore a controlar la eficiencia operativa de la

planta de proceso de alimento tomando punto de partida las condiciones

actuales.

1.5 VARIABLES

Pregunta

¢, Qué relevancia tiene el
peso promedio del ave en
la eficiencia operativa de
una planta procesadora de
alimentos?

¢El porcentaje de merma
se ve afectado por el peso
promedio del producto
procesado?

¢Hay una relacién entre los
costos variables de wuna
planta procesadora avicola
con el peso promedio del
ave

que se pretende

procesar?

Variable
Dependiente:
eficiencia
Independiente:

Peso promedio

Independiente:
Peso promedio
Dependiente:
merma
Independiente:
peso promedio
Dependiente:

Costo promedio

Indicador Método
% de merma por Histérico
libra costo por libra variable
producida correlacion
% de merma Histdrico
variable
correlacion
Costo  por libra Histérico
producida variable
correlacion

y
de

y
de

y
de




1.6 JUSTIFICACION

Por caracteristicas de la industria, las plantas de procesamiento de pollo se ven
afectadas por la merma que se dan en sus diferentes procesos, merma que no se
puede eliminar pero si disminuir, de esta manera se contribuye a reducir los costos de
operacion brindando a la empresa una oportunidad de aumento de rentabilidad en
todas sus lineas de operacion. La eficiencia operativa se puede lograr insertando al
proceso tecnologia nueva, reingenieria en los procesos, adiestramiento operativo,
administracion de insumos, este estudio brindara las alternativas que tienen las plantas
de proceso en mejorar su eficiencia al identificar el peso promedio ideal para su
operacién y de forma contraria las pérdidas que se dan en merma dentro de la industria
al no contar con la materia prima correcta. Es importante que las plantas de proceso de
carne de pollo encuentren este equilibrio que los guiara a ser mas eficientes en todos

SUS pProcesos.

Las organizaciones deben darse cuenta que la evaluacién constante de sus procesos
le brindara la oportunidad de tener un ventaja competitiva en el rubro, oportunidad que
les permitira la planificacion de realizar inversiones con el objetivo de mejorar sus
ingresos, resultado de su estrategia organizacional. El indice de rentabilidad debe ser
un parametro estudiado minuciosamente en las organizaciones ya que este brinda la
informacién que dara a conocer que tal eficiente se esta utilizando el capital de la
organizacién. Debido que el entorno externo que rodea a las organizaciones son dificil
de controlar estas deben de ser sumamente eficiente en la administracion interna, la
cual debe de generar valor que permita mantener un equilibrio en todas las lineas de

operacion hasta el consumidor final.

Las organizaciones cada dia estan sometidas a nuevos retos esto es debido a que el
mercado cambia todos los dias y estos cambios no deben afectar la eficiencia en las
organizaciones, estos cambios deberian de brindar nuevas alternativas las cuales se

deben de aprovechar para mantener e incrementar el indice de rentabilidad en una
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organizacion, hay que estar claro que esto sucedera si las organizaciones dentro de su

planificacion son capaces de proveer y adaptarse a estos nuevos cambios.



CAPITULO Il. MARCO TEORICO

2.1 LA ESTRATEGIA DE UNA ORGANIZACION

La estrategia de una compaiiia es el plan de accion de la administracion para operar el
negocio y dirigir sus operaciones. La elaboracion de una estrategia representa
compromiso administrativo con un conjunto particular de medidas para hacer crecer la
organizacion, atraer y satisfacer a los clientes, competir con éxitos, dirigir operaciones y

mejorar su desempefio financiero y de mercado (Thompson, 2007).

Una estrategia constituye una amplia definicion que debe ser capaz de explicar como la
empresa debe de desarrollar sus competencias basicas con el fin de eliminar cualquier

resistencia de logros de objetivos (Santo, 1998).

Todas las organizaciones requieren hacer cambios en sus estrategias, en sus
estructuras, en sus procedimientos. En el pasado cuando el entorno era algo estable,
las empresas se enfocaban en pequefios cambios paulatinos para resolver problemas
de inmediatos o aprovechar nuevas oportunidades. Sin embargo a partir de la década
pasada las compafias se han visto obligadas a enfrentar la necesidad de hacer

cambios radicales en su estrategia (Daft, 2007).

Segun Hitt (2006), es importante reconocer que el cambio organizacional no implica
unicamente el cambio de estrategia, estructura y tecnologia, si no que a menudo
entrafia cambios a nivel mas personal, para modificar el producto y la estrategia, es
necesario que los empleados de investigacion y desarrollo cambien en sus capacidades
y que los gerentes del departamento de marketing cambien su base de conocimiento
del cliente. El cambio de estrategia no es posible sin el cambio de los individuos en la

organizacion.

Segun Thompson (2007), el proceso y elaboracién de una ejecucién de una estrategia
depende de 6 fases, las cuales mencionamos a continuacion.

Fase 1: Desarrollar una vision estratégica.



Fase 2: Establecer objetivos.

Fase 3: Elaborar una estrategia para alcanzar los objetivos de la vision.
Fase 4: Poner en marcha y ejecutar la estrategia.

Fase 5: Supervisar los avances,

Fase 6: Evaluar el desempefio y emprender medidas correctivas.

Estas fases se deben de revisar conforme se necesita con base en el desempefio real,

las condiciones cambiantes, las nuevas ideas y las oportunidades.

2.1.1 CADENA DE VALOR DE UNA EMPRESA

La cadena de valor de una empresa identifica las actividades primarias que crean valor
al cliente y las actividades de soporte relacionadas. El negocio de toda empresa consta
de una serie de actividades que se emprenden en el transcurso del disefio, fabricacion,
comercializacién, entrega soporte de su producto o servicio, todas las actividades
diversas que desempefia una compafiia se combinan internamente para formar una
cadena de valor; llamada asi porque el propoésito ulterior de las actividades de una

empresa es hacer cosas que al final creen valor para los compradores(Jr, 2007).

Segun Frances (2006), en la cadena de valor operativa asimilamos los grupos de
actividades al concepto de funcién, para la generalidad de la empresa la cadena de
valor extendida de Kaplan y Norton no resulta apropiada, debido a que esta no
especifica las funciones de apoyo como consecuencia de la aplicacion extrema de los
principios de reingenieria, en las mayorias de empresas no se puede suponer que ellas
estan incorporadas a las funciones primarias lo cual hace deseable la utilizacién de la
cadena de valor de Porter, en lugar de la cadena de valor extendida de Kaplan y
Norton, por otra parte se hace necesario agregar las actividades de innovacion como
una funcién separada como lo hace la cadena de calor extendida en lugar de sumirla

dentro de la de mercadeo.

En la figura 1 se observa como Francés (2006) divide las actividades entre primarias y

de apoyo.
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Figura 1. Cadena de valor operativa

Fuente: Antonio Francés (2006).

2.1.2 TIPOS DE ESTRATEGIAS

En la estrategia competitiva genérica de bajo costo, el liderazgo de costos o la
estrategia de costo crean exigencias sobre los inversionistas, los recursos o las
capacidades organizacionales, vitales para lograr una posicion de bajo costo. Se
requieren inversiones de capital en tecnologia e industria para hacer descender los
costos variables de los bienes vendidos, deben de satisfacer la exigencia de los
productos estandarizados y un alto volumen de produccion para lograr economias de
escala y alcance. Es necesario desarrollar incentivos que premien la reduccion de
costo, de lo contrario los individuos no van a rendir de manera coherente con la

exigencia de la estrategia de bajo costo (Hribriniak, 2007).

Existen otras estrategias como ser:
o Estrategia competitiva genérica de diferenciacion amplia.
o Estrategia competitiva genérica de mejores precios.

o Estrategia competitivas genéricas dirigida o de nicho de mercado.
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2.2 LA IMPORTANCIA DE LOS PROCESOS EN LAS ORGANIZACIONES

Un proceso es un conjunto de actividades o eventos (coordinados u organizados) que
se realizan o suceden (alternativa o simultaneamente) con un fin determinado; en la
produccién es el conjunto de operaciones necesarias para modificar las caracteristicas
de las materias primas. Dichas caracteristicas pueden ser de naturaleza muy variada
tales como la forma, la densidad, la resistencia, el tamafio o la estética. Se realizan en

el ambito de la industria (Negron, 2009).

También un proceso se puede definir como cualquier parte de la organizacién que
recibe insumos y los transforma en productos o servicios, mismo que se espera sean de
mayor valor para la organizacion que los insumos originales(Chase, Jacobs, &
Alquilano, 2007). Como lo muestra la figura 2 un proceso transforma las entradas en

salidas.

Figura 2. llustracion basica de un proceso
Fuente: Propia

La decisién sobre los procesos afecta directamente al propio proceso e indirectamente
a los servicios y productos que produce. Ya sea que trate de procesos para la oficina,
proveedores de servicio o fabricante. Segun Krajewski, Ritzman, & Malhotra, (2008), la
operaciéon debe de considerar cuatro decisiones comunes sobre los procesos. En forma
grafica se observa en la figura 3.

e La estructura del proceso, determina como se disefiaran los procesos en relacion

con los tiempos, recursos y caracteristicas.
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e Participacion del cliente, refleja el modo en que los clientes forman parte del
proceso y el grado de participacion

¢ Flexibilidad de los recursos, es la facilidad con que los empleados manejan la
variedad de productos, niveles de produccion, tareas y funciones.

¢ Intensidad del capital, es la mezcla de equipo y habilidades humanas que

intervienen en un proceso.

Figura 3. Pasos importantes para el disefio de un proceso eficaz
Fuente: Krajewski et al., (2008)

2.2.1 ESTRATEGIA OPERACIONAL

La administracion de operaciones se ocupa de la produccidén de bienes y servicios que
la gente compra y usa todos los dias. Es la funcion que permite a las organizaciones
alcanzar sus metas mediante la eficiente adquisicién y utilizacién de recursos. Toda
organizacién, ya sea publica o privada, de manufacturas o servicios, cuenta con una

funcidn de operaciones (Gaither & Frazier, 2000).

Los fabricantes de helados, aceros y computadoras necesitan a la administracion de
operaciones, lo mismo ocurren con las tiendas de ropa, los proveedores de salud, los

bancos y los supermercados. Al seleccionar las técnicas apropiadas, los gerentes de
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operaciones pueden dar a sus empresas una ventaja competitiva. Por ello la
administracion de Operaciones es una de las orientaciones mas emocionantes y

desafiantes que el mundo moderno de los negocios ofrece (Gomez y Paz, 2010).

Debido a que la eficiencia de los procesos productivos es el objetivo de la
administracion de operaciones, esta debe de estudiar el proceso de produccién desde
el punto de vista de su desempeno, para lo cual es conveniente describir dicho proceso
como una transformacion, por medio del cual, ya sean el cliente o un conjunto de
insumos se transforman para generar productos; concepto que resulta adecuado para
definir medidas de desempeino como ser rapidez, el costo y la congestion, entre otras

caracteristicas de de eficiencia del proceso de transformacién (Gaither & Frazier, 2000).

La administracion de las operaciones segun Krajewski & Ritzman (2000), era conocida
como administracion industrial o administracion de la produccion pero hoy en dia se
aplican conceptos de analisis de procesos, calidad, disefios, de trabajo, capacidad,
localizacién, distribucién, inventario y programacién tanto como manufactura como para
la provisién de servicios, por eso es importante destacar la diferencia entre estas dos

finalidades.

Para Dominguez (2005), las diferencias se pueden clasificar en cuatro términos
importantes:
¢ Intangibilidad: Los servicios son intangibles debido a que antes de que sean
comprados no se pueden ver, gustar, palpar, oir ni olfatear. Esto provoca
incertidumbre en quien los pretende adquirir, y para reducirla, el cliente buscara
evidencia sobre la calidad del servicio segun vean el lugar, la gente, el equipo, la
comunicacion escrita, los simbolos, el precio y otros elementos asociados.
e Inseparabilidad: Los servicios generalmente son producidos y consumidos al
mismo tiempo. Por el contrario, los productos fisicos son fabricados,
inventariados y distribuidos por multiples revendedores y posteriormente

consumidos.
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e Variabilidad: Los servicios son altamente variables debido a que dependen de
quién, cuando y doénde se provean. El principal riesgo derivado de esta
caracteristica es la irregularidad en la calidad del servicio ofrecido. La respuesta
l6gica esta en seguir algunos pasos hacia el control de calidad.

e Perecibilidad: Los servicios no pueden ser almacenados o inventariados. Si no
se utilizan cuando se ofrecen, se pierden. Y la implicacion estratégica de esta
caracteristica tiene que ver con que una demanda impredecible puede causar

serias dificultades.

Para David (2003), la seleccion de una estrategia consiste en elaborar la mision de la
Empresa, detectar las oportunidades y las amenazas externas de la organizacion,
definir sus fuerzas y debilidades y establecer objetivos a largo plazo, generar

estrategias alternativas y elegir las estrategias que se seguiran.

Segun Krajewski & Ritzman (2000), para elegir una estrategia se debe tomar tres
decisiones importantes, determinar la mision de la compaifiia, vigilar los cambios del
entorno y ajustarse a ellos, e identificar y desarrollar las capacidades fundamentales de

la empresa.

Segun ambos autores para elegir una estrategia operativa es necesario saber la mision
de la empresa y saber cuales son sus fortalezas, evaluar el entorno y tener planes que
respalden la estrategia principal, términos que también define Potter (2009), al

momento de elegir una estrategia organizacion.

Es importante destacar que la estrategia de operaciones debe de estar coordinada con
la estrategia organizacional, como vinculo para enlazar estas estrategias esta la mision
y la vision de la empresa ambos definen, en que negocio se encuentra, quienes son los
consumidores, cuales son las convicciones basicas y cuales son los objetivos de

rendimiento clave.

Segun David, Krajewski y Ritzman (2008), se debe de hacer un analisis del entorno

(mercado) y un analisis interno (fuerzas o competencias distintivas) para la elaboracién
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de la estrategia operacional. En la figura 4 se muestra un esquema de como evaluar la

estrategia de operaciones.

Figura 4. Modelo de la estrategia de operaciones
Fuente: Garcia Pantigozo, (2010)

El analisis del entorno es una clave del éxito de la estratégico de operaciones es la
centrada al cliente tanto en las empresas de manufactura como las que proporcionan
servicio consiste en comprender que desea el cliente y como proporcionarselo de la
mejor manera. Para ello se debe de hacer una segmentacién del mercado y un analisis
de las oportunidades (David, 2003).

La segmentacion del mercado segun Thompson (2005), el proceso mediante el cual,
una empresa subdivide un mercado en subconjuntos de clientes de acuerdo a ciertas
caracteristicas que le son de utilidad. El propésito de la segmentaciéon del mercado es la
de alcanzar a cada subconjunto con actividades especificas de mercadotecnia para

lograr una ventaja competitiva.

Las necesidades del cliente, se entienden como los problemas que una persona o
empresa querria resolver, las personas tienen necesidades muy especificas o detalles
de la necesidad que un producto debe generar para tener un verdadero éxito pero las
empresas identifican sus necesidades especificas porque en su mayoria son
especificas del contexto particular. Hay varios métodos para identificarlas entre ellos
Conceptos, prototipos, conocimientos tacticos, etc (Czinkota, 2007).
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En el andlisis interno las areas funcionales de todas las organizaciones tienen fuerzas y

debilidades. Ninguna empresa tiene las mismas fuerzas o debilidades en todas sus

areas

ellas el Benchmarking, la cadena de valores y el FODA.

(David, 2003) hay distintas herramientas para hacer un analisis interno entre

Las prioridades competitivas son las dimensiones operativas cruciales que un proceso o

cadena de valores debe proporciona para satisfacer a los clientes internos como

externos tanto en el presente como en el futuro; la capacidad competitiva son los

dimensiones de costo, calidad, tiempo y flexibilidad que un proceso o cadena de valores

posee y debe de tener (Krajewski & Ritzman, 2000), a continuacion se presente en la

tabla 1 un resumen con las principales prioridades competitivas.

Capacidad

Competitiva

Dimisiones

competitivas

Tabla 1. Capacidades competitivas

Definicion

Operacion de bajo | Entregar un servicio o producir un bien al
C costo menor costo posible y a la satisfaccion
osto ) .
de los cliente internos o externos de
proceso o cadena de valor
Calidad superior Entregar un servicio o producto
sobresaliente
Calidad Calidad constante Producir servicios o productos que
cumplan con las especificaciones de
disefio de manera constante
Velocidad de entrega | Rapidez con la que se surten los pedidos
de los clientes
Ti Entrega a tiempo Cumplir con las fechas de entrega
iempo ;
cumplidas
Velocidad de | Rapidez con la que se introduce un
desarrollo nuevo servicio o producto
Personalizacion Satisfacer las necesidades peculiares de
cada cliente mediante la modificacion del
disefio de los servicios o productos
Variedad Manejar un amplio surtido de servicios y
Flexibilidad productos con eficiencia
Flexibilidad de | La capacidad de acelerar o desacelerar
Volumen rapidamente la tasa de produccion de los
servicios o productos para hacer frente a
la fluctuacidbn pronunciadas de la
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| | demanda |

Los objetivos son una de la estrategia de operaciones pueden ser para la reduccion de
costos, el cumplimiento de los plazos y las entregas, mejorar la calidad y dar un mejor
servicio al cliente (Arnoletto, 2007).

e Tanto los objetivos Arnoletto (2007), Chase, Jacobs, & Alquilano, (2007), estan
relacionados con la capacidad competitiva de Krajewski & Ritzman, (2000) y
ambos llegan a la conclusion que pueden llegar a haber conflicto entre los
objetivos por ejemplo: Productividad y Calidad; si se aumenta la productividad se
puede disminuir la calidad.

e Flexibilidad y costes; si se aumenta la flexibilidad, se pueden incrementar los
costos.

e Plazos de entrega, costos y calidad: si acorto el plazo de entrega, pueden

aumentar los costos y disminuir la calidad.

Como resolver cada situacién depende de la estrategia que decida llevar la empresa, es
importante recordar que ninguna empresa puede ser la mejor en todo, por lo tanto se

debe de elegir.

Las politicas de operaciones, definen la forma en que se lograran los objetivos, con
referencia al proceso, la capacidad, los inventarios, la fuerza de trabajo y la calidad,

deben de estar vinculadas con los objetivos y las estrategias(David, 2003).

2.2.2 TIPOS DE PROCESO DE PRODUCCION
Segun Alquilano (2007), los procesos de manufactura se pueden dividir segun su
estructura los cuales son:
e Taller de Trabajo: Para el casos de la produccion de pequenos lotes segun un
gran numero de productos diferentes
e Taller de Lotes: En esencia es un taller de trabajo estandarizado hasta cierto

punto
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o Linea de ensambles: Es el caso de la produccién por partes separadas que se
mueven de una estacién de trabajo a otra a un ritmo controlado siguiendo la
secuencia necesaria para fabricar el producto.

¢ Flujo Continuo: Es el caso de la conversion o procesamiento adicional de

materiales diferenciados como petréleo, productos quimicos o cerveza.

En la figura 5 se observa la relacion entre volumen y flexibilidad en los distintos tipos de

produccién.

Figura 5. Estructura del Producto vs Etapa de ciclo de vida del producto
Fuente: R. Hayes y Wheelwright, (1984)

2.2.3 DOCUMENTACION DEL PROCESO

Hay dos técnicas importantes para documentar un proceso: el diagrama de flujo y los
planos de servicio. Las técnicas para documentar el proceso se presentan en las
brechas de desempeno, generar ideas sobre las mejoras del proceso y documentar el

aspecto de un proceso redisefiado (Krajewski et al., 2008).

Diagrama de Flujo, un diagrama de flujo es la representacion grafica de flujo de un

algoritmo o de una secuencia de acciones rutinarias. Se basan en la utilizacién de
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diversos simbolos para representar operaciones especificas. Se les llama diagramas de

flujo porque los simbolos utilizados se conectan por medio de flechas para indicar la

secuencia de la operacién (Calderon Umafa & Ortega Vindas, 2009).

Los planos de servicio, es un diagrama de flujo horizontal especial de un proceso por lo

general de servicio que muestra los pasos donde existe un alto grado de contacto con

el cliente (Chase et al., 2007). En la figura 6 se muestra un claro ejemplo de un

diagrama de flujo.

Fluxograma

Tramite: Remision de los informes de labores de las Contralorias de

Area: Modernizacién del Estado Signos
Fecha: 28/09/07 (O operacion [::)
Analista: Angie Ulate Sancho l:l Control ~—l—r
D Demora &
Abreviaturas <> Decision @
Secretaria Técnica Sistema Nacional Contralorias Servicios STSNCS
Unidad de Informatica w
Contralor de Servicios Institucional Ccsi
Unidad de Comespondencia uc
Area Modermizacion del Estado AME
Ministerio de Planificacion Nacional y Politica Econdmica M'BﬁPLA
Informe Labores Contralorias de Servicios ILCcs
N® Descripcién de Pasos O @ :] <> .L_.\.
Encargado de la STSCS confecciona Ial
1 Gula Metodolégica para presentacion de los \
ILCS.
Encargado de la STSCS solicita y remite
2 (via correo electronico) Guia Metodologica
para su incorporacion en la pag. web de
MIDEPLAN
3 Encargado de la Ul incorpora la Guia en lal
pagina web de MIDEPLAN.
4 |Contralor elabora el respectivo ILCS L\

Transporte
Distribucion

Archivo

Opearacién
Combinada

6. Figura parcial de Diagrama correspondiente al Procedimiento de Remision de
Informes de labores a la Secretaria Técnica del Sistema Nacional de Contralorias

de Servicios

Fuente: “Guia para la Elaboracién de Diagramas de Flujo,” (2009)

Los planos de servicio. es un diagrama de flujo horizontal especial de un proceso por lo

general de servicio que muestra los pasos donde existe un alto grado de contacto con

el cliente (Krajewski et al., 2008).
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En la figura 7 se muestra un diagrama de flujo horizontal de un proceso de surtido de

pedidos que muestra la transmisién de control entre departamentos.

G b ok o

Figura 7. Diagrama del proceso de surtido de pedidos que muestra la transmisién

de control entre departamentos
Fuente: Geary A. Rummerl y Alan P Bracher (1995)

2.2.4 EVALUACION DEL DESEMPENO Y HERRAMIENTAS PARA EL ANALISIS
La evaluacion y la informacion sobre el desempefio complementan la documentacion de

un proceso. Las mediciones pueden mostrarse en varias maneras (...). Las mediciones
especificas que elija el analista dependeran del proceso que va a analizar y las
prioridades competitivas. Son buenos puntos de partida el tiempo de procesamiento y el
costo por unidad en cada paso, asi como el tiempo transcurrido desde el principio hasta

el final del proceso (Krajewski et al., 2008).

Para evaluar el desempeno es importante identificar las oportunidades de mejora para

luego poder encarar su analisis y en base a esto solucionar los problemas, no siempre
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es facil realizar esta tarea por lo que se han desarrollado varias herramientas para
analizar e identificar las fallas (Arnoletto, 2007).

Diagrama de Ishikawa, el diagrama de Ishikawa también llamado “Diagrama Causa-
Efecto o Diagrama Esqueleto de Pescado” es una técnica que se muestra de manera
grafica para identificar y las causas de un acontecimiento, problema o resultado. Su
creador fue el japonés Kaoru Ishikawa, experto en control de calidad. Esta técnica
ilustra graficamente la relacion jerarquica entre las causas segun su nivel de

importancia o detalle y dado un resultado especifico (Valdes, 2011).

Los diagramas de causa efecto también pueden ser usados con el método de las seis
M (medida, método, maquinaria, mano de obra, materiales y medio ambiente) como lo
muestra la figura 8 tal como lo menciona Lara & Peralta (2011), en dicho trabajo ayudo

a identificar en la direccion correspondiente a la identificacion de las variables claves de

entrada, y los pasos del proceso en los que se deberia enfocar dicho estudio.

Figura 8. Ejemplo de un diagrama de Ishikawa
Fuente: Lara & Peralta, (2011)

Diagramas de control, Las graficas o diagramas de control se utilizan para supervisar
procesos de produccion identificar inestabilidad y circunstancias andmalas, se

representan datos de desempeino de un proceso con los limites de control estadistico
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calculados, que se representan mediante limites en la horizontal de la grafica. En la
figura 9 hay un ejemplo de un diagrama de control donde su ultimo punto sale de los
limites.

Este tipo de graficas de control contribuyen como mecanismo para detectar situaciones
donde las causas asignables pueden estar afectando de manera adversa a la calidad
de un producto o proceso. Cuando una grafica asigna una situacion fuera de control, se
puede iniciar una investigacion para identificar las causas y tomar una decisién de
mejora (Ruiz & Rojas, 2006).

Una aplicacion basica del uso de graficos o diagramas de control de Rodriguez &
Alonso ( 2010), donde se determina el buen uso y funcionamiento de la maquinaria
usada en una empresa textil, tal como lo mencionan sus autores todos los graficos y
limites definitivos obtenidos para cada variable serviran para vigilar la produccion futura.
Esto significa que a partir de ellos cada vez que se tome una muestra se representaria
en el grafico. Se debe tener en cuenta que los graficos disefados unicamente sirven

para analizar la produccion futura de la maquina para la cual han sido disefiados.

grafico de Control

Figura 9. Ejemplo de un Diagrama de control
Fuente: Chase et al., (2007)

Histogramas, el histograma es un tipo especial de grafico de barras que se puede
utilizar para comunicar informacién sobre las variaciones de un proceso y/o tomar

decisiones enfocandose en los esfuerzos de mejora que se han realizado, tal como lo
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muestra la figura 10. Comunmente las estadisticas por si mismas no proporcionan una
imagen completa e informativa del desempefio de un proceso. El histograma, siendo un
grafico de barras especial, se utiliza para mostrar las variaciones cuando se
proporcionan datos continuos como tiempo, peso, tamafno, temperatura, frecuencia,
etc.(Krajewski et al., 2008).
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Figura 10. Ejemplo de un Histograma
Fuente: Propia
Diagrama de Pareto es una representacion grafica de los datos obtenidos sobre un
problema, que ayuda a identificar cuales son los aspectos prioritarios que hay
que tratar. Su fundamento parte de considerar que un pequefio porcentaje de las

causas, el 20%, producen la mayoria de los efectos, el 80% (Domenech, 2006).

Como lo describe Rodriguez & Alonso (2010), el diagrama de Pareto puede funcionar
para identificar el problema mas influyente en un proceso, en el caso que describen se
detecta que la cantidad de material —segun los usuarios- resulta como el punto critico
del problema. En la figura 11 se observa como la cantidad de material y la cantidad de

cajas terminadas representan la mayor parte del problema.

leyenda:

8-Cantidad de material
5-Cantidad cajas terminadas
1-No. de orden de producc.
2-Codigo de envase

4-Cant. Unidades a realizar

7-Norma de consumo
10-Cant. Envases
l l deteriorados
6-No. Vale de salida
B 5 1 2 4 7 10 6 9 3

9-No. Actade calidad
3-Vitola

Puntuacion Total

=

mTotal | 50 | 49 16 15 13 13 13 11 9 B

Figura 11. Ejemplo de un Diagrama de Pareto
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Fuente: Rodriguez & Alonso, (2010)

Diagrama de Correlaciéon o diagrama de dispersién sirve para determinar si existe
relacion entre dos variables, normalmente de causa y efecto. Habitualmente, se aplica
después de la utilizacion del diagrama de espina, donde ya hemos identificado todas las
posibles causas del efecto y conviene verificar la existencia de relacién, al menos, de
las causas mas probables. Esta herramienta nos permite conocer como al variar una

causa probable, varia el efecto (Camisén, 2010).

Una aplicacion de regresiones lineales es realizada por Lara & Peralta (2011), donde
mediante la realizacion del analisis de regresion lineal elaborado en funcion de la
medicién de tiempos de inmersion efectuada a los distintos items de la linea base, se
establecen un planteamiento para el apoyo para el proceso, donde se expone el tiempo
de inmersion, segun el tipo y espesor de los materiales a galvanizar; los resultados
aseguraron un 95% de confianza que el valor promedio del micraje corresponda al valor

indicado.

Un ejemplo claro del uso regresiones mas complejas se describe en el trabajo de
(Fernandez, Tonhati, & Menéndez Buxadera (2011), donde se concluye que los
modelos de regresiones aleatorias, con el empleo de polinomios de Legendre,
constituyen una via eficiente para estimar parametros y variaciones genéticas. El uso
de varianzas residuales heterogéneas resultdé mas adecuado para modelar la

produccién de leche en el dia de control.
En la figura 12 se muestra ejemplo de distintas grados correlaciones que se pueden

encontrar desde las menos precisas hasta las mas exactas y los distintos tipos como

ser positiva, negativa y no lineal.
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Grados de Correlacion

Tipos de Correlacion

Figura 12. Grados de Correlacién
Fuente: Pagina de Internet emagister (2010)

Lista de chequeo, esta herramienta utiliza preguntas orientadas a identificar problemas
por areas y sirven para motivar posibles soluciones o la deteccion de oportunidades de
mejora. Para identificar las oportunidades de mejora es importante realizar un recorrido
por la empresa siguiendo todas las etapas del sistema de produccion. La informacion
que complete en estas listas so6lo sera para uso interno de la empresa. (Nievel & Andris
Frivalds, 2004).

Segun Trecco (2011), se desarrolld6 una metodologia que incluyo el disefio de un plan
maestro para el manejo de residuos, fundamentado en una lista de chequeo especifica
para cada seccidn y soportada con una matriz valorativa que calific6 cada una de las
actividades involucradas en el proceso. Concluyo que la eliminacion y destruccion de
los residuos debe contemplarse como un paso mas dentro del proceso de produccion
de los laboratorios, por lo que se tienen que establecer los métodos adecuados para
realizarla. La gestion de calidad y ambiental es un proceso dinamico que debe estar en
permanente ajuste en relacion con el manejo de residuos y compromete el
reconocimiento de politicas claras para tal efecto, el desarrollo de programas
educativos que involucren al personal, modificar los patrones de consumo y produccion

insostenible, y fortalecer de cadenas de reciclaje, entre otros
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2.3 DESCRIPCION DE LA INDUSTRIA AVICOLA

La industria avicola requiere que se efectuen investigaciones en mejoramiento genético
de la raza de pollo, tendencia de administracion de cortes especiales de pollo,

elaboracion de nuevos productos y patentes tecnoldgicas.

2.3.1 SELECCION DE GALLINAS DE POSTURAS
Segun Velazques (2003), durante las fases de crecimientos, levante y postura se hace

necesario el descarte de los animales inferiores y seleccién superior asi:

1. Etapa de cria : se debe de escoger las pollitas que tengan un peso promedio que
corresponda a la raza, ombligo cicatrizado y seco, ausencia de malformaciones
en las patas, picos y cuello, expresion vivas, pose elegante y que estén
adecuadamente hidratadas, esto garantiza una sobrevivencia mayor de la
parvada.

2. Etapa de postura: La caracteristica de una buena ponedora son cresta roja,
abdomen blando y una amplitud de cuatro dedos ente la pelvis, aquellos

animales que presentan diferentes caracteristicas deben apartarse y sacrificarse.

Segun Barbados (2004), Gallinas en plena produccion presentan crestas carnosas, de
color rojo intenso (que puede atenuarse hacia el final de la postura).Tienen ojos
brillantes, llenos de vigor, el ano humedo dilatado y des pigmentado. En las razas de
color amarilla, el pico también esta des pimentado. La distancia entre los huesos
pelvianos se amplia y las agujas son flexibles, la capacidad abdominal es grande y esta
desarrollado el abdomen que tiene consistencia blanda al tacto, El avicultor debe de ver
a la buena ponedora con el pecho lleno y profundo, lomo generalmente ancho y largo
piel flexible y suave, canillas flacas y mas bien planas, cabeza ancha, fémina y casi

cuadrada, pico ancho y corto, temperamento activo y vivas.

2.3.2 PROCESO DE INCUBACION
La incubacién puede ser natural o artificial.

e La incubacién natural: La palabra incubacion se deriva del latin incubare, que

significa acostarse sobre. Esto es lo que hacen la casi totalidad de las aves para
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incubar sus huevos, acostarse o echarse sobre ellos para lograr que los
embriones se desarrollen y se conviertan en polluelos. El periodo durante el cual
la gallina doméstica se dedica empollar sus huevos se le conoce como, clueques
o cloquera.

e La Incubacion Artificial: Con las maquinas incubadoras, el hombre ha logrado
repetir el proceso de la incubacion natural valiéendose de medios artificiales,

utilizando el ave como unica proveedora de huevos fértiles (Velasquez, 2003).

Segun Asensio (2009), los resultados obtenidos por diferentes plantas de incubacion
varian considerablemente de una a otra. Las causas de estas variaciones pueden ser
debidas al manejo de las reproductoras, fertilidad de los huevos y las propias
incubadoras. Cada empresa que dispone plantas de incubacion desarrolla su propio
meétodo de operar en el proceso de incubacion y los estandares de calidad que exigen
en los polluelos suelen ser variables. Varios factores que juegan un papel importante en
el proceso de incubacion pueden ser. manejo del huevo a incubar, uniformidad de

pesos, calidad de cascara almacenamiento, temperatura, humedad, ventilacion, volteo.

2.3.3 PROCESO DE ENGORDE
Segun Adam (2004), las condiciones basicas para la produccion de pollo de engorde
1. Calidad genética del ave
2. Nutricion adecuada
3. Prevencidn y tratamiento de plagas y enfermedades
4

Eficiente técnicas de manejo

Calidad genética: Por medio de la seleccion y fijacion de caracteristicas genéticas
especificas, tiene la capacidad de crecer y engordar rapidamente en un corto periodo
de tiempo. Dicho peso esta determinado usualmente por la demanda local, segun

prefiera pollos grandes, medianos o bien pequefios.

Segun Howarth (2008), el tema de la dieta y nutricion es complejo y lo mas seguro es

que se pueda escribir varios libros sobre la materia. Aplicar las necesidades
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nutricionales de las aves ayudara a cualquier avicultor a la hora de criar, mantener y
reproducir un ave sana. A parte de estas necesidades nutricionales, a las aves, igual
que las personas, probablemente se cansen de comer siempre lo mismo dia tras dia, Si
se ofrece una variedad de alimentos nutritivos y tiene un poco de paciencia,

gradualmente descubrira lo que comen sus aves.

Segun Adam (2004), una nutricion adecuada, el alimento que se proporciona al ave
debe ser cientificamente balanceado para suplir todos los requerimientos nutricionales,
normalmente se usan dos o tres férmulas diferentes durante el periodo de vida del pollo

de acuerdo su edad la cual es de 1 a 40 dias.

Segun Barbados (2004), las enfermedades infectocontagiosa, es un grupo de
enfermedades que mas importancia econdmicas en la industria avicola, por la gran
difusion que puede alcanzar entre la poblacion del gallinero. Las enfermedades
infectocontagiosas son provocadas por gérmenes microscépicos o bacterias, a un mas
pequefo que un virus y son trasmitidas por diversos medios,

1. Por contagio directo de un ave a otra.
Por intermedio del hombre.
Por los excrementos, babas y flujos que segrega el ave enferma.

Por agua contaminada.

o bk~ D

Por los pajaros silvestres.

Segun Adam (2004), la prevencion y tratamiento de plagas y enfermedades es debido
a la alta densidad de poblacion avicola que involucra la explotacion moderna, se
produce una mayor incidencia de enfermedades y plagas que pueden causar fuerte

pérdidas a la empresa.

El transporte tiene una gran influencia en el peso del pollito al momento de llegar a la
granja. El promedio de peso al momento de la eclosion, para pollito de carne, es de 38
a 45 gramos, sin embargo, después de 24 horas de transporte descienden a un peso

de 30 y 40 gramos. De lo anterior se recomienda que el plazo del transporte no sea
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mayor a 24 horas, en caso de plazos superiores es aconsejable extremas medidas de

supervision y observacion (Sanchez, 2004).

2.3.4 PLANTAS DE PROCESO

El proceso continua con el transporte de los animales vivos desde las fincas o granjas
hasta las plantas de beneficio, donde se lleva a cabo el proceso de sacrificio, corte,
desposte y congelamiento de esto para la produccion de carnes, algunos de los
frigorifico y mataderos, ademas de ofrecer el servicio de beneficio del animal y corte,
ofrecen el de refrigeracion, transformacion y en algunos casos de comercializacion y
finalmente los productos son distribuidos a través de plaza de mercado, supermercado
e hipermercado, asi como pueden ser puesto en restaurantes, hoteles y otro sitios

donde se ofrezca producto ya preparado (Leiva, 2005).

Segun Angulo (2005), el aturdimiento y sacrificio se considera que esta fase tiene pocas
implicaciones en las contaminaciones microbiologicas, el escaldado es uno de los
puntos de control critico de contaminacidn cruzada mas importantes, debido a la alta
contaminacion del agua del escaldado por contaminacion fecal, procedente de las aves
sacrificadas anteriormente. El desplume es otro punto de contaminacién cruzada
importante. El eviscerado es una fase donde puede haber graves contaminacion debido
a las rupturas intestinales y la consiguiente contaminacién fecal de la canal. Ayunos
superiores a 12 horas aumentan la fragilidad intestinal y el riesgo de ruptura durante la

extraccion de visceras.

Los métodos de evisceracion varian considerablemente entre plantas procesadoras, sin
embargo el proceso normalmente, se inicia con la extraccién de la cloaca, luego se
prosigue con el corte abdominal, el cual debe ser realizado con cautela al fin de evitar
un corte de intestino, seguidamente se extraen las visceras, procedimiento que en
plantas pequefias se realiza manualmente, sin embargo existe maquinas de
eviscerados, posteriormente se procesa la molleja, del buche y de los pulmones ya sea
manual o mecanicamente (Obando, 2004). En la figuras 13 y 14 estan detallados el

proceso completo de eviscerado.
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Figura 13. Proceso del pollo hasta eviscerado
Fuente: Isabel Obando, Mario Murillo (2004)

Figura 14. Proceso del pollo en eviscerado
Fuente: Isabel Obando, Mario Murillo (2004)
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Segun Barreiro (2006), una vez que el animal haya alcanzado una temperatura de 2 a 4
grados centigrados se realiza la operacion del despiece del animal, el cual constituye el
conjunto de operaciones destinadas a la separacién de la canal, de acuerdo de la
utilizacién industrial o el consumo directo, en el mercado no existe una forma unica de
realizar el despiece del animal, esta va depender de las exigencias del mercado, luego
del despiece se hace la operacidon del deshuesado, la cual se practica para aquellas
piezas que se industrializan, la operacion de deshuesado puede realizarse
manualmente o de forma mecanica, en el primer caso se requiere que el operario posee
conocimiento del cuerpo del animal y de las técnicas del deshuese, en referencia del
deshuesado mecanico hoy existen maquinas que puedan separar la carne de los
huesos las cuales estan provistas de molde cuya forma van a depender de cual es la

parte del animal que se va a deshuesar.

En la figura 15 se ilustra los distintos cortes que se dan durante la canal.

Figura 15. Corte menores en la canal de aves
Fuente: Manual para educacién agropecuaria (1985)
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2.3.5 PROCESO DE CONGELAMIENTO DE CARNE

Segun Barbados (2004), la temperatura de enfriamiento y los procesos de refrigeracion

y congelacion utilizados deben de asegurar y mantener la calidad del producto.

Enfriamiento para pollo entero: Se enfria para lograr una temperatura de 0 a 4
grados centigrados, para corte no debe de llegar a mas de 10 grados
centigrados. La permanencia en la camara de refrigeracion no debe de durar
mas de 72 horas.

Congelacion: Antes de congelar debe de mantener frio a una temperatura entre 0
y 4 grados centigrados durante 18 horas, después de congelado, durante el
almacenamiento y transporte debe de permanecer a una temperatura de -18

grados centigrados.

Segun Garcias (2002), la congelacién de la carne del ave puede hacerse por diversos

procedimientos hasta alcanzar temperaturas menores a -12 grados centigrados.

Congelacion directa sin enfriamiento previo con nitrégeno liquido a -196 grados
centigrados que se pulveriza en los canales a través de un tunel, es un
procedimiento caro.

Congelacion de canales ya enfriadas bien en tunel en corriente de aire fria a
temperaturas entre -35 a -45 grados centigrados, la camara de conservacion de
carne de ave congelada debe de mantener una temperatura inferior a menos-18
grados centigrados si se desea evitar la pérdida de calidad, la normativa exige

temperatura menores a -12 grados centigrados.

La figura 16 muestra todo el proceso de la industria avicola, desde la seleccion de

gallinas de postura, el proceso de incubacién, el proceso de engorde, cuando llegan a

la planta de proceso y por ultimo al proceso de congelamiento.
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Figura 16 Operacion integrada proceso avicola
Fuente: Operacion Integrada de Produe Farms

2.3.6 LAS TECNICAS DE MARINACION

Tradicionalmente, la carne ha sido marinada para mejorar el sabor, mejorar la
sensibilidad y aumentar vida util del producto. Un aspecto importante de marinado es el
aumento de rendimiento de la materia prima carne, que pueden proporcionar beneficios

para el productor y el consumidor. Los efectos beneficiosos del marinado en la textura

34



de la carne incluyen una textura mas jugosa y la reduccion de la pérdida de agua

durante la coccion.

Hay 3 métodos para producir marinado productos que incluyen inmersion, inyeccion, y
vacio volteo. Inmersion, el mas antiguo método, consiste en sumergir la carne en la
adobo y permitiendo que los ingredientes para penetrar la carne a través de la difusion
con el paso de tiempo. Este método es poco fiable para industria, ya que no
proporciona regularidad en la distribucién de los ingredientes, y no es practico, ya que
requiere un proceso largo tiempos y los limites de la cantidad de adobo para ser
Marinado, la inyeccion es quizas el método mas ampliamente utilizado debido a que
permite para dosificar una cantidad exacta de la marinada, para garantizar la
regularidad de los productos sin la pérdidas de tiempo requerido para la inmersion.
Para inyectar un adobo, agujas o sondas se insertan y el adobo se inyecta como la

sonda o agujas se retiran, extendiéndose a lo largo de la marinada (Mckee, 2007).

Segun Young (2007), la mezclas de marinado se puede aplicar a la carne a través de
remojo, inyeccion, o vacio volteo, dependiendo del tipo de producto carnico. Sin hueso
filetes de pechuga sin piel suelen caer marinado bajo presién de vacio. Las operaciones
comerciales comenzo6 usando vacio durante el volteo hace muchos afos en la creencia
de que la presién negativa contribuyé a un incremento significativo en la absorcion y
retencion de adobo, resultando en rendimientos mas altos de coccion. La accion
especifica de la presién de vacio en el musculo que se ha informado para mejorar la
absorcion de marinado y el rendimiento de coccidn no ha sido identificado.
Posiblemente, la presién de vacio proporciona un entorno donde el musculo se
expande ligeramente, permitiendo una mejor penetracion de marinado. Una
comparacion directa entre vacio y presiéon ambiente volteo encontré ninguna mejora
para el rendimiento de coccién o los valores de corte por lo que la presencia de fosfato
y la accién de volteo parecen ser mas importantes para el proceso de marinado que la

aplicacion de vacio presion.
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La incorporacion de ingredientes funcionales y sabor en el musculo a través de
marinado es una practica comun en la industria de procesamiento de aves de corral,
asi como en restaurantes. Debido a la absorcion de humedad por el musculo y la accion
mecanica aplicada durante el volteo, los productos cocidos no sdlo tienen un sabor
mejorado, pero por lo general, también tienen una ternura mejorada y rendimiento de la
coccidon en comparacion con el control de un marinador para carne. El aumento de la
humedad, capacidad de retencion por los fosfatos se logra a través de expansion de la
fibra muscular (hinchazon) causada por electrostatica o repulsiones, en un estudio
exhaustivo, compararon los efectos de PP, TPP, y hexametafosfato (HMP) en el
rendimiento de coccion, resistencia mecanica y las caracteristicas sensoriales del
musculo de la pechuga de pavo inyectados con estos adobos fosfato. Los resultados
mostré un aumento significativo de la capacidad de retencién de agua del musculo y los
autores atribuyen esto a la extractabilidad aumento de las proteinas miofibrilares
inducida por los fosfatos, especialmente la combinacion de TPP (90%) y HMP (19%)
(Kupski, 2006).

Segun Yoon (2002), Fosfato ha sido usado en productos de aves de corral para
muchos afios, para mejorar la calidad de los productos terminados de aves de corral y
para proporcionar una mayor flexibilidad de proceso. No s6lo mejora la fijacion de agua,
textura, color y sabor también controla la contaminacion microbiana y el crecimiento de
estos. Minimiza los dafios por congelacion y desnaturalizacion de las proteinas .En
1992, el USDA aprob6é el uso de fosfato trisédico (TSP) como tratamiento
antimicrobiano después de la frialdad de las materias primas aves de corral para el

control de Salmonella y para reduccion microbiana total.
2.4 PESO PROMEDIO INFLUENCIA EN EL RENDIMIENTO DE LA CANAL DEL
POLLO

Se entiende por rendimiento de la canal: La relacidon que hay entre el peso de la canal y
el peso del animal vivo del que procede.se expresa en porcentaje y varia especialmente

en funcion de que peso canal y de que peso vivo sean considerables (Carbo, 2008).
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2.4.1 UN ADECUADO AYUNO DE PIENSO MINIMIZA LAS PERDIDAS EN EL PROCESADO

El ayuno de pienso en los lotes de broilers que estan a punto de ser llevados al
matadero influye en gran manera en el procesado y en la calidad de la canal. No solo
afecta al rendimiento de la canal, sino que, en caso de que no se realice
adecuadamente, aumenta también los gastos operativos. El gestionar bien este proceso
ya desde la granja puede ayudar a reducir consecuencias no deseadas que pueden
aparecer posteriormente en la planta de procesado. Cuando la molleja se encoje,
aumenta también la adherencia de su mucosa. De ahi que, para extraerla, se necesita
una mayor presion contra los rodillos. Estos extraen un exceso de carne que puede ir
del 20 al 80%.Para ilustrar mejor el impacto econdmico de un periodo de ayuno
excesivo sobre la molleja, debemos asumir que una planta procesa 100.000 pollos
diariamente. Asumamos también que 20.000 mollejas presentan este problema. Una

molleja procesada, sin el estbmago y sin grasa, tiene un peso promedio de 22 gramos.

Calculando una pérdida de carne minima del 20%, esto significa 4,4 gramos, o sea 88
kilos por dia o 26.400 kilos al afio. Esto representa una fortuna para un producto que
tiene una alta demanda, aparte de que aumenta también el consumo de agua y ahade

un tiempo extra al procesado (Lopez, 2009).

Segun Vilarino (2001), en condiciones normales es el tiempo que transcurre entre el
momento en que se suspende el suministro de alimento (Levantamiento de los
comederos) y el sacrificio de los pollos en la planta.Para que el ayuno normal sea
efectivo en la granja, una vez se han levantado los comederos, se debe llevar a cabo
disciplinadamente los siguientes pasos: garantizar el suministro de agua suficiente y
permanente en cada bebedero. Este elemento humedece el alimento y contribuye a su

desplazamiento.

Mantener el mayor tiempo posible a los pollos en actividad. EI movimiento también
ayuda al desplazamiento del alimento a través del tracto digestivo. Los pollos deben
permanecer en esta condicion minimo cuatro (4) horas. Lo ideal cinco (5) antes de

iniciar su recoleccion. Si los pollos no son alimentados en las horas siguientes se inicia
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el proceso de sobre ayuno con todas las repercusiones en calidad, inocuidad y

rendimiento.

2.4.2 RENDIMIENTO DE CANAL DEPENDIENDO EL SEXO DEL POLLO Y LA RAZA

Se compararon los resultados productivos, el rendimiento y la composicion de la canal
de pollos CNN y CRR criados en libertad. Se utilizaron 58 pollos CNN y 75 pollos CRR.
A las 6 semanas, 12 machos y 12 hembras de cada cruce salieron a parques en
libertad. Se controlé el peso vivo y el consumo hasta el sacrificio. El peso vivo ha sido
significativamente mejor en los machos que en las hembras (p.c 0,001). Todas las
medidas en la canal, excepto el peso de la grasa abdominal, fueron significativamente
superiores en los machos (p< 0,05). Ni el genotipo ni el sexo tuvieron un efecto
estadisticamente significativo (p> 0,05) sobre el porcentaje de grasa abdominal, los

resultados se pueden apreciar mejor en la figura 17 (Bautista, 2008).

Figura 17. Resultado de despiece y diseccion de pollos
Fuente: Performance,carcass yields and in two crosses

Segun Selavi (2010), la finalidad del sexaje es la de poder suministrar lotes de pollos
mas homogéneos, con una mayor precision respecto a los pesos exigidos por los
mataderos. Ademas del interés comercial de este punto, para los mataderos representa
también una ventaja la mayor facilidad en la regulaciéon de sus maquinas de sacrificio y

de evisceracion.
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En efecto, con el sexaje se consigue que en lugar de una amplia gama de pesos, con
un peso medio poco representativo de esta diversidad, las diferencias de pesos dentro
de cada sexo sean mucho menores. Por ejemplo, si en un lote de pollos sin sexar
obtuviéramos un peso medio de 2 kilos, para este mismo lote, criado en separacion de
sexos obtendriamos, después del sacrificio, los siguientes pesos medios:

e Hembras: 1,8 kilos.

e Machos: 2,2 kilos.

Otra ventaja la constituye el hecho de que el sexaje permite rebajar ejemplo precio de
coste del kilo de pollo, ya que los machos tienen mejor crecimiento, mejor rendimiento y
mejor indice de conversion que las hembras, por lo que interesa prolongar su edad
durante mas tiempo. Ademas, gracias al sexaje, es posible utilizar un pienso mas

barato para las hembras, menos rico en proteinas, aminoacidos y calorias.

2.4.3 BENEFICIOS DE LA HIDRATACION

Segun Perlo (2004), después va al enfriamiento directo donde se evalua el tiempo de
permanencia, la cantidad de hielo por pollo, la concentracion de la solucién
desinfectante, las caracteristicas de las canales que salen y que reflejan el proceso,
como son: temperatura inferior a 4 grados, conformacion magra, sin presencia de
pulmones o visceras, piel sin rasgaduras, ni plumas, no presencia de hematomas,

productos sin contaminacion de visceras, ausencia de pollos rojos o mal sangrados.

Se realiza la prueba de hidratacidon como un método para determinar el porcentaje de
agua retenida por la canal durante el proceso de enfriamiento, el cual se realiza ave por
ave mediante un tamafno de muestra y cuyo porcentaje depende de una serie de
factores como:
1. Tipo de Equipo de Chiller: Los equipos de tornillo hidratan menos que los de
aspa o vaivén
2. Capacidad del Chiller: Depende del numero de aves.
Presencia de espacios muertos en chiller: Cuando no se agita totalmente.

4. Tiempo en Prechiller — Chiller. Depende de la velocidad de la linea.
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Velocidad de volteo del chiller: depende del tamario del lote en enfriamiento.
Linea de escurrido: Complementa la accion en linea, después del chiller.
Cantidad de hielo adicionado por ave: Va relacionado directamente con el
enfriamiento.

8. Tamano de las aves: Las aves mas pequenas absorben menos cantidad de
agua.

9. Edad de las aves: Las aves mas jovenes absorben mas cantidad de agua.

Segun Barreiro (2006), debido que el enfriamiento se realiza por medio de inmersién de
agua, indudablemente que las canales tendran que ganar peso en el transcurso de esta
fase. Esta ganancia llamada también agua extrana, va dependeré del tiempo de
permanencia de los canales en el bafo de agua fria, el grado de evisceracién y de la
agitacion a que fueran sometidas durante la refrigeracion. Como puede ser deducible, la
ganancia de agua puede ser controlada por la manipulacion de los factores antes
mencionados, lo que ha traido como consecuencia diversas contradicciones entre
productores, consumidores y autoridades encargadas en el control con lo relacionado
con un exceso de ganancia de agua. Por esta razén, se han establecidos normas que
fijan las cantidad de agua extrafia permitida. En Estado Unidos se permite un 6%, en

Europa occidental un 10%, Polonia un 5% y en Venezuela entre un 8 a 12 %.

Las gomas se utilizan ampliamente en la industria alimentaria, principalmente como
modificadoras de la textura, dada su capacidad de formar sistema macromoleculares
complejas en presencia de agua, azucares y proteinas, es por esto que los estudios
reoldgicos resultan de gran interés practicos, si se tiene en consideracion que en
numerosas ocasiones dos 0 mas gomas, al intervenir en la formulacion del producto, se
logran nuevas propiedades que no se obtienen cuanto se emplean individualmente, por
tal motivo la combinacién de hidrocoloide, son muy utilizados en la tecnologia del
alimento (Bastos, 2006).

40



2.5 MERMAS

Es la pérdida natural que cabe esperarse en productos transportados a granel, ya sean
sélidos o liquidos. En el primer caso se producira por la pérdida de humedad, polvo o
residuos que acompafnan a la mercancia, y en el segundo por evaporacién o filtracion.
Desde el punto de vista asegurador, se asimila a vicio propio y se considera un riesgo
comercial, aun cuando en algunas ocasiones y bajo coberturas especificas pudiera ser

asegurable.

2.5.1 ESTUDIO DE MERMA POR DESCONGELAMIENTO

La congelacion es un excelente método para la preservacion de carnes, resultando
minimo los cambios en sus propiedades cualitativas y organoléptica, sin embargo,
durante la descongelacion posterior se produce una exudacion que si es bastante
elevada resulta una disminucién en la calidad de alimentos, el objetivo del presente
trabajo ha sido estudiar la relacion entre las posibles mermas de filete de pechuga de
pollos, algunos ejemplos de resultados se observan en la figura 18 (Teira, Perlo,
Bonato, & Fabre, 2004).

Mermas durante la | Mermas durante | Merma total por | Mermas netas por
congelacion (%) | almacenamiento | descongelacion | descongelacion
en congelacion (%) (%)
(%)
1,5 + 0,006 0,4 + 0,006 6,9 + 131 5,0 + 1,08

Figura 18. Mermas producidas durante la congelacién y descongelacién
Fuente: Ciencia, docencia y tecnologias (2004)

2.5.2 CAUSAS PRINCIPALES QUE GENERAN MERMA

Entre las causas encontradas estan faltas de calibracién de las balanzas, disminucion
de peso en materias primas almacenadas enfocadas mas a la pérdida de peso en maiz
almacenado, derrames en traslado de materias primas y producto terminado, entre
otras. Una vez determinadas las secciones a evaluar, se inicié con la toma de muestras

en materia prima, transporte, bodega, procesamiento y pérdida de producto final
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durante el envasado. Para cuantificar se observo todo el proceso por el cual pasan las
materias primas desde su ingreso hasta su salida como producto final. De acuerdo con
la metodologia realizada los resultados obtenidos en un periodo de tres meses (julio-
septiembre 2010) los porcentaje de merma final fue el siguiente: 2.92% en mermas y
19,396.41 ddlares en pérdidas monetarias en materias primas y 461.59 dodlares en

pérdida monetaria en producto terminado (Moncada, 2010).

Segun Casallas (2011), la pérdida de la cantidad (en kilogramos) de pollo, se debe a
variables del entorno que influyen durante los procesos de fabricacion y distribucion.
Por ejemplo, esta el nivel de la temperatura, hidratacion del producto, evisceracién del
pollo, sistema de desprese de aves, entre otros. La pérdida del peso del pollo es

conocida dentro del sector avicola como nivel de merma de peso del pollo.

2.5.3 PESO PROMEDIO, ESCALDADO E INFRIAMIENTO
Segun Buhr (2001), el impacto de escaldado y enfriamiento sobre la canal y rendimiento

de carne de pechuga de pollo de engorde.se ve demostrado en el siguiente
experimento el cual consistio: Las aves se sometieron a ayuno de 10 h, Se identificaron
las aves y su peso vivo, el aturdido fue de (14,5 V DC, 500 Hz durante 10 s) y sangrado
(2 min) en 6 lotes secuenciales, se sometieron a las diferentes temperaturas de
escaldado duro (60 ° C durante 1,5 min) o suave (52,8 ° C durante 3 min) escaldado
(triple-tanque, 740 L / tanque). Tras el desplume y el eviscerado, el peso fue entre
2.601 a 2.642 gramos entre los grupos de tratamiento, peso de la canal fue del 1% mas
alto para escaldado suaves, el rendimiento de canal fue (73,6%), para los escaldados
duros el rendimiento fue de (72,6%). Durante el proceso de refrigeracion por aire el
rendimiento de canal fue de 78,2% para escaldados suave y 76,1% escaldado duro, la
cual nos dio una diferencia de 2.1 % al final del proceso por cada canal que fue

sometido al experimento.

Segun Mielnik (2000), la pérdida de de dos experimentos se muestran a continuacion:
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Aire frio duracién 50 min causado pérdidas significativas en el peso de las canales. La
pérdida de peso vario desde 1,4 hasta 2,8% con un promedio de 2,0%. Durante 50 min
de aire evaporativo la refrigeracién, la reduccion de peso es mucho menor, es decir,

0,2% en promedio. En algunos casos una ganancia de peso de hasta 0,9% se observo
debido a la pulverizacion de agua. A pesar de la amplias variaciones en la pérdida de
peso, el analisis de la varianza confirma la influencia (P <0,0001) del sistema de
enfriamiento en pérdida de peso durante el enfriamiento. Los nuevos resultados estan
en acuerdo con los datos previamente publicados por Veerkamp (1981, 1986, 1991) y
se confirmé que es posible controlar pérdida de peso por evaporacion durante la

refrigeracion por aire.

2.6 EFICIENCIA EN LA ADMINISTRACION DE COSTOS

Un costo es un pago de efectivo o su equivalente o el compromiso de pagar efectivo en
el futuro con el objeto de generar ingresos. Un costo suministra un beneficio que es
usado de inmediato o se difiere hasta un periodo futuro (Warren, Reeve, & FESS,
2005).

2.6.1 TIPOS DE COSTO

Los contadores clasifican los costos como variables o fijos en funcién del cambio que
experimenta conforme se modifica el nivel de un causante del costo en particular. Un
costo variable es aquel que cambia de proporcion directa a los cambios del causante
del costo, en contraste, los cambios del nivel de causante de costo no afecta de

inmediato un costo (Horngren, Sundem, & Stratton, 2007).

Segun Horngren (2007) hay tres caracteristicas que presentan los costos en su
aplicacion:
1. Calculo de costo de productos, servicios y otros objetos de costo: El sistema de
costo rastrea los costos directos y asigna los consto indirectos a los productos.
2. La obtencién de informacion para la planeacion, el control y la evaluacién de

desempenfios: El presupuesto es la herramienta que con mayor frecuencia se
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utiliza para la planeacion y el control. Esto obliga a los gerentes a ver el futuro en
las organizaciones.

3. Anadlisis de la informacién en la toma de decisiones: Cuando se toman decisiones
acerca de diseno y la implementacién de la estrategia, los gerentes deben de
entender cuales son los ingresos y los costos a considerar y cuales deben de

ignorarse.

Segun Soldrzano (n.d.), algunas de las diferencias entre los costos fijos y variables son:

e Costo fijo son los que se tienen que pagar sin importar si la empresa produce
mayor o menor cantidad de productos

e Los costos variables son los que se cancelan de acuerdo al volumen de

produccidn, tal como la mano de obra, también tenemos la matera prima, que se

comprara de acuerdo a la cantidad que se esté produciendo.

En esta investigacion se enfocara en el estudio y analisis de los costos variables para la

manufactura ya que son las variables de estudio.

2.6.2 COSTOS DE MANUFACTURA
Un negocio de manufactura transforma el material en un producto terminado usando

maquinaria y mano de obra. Los principales costos que se encuentran son los

materiales, la mano de obra, la energia y el reproceso o desperdicio.

La mano de obra segun Gémez (2012), las empresas de confecciones centran la
atencién en el recurso humano y en factores que permitan fortalecer los procesos de
produccién para lograr un mejoramiento de los costos. Disminuir los costos sin afectar
la calidad en calidad. La tecnologia es otro de los factores que contribuye con los
costos de produccion, entendida esta no solo como el uso de herramientas
mecanizadas o computarizadas, sino como el conocimiento aplicado a los procesos en
el que las personas son gestoras a partir de la creatividad e ingenio. También se
menciona el capital humano esta representado por la fuerza de trabajo, ingenio y

creatividad del personal vinculado a la organizacién. De aqui que se reconozca que las
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personas son el activo productivo de mayor importancia, este recurso esta en funcion
de la productividad, lo cual es posible si se genera un clima laboral y ambiente
organizacional apropiados. Aun asi, estas empresas se desempefian en condiciones
estrechas, al no contar con estructuras altamente tecnificadas o automatizada por los
procesos tanto, les conviene formular opciones estratégicas que propicien las

condiciones para capitalizar el recurso humano que tienen disponible.

Los materiales o insumos son un factor importante en la produccién como lo describe
Gonzalez Gardufio (2013), en la produccién de un kilogramo de carne de ovino en pie,
los insumos comerciables fueron los que representaron el mayor porcentaje de los
costos totales de produccién (>90 %) en los corderos alimentados con la dieta de
sacchasorgo y alimento comercial, mientras que en el caso de animales en pastoreo
suplementados, tan sélo constituyeron el 48%. El costo de produccion de carne de
ovino dependid principalmente del precio del sorgo y de la cafia de azucar, los cuales

fueron los principales componentes de la dieta.

En el analisis de sensibilidad se observd que la rentabilidad del sistema estuvo en
funcién del precio del sorgo (cuando se tomd el precio de la cafia como un cultivo
establecido en la unidad de produccion), y cuando éste se redujo en 30%, fue posible
obtener resultados positivos en las hembras alimentadas con sacchasorgo (cuadro
siguiente); mientras que en el caso de que la cafa de azucar fuera comprada, todos los

indicadores de rentabilidad serian negativos.

Un resumen de los resultados se pude ver en la figura 19.
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Indicadores Canancia RRP RCP VAP PCIP PVAP

() (%) (% (%)
Machos-alimento comercial 4.56 12.13 1.78 -1.64 10497 5
Reduccidén en el precio del sorgo en 10%
Machos 2.86 9.50 044 073 B447 16
Hembras -2.49 -7.02 441 073 97.79 -

Reduccién en el precio del sorgo en 20%

Machos 4.49 15.76 033 675 7953 20
Hembras 0.60 1.78 123 262 92.05 8
Reduccién en el precio del sorgo en 30%

Machos 6.12 22.77 027 838 7460 25
Hembras 1.29 4.08 071 452 8632 14

C(nmpr:l de cana de azicar \precio de referencia $ 679.00)
Machos 4.49 -1198  -1.01 223 10675 -7

Hembras 11.03 25.06 041 781 12368 -24

Figura 19. Analisis de sensibilidad con la reducciéon en el precio del sorgo para la

elaboracion de sacchasorg
Fuente: Gonzalez-Gardufio (2013)

El ahorro energético y la eficiencia energética son temas que hoy en dia son de gran
interés en el mundo. Segun Machado (2010), la aplicacion de las herramientas
estadisticas y las buenas practicas en el uso de los energéticos por parte del empleado
de la companiia han permitido una optimizacion del gasto energético eléctrico por m3
producido. La eficiencia energética no es solo el cambio de Motores, o el cambio de
iluminacion en una compania, para llegar a obtener el resultado es necesario un
analisis estadistico e involucrar y comprometer a toda la compania desde el trabajador

hasta la alta gerencia.

2.6.3 ADMINISTRACION DE INSUMO INFLUENCIA EN LOS COSTOS
Emplearemos el concepto de administracion de costo para describir todas las acciones

que un gerente debe de realizar para satisfacer las necesidades de sus clientes al
mismo tiempo que pretenden una reduccion y control de los costos inherentes a la
produccién. Un componente importante de la administracion de costos es el
reconocimiento de una decision administrativa anterior a menudo comprimente a la

empresa en procesos subsiguientes de asignacion de insumo y que la misma influye en
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forma apreciable en el costo de manejo del nivel diario y permanente de materiales e

insumos, una vez el proceso de produccién es iniciado (Toro, 2007).

Segun Polanco (2007), los costos del producto hacen relaciéon a todos los costos
involucrados en el area de manufactura. Los costos de produccion: materia prima
directa, mano de obra directa y costos indirectos hacen parte de los costos del
producto. Estos costos no necesariamente se deben tratar como gastos en el periodo
en el cual incurrieron, mas bien se tratan como gastos en el periodo en el cual el
producto se vende, esto significa que los costos del producto que pueden haber
incurrido en un periodo de tiempo pueden no tratarse como gasto si no en un periodo

cuando tenga lugar su venta.

2.6.4 PROXIMIDAD, DISPONIBILIDAD DE MATERIA PRIMA Y COSTO
De acuerdo con las caracteristicas de los productos que se vallan a manufacturar,

localizar la planta cerca de las materias primas o en las vecindades del area de
mercado de los productos terminados, es una decision estratégica bien importante.LA
ubicacion de las materias primas es esencial para determinar la localizacién de una
planta. Algunas industrias por la naturaleza de su proceso, estan forzadas a localizar
sus plantas cercas de materia prima. Un caso tipo es el de la industria del acero, que ha
construido tradicionalmente sus plantas cercas a la mina de carbodn, ya que emplea este
material en grandes cantidades, a pesar de que nuevas tecnologias para refinar acero
han eliminado en buena parte lea necesidad de cercania de nicho de material
(Miranda, 2005).

2.6.5 COSTOS VARIABLES VERSUS PRODUCCION

Segun Tucker (2001), a medida que la empresa aumenta su produccidon a partir de
cero, anade costo variable total al costo fijo total. El costo variable total esta constituido
por costos que son cero cuando la produccién es nula y varia a medida que la
produccién lo hace. Estos costos se constituyen por el importe de los insumos
variables. Los ejemplos incluyen los sueldos de los trabajadores contratados por hora,
la electricidad, el combustible y la materia prima. Entre mas insumo utiliza la empresa

para producir, mayores son sus costo variables.
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Costos variables son llamados también directos, mantienen una alta dependencia con
el volumen de productos manufacturados o servicios generados; es decir que son
proporcionalmente directos, un cambio en el volumen los afecta inmediatamente, el
problema que se plantea es el calculo de los costos variables es un sistema de
contabilidad en que la variabilidad oscila en funcion de las circunstancias. Cuando el
precio y el costo fijo permanecen constantes, el costo variable expresa un incremento

casi unitario por cada unidad adicional que se incorpora al proceso (Perez, 2006).

300000 + | Costo total vanable I
250000 + —-—— ' | ez
200000 1 I = ol J__,,.;——-* crall e

150000 {————1

| Costo total fijo

100000 +
50000 +

Qo ql... qs Cantidad

Figura 20. Costo variables vrs produccién
Fuente: Manual de produccién aplicado a la pymes (2006)
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CAPITULO Ill. METODOLOGIA

3.1 ENFOQUE

La presente investigacion tiene un enfoque cuantitativo, ya que este usa la recoleccion
de datos historicos de la planta como ser: merma y costos variables por medio de los
cuales se pretender probar hipétesis, probar teorias, con base en la medicion numérica

y el analisis estadistico, para establecer patrones de comportamiento.

La investigacion es cuantitativa porque: las hipotesis (en el caso de esta investigacion,
variables) se generan antes de recolectar y analizar los datos; para recolectar éstos se
usan procedimientos estandarizados en el caso de las mermas son datos que se toman
cada semana y se lleva un control muy minucioso dentro de la planta, en el caso de los
costos son datos administrativos mensuales; tales datos se representan numéricamente
y son analizados por métodos estadisticos; se busca controlar al maximo el
procedimiento para excluir otras explicaciones posibles que puedan propiciar
incertidumbre o inducir a error; la interpretacion que surge del analisis cuantitativo se
realiza segun las hipétesis o variables planteadas desde un inicio (peso promedio, costo
y merma) debe ser lo mas “objetiva” posible; y finalmente con la siguiente investigacion,
se busca explicar y predecir los fendmenos que se estudian, estableciendo

regularidades y relaciones entre ellos, para construir y demostrar teorias.

3.2 DISENO

El disefio de la investigacion es de tipo no experimental longitudinal, es no experimental
porque no hay manipulacion deliberada de las variables solamente se utilizaran datos
histéricos y en los que solo se observan los fenbmenos en su ambiente natural sin
ningun tipo de estimulo para después solo analizarlos y longitudinal porque recaba
datos en diferentes puntos del tiempo en este caso de los ultimos 18 meses de
operacion de la planta procesadora de alimentos, para realizar inferencias acerca de la

evolucién, causas y sus efectos.
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La investigacion se hara de la siguiente manera:

1.

Revision de datos historicos, recabar la informacién del comportamiento de los
costos variables, peso promedio y merma de los ultimos 18 meses de la empresa
(junio 2011 hasta diciembre 2012), esta informacion sera analizada en periodo
semanal para la merma y mensual para los costos por lo que se analizara 80 y
18 datos respectivamente.

Los costos por motivos de confidencialidad se le realizaron operaciones
matematicas para no mostrar los datos reales, la unidad usada sera (c).

Se elaboraran graficos de control para eliminar los datos que no se encuentran
dentro de los limites de esta forma lograremos obtener resultados mas precisos.
Andlisis de la informacion, se verifico la relacion existente entre las variables de
la investigacion (peso promedio, merma y costos variables) y el impacto que
estas tienen sobre el funcionamiento de la planta procesadora de alimentos.
Analisis de la brecha, una vez analizada la informacién, se procedié a la
elaboracion de un plan de accion donde se identificaron los rangos de peso
promedio en que la compaiia logra una mayor eficiencia en su operacion, dicho
plan sirve como guia para que la compafia tenga nivelados sus segmentos de

mercados.

3.3 FUENTES DE INFORMACION

A continuacion se describen las distintas fuentes de informacion primaria y secundaria

que se utilizaron para la elaboracion de esta investigacion

3.3.1 FUENTES PRIMARIAS

Datos historicos: Recopilacion de la informacion historica de los ultimos 18
meses en periodos semanales y mensuales donde se observa la relacion de las
variables de estudio y el impacto que estas tienen en la eficiencia de las
operaciones.

Procesos: analisis de la evolucion de los procesos de la planta procesadora en
los ultimos 18 meses que han operado y el impactado directo que ha tenido en

los costos variables y en la merma final.
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3.3.2 FUENTES SECUNDARIAS
e Fuentes bibliograficas: se recurrié a las fuentes bibliograficas para la elaboracién

del marco tedrico, las cuales sirvieron como guia para el disefio para el analisis
de las variables sometidas a investigacion.
e Experimentos: se accedid via web a resultados de experimentos realizados por

expertos en el tema orientado al procesamiento de la carne de pollo.
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CAPITULO IV. RESULTADOS Y ANALISIS

Las plantas de procesamiento juegan un papel vital en la cadena de la industria avicola,
debido que es el lugar donde se recibe el ave viva procedente de las granjas de
engorde y este sale procesado bajo las especificaciones que determina el mercado
donde se orienta el producto. La eficiencia de una planta de proceso de pollo va
orientada a tener el menor porcentaje de merma, la cual se define como las libras de
pollo que entregd el departamento de engorde menos la diferencia de las libras que la
planta de proceso le entregd al departamento de comercializacion. Este es un indicador
muy importante de la planta, ya que de su resultado depende la rentabilidad de la

compafia.

4.1 ANALISIS DE MERMA VERSUS PESO PROMEDIO

La planta de procesamiento ha desarrollado un reporte donde se desglosan las
diferentes mermas que se dan en el proceso, contribuye a llevar un mejor control que
le permite identificar desviaciones de una forma mas precisas. La medicion de la merma
se realiza a diario pero esta es evaluada por los directivos mensualmente junto a los
costos variables, los cuales estan ligados al resultado de la produccion mensual, por
ende la merma juega un papel importante en este resultado. La tabla 2 muestra reporte
de merma que se utiliza en la empresa
Tabla 2. Reporte de merma

PLANTA DE PROCESOS Efait‘; de lectura (lectura

Libras recibidas

Unidades recibidas

Peso promedio recibido
Libras a beneficiar (LAB)

% Merma de ahogado

% Merma de descarte

% Merma de matanza

% Merma ganancia de entero
% Merma del primer proceso
% Merma del segundo proceso
% Merma de reproceso

% Merma total de camaras

% Merma total del procesamiento

52



Se presenta a continuacién un analisis de cada tipo de merma
4.1.1 MERMA DE AHOGADO

Es el pollo que se ahoga durante el transito de la planta de engorde al muelle de

colgado de la planta de procesamiento.

A continuacion se muestra el diagrama de control de los 80 resultados de merma de

ahogado.
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Figura 21. Diagrama de control merma de ahogado

Segun la figura 21 los datos 43, 70 y 76 estan mas alla de 3.00 desviaciones estandar

de la linea central, por lo tanto seran eliminados para hacer la regresion.
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Ahogado = 52.67 - 26.14 Peso Prom
+ 3.267 Peso Prom**2

® s 0.103910
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Figura 22. Regresion polindmica de la merma de ahogado y peso promedio

Al hacer una regresion polinémica entre la merma de ahogado y el peso promedio

tomando 80 datos histéricos se logra obtener la ecuaciéon de grado dos de la figura 22.
y = 3.267x% — 26.14x + 53.67

Dénde: y = merma de ahogado y la x = peso promedio, con un coeficiente de
determinacion (R?) de 10.1%. La tabla 3 presenta los resultados que se obtendria segun

la formula antes descrita.
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Tabla 3. Peso Promedio vs Merma de ahogado, segun la ecuacién polinémica

obtenida
Peso Promedio Merma
(Lbs.) Ahogado (%)
3.50 1.20
3.60 0.91
3.70 0.68
3.80 0.51
3.90 0.42
4.00 0.38
4.10 0.41
4.20 0.51
4.30 0.67
4.40 0.90
4.50 1.20
4.60 1.56
4.70 1.98
4.80 2.47
4.90 3.02
5.00 3.64
6.00
5.00
g 400
E 3.00
2 200
> \—.. _—
0.00
3.40 3.60 3.80 700 4.20 4.40 4.60 4.80 5.00
Peso Promedio (Lbs.)

Figura 23. Pronéstico de la merma de ahogado con el peso promedio

Analizando la figura 23 y la tabla 3, el rango de peso promedio de pollo que mas

conviene a la planta de procesos recibir para mantener la menor merma de ahogado es

entre 3.90 - 4.10 |b.
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4.1.2 MERMA DE DESCARTE

Consiste en que el pollo que no cumple los estandares de calidad es separado.

A continuacién se muestra el diagrama de control de los 80 resultados de merma de

descarte.
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Figura 24. Diagrama de control merma de descarte

Segun la figura 24 los datos 7, 40, 42, 43, 49, 50, 55 estan mas alla de 3.00
desviaciones estandar de la linea central, por lo tanto seran eliminados para hacer la

regresion.
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Descarte = 82.50 - 40.16 Peso Prom
+4.916 Peso Prom**2

1.1 S 0.124294
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' R-cuad.(ajustado) 15.1%
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Figura 25. Regresion polinédmica de la merma de descarte y peso promedio

Al hacer una regresion polindmica entre la merma de descarte y el peso promedio

tomando 80 datos histdricos se logra obtener la ecuacién de grado dos de la figura 25,
y = 4.916x% — 40.1x + 82.50

Dénde: y = merma de descarte y la x = peso promedio con un coeficiente de

determinacion (R?) de 17.5%. Es decir que la merma de descarte es explicada en un

17.5% por el peso promedio. Dando valores a la ecuacion, se obtuvo los resultados de
la tabla 4.
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Tabla 4. Peso Promedio vs Merma descarte, segun la ecuaciéon polinédmica

Peso Promedio (Lbs)

obtenida.
Peso Promedio Merma
(Lbs.) Descarte (%)
3.50 2.16
3.60 1.64
3.70 1.21
3.80 0.88
3.90 0.65
4.00 0.52
410 0.48
4.20 0.55
4.30 0.71
4.40 0.97
4.50 1.33
4.60 1.79
4.70 2.34
4.80 3.00
4.90 3.75
5.00 4.60
6.00
5.00
g 4.00
g 3.00
g 2.00
1.00 \_
rN——
0.00
3.40 3.60 3.80 4.00 4.20 4.40 4.60 4.80 5.00

Figura 26. Pronéstico de la merma de descarte con el peso promedio

Analizando la figura 3 y la tabla 4, el rango de peso promedio de pollo que mas

conviene a la planta de procesos recibir para mantener la menor merma de descarte es

entre 4.00 — 4.20 Ibs.
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4.1.3 MERMA DE MATANZA

Es la diferencia de libras que recibio la planta versus las libras salidas del chiller, dentro
de esta merma se toma en cuenta: eliminacién de patas, visceras, sangre, plumas y
cabeza, aunque estos ultimos tres se utilizan para la fabricacion de harina, son factores

que condicionan el rendimiento de la canal del ave.

A continuacion se muestra el diagrama de control de los 80 resultados de merma de

matanza.
24 4 LCS=23.946
L ] *
23 -
m
3
g
% 22 - _
2 .l X=21.799
| =
o
]
> 21- ‘L
°
204
LCI=19.652
1 9 17 25 33 41 49 57 65 73
Observacion

Figura 27. Diagrama de control merma de matanza

Segun la figura 27 ningun punto esta mas alla de 3.00 desviaciones estandar de la linea

central, por lo tanto ningun dato sera eliminado para hacer la regresion.

59



Matanza = 108.1 - 38.73 Peso Prom
+ 4,297 Peso Prom™*2

24 s 0.671694
@ R-cuad. 23.6%
b . @ R-cuad.(ajustado) 21.6%
23 N . ®
L)
B
8 22-
214
20 3 T T L T L]
38 3.9 4.0 4.1 4.2

Peso Prom

Figura 28. Regresion polindmica de la merma de matanza y peso promedio

Al hacer una regresion polinébmica entre la merma de matanza y el peso promedio

tomando 80 datos histéricos se logra obtener la ecuacion de grado dos de la figura 28.
y = 4.297x? - 38.73x + 108.1

Dénde: y = merma de matanza y la x = peso promedio, con un coeficiente de

determinacion (R?) de 23.6%. Es decir que la merma de matanza es explicada en un

23.6% por el peso promedio. Dando valores a la ecuacion, se obtuvo los resultados de
la tabla 5.
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Tabla 5. Peso Promedio vs Merma matanza, segun la ecuacioén polinémica

obtenida.
Peso Promedio Merma
(Lbs.) matanza (%)
3.5 25.2
3.6 24.3
3.7 23.6
3.8 23.0
3.9 224
4.0 21.9
4.1 215
4.2 21.3
4.3 21.0
4.4 20.9
4.5 20.9
4.6 20.9
4.7 21.0
4.8 21.2
4.9 215
5.0 21.9

22.00
21.00 "'—H/

3.4 3.6 3.8 4.0 4.2 44 46 48 5.0

Peso Promedio (Lbs)

Figura 29. Pronéstico de la merma de matanza con el peso promedio

Analizando la figura 29 y la tabla 5, el rango de peso promedio de pollo que mas
conviene a la planta de procesos recibir para mantener la menor merma de matanza es
entre 4.40 — 4.60 Ibs.
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4.1.4 MERMA DE GANANCIA DE ENTERO

Compensa lo descartado en el proceso de eviscerado, escaldado y desangrado, la

compafiia procede a suavizar o marinar los canales de las aves, es un procedimiento

donde el ave se le inyecta con salmuera, dicho proceso tiene tres beneficios, suavizar la

carne del pollo, alargar la vida util de la canal y aumentar el peso.

A continuacion se muestra el diagrama de control de los 80 resultados de merma de

ganancia de entero.

7.5 T
-8.0 1 1
= LCS=-8.263
3
T -8.5-
2
&~ y
£
| .
..3 -9.0 - =_
> X=-9.104
-9.5 1 L
-10.0 4 LCI=-9.944
1 9 17 25 33 41 e L) 57 65 73
Observacion

Figura 30. Diagrama de control ganancia de entero

Segun la figura 30 los datos 49 y 80 estan mas alla de 3.00 desviaciones estandar de la

linea central, por lo tanto seran eliminados para hacer la regresién.
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S
R-cuad.
R-cuad.(ajustado)

0.293481
4.4%
1.8%

Ganancia de Entero = 4.69 - 6.15 Peso Prom
+ 0.674 Peso Prom™*2
&
-8.50 4 -
® ®
e o @
-8.75 1
g .’ L ] . ® . L ]
5 -9.00- \‘-*L.\..'“" 0o
) ® e o oot * s ©
. AR L
g -9.25 . e -
] o Lo .
: $o %
@ -9.50 4 P ® - ™ ..
-9.75 1 -
L ]
-10.00 4, . : ’ '
3.8 3.9 4.0 4.1 4.2
Peso Prom

Figura 31. Regresion polindmica de la merma ganancia de entero y peso

promedio

Al hacer una regresion polinébmica entre la merma de ganancia de entero y el peso

promedio tomando 80 datos histéricos se logra obtener la ecuacion de grado dos que

se presenta en la figura 31.

y = 0.674x* — 6.15x + 4.67

Dénde: y = merma de ganancia de entero y la x = peso promedio, con un coeficiente de

determinacion (R?) de 4.4%. Dando valores a la ecuacion, se obtuvo los resultados de

la tabla 6.
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Tabla 6. Merma ganancia de entero vs Peso promedio, segun la ecuacion
polindmica obtenida
Peso Promedio Merma Ganancia de

(Lbs.) Entero (%)
3.5 -8.58
3.6 -8.71
3.7 -8.84
3.8 -8.95
3.9 -9.04
4.0 -9.13
4.1 -9.20
4.2 -9.25
4.3 -9.29
4.4 -9.32
4.5 -9.34
4.6 -9.34
4.7 -9.33
4.8 -9.30
4.9 -9.26
5.0 -9.21

4.6 48 5.0

9.40 1 I

Peso Promedio (Lbs) (===

Figura 32. Pronostico de merma ganancia de entero con el peso promedio

Analizando la figura 43 y la tabla 6 de datos obtenidos, el rango de peso promedio de
pollo que mas conviene a la planta de procesos recibir para mantener la menor merma

de ganancia de entero es entre 4.50 — 4.70 Ib.

64



4.1.5 MERMA DE PRIMER PROCESO
Esta merma es la diferencia que se da entre la merma de ganancia de entero menos la

merma de matanza, merma de descarte y merma de ahogado.

A continuacion se muestra el diagrama de control de los 80 resultados de merma de

primer proceso.

16 - LCS5=16.171
@
'Y
15
®
3
2 14 =
E X=13.700
S
w 134
>
12 4
*
LCI=11.228
11- T T T T T T T T T T
1 ] 17 25 33 41 49 57 65 73
Observacion

Figura 33. Diagrama de control del primer proceso

Segun la figura 33 ningun punto esta mas alla de 3.00 desviaciones estandar de la linea

central, por lo tanto ningun dato sera eliminado para hacer la regresion.
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Primer Proceso = 357.4 - 165.3 Peso Prom
+ 19.86 Peso Prom™*2
16 S 0.8332%8
ES R-cuad. 26.1%
R-cuad.(ajustado) 24.1%
154
o
w
]
S 14
&
I
]
E
& 13-
12 4
® %
3.8 3.9 4.0 4.1 4.2
Peso Prom

Figura 34. Regresion polindmica de la merma de primer proceso y peso
promedio

Al hacer una regresion polinomica entre la merma de primer proceso y el peso
promedio tomando 80 datos historicos se logra obtener la ecuacion de grado dos de la
figura 34.

y = 19.86x% — 165.3x + 53.67

Dénde: y = merma de del primer proceso y la x = peso promedio, con un coeficiente de
determinacion (R?) 26.1%. Es decir que la merma del primer proceso es explicada en un
26.1% por el peso promedio. Dando valores a la ecuacion, se obtuvo los resultados de
la tabla 7.
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Tabla 7. Merma primer proceso vs Peso promedio, segun la ecuacién polinédmica
obtenida

Peso Promedio Merma Primer Proceso
(Lbs.) (%)
3.5 22.01
3.6 19.57
3.7 17.54
3.8 15.90
3.9 14.66
4.0 13.81
4.1 13.37
4.2 13.32
4.3 13.66
4.4 14.41
4.5 15.55
4.6 17.09
4.7 19.02
4.8 21.36
4.9 24.09
5.0 27.21
30.00
28.00
26.00
= 24.00
&£ 22.00
g 20.00
18.00
2 6.00
14.00 s 21
12.00
0.00
3.4 26 38 4.0 4.2 4.4 4.6 48 5.0
Peso Promedio (Lbs)

Figura 35. Pronostico de con el peso promedio

Analizando la figura 35 y la tabla 7, el rango de peso promedio de pollo que mas
conviene a la planta de procesos recibir para mantener la menor merma de primer

proceso es entre 4.10 — 4.30 Ib.
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4.1.6 MERMA DE SEGUNDO PROCESO

La diferencia con la merma del primer proceso es que todas las canales que entran al

segundo proceso llevan el proceso de corte, deshuesado y marinacion de sabores.

Mientras que el primer proceso el producto es pollo entero.

A continuacion se muestra el diagrama de control de los 80 resultados de merma de

segundo proceso.

0.0 :

= -

-0.5

-1.0 -
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Valor individual

-2.04

2.5 -

-3.04

L
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D
[
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(0%
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L) T

L]
23 41 49
Observacion

v
<

[#4]

LN
~J
)

LCS=-0.604

X=-1.367

LCI=-2.131

Figura 36. Diagrama de control merma segundo proceso

Segun la figura 36 los datos 10, 13, 14, 15, 16, 19, 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27, 28,

74, 79 y 80 estan mas alla de 3.00 desviaciones estandar de la linea central, por lo

tanto seran eliminados para hacer la regresion.
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Segundo Proceso = - 40.17 +18.91 Peso Prom
- 2.314 Peso Prom™*2
-0.50 4 S 0.374932
@ R-cuad. 0.5%
-0.75 4 ¢ R-cuad.(ajustado) 0.0%
™
* @
g -1.00+ - *
0 'y
S Y
£ -1.25 - e o %, o °
o @ ° @
T -1.50- ® ®,.0 ° * .
3 —__f___,—‘—"_T'—"—.___—-
' s . ' o’
w -1.75- " %o .
¢ ® e o,  ® o
L ® ° () ®
-2.00 4 2 oo o o
@
-2.25 - T T T T T
3.8 3.9 4.0 4.1 4.2
Peso Prom

Figura 37. Regresion polindmica de la merma del segundo proceso y peso
promedio

Al hacer una regresion polindmica entre la merma del segundo proceso y el peso

promedio tomando 80 datos histéricos se logra obtener la ecuacion de la figura 37.

y = —2.314x%* + 18.91x — 40.17

Dénde: y = merma del segundo proceso y la x = peso promedio, con un coeficiente de
determinacion (R?) de 0.5%. Es decir que la merma de segundo proceso es explicada
en un 0.5% por el peso promedio. Se concluye que la merma del segundo proceso no
depende del peso promedio que se recibe en planta esto es debido a la naturaleza del
proceso de produccion ya que depende de la cantidad de libras que se predestinan
internamente, habilidad operativa y tipo de producto que se genera. Por eso la grafica

difiere significativamente a las demas mermas.
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4.1.7 MERMA DE REPROCESO
Se da cuando la planta recibe producto que necesita un reproceso, esto puede ser

producto que no se vendid, producto que ya no reune la calidad para ser vendido.

A continuacion se muestra el diagrama de control de los 80 resultados de merma de

reproceso.
1.0 - 1
] LCS=0.651
0.5+
E
:g 0-0 - P
2 =
E X=-0.270
_B -0.51 *
0
>
-1.0
LCI=-1.190
=l 1 1 BL‘
1D 18
1 9 17 25 33 41 49 57 65 73
0Observacion

Figura 38. Diagrama de control merma de reproceso

Segun la figura 38 los datos 18, 19, 51, 55, 57, 58, 79 estdan mas alla de 3.00
desviaciones estandar de la linea central, por lo tanto seran eliminados para hacer la

regresion.
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Reproceso = - 193.1 + 94.93 Peso Prom
- 11.67 Peso Prom™=2

0.501 s 0.281850
R-cuad. 13.3%
R-cuad.(ajustado) 10.8%

0.25 1

0.00 +

-0.25 4

-0.50 4

Reproceso

-0.75 1

-1.00 4

-1.25 4 ' X !
3.8 3.9 4.0 4.1 4.2
Peso Prom

Figura 39. Regresién polindmica de la merma de reproceso y peso promedio

Al hacer una regresion polinébmica entre la merma de reproceso y el peso promedio

tomando 80 datos histéricos se logra obtener la ecuaciéon de grado dos de la figura 39.

y = —11.67x%* + 94.93x — 193.1

Donde, y= merma de reproceso y la x = peso promedio con un coeficiente de
determinacion (R?) de 13.3%. Es decir que la merma de reproceso es explicada en un
13.3% por el peso promedio. Dando valores a la ecuacion, se obtuvo los siguientes

resultados.

La curva de regresién es inversa al compararla con las curvas anteriores, debido a que
la merma de reproceso es un producto distinto del que se pesa al principio de la
operacion ya que es un producto que regresa a la planta ya sea por defecto, para dar

mas tiempo de vida o incluso se recibe de otras operaciones por estrategia comercial.
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4.1.8 MERMA DE CAMARAS

Esta merma se da cuando toda la produccion del dia ingresa a las camaras de

congelamiento y a las de fresco, previo a su despacho al departamento de

comercializacion. Es diferencia del peso obtenido en la bascula de empaque menos el

peso obtenido en la bascula de despacho.

A continuacion se muestra el diagrama de control de los 80 resultados de merma de

camaras.
1.0 1 LCS=0.982
0.8 1
":i' -
2 0.6- X=0.620
2
T
£
5
i 0.4 -
>
LCI=0.258
0.2 1 y
1
0'0— T T T T T T T T T T
1 9 17 25 33 41 44 57 65 73
0Observacion

Figura 40. Diagrama de control merma de camaras

Segun la figura 40 los datos 79 y 80 estan mas alla de 3.00 desviaciones estandar de la

linea central, por lo tanto seran eliminados para hacer la regresion.
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Camara = 12.11 - 6.16'Pe50 Prom
+ 0.821 Peso Prom™*2
1.04 s 0.140966
® @ R-cuad. 8.4%

0.9 4 b R-cuad.(ajustado) 6.0%

0.8 -
o 0.7
=
£
8 0.6 ~

0.5 1

0.4 4

0.3 1 ®

3.8 3.9 4.0 4.1 4.2
Peso Prom

Figura 41. Regresion polindmica de la y peso promedio

Al hacer una regresion polinébmica entre la merma de camaras y el peso promedio

tomando 80 datos histéricos se logra obtener la ecuacion de grado dos de la figura 41.
y = 0.821x% — 6.16x + 12.11
Donde, y= merma de camaras y la x = peso promedio, con un coeficiente de

determinacion (R?) de 8.4%. Dando valores a la ecuacion, se obtuvo los resultados de
la tabla 8.
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Tabla 8. Merma de camara vs Peso promedio, segun la ecuacién polinémica

obtenida
Peso Promedio | Merma de Camara

(Lbs.) (%)

3.5 0.61

3.6 0.57

3.7 0.56

3.8 0.56

3.9 0.57

4.0 0.61

4.1 0.66

4.2 0.72

4.3 0.80

4.4 0.90

4.5 1.02

4.6 1.15

4.7 1.29

4.8 1.46

4.9 1.64

5.0 1.83
2.00
1.80
1.60
1.40
& 1.20
£ 1.00
E 0.80

s —f——
0.40
0.20
0.00
3.4 3.6 3.8 4.0 4.2 4.4 4.6 4.8 5.0
Peso Promedio (Lbs)

Figura 42. Pronostico de merma de camara con el peso promedio

Analizando la figura 42 y la tabla 8 de datos obtenidos, el rango de peso promedio de
pollo que mas conviene a la planta de procesos recibir para mantener la menor merma

de camaras es entre 3.7-.3.9 |b.
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4.1.9 MERMA TOTAL

Es la suma de las mermas descriptas anteriormente, sin tomar la merma de segundo

proceso y reproceso, las cuales se comprobaron que se generan por factores internos

de la operacion.

A continuacion se muestra el diagrama de control de los 80 resultados de merma de

total.
174
LCS=16.674
16 4
- L
3
3 154
>
2 X=14.319
5 14
>
13
L
* ]
12 LCI=11.964
1 9 17 25 33 41 49 S7 65 73
Observacion

Figura 43. Diagrama de control merma total

Segun la figura 43 ningun punto esta mas alla de 3.00 desviaciones estandar de la linea

central, por lo tanto ningun dato sera eliminado para hacer la regresion.
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Total = 323.7 - 149.0 Peso Prom
+ 17.93 Peso Prom™*2
s 0.823656
6 R-cuad. 21.3%
16 R-cuad.(ajustado) 19.3%
15-
L
R
13-
12 ! T T T T T
3.8 3.9 4.0 4.1 4.2
Peso Prom

Figura 44. Regresion polindmica de la y peso promedio

Al hacer una regresion polindmica entre la merma total y el peso promedio tomando 80

datos historicos se logra obtener la ecuacion de grado dos de la figura 44.
y = 17.93x% - 149.0x + 323.7
Donde, y= merma de total y la x = peso promedio, con un coeficiente de determinacion

(R?) de 21.3%. Es decir que la merma total es explicada en un 21.3% por el peso

promedio. Dando valores a la ecuacién, se obtuvo los resultados de la tabla 9.
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Tabla 9. Merma total vs Peso promedio, segun la ecuaciéon polinédmica obtenida

Peso Promedio Merma
(Lbs.) Total (%)

3.5 21.86
3.6 19.58
3.7 17.77
3.8 16.31
3.9 15.21
4.0 14.47

4.4 15.10
4.5 16.15
4.6 17.56
4.7 19.33
4.8 21.46
4.9 23.95
5.0 26.79

Figura 45. Pronéstico de merma total con el peso promedio

Analizando la figura 45 y la tabla 9, el rango de peso promedio de pollo que mas
conviene a la planta de procesos recibir para mantener la menor merma total es entre
4.10-4.30 Ib.
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4.2 ANALISIS DE PESO PROMEDIO VS COSTO VARIABLES

Los costos variables son determinados por el rendimiento que se obtiene al final del
proceso de la canal. Actualmente se trabaja con un presupuesto el cual se compara con
los costos reales para encontrar una variacién. El presupuesto se calcula tomando en
cuenta el peso promedio y las unidades a recibir, para calcular cada uno de los
indicadores se toman en cuenta datos historicos y factores externos (inflacion, aumento
de combustible, aumento de salario minimo, etc.). En la tabla 10 se presenta un reporte

de control de presupuesto.

Tabla 10. Reporte Costos
Mes:

Nombre de la Cuenta Presupuesto Real Variacion

Remuneracion de Empleados
Prestaciones Laborales
Bunker

Agua

Energia Eléctrica Comprada
Energia Eléctrica Propia
Empaque

Gastos Proceso

Verduras

Ingredientes de Suavizado
Sazonado y Marinado
Gastos Fijos

Costo estandar

Mes

Indicadores

Presupuesto Real Variacion
Produccién Total
Peso Promedio

Se prosigue a la explicacién de cada uno de los indicadores.
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4.2.1 REMUNERACION DE EMPLEADOS

Actualmente la compaiiia tiene 364 empleados variables los cuales su generacion de

horas extra encarecen en el costo por libra.

A continuaciéon se muestra el diagrama de control de los 18 resultados del costo

remuneracion de empleados.

1.2 -

1.1 -

1.0

0.9 -

Yalor individual

0.8 4

0.7 1

0.6 -
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Observacion

LCS=1.1319

X=0.8901

LCI=0.6483

Figura 46. Diagrama de control costo remuneracion de empleado

Segun la figura 46 ninguno de los datos esta mas alla de 3.00 desviaciones estandar de

la linea central, por lo tanto la regresion se hara sin eliminar ningun de los datos.
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Remuneracion de Empleados = 90.5 - 43.39 Peso Promedio
+ 5.25 Peso Promedio®*2
1.00 - s 0.0936603
R-cuad. 15.5%

g R-cuad.(ajustado) 4.2%
g 0.954
L)
L.
5“- 0.90 1
]
T 0.85
5
G * ®
© 0.80 4
o
5
E 0.751 *
[7]
4

0.70 L4 i

3.95 4.00 4.05 4.10 4.15
Peso Promedio

Figura 47. Regresion polinémica del costo remuneracion de empleado y peso
promedio

Al hacer una regresion polinébmica entre el costo de la remuneraciéon de empleado y el
peso promedio tomando 18 datos historicos se logra obtener la ecuacion de grado dos
de la figura 47.

y = 5.22x% — 43.39x + 90.5

Dénde: y = costo de remuneracion de empleado y la x = peso promedio, con un

coeficiente de determinacion (R?) de 15.5%. Dando valores a la ecuacion, se obtuvo los

resultados de la tabla 11.
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Tabla 11. Costo remuneracién de empleados vs Peso promedio, segun la
ecuacion polindmica obtenida
Peso Promedio Remuneracion de

(Lbs.) Empleados (c.)
3.5 2.95
3.6 2.34
3.7 1.83
3.8 1.43
3.9 1.13
4.0 0.94
4.1 0.85
4.2 0.87
4.3 1.00
4.4 1.22
4.5 1.56
4.6 2.00
4.7 2.54
4.8 3.19
4.9 3.94
5.0 4.80
6.00
5.00
4.00
L.
5 3.00
2.00
1.00 ———
0.00
34 3.6 3.8 40 4.2 4.4 46 48 5.0
Peso promedio

Figura 48. Pronostico del costo de remuneracion de empleado con el peso
promedio

Analizando la figura 48 vy la tabla 11, el rango de peso promedio de pollo que mas
conviene a la planta de procesos recibir para mantener un menor costo en la

remuneracion de empleado es de 4.00 —4.20 Ib.
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4.2.2 BUNKER

Es el combustible con el que funciona la caldera, la cual genera vapor que es utilizado
en las escaldadoras para mantener una temperatura entre 137 y 139 grados fahrenheit,
requerimientos necesarios para el proceso de desplume. El vapor también es usado en

la limpieza que es un proceso riguroso por ser una planta procesadora de alimento.

A continuacién se muestra el diagrama de control de los 18 resultados del costo bunker.

1.000 - LCS=1.0022

0.975 4

0.950 4

X=0.9314
0.925 4

Yalor individual

0.900 4

0.875 4
LCI=0.8607

0.850 -

]

T T
a 11 1
id i

-

Observacion

et
W o
L+
s
LY% By
[

]
\lq -

[y

Figura 49. Diagrama de control costo bunker

Segun la figura 49 el punto 13 de los 18 que se tomaron esta mas alla de 3.00
desviaciones estandar de la linea central, por lo tanto se eliminara el dato para realizar

la regresion.
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Bunker = 21.03 - 9.52 Peso Promedio
+ 1.126 Peso Promedio®*2

1.00 4 @ s 0.0263936
R-cuad. 35.0%
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0.98 A ©
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3.95 4.00 4.05 4.10 4.15
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Figura 50. Regresion polindmica del costo bunker y peso promedio

Al hacer una regresion polindmica entre el costo de Bunker y el peso promedio tomando

17 datos historicos se logra obtener la ecuacién de grado dos de la figura 50.

y = 1.126x* — 9.52x + 21.03

Donde y = costo del bunker y la x = peso promedio, con un coeficiente de determinacion

(R?) de 35.0%. Dando valores a la ecuacion, se obtuvo los resultados de la tabla 12.
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Tabla 12. Costo bunker vs Peso promedio, segun la ecuacioén polinémica

obtenida
Peso Bunker (c.)
Promedio
(Lbs.)
3.5 1.50
3.6 1.35
3.7 1.22
3.8 1.11
3.9 1.03
4.0 0.97
4.1 0.93
4.2 0.91
4.3 0.91
4.4 0.94
4.5 0.99
4.6 1.06
4.7 1.16
4.8 1.28
4.9 1.42
5.0 1.58
1.80
1.60
1.40 N /
1.20 \
% 1.00 /
S 0.80 1 .
0.60
0.40
0.20
0.00
3.4 3.6 3.8 4.0 4.2 4.4 4.6 4.8 5.0
Peso promedio

Figura 51. Pronostico del costo de bunker con el peso promedio

Analizando la figura 51 y la tabla 12 de datos obtenidos, el rango de peso promedio de
pollo que mas conviene a la planta de procesos recibir para mantener menor costo en el

uso del bunker es entre 4.10 — 4.30 Ib.
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4.2.3 AGUA
Por las condiciones operativas de la planta, el agua es un insumo vital en cada proceso,

a nivel de la industria se maneja un estandar de un galén de agua por cada libra
procesada. Hay industrias que tienen sus propios pozos de agua por lo que su costo es
minimo, en la planta objeto de la investigacion el agua es comprada a terceros, lo que

provoca su importancia en el analisis.

A continuacién se muestra el diagrama de control de los 18 resultados del costo agua.
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Figura 52. Diagrama de control costo agua

Segun la figura 52 ninguno de los puntos de los 18 que se tomaron estd mas alla de
3.00 desviaciones estandar de la linea central, por lo tanto se prosigue a realizar la

regresion.
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Agua = 31.11 - 14.71 Peso Promedio
+1.791 Peso Promedio®*2
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Figura 53. Regresion polindmica del costo agua y peso promedio

Al hacer una regresion polindbmica entre el costo de agua y el peso promedio tomando

18 datos histéricos se logra obtener la ecuacion de grado dos de la figura 53.

y = 1.791x% — 14.71x + 31.11

Donde y = costo del agua y la x = peso promedio, con un coeficiente de determinacién

(R?) de 3.0%. Dando valores a la ecuacion, se obtuvo los resultados de la tabla 13.
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Tabla 13. Costo agua vs Peso promedio, segun la ecuacion polinédmica obtenida

Peso Promedio | Agua
(Lbs.) (c.)
3.5 1.56
3.6 1.37
3.7 1.20
3.8 1.07
3.9 0.98
4.0 0.93
4.1 0.91
4.2 0.92
4.3 0.97
4.4 1.06
4.5 1.18
4.6 1.34
4.7 1.54
4.8 1.77
4.9 2.03
5.0 2.33
2.50
2.00
1.50
-
S 1.00 | \
] ——t
0.50
0.00
3.4 36 3.8 4.0 4.2 4.4 4.6 4.8 5.0

Peso promedio

Figura 54. Pronéstico del costo agua con el peso promedio

Analizando la figura 54 y la tabla 13, el rango de peso promedio de pollo que mas
conviene a la planta de procesos recibir para mantener menor costo en el uso del agua
es entre 4.00 — 4.20 Ibs.
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4.2.4 ENERGIA ELECTRICA DE LA ENEE
Las plantas de proceso de alimentos son consideradas como altos consumidores de

energia segun criterio de la Empresa Nacional de Energia Eléctrica (ENEE), debido al

consumo que necesita la planta procesadora para operar.

A continuacién se muestra el diagrama de control de los 18 resultados del costo energia

eléctrica comprada.
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Figura 55. Diagrama de control costo energia eléctrica comprada

Segun la figura 55 el punto 1 de los puntos de los 18 que se tomaron esta mas alla de
3.00 desviaciones estandar de la linea central, por lo tanto se prosigue a realizar la

regresion.

88



Energia Electrica Comprada = 123.3 - 60.21 Peso Promedio
+ 7.405 Peso Promedio™*2
1.00 4 ® s 0.0413806
- [ J R-cuad. 17.6%
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Figura 56. Regresion polindmica de energia comprada y peso promedio

Al hacer una regresion polindmica entre el costo de electricidad comprada y el peso
promedio tomando 17 datos historicos se logra obtener la ecuacion de grado dos de la
figura 56.

y = 7.405x? - 60.21x + 123.3

Donde y = costo de energia comprada a la ENEE y la x = peso promedio, con un

coeficiente de determinacion (R?) de 17.6%. Dando valores a la ecuacion, se obtuvo los

resultados de la tabla 14.
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Tabla 14. Costo energia eléctrica comprada vs Peso promedio, segun la ecuacion

Costo

polindmica obtenida
Peso Energia Eléctrica

Promedio Comprada (c.)
(Lbs.)

3.5 2.85
3.6 2.21
3.7 1.70
3.8 1.31
3.9 1.05
4.0 0.91
4.1 0.89
4.2 1.00
4.3 1.23
4.4 1.58
4.5 2.06
4.6 2.66
4.7 3.39
4.8 4.23
4.9 5.20
5.0 6.30

8.00

7.00

6.00

5.00

4.00

3.00

2.00

1.00

0.00

3.4 36 38 4.0 4.2 4.4 46 48 5.0

Peso promedio

Figura 57. Pronostico del costo energia eléctrica comprada con el peso
promedio
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Analizando la figura 57 y la tabla 14 de datos obtenidos, el rango de peso promedio de
pollo que mas conviene a la planta de procesos recibir para mantener menor costo en el

uso del agua es entre 4.00 —4.20 Ibs.
4.2.5 EMPAQUE

La planta procesadora de alimentos maneja diversidad de empaques, los cuales se
utilizan por las especificaciones que solicitan los clientes. El producto puede empacarse
individualmente o en cantidades que van de 15 a 20 unidades.

A continuaciéon se muestra el diagrama de control de los 18 resultados del costo

empaque.
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Figura 58. Diagrama de control costo empaque

Segun la figura 58 ninguno de los 18 puntos que se tomaron estan mas alla de 3.00
desviaciones estandar de la linea central, por lo tanto se prosigue a realizar la

regresion.
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Empaque = - 30.2 + 15.24 Peso Promedio
- 1.865 Peso Promedio™*2
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Figura 59. Regresion polindmica de empaque y peso promedio

Segun el resultado del coeficiente de correlacidén 1.2% y por la forma de la curva de la

figura 59, el peso promedio no es una variable que incide en los costos de empaque.

4.2.6 INGREDIENTE DE SUAVIZADO
Este es el costo de la salmuera que se utiliza en el proceso de inyeccion, la salmuera
se compone por sal, fosfato, carragerina y agua, estos ingredientes ayudan a suavizar

la carne del pollo, alargar la vida util de la canal y aumentar peso.

A continuaciéon se muestra el diagrama de control de los 18 resultados del costo

ingredientes de suavizado.
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Figura 60. Diagrama de control costo suavizado

Segun la figura 60 los puntos 16 y 17 de los puntos de los 18 que se tomaron estan

mas alla de 3.00 desviaciones estandar de la linea central, por lo tanto se prosigue a
realizar la regresion.
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Ingredientes de Suavizado = - 39.21 + 19.44 Peso Promedio
- 2.353 Peso Promedio®*2

1.00 4 ° s 0.0512211
R-cuad. 10.1%
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3.95 4.00 4.05 4.10 4.15
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Figura 61. Regresion polindmica de suavizado y peso promedio

Por la forma de la curva del a figura 61 los ingredientes de suavizado no dependen del
peso promedio, este resultado se pude deber al cambio de formula en el suavizado a

partir del mes de octubre.
4.2.7 SAZONADO Y MARINADO

Corresponde al costo de los ingredientes que se utilizan en la marinaciéon de sabor de

clientes especiales.

A continuacion se muestra el diagrama de los 18 resultados del costo sazonado y

marinado.
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Figura 62. Diagrama de control costo sazonado y marinado

Segun el figura 62 los puntos 1 y 2 de los puntos de los 18 que se tomaron estan mas

alla de 3.00 desviaciones estandar de la linea central, por lo tanto se prosigue a realizar

la regresion.
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Sazonado y Marinado = - 62.5 + 32.2 Peso Promedio
- 4.12 Peso Promedio®*2
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Figura 63. Regresion polinédmica del costo sazonado y marinado y peso
promedio

Segun la figura 63 el coeficiente de correlacién es alto pero la forma de la curva de los
ingredientes del sazonado y marinado especifica que este costo no depende del peso

promedio.

4.2.8 COSTO TOTAL
Para el calcular el costo total se tomaron los indicadores de remuneracion de empleado,

bunker, agua y energia eléctrica comprada debido a que al ser analizados

individualmente tiene una correlacién con el peso promedio.

Primero se hizo un diagrama de control para analizar si algun dato esta fuera de 3.00

desviaciones estandar.
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Figura 64. Diagrama de control costo total

Segun la figura 64 ninguno de los 18 puntos que se tomaron esta mas alla de 3.00

desviaciones estandar de la linea central, por lo tanto se prosigue a realizar la

regresion.
Total = 94.22 - 45.52 Peso Promedio
+ 5.553 Peso Promedio™*2
s 0.0473331
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Figura 65. Regresion polinémica del costo total y peso promedio
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Al hacer una regresion polindmica entre el costo de Electricidad Comprada y el peso

promedio tomando 18 datos histéricos se logra obtener la ecuacién de grado dos de la

figura 65.

y = 5.553x% — 45.52x + 94.22

Donde y = costo total y la x = peso promedio, con un coeficiente de determinacién (R?)

de 23.1%. Dando valores a la ecuacion, se obtuvo los resultados de la tabla 13.

Tabla 15. Costo total vs Peso promedio, segun la ecuacién polinémica obtenida

Peso Promedio Costo
(Lbs.) Total (c.)
3.5 2.92
3.6 2.31
3.7 1.82
3.8 1.43
3.9 1.15
4.0 0.99
4.1 0.93
4.2 0.99
4.3 1.16
4.4 1.44
4.5 1.83
4.6 2.33
4.7 2.94
4.8 3.67
4.9 4.50
5.0 5.44
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Figura 66. Pronostico del costo total con el peso promedio

Analizando la figura 66 y la tabla 15, el rango de peso promedio de pollo que mas
conviene a la planta de procesos recibir para mantener el valor del costo se encuentra
en un rango de 4.00 —4.20 Ib.

4.3. ANALISIS DE COSTO VARIABLE Y MERMA

A continuacién se detalla una serie de pruebas donde se toman valores dentro y fuera
del rango ideal que se obtuvo del analisis estadistico de la investigacion, calculando los
costos variables y la cantidad de merma obtenida. El analisis se hizo tomando la
produccién de una semana, los costos variables reales no se reflejan por motivos de

confidencialidad.

Tabla 16. Analisis de costo variable y merma
Variacion del

Peso Promedio

Diferencia

(Lbs.) Merma (%) | Costos (c.)| Costo (%) Cost&)‘)l’otal
3.90 15.21 1.15 -22.9% -17.0%
4.00 14.47 0.99 -5.6% -4.2%
4.10 14.09 0.93 0.0% 0.0%
4.20 14.07 0.99 -6.3% -4.6%
4.30 14.40 1.16 -24.4% -18.1%
4.40 15.10 1.44 -53.9% -40.1%
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Segun los resultados de la tabla 16 el peso promedio ideal para la compafia es de 4.10
Ibs. En este peso promedio se refleja la mejor rentabilidad en la operacién, pero es
importante mencionar que es imposible manejar un peso promedio exacto por lo que se
recomienda que el rango de la operacién de la planta debe manejarse entre 4.00 — 4.20

Ibs. Fuera de este rango la rentabilidad de la compafiia se puede ver afectada.

La tabla 17 da a conocer el comportamiento del valor presente neto y la tasa interna de
retorno que puede tener la organizacion con respecto a los diferente pesos promedio,
teniendo una mayor eficiencia en el rango de 4.00 a 4.20 Ib. Los demas rangos

provocan que la planta presente disminucion en su eficiencia operativa.

Tabla 17. Analisis de sensibilidad

Peso
promedio 3.9 4.0 41 4.2 4.3 4.4

(Ib)
TIR 50% 62% 66% 62% 48% 25%

VPN $1145,530.05 $1599,780.46 $1748,831.38 $1585,585.14 $1106,492.90 $325,750.00

Los calculos hechos para llegar a los resultados de la tabla 17 donde se pueden

apreciar todos los flujos se encuentran en el Anexo 2.
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

1.

Se identific6 mediante una analisis de relacion estadistico que el rango de peso
promedio éptimo para que colabore a mejorar la eficiencia de la planta es de
4.00 Ib a 4.20 Ib; en este rango se brinda una reduccion en la merma y en los

costos variables bajo la condiciones operativas actuales.

. Con los datos histéricos de las ultimas 80 semanas se encontré que la merma

depende de un 21.3% del peso promedio, segun el analisis hecho el rango de
peso promedio que produce menos merma es entre 4.10 a 4.30, dicho rango se
obtuvo a través de la ecuacion matematica que relaciona la variables y esta se
expresa de la siguiente manera y = 17.93x? -149.00x + 323.7. Donde y es la

cantidad de merma y x el peso promedio.

. Con los datos historicos de los ultimas 18 meses se encontré que el costo

variable depende en un 23.1% del peso promedio, segun el analisis hecho el
rango de peso promedio que produce un costo menor es entre 4.00 a 4.20, dicho
rango se obtuvo a través de la ecuacion matematica que relaciona la variables y
esta se expresa de la siguiente manera, y = 5.553x% — 45.52 + 94.22. Donde y es
el costo variable y x el peso promedio.

Tomando en cuenta los resultados del capitulo IV, se puede elaborar un plan de
accion para mejorar el control de la eficiencia de la planta de procesos de

alimento, que tome como variable el peso promedio que se recibe.

5.2 RECOMENDACIONES

1.

Se recomienda que la compafiia realice una clasificacion de los rangos de todos
sus clientes para determinar el impacto que esta teniendo en su rentabilidad con

el objetivo de priorizar segmentos de mercado.

2. Se sugiere que la planta de proceso socialice con el departamento de

comercializacién el impacto que se tiene en la rentabilidad de la planta los
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rangos actuales, para que ambos departamentos analicen el costo beneficio de
los actuales segmentos de mercado.

Se recomienda a la compafiia, que implemente un sistema de informacién que
permita medir la merma en todos los puntos de proceso y que los resultados
sean arrojados en tiempo real con la intencion que permita al personal identificar
desviaciones puntuales.

Se recomienda que en un siguiente estudio se analicen otras variables que
expliquen el 78% restante del comportamiento de la merma, entres estas
variables puede estar, sexaje del ave, clima, habilidad operativa, tecnologia,
temporada, horario etc.

Se recomienda que un siguiente estudio se analicen otras variables que
expliquen el 77% restante del comportamiento los costos variables, entres estas
variables puede estar, inflacion, problemas politicos, econdmicos, insumos,
proveedores, etc.

Se recomienda hacer el mismo estudio en las demas areas de la organizacion
para identificar cual es el rango ideal que beneficie no solo un area sino un

beneficio integral a toda la empresa.
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CAPITULO VI. APLICABILIDAD

6.1 PLAN PARA INCREMENTAR LA EFICIENCIA OPERATIVA EN LA PLANTA
PROCESADORA DE ALIMENTO

6.2 INTRODUCCION

Las actividades que a continuacibn se exponen tienen como objetivo brindar
alternativas para contribuir al incremento de la eficiencia operativa, brindando un
equilibrio con los factores del entorno externo y factores internos de la organizacién.
Este equilibrio le dara a la organizacion ventajas operativas que le brindara mantener
su rentabilidad, costo de produccion estable, clientes satisfechos y su incursién a
nuevos mercados.
Las actividades para el plan son las siguientes:

e Arbol de comunicacién estratégica.

¢ Plan para una medicion mas eficiente de la merma.

e Propuesta de traslado de rangos de peso promedio.

¢ Analisis Financiero de compra de inyectora.

6.3 ARBOL DE COMUNICACION ESTRATEGICA

En la figura 67 se presenta un arbol de comunicacién estratégica, que tiene como
objetivo definir la areas de la empresa que se les comunicara los hallazgos encontrados

en el estudio, el porqué se les debe de informar a las areas y como se les informara.
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Figura 67. Arbol de comunicacion estratégica
Fuente: Basado en arbol de comunicacion de Ingrid Villeda
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6.4 PLANTEAMIENTO PARA UNA MEDICION MAS EFICIENTE DE LA MERMA

En la actualidad la empresa cuenta con equipos de pesajes bastantes precisos, con
procedimientos y registros los cuales garantizan su buen funcionamiento, entre los
equipo se encuentras tres basculas de pisos con capacidad de 2000 Ibs, bascula de
colgado, bascula de empaque, bascula de despacho y un sistema de pesaje aéreo
nombrado como sistema Sizing el cual cuenta con dos basculas aéreas y 24 bajadores

que permiten desarrollar la operacion de una forma eficiente.

Las basculas de pisos estan conectadas a un sistema de informacion que ha
desarrollado la compania llamada UNIX, mientras el sistema Sizing tiene su propio
sistema de informacion el cual es totalmente independiente del UNIX; el sistema Sizing
genera reportes donde se puede apreciar el comportamiento de las dos basculas y los

registros de cada uno de los pollos que se procesoé durante el dia.

A pesar que la empresa cuenta con esta tecnologia, la generacion o el resultado de la
merma se realiza al dia siguiente y depende de ingresos de datos de forma manual, lo

que provoca incertidumbre durante proceso de la operacion.

La empresa tiene dividida las diferentes mermas que se dan durante el proceso, pero
entra en conflicto con la medicion de la merma de ganancia de entero y la merma de
matanza, por asumir que en la merma de ganancia de entero siempre habra un 15% de
ganancia provocando imprecision. Situacion que se solucionaria si el departamento de
Infraestructura y Tecnologia (IT) de la compainia logra unir los dos sistemas de
informacién, creando un nuevo sistema de informaciéon que nos brindara las siguientes
ventajas.
1. Medicién de la merma total exceptuando la merma de camaras en tiempo real y
forma puntual.
2. Aprovechamiento en su totalidad de las inversiones tecnoldgicas que cuenta la
compania (Sistema Unix y sistema Sizing).
3. Generacion de informacion en tiempo y forma que permitira a los gerentes tomar

decisiones mas precisas durante el proceso.
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4. Control puntual de esta fase del proceso, brindando generacion de resultados
confiables en tiempo y forma del proceso.

5. Se evitaria la manipulacion o ingresos de datos manuales para la generacion de
los resultados de la merma.

6. Se lograria obtener los verdaderos resultados de la merma de ganancia de
entero y la merma de matanza, lo que ayudaria a una mejor interpretacién de los

resultados.

En la figura 68 se presenta como se unirian los dos sistemas de informacion.

Basculade Basculade Basculade Bascula Aérea
colgado empaque despacho 1 TZ
Sistema de : anf e
informacién UNIX Sizlema de jnforpacién
m?rmadde
ogado
Merr%a de Merma de
Descarte Ganancia de Entero
Merma de
Reproceso
Merma de
Segundo Proceso

Merma de Camara

Fusion de los Si;temas
de Informacion

Merma de Pnmer
Proceso

Merma del Segundo
Proceso

Merma Total

Figura 68. Fusion de sistemas de informacion
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En la tabla 18 se muestra el reporte que debe de salir en la funcion del sistema, donde
se observaran los datos en tiempo real que el Unix como el Sizing iran recolectando

durante todo el proceso

Tabla 18. Reporte para el control de merma fusionando los dos sistemas
INDICADORES ACTUAL

CONTROL DE MERMA
LIBRAS RECIBIDAS
UNIDADES RECIBIDAS
PESO PROMEDIO

% MERMA DE AHOGADO

% MERMA DE DESCARTE

% MERMA DE MATANZA

% GANANCIA DE ENTERO

% MERMA DEL PRIMER PROCESO

% MERMA DE REPROCESO

% MERMA DE CAMARAS

% MERMA DEL SEGUNDO PROCESO
% MERMA TOAL

El reporte de la tabla 18 no solo suministra el dato, también provoca una alarma en
caso que la merma sea mas alta al promedio estimado; este promedio estimado sera la
meta y es calculado por las ecuacién determinadas en el capitulo IV, para las mermas
que no dependen del peso promedio se utilizara el dato histérico. En la tabla 19 se
muestran los valores que determinaran el grado de severidad en caso que la merma

sea mas alta.

Tabla 19. Semaforo de alerta del porcentaje de merma

Limite Inferior Limite superior | Color Del Dato
Status Normal <= Meta XXX XX
- 0,
Alerta 1 > Meta <=105% del valor de la XXX XX
meta

> 105% del valor de la
meta

Alerta 2
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6.5 PROPUESTA DE TRASLADO DE RANGOS DE PESO PROMEDIO

En la tabla 20 se muestra el comportamiento de los rangos de peso del ave que la
planta de proceso solicita al departamento de engorde para cumplir las solicitudes de

comercializacion. Estos datos reflejan las solicitudes de los ultimos 12 meses.

Tabla 20. Comportamientos de pedidos por parte de mercadeo en rangos de

pesos
Rango de Peso Pedido
(Lbs.) A
3.70 a 3.85 21%
3.86 a 4.00 62%
4.01a4.20 12%
4.21a4.40 3%
4.41a5.50 1%

Segun el analisis de resultados elaborados en el capitulo IV la planta tiene una mejor
rentabilidad en el rango de 4.00 a 4.20 Ibs., fuera de este rango la planta de procesos
empieza a aumentar sus costos de operacion unicamente el 12% se encuentra en el
rango optimo , como se indica en la tabla 20. A continuacion se describe actividades
que la empresa debe de realizar para que de sus clientes consuman el pollo del peso
promedio del rango 6ptimo.

1. Socializar con el departamento de comercializacion el beneficio que puede lograr
la empresa en rentabilidad al manejar el mayor porcentaje de su produccion en
un rango de 4.00 a 4.20 Ib (rango 6ptimo).

2. Crear una tabla de precios para los clientes donde los pedidos con un peso
promedio entre 4,00 a 4,20 Ibs. reciban un costo menor en comparacion a los
pedidos fuera de este rango (estos rangos de precios solo se aplicaran a las
compras de unidades enteras). Una propuesta en cuanto a los rangos de precios

se presenta en la tabla 21.
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Tabla 21. Propuesta de precio segun rangos de pesos

Rango de Peso (Lbs.) Aumento del precio \
3.70a 3.85 15% Mayor al Precio Preferencial
3.86 a 4.00 10% Mayor al Precio Preferencial
4.01a4.20 Precio Preferencial
4.21a4.40 10% Mayor al Precio Preferencial
4.41a5.50 15% Mayor al Precio Preferencial

Estos precios preferenciales brindaran un equilibrio con la eficiencia operativa de
la planta segun los resultados obtenidos en el capitulo IV. Aparte de mejorar la
rentabilidad de la planta procesadora con la emigracion al rango 6ptimo el cliente
final obtendra un producto de mayor calidad (mayor peso) por el precio
preferencial que la compania determine por comportamiento del mercado.

3. Socializar la meta de la emigracién de los rangos de peso con el personal de
engorde (proveedores de planta de proceso), lo que ayudarda a dicho
departamento a prepararse mejor y a planificar su produccion especializandose

en un peso promedio especifico.

6.6 ANALISIS COMPRA DE INYECTORAS

La inyectora o tenderizadora es una maquina que se utiliza en la industria carnicas para
el proceso de marinacion en este caso, el proceso de marinacion se hara por medio de
inyeccion (de ahi viene el nombre de la maquina). Las distintas cotizaciones hechas

para elegir la maquinaria mas apropiada se encuentran en el Anexo 2.

6.6.1 ANALISIS CUALITATIVO
La compaiia actualmente tiene en su linea asignada una inyectora para tenderizar o

suavizar el pollo entero, esta tiene una capacidad de 8000 kilos por hora y en este
proceso es donde se determina la merma de ganancia de entero, el porcentaje de
ganancia que tiene la companiia por cada pollo que se suaviza es de 15% del peso de
este, la planta tiene como objetivo suavizar el 92 % de todo el pollo que se recibe, bajo
estas metas, el proceso se ve limitado su cumplimiento ya que esta opera en su

capacidad maxima a 1100 kilos por hora, provocando dejar de tenderizar o suavizar por
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falta de capacidad de la maquina. Por lo que se propone invertir en una inyectora con
una capacidad de 4000 kilos por hora, la cual ayudara con tres puntos importantes:
1. Cumplir con el indicador de suavizar el 92% de las unidades que se recibe en
planta.
2. Mejorar la merma de ganancia de entero.
3. Este equipo servira de respaldo por cualquier falla que tenga la inyectora actual,

la cual garantizara no tener interrupcion en el proceso de suavizado.

6.6.2 ANALISIS CUANTITATIVO
Descripcion de maquinaria a invertir

1. Inyectora con capacidad de 4000kilos por hora.

2. Tumbler o masajeador para eliminar el exceso de salmuera en el canal del ave.

3. Tanque de preparacion de salmuera de 1400 litros (actualmente maxima
capacidad).

4. Bandas intralox para alimentacion de inyectoras.

5. Modificacion de cadena de area limpia.

En la tabla 22 se detalla el valor de cada articulo necesario para la instalaciéon de la

nueva linea de inyeccién para pollo entero.

Tabla 22. Inversiones de Maquinaria

Articulo Descripcion Valor $ Depreciacion por Politica
1 Inyectora para 4000 kilos hora  $155,995.26 3 Anos
2 Tumbler $64,657.00 3 Afos
3 Tanque preparacion de $75,317.52 3 Anos
Salmuera
4 Banda intralox $43,246.25 3 Afios
5 Modificacion de Cadena $19,375.00 3 Anos
Inversion Total $358,591.03
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6.6.3 SUPUESTOS UTILIZADOS PARA EL ANALISIS FINANCIERO
La inflacion con que se cerr6 en Honduras segun el dato del Banco Central de

Honduras en el afio 2012 fue de 6.5% y en enero del 2013 la inflacién cerr6 en 5.4% el

comportamiento de la inflacidén en los siguiente 3 Afos va ser de 7% por afio.

Los gastos de Mantenimiento se representara con el 45% del costo total de la inversion

y se tendra que tomar en cuenta el porcentaje de inflacién de cada afo.

La maquina necesitara ser operada por dos operarios, actualmente la compainiia tiene
presupuestado que cada operador representa un costo de $7000 al afio y cada afo se
tendra que tomar en cuenta el aumento del salario minimo que sera igual a la inflacion
7%.

Al tener una nueva maquina de inyeccion se demandara mas salmuera por lo que para
proyectar este costo se considera que por cada libra que se inyecte, este representara

$ 0.05 costo de salmuera, este se vera afectado por la inflacion de cada afio.

Energia Eléctrica, esta maquina consumira 15.0 kWh, las horas de operacion promedio
sera de 60 horas a la semana. El costo por kw hora tiene el comportamiento de la tabla

23. El costo total de energia al afio se muestra en la tabla 24.

Tabla 23. Crecimiento maximo del costo del kwh
Costo de kwh Promedio 2010 2011 2012 Crecimiento

maximo anual

Costo promedio anual $0.136  $0.157 $0.165
incremento de costo kW $0.020 $0.009 $0.02

Tabla 24. Costo del consumo anual de energia

Consumo de Energia Anho2 Anho3
Costo de KWH $0.19 $0.21 $0.23
Semana de trabajo por afio 52 52 52
Horas trabajadas por semana 60 60 60
Consumo de KWH 15 15 15
Costo anual de energia por aiio  $8,658.00 $9,594.00 $10,530.00
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Valor de rescate, la empresa podra vender este equipo el 10% de su valor original al
final del afio 3.

Financiamiento disponible, para el 60% de la inversion inicial se pedira un préstamo a

una tasa de interés del 10.5% en ddlares a 3 afos plazo.

Tasa de rendimiento, segun el tesorero de la compainiia, los inversionistas de la planta
de proceso, esperan obtener una tasa de rendimiento del 15% en dodlares, puesto que

es la tasa que obtienen en proyectos de inversién similares.
Rendimiento de la maquinaria, el rendimiento de la inyectora cambia en el tiempo, en el
primer afio el rendimiento sera de 15%, en el segundo ano de 12% y en el tercer afo de

un 10%.

Para calcular los ingresos se utilizara el supuesto que la ganancia de la carne sera de

$0.75, este valor se incrementara utilizando la inflacion como referencia.
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6.6.4 ANALISIS FINANCIERO

En esta seccion se muestras los distintos calculos hechos para obtener la rentabilidad de la inversidon propuesta. En la
tabla 25 se muestran los valores descritos en los supuestos y en el analisis cuantitativo. En el Anexo 3 se muestran
distintas cotizaciones que se hicieron

Tabla 25. Valores de referencia y supuestos

Inversion total $358,591.03
Proyecto 3
Depreciacion 3
Inflacion Anual 7%
Valore de rescate 10%
Impuesto sobre la renta 25%
Tasa de rendimiento 15%
Préstamo 60%
Tasa de Corte 15%

En la tabla 26 se muestran el costo de cada articulo, su valor de recuperacién que sera el 10% de su valor original y el

valor de la depreciacién el cual se hara a tres afos.

Tabla 26. Costos, Valor de recuperacion, residual y de depreciacion de los articulos

Articulos Costo Recuperacion  Valor residual Valor a Depreciar
Inyectora para 4000 kilos hora $ 155,995.26 10% $ 15,599.53 $ 140,395.74
Tumbler $ 64,657.00 10% $ 6,465.70 $ 58,191.30
Tanque preparaciéon de Salmuera $ 75,317.52 10% $ 7,531.75 $ 67,785.77
Banda intalox $ 43,246.25 10% $ 4,324.63 $ 38,921.63
Modificacion de Cadena $ 19,375.00 10% $ 1,937.50 $ 17,437.50
Total $ 358,591.03 $ 35,859.10 $ 322,731.93
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En la tabla 27 se muestra el total de libras a beneficiar por afio y cuanto representa monetariamente esta ganancia.

Tabla 27. Ingresos

Descripcion 1 2 3

Libras de carne a Beneficiar (Ibs.) 8.236.800 8,236,800 8,236,800
Porcentaje de beneficio (Ibs.) 9,472,320 9,225,216 9,060,480
Libras de carne Ganadas (Ibs.) 1,235,520 988,416 823,680
Costo de la libras de carne $926,640.00 $793,203.84 $707,273.42
Ingresos Totales $926,640.00 $793,203.84 $707,273.42

La tabla 28 muestra el resumen de costos por afo que incurrira la empresa para que la linea de inyeccion adicional siga

operando.

Tabla 28. Costos y Gastos

Costo de mantenimiento $ 161,365.96 $172,661.58 $184,747.89
Costos de operacion $ 14,000.00 $ 14,980.00 $ 16,028.60
Costos por consumo de Salmuera $411,840.00 $ 440,668.80 $471,515.62
Costo anual de energia $ 8,658.00 $ 9,594.00 $ 10,530.00
Total $ 595,863.96 $ 637,904.38 $ 682,822.11

En la tabla 29 se muestra el comportamiento del financiamiento incurrido por la compainiia




Tabla 29. Préstamo

Inversion $358,591.03
Préstamo 60%
Valor del préstamo $215,154.62
Plazo 3.00
Tasa 10.5%

En la tabla 30 se detalla la amortizacion de préstamo adquirido por parte de la empresa a la entidad financiera.

Tabla 30. Pagos del Préstamo

Ano Capital Cuota Intereses Amortizacién
1 $215,154.62 ($87,279.45) $22,591.24 ($64,688.21)
2 $ 150,466.40 ($87,279.45) $15,798.97 ($71,480.48)
3 $ 78,985.93 ($87,279.45) $ 8,293.52 ($78,985.93)

En la tabla 31 se encuentra como se logra la utilidad neta después de impuestos a lo largo de la inversion.
Tabla 31. Estado de Resultados

Anos 1 2 3
Ingresos anuales $926,640.00 $793,203.84 $707,273.42
Costos $595,863.96 $637,904.38 $682,822.11
Utilidad Bruta $330,776.04 $155,299.46 $ 24,451.31
Intereses $ 22,591.24 $ 15,798.97 $ 8,293.52
Depreciacion $107,577.31 $107,577.31 $107,577.31
Utilidad antes de Intereses e Impuestos $200,607.49 $ 31,923.18 ($ 91,419.52)
Impuesto sobre Renta $ 50,151.87 $ 7,980.79 $ 0.00
Utilidad Neta después de Impuestos $150,455.62 $ 23,942.38 -$ 91,419.52
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En la tabla 32 se detalla las entradas y salidas de efectivo referentes a la inversion realizada, durante tres afios.

Tabla 32. Flujo de Efectivo

Descripciéon 0 1 2 3

Utilidad Neta - $150,455.62 $23,942.38 ($91,419.52)
Depreciacion - $107,577.31 $107,577.31 $107,577.31
Préstamo $215,154.62 - - -
Inversion ($358,591.03) - - -
Amortizacion ptmo - ($64,688.21) ($71,480.48) ($78,985.93)
Valor Residual - - - $35,859.10
Flujos de Efectivo Libre ($143,436.41) $193,344.71 $60,039.21 ($26,969.03)

En la tabla 33 se muestra el calor del valor presente neto y la tasa interna de retorno de la inversion.

Tabla 33. Resultados

Indicador Valor

VAN $52,355.12
TIR 54.0%

Segun el resultado obtenido de VAN y la TIR el proyecto es financieramente rentable, no solo se recupera la inversion

inicial sino que hay un retorno de la inversion desde el primer aino.
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6.6.5 ANALISIS DE SENSIBILIDAD

El analisis de la sensibilidad nos ayudara ver diferentes escenarios que se pueden dar

durante la vida del proyecto, los cuales pueden beneficiar o afectar el rendimiento de la

inversion, los resultados se pueden observar en la tabla 34, en nuestro caso se

analizaron tres variables:
1. Costos.
2. Ingresos.

3. Libras a suavizar.

Tabla 34. Resultado variable de costos

Variable

Esperado Optimista

Pesimista Esperado Optimista

Pesimista
Costo 1.10%
Ingresos 0.9%
Libras a suavizar 90%

100%
100%
100%

0.90%
110%
110%

-$98,747.85 $52,355.12 $172,288.53
-$99,565.50 $52,355.12 $112,789.51
-$16,712.79 $52,355.12 $121,423.03

Analizando el resultados de la tabla 34, se puede observar cuenta que las variables

(costos, ingresos, libras a suavizar) con una disminucién de un 10% durante la vida del

procesos esta afecta considerablemente el rendimiento de la inversién, provocando que

el inversionista no recupere su inversion. Por lo cual el proyecto no es financieramente

viable en ninguna de las variables.

En la figura 69 se muestra como esta localizada actualmente la inyectora de pollo

entero, en la figura 70 se muestra como se ubicara la nueva linea de inyeccion en la

planta.
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6.7 CRONOGRAMA Y PRESUPUESTO DE ACTIVIDADES

El cronograma de actividades y el presupuesto aproximado para cada uno de ellas se detalla en la tabla 35, es importante

mencionar que los costos de instalacion y envios de la inyectara ya estan presupuestados en la compra de dicha

magquinaria.
Tabla 35. Cronograma y presupuesto de actividades
Estrategia Actividad MES Co.sto

ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP OCT NOV DIC Aproximado
Arbol de Reunidn con la gerencia $ 150.00
comunicacion Reunion con director de cada departamento $ 100.00
Estratégica Reunidn de directores con sus areas $ 100.00

Presentacion de Propuesta fusion de sistemas
Plan parauna |Creacion de Presupuesto
medicién mas | Fusion de los sistemas de informacién $ 5,000.00
eficiente de la | Pruebas en ambiente controlado $  200.00
merma Pruebas en ambiente de produccion
Implementacién del sistema

Traslado de Reunion con gerencia y mercadeo
rango de pesos | Preparativos para la implementacion $ 1,000.00
promedio Implementacién de la promocién $ 2,000.00
Analisis Cotizacién de maquinaria
financiero de Compra de maquinaria $358,591.03
compra de Traslado maquinaria proveedor - planta
inyectora Instalacién de nueva linea
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ANEXO

A continuacion se presenta informaciéon complementaria a la investigacion descrita, en

ella se cuenta con glosarios, imagenes y cotizaciones de maquinarias.

ANEXO 1. GLOSARIO:

e Aves de Postura: Son aves que estan en madures sexual.

e Ayuno: Es el tiempo desde que se deja de dar alimento al pollo hasta el
sacrificio; este tiempo debe de ser entre 8 y 10 horas.

e Broilers: Pollo de engorde.

e Cadena de Valor: es un modelo teérico que permite describir el desarrollo de las
actividades de una organizacién empresarial generando valor al cliente fina.

e Carragerina: Una serie de aditivos procedentes todos ellos de las algas rojas, los
cuales son ampliamente utilizados por la industria alimenticia por sus
propiedades reoldgicas y estructurales.

e Chiller: Un Chiller es una unidad enfriadora de liquidos.

e Costos: En economia el coste o costo es el valor monetario de los consumos de
factores que supone el ejercicio de una actividad econdmica destinada a la
produccién de un bien o servicio.

e Costos Fijos: Los costes fijos o costos fijos son aquellos costos que no son
sensibles a pequefios cambios en los niveles de actividad de una empresa, sino
que permanecen invariables ante esos cambios.

e Costos variables: Un costo variable o coste variable es aquel que se modifica de
acuerdo a variaciones del volumen de produccion (o nivel de actividad), se trata
tanto de bienes como de servicios.

e Correlaciones: la correlacion indica la fuerza y la direccion de una relacion lineal
y proporcionalidad entre dos variables estadisticas.

e Cuadro de control: Es un método para medir las actividades de una compafia en
términos de su visidon y estrategia.

e Dieta Sacchasorgo: Es un alimento derivado de la fermentacién en estado sélido

de la cana.
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Escaldado: Es una técnica culinaria consistente en la coccién de los alimentos en
agua o liquido hirviendo durante un periodo breve de tiempo.

Estrategia: es un conjunto de acciones planificadas sistematicamente en el
tiempo que se llevan a cabo para lograr un determinado fin o mision.

Eviscerado: El proceso de eviscerado de los pollos tiene con funcién presentar
las visceras para la inspeccion sanitaria hecha por los inspectores del Servicio
de Salud del gobierno y separar las visceras comestibles de las non comestibles
gue son entonces desechadas.

Extratacbilidad: Extraible

Fosfato: Son simplemente sales del acido fosférico, sin embargo son elementos
esenciales para la vida: ningun ser viviente podria existir sin ellos pues
intervienen en numerosos procesos metabdlicos.

Fosfato Trisodico: Se puede utilizar como tratamiento antibacteriano.

Genética: es el campo de la biologia que busca comprender la herencia biolégica
que se transmite de generacion en generacion.

Hexametafosfato (HMP):Es un secuestraste de oxigeno y también se utiliza
como aditivo de alimentos

Hidratacion: La hidratacion es el proceso mediante el cual se agrega o adiciona
liquido a un compuesto, a un organismo o0 a un objeto.

Hidrocoloides: Sustancia parecida a la gelatina o goma.

Incubacién: Es el acto por el que los animales oviparos (sobre todo las aves)
empollan o incuban los huevos sentandose sobre ellos para mantenerlos
calientes y asi se puedan desarrollar los embriones.

Industria Avicola: Significa sitio de cria y produccion de aves para el consumo
humano, deriva de la raiz latina avi que significa ave.

Inyectora: Maquina utilizada en el proceso de marinacion, la cual utiliza el
método de inyeccion.

Merma: Una merma es una pérdida o reduccion de un cierto numero de
mercancias o de la actualizacidn de un stock que provoca una fluctuacion.
Marinacién: Proceso que se le da a la carne con la intencion de suavizar,

saborizar al momento del cocinado.
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Peso promedio del ave: Punto intermedio de un rango de peso determinado.
Pienso: es un tipo de alimento o concentrado que se le da al pollo; esta
elaborado en base a maiz y soya.

Proceso: Un proceso es un conjunto de actividades o eventos (coordinados u
organizados) que se realizan o suceden (alternativa o simultaneamente) bajo
ciertas circunstancias con un fin determinado.

PP: Es polifosfato también aparece como una sal sdédica como polifosfato de
sodio y es similar a los otros 2 que también son sales y los 3 son utilizados para
evitar la pérdida de agua durante el procesamiento y almacenamiento de los
productos.

Proteinas miofibrilares: Son filamentos delgados que se encuentran en el
citoplasma de las fibras musculares.

Pollos CNN: Raza de pollo.

Pollo CRR: Raza de pollo.

Rendimiento de la canal: Es la diferencia de peso que hay entre una ave viva
versus las libras del ave ya procesada.

Reologicos: Estudio de la deformacion y el fluir de la materia.

Salmuera: La salmuera es agua con una alta concentracion de sal (NaCl)
disuelta.

Segmento de mercado: es el proceso de dividir, como su palabra lo no es asi
dice de segmentar un mercado en grupos uniformes mas pequefios que tengan
caracteristicas y necesidades semejantes.

Sexaje: El sexaje es un método para determinar el sexo de un animal.

Stoner: Mecanismo para aplicar un golpe eléctrico al pollo, con el propésito de
dejarlo inconsciente para hacer mas eficiente el desangrado del ave.

TPP: Aparece como tripolifosfato de sodio y se utiliza también como dispersante,
como aditivo en productos para limpieza como jabones detergente este es una

sal
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ANEXO 2. TABLAS DE ANALISIS FINANCIERO DEL PESO PROMEDIO

8008173.73 8236800.00
1.05 1.12
$8408,582.42 ‘ $9254,044.80

8236800.00
1.20
$9901,827.94

Libras Beneficiadas
Costo de libra de carne

Ingresos Totales

Nota. El costo por libra varia dependiendo del peso promedio del pollo, las variaciones se mencionan en

la tabla 16.

8236800.00 8236800.00
$0.87 $0.93
$7150,852.80 | $7651,412.50

8008173.73
$ 0.81

Libras Beneficiadas
Costo de libras beneficiadas

$6497,540.96

Ingresos anuales

$8408,582.42

$9254,044.80

$9901,827.94

Utilidad Neta

$1433,281.09

$1577,394.00

Costos $6497,540.96 $7150,852.80 | $7651,412.50
Utilidad Bruta $1911,041.46 $2103,192.00 | $2250,415.44
Utilidad antes de Intereses e Impuestos $1911,041.46 $2103,192.00 | $2250,415.44
Impuesto sobre Renta $477,760.36 $525,798.00 $562,603.86

$1687,811.58

Flujos de Efectivo Libre

-$1800,000.00

$1433,281.09

$1577,394.00

$1687,811.58

Tasa de Corte

15%

$1748,831.38

VAN
TIR

66.3%

126



ANEXO 3. COTIZACIONES

Cotizacion 1

G=

Joscar Mejia

Gerente 0 Ingeniera PEP y PH - DIPHON

P cu Divisin Incusiral Secuana

Honguras

Febeuary 13. 2013
A F S

[Re: Buagetary Quotation QT-BGT20130213-CA-2
[Joeas

e are pieased 10 Provice DUOQELMY QUOLINON f0r e GEA Food SHUtONS COVErng Me Mres
Alecions, ToOeS ProJectordSo, SuperChy ang ScanBrne 3000 for your congderation

[This quotation Is % be used %or budgetary purposes only In order fo establsh a» approximate
[Fateine cost and Booge o the RQUIEMErTDroE .mmmwwmm Ing
[Tom CUBoTErs Sidt aNS TOve ahead 10 Ihe Nexl SgE OF pro<urement, GMFM Sontons

AESCrpEDN
mmn --umez-ﬂcmmwnnquwl project

[Shouta you have any queslions andOr COMMENts. Pase 40 NOt hewtie 1o CONLaCt me. We
[Snark you far Shis oRpOrUNITY 10 Quate o Dk Droect

Sincerey.
[itasin (Fato

amoeu Seamions

jCC-  FS, KW, GEA Food Soulions

PRICE SUMMARY

G=

Total Price
L] 51,700
10,705
T2}
1,537
[
ST
[] 26,139
B L L |
[Imsulanrs Cosuns Jacket € sism|e 5150
1 mmwwmdmm € saem|e 5458
=z with Staurs for M 495200 4552
: 5.179.00 5178
2.607.00 2807
23.00 22
R ER
L5700 1847
382 00 2962 |

Packing, Freight and Insurance are not included

G

[ =¥

1. This proposal is preliminary and pricing is budgetary only.

Actusl amount of project will be determined after scope has been Finalized and

after site has been surveyed by GEA Fm hlmm EWI\_ if weahlt

3. Abowe pricing does not include ofi of
aquomnl. however, it uauiam a8 sctual costs for |up|mm of instailation

will be within the final proposal

once an actual m-w survey has been performed and final scope of work has
been determined.

4. Standard GEA Food Solutions Terms and Conditions will apply. This proposalis
jpreliminary and pricing is budgetary only.

5 Actual amount of propect will be determined after scope has been finalized and
after site has been surveyed by GEA Fm Soluwu Eam ¥ we.lble

& Abowe pricing does not include of i r

"

With heavy-duty mechanical drive for bone-in and boreless
products

The machine (s built entrely from stankess. stesl and s suitatie
for injection of brne. mannade. and even suspensicn ino meat
products. The machine can also, 35 an option. tenderize the
product A whach c334 3 tendenzing head should be used together
Wi the rpecton head

W Cacacty: up to 1,000 Eowh [green weght] depending on hype of product and level of jection

QMIDM, however, it is available. a5 actual costs for |upmnum of installation
i will be within the final proposal

once an actual e-nm survey has been performed and final scope of work has

been determined,

Standard GEA Food Solutions Terms and Conditions will apply.

-

STNGard down npecton
Standard down and up injecton
Active down injection

Actwe down Ind up npection

Inechon level rom & to 0% depending on product and brine
Conveyor width 448 mm (187)

Maximum Droduct heght 200 rmm [£°)

Speed of needle head 20 to 55 strokes manute

Advance per stroke AT St0 TSmm (1.5 o I7)

Powet Fequinements ot 7.2 kW, 0.7 hp

Violage 3z 480V, 60 Hz

Drive motor 300W.40hp

Pump motor S5KW.T

Pump capacty 132 galumin

Pump pressure 140 TOps

Maadle haad 3 "mmeluwlﬂmm indiwidual “cassetes’
Each hibits 105 nesdles With <al srppng sysem
Heedies : 2104MM High Performance 55 needhes
Egur proprammable inigction mathods:
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G=

atur o

. CF3 PLC control with multiple indivdual programs

. Automats ceaning system (CIP - cleaning in place program)
. CFS touch panel wiew control on swing arm

. Sef dagnostic efmor messages

- Automat adjustment of speed

. Automate adjustment of brine pressure

. Auvtomatic adjustment of advance 375 - 75 mm (15" or 37

. Automatic level control for brine level in fiter tank

. Automatie low bring level njector shut-of

- Frequency converier for regulating pump speedipressure

. Frequency converter for regulating needie hedd speed (strokes per minute)
. Fimer systern with self-cipaning single drum rotary fiver

. ncluging in-ine pressure Siter

GEA

GEA SuperChill

Benefits

» Tokesp the lemperature of the brine durng injection at the
requred level
(24 degr. C)

Cold brine improves retenton, reduces food safety riaks and |
mproves the shelfife of the injecied progucts. |
Stand alone und that can be connected 1o all njectors or wih
nterface io all CFS injectors with PLC and touch screen. Ii!,

The heat exchanger can be fully opened for thorough
cleaning and inspection

Technical basics
For kesping the required iemperature of the brine o be injected
With tube-in-tube heat eschanger
With a2 buit-in cooling uni.
For combnaton with 3l CFS injector brine taniks.
»  Asstandalone or nterfaced with the injecton.

G==
[ ==y
ScanBrine I| BM/BS3000 brine preparation system (manual)

The sysiem i featured as follows:

Miner module

Maer module consasting of 2 tank equipped with a dry mafier hopper.

which s placed n an ergonomacally corect heght The hopper s

connected with The 1ank vid the Dumg Circuitsnpector

Thie mitoer madule is equipped with -
» Transparent plexigias bd
= (Gas cybnder that helps the kd open and stay open
»  Inside and cutsiie scale for indicaton of brine volume in liers
Funcsion L 5
The dry material is: flled into the dry matier hopper and sucked nto the -~

bquid by means. of the pump circut with injecior. That ensures premaing —"
of the dry material before: inbet t0 the mixer tank, Even when mixng with
materials, which are d¥cult to mix e phosphate, complete homogeneity will be obtained

Mixing capacity
Material | Capacity (kg/min.) | Capacity (bs/min.}
Boudlon 85 143
wgar a0
Nitraw 52k 0 178
Fotato flour (] 209

The system compraes pump, which is used for mixing the brine and for delivery of brine to
storage tank o consumpion site. The pump s in stainiess execution and equipped with
stwniess steel motor casng

Note: Customer is responsible for refrigeration piping. valves. and manifolds from
refrigeration plant to the equipment. if appiicable.

G=
Standard features

The tanks have a conical bottomn with a central outiet to ensure that the tank can be completely
drained

The tanks are fted with internal wave-breakers, ie. two in the side and one in the botiom
ersunng 3 turbulent mang

All valves for function change are placed logically

Cleansng

The system & easy o clean and after use you can carmy out a cleaning procedure by which you
rinse all pipes, valves. the pump etc. and drain them. That ensures that all brine remaing are
removed. The outside finish of the system ensunes easy cleaning

Valves
The brone vaives are of the butterfly type. made of AlS1 304

Control panel

The centrally placed panel is squipped wih ONIOFF for mixing pump and strrng devices 33
il a3 service button,

The strring device is sub-suspended. with the sha® placed in the botiom of the tank and the
moter undemeath the food product zone for mproved protection against polluton. The stiring
device has 1 speed - 50 rpm. The shah and mixer blades are made of stankss sheel Incl
stainless stesl covering of motor and gear.

Coaling jacket

The coclng jacket & made of sheet alowng passage of Ammomna The height of the cooling
jacket s 173 of the tank height The Dink is equipped with 40 mm (1.57) PUR insulaton with
glass-bead biasted stanless. sieel jacket on the outside

The irlet of e coolng jacket is equipped with 3 ppe branch

AW Fage b of 18 CATRam
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Cocling unit or sachanger is nat inchuded

Temperature coniral

The unt controls the temperatore of the cooling jacket and consists of thermosiat and
¢ sensor Actual and required lemperatires. are shown at dgitsl display, placed in

corarci panel. Sgral for engagerment of coolng 5 gven

Security against dry running
The securty against dry running consists of 3 float valve in the tank, which ensures that the
punp doed Hol operate without hguid

Preumaticaly activated valve

The preumaticaly activated valve is intended for avtomatic brine supply 1o njector or other
corsumption ste. Signal to be receved from consumption site for opening of valve and star of
pump

Cotizacion 2

[ri ?;
20 m'h at 3.0 bar (522 gais)

7.1 5W (15 Hp)

D75 &W (1 Fp)

12 m'h at 1.8 bar (21.75 psi)
1

[F] Egmn il ;EE:E‘;E"EE

11 kW 19“?
75 m%h at 3.0 bar (435 psi

:k PRI T AFRETT]

G=

Oscar Mejia
Garante da Ingeniaria PPP y PH - DIPHON
DIPCMI Diwisitn industral Pecuaria
Honduras
February 13, 2013
cARBam

Re: Budgetary Quotation QT-BGT20130213-CA-1
Dear Sir.

We are pheasad 1o prowide budgetary quotston for the GEA Food Solutions covenng the thiee
mjeciors, models ScanBrine 1500 for your consderaton

This proposal is preliminary and pricing is budgetary only
Actual amount of project will be determined after scope has been finalized and
after site has been surveyed by GEA Food Solutions Engineers. if applicable.
Above pricing does not include of i i d b
equipment; however, it is available, 35 sctual costs for supervision of installation
and commissioning of equipment will be determined within the final proposal
once an actual onsite survey has been performed and final scope of work has
been determined
GEA Food Sok Terms and Conditions will apply. This proposal is

preliminary and pricing is budgetary only
Actual amount of project will be determined after scope has been finalized and
after site has been surveyed by GEA Food Solutions Engineers. if applicable.
Abaove pricing does norinclude ion of installation and issioning of

i : however, it is available, 35 actual costs for supervision of installation

This. quetation i 1o be used for budgetary purposes only in order o establish an
Baneline cost and scope for the equpmentproject. Should the project get approved for funding
from customes's sde and move ahead 1o the nest stage of procurement, GEA Food Solutons
will, based upon mutual agreement wih customer, provide 3 comprehensve. binding quotation
which inciudes am appheation and perormance descrpion(s) equpment and scope
descrpbon(s). as well a5 Terms and Conditions for the equpment [ project

Should you have 3y questons andor comments. Please o0 not hesitite 1o contact me. We
thank you for this OPPOMURTY 1 QuUOtE On This project

Sincarely,

Wasia Fara
Agent
GEA Food Solutons

CC:  F5. KW, GEA Food Solutions

20 Page 15 CATRAm
rEae

w— e 221

e

and commissioning of equipment will be determined within the final proposal
once an actual onsite survey has been performed and final seope of work has
been determined

GEA Food ions Terms and C. rons will apply.
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Modulo mezclador 1500 | ScanBrine BM1500

Benefits
- Excelente performance de mezclado por
SIS VNTLE taNtD ParD SaMUeraT
Iwvanas como para salmueras
HpeLan

= Tanques de mezclado y de
macenamisnto. desde 500 2 3 000
iarcs.

- Beacias al dsefic modular, la

¥a que &l drsefio de la cafieris e
estandar )

- Transducton de presion en o tangue
para proteccion de 1a bomba,
Armariacon de agea y medicion del
neved de lenade.

= Sistlema de refrigeracion y
onﬂ!oldo hmmluﬂla

- Dw'vo higinico, aprobado por instaut
extemo de higiense

Technical Basics _
+ Untanque de mezsl con b posilidad de una o mis tanques de slmacenamisnio

= Coberor ransparents de plexi-glass con cilindro neumitico para facd apertura

Tolva de uaﬂcm de nwwmm m(kﬂbﬂlm con vilvuia
2 sistema ventun de

mezcla

« Bomba de acero inoxidable para mezcla y bombeo de i salmuers 3l
anque G AIMacenaments © 3l PUNTD O8 CONSEMD.

. 2did biscos w4 hacen al sistemna ficil de

convertr y de amplar

s Panel del operador con comando por iMEmplones.
» Sstema de controd opcional "GEA” con PLC y panel de operacion Touch soreen”

Cotizacion 3

G

[
& Selection

Agirador 2 Velocidades

PLE con vilwilas automitcas 5

NUmeo Lanques AMacenameents 1

Resumen de a Seleccion GQuantity | Price Euro

Madulo mezclador 1504 | ScanBrine BM 1500 1 248,500

BM1500 Camisa enfriadoralamoniacolfrean) [ 5450

El s5tema de amaniaco o freon utilizads debe

wer por bomba. Es responsabilidad del chente

| verfcar gue e3lo pe cumpla

BM1500 agitador: 2 velocidades. 1 4430

BM1300 bomba de 11 kW @160

Bomba de 11 kW para sistema de marinacidn ScanBrine BM

1500,

G=

COrscar Mejia

Gerente de Ingenieria PPP y PH - DIPHON
DIPCMI Divisicn industrial Pecuaria
Honduras

Re: Budgetary Quotation QT-BGT20130215-CA
Dear Sir.

We are pheaned 1o provide budgetary quotation for the GEA Food Sohutions. covering the in-ine
crum table for your CONSIGErabon.

Ths quotatsan s 1o be used for budgetary purposes cnly in order 1o estabilsh an approxmate
baselne cost and scope for the equpmentproject. Shoukd the project get approved &r fundng
from customes's side and move ahead to the next stage of procurement, GEA Food Sohutons
descripbons). a5 well a5 Terms and Conditions for the equipment | project

ﬂwhmhmmrwnmwawnmwh phease do not hestate 1o contact me. We
thank you for this opportunity 1o guote on this project

Sincersly,

Fedonics Samclics
Managng Dwrector South America
GEA Food Solutons

CC:  FS5.KW. GEA Food Solutions

PRICE SUMMARY

o 4 € €

$00Ta00 |

‘Other Services

CIP Cost to Honduras by Sea Freight
Instaliation cost

EU 3.245 (include packing as well)
EU 2.000.- Only hours.
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1 This proposal is preliminary and pricing is budgetary only

2. Actual amount of project will be determined after scope has been finalized and
after site has been surveyed by GEA Food Solutions Engineers. if applicable

3 Abowe pricing does not include supervition of installation and commissioning of
equipment. however, it is available, as actual costs for supervision of installation
and commissioning of squipment will be determined within the final proposal
ohce an setual onsite survey has been performed and final scope of work has
been determined.

4. Standard GEA Food Solutions Terms and Conditions will apply. This proposal is
preliminary and pricing 13 budgetary only.

& Actual amount of project will be determined after scope has been finalized and
after site has been surveyed by GEA Food Solutions Engineers. if applicable

& Abowe pricing does not include supervision of instaliation and commissioning of

equipment. however, it is available, as actual costs for supervision of installation

and commissioning of equipment will be determined within the final proposal

once an actual onsite survey has been performed and final scope of work has

been determined

Standard GEA Food Solutions Terms and Condisions will apply.

-

Cotizacion 4

G=

GEA Inline Drum-strainer

The inkne Drum-strainer (lumbler) will actvates the meat proteins. for beter retenBon of the
mjected brne within the meat
This will reduse drip loss in the pack

De: hon:

Inlne grum stramer

Stainkess steel constructed

3 ustabie

Exscuted with drip pan [optonal pump)
Drum diameter 1000 mm

Length 3750 memn

whcle bird, Walf i, chicimn lage, ok backs I baies  The silective ay £ remave exces: Erine from
o el bt vt 3 e bt peoimis wrracton  ecet eeecied AT i Smate protn

19 B it s which icrmates beine retastion sod it

Feduias P (Paenin of ferirve i bats Eaimi e

e e e
rocess fud divectly rom the ingecion, thers [ mo bumes 5 g By EMe
Irtmefurues . hich ot ooy et B rish o bcleriat s Shance of Reies pockas)

o athon, 1 it b o 45y

o Bt e g
= e or e e R bt s e e et
s
S amd Pmiard - e proces

YOUR PERFORMANCE BEMNEMTS

o Backacn seatie iy

+ Re [ phThon s LI A T 0
= incume bincieg shirty i prsten aon
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