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Introducción 
 

 

 

 

En la actualidad han surgidos diversos avances tecnológicos que han provocado 

un incremento y facilitación para elaborar productos es por ello que las empresa 

en constante crecimiento se ven forzados a actualizar sus datos para que en un 

futuro dado o en casos extraoficiales les puedan servir de mucho, como se 

demuestra en el capítulo 1, donde se da una breve descripción de como ha sido la 

historia de este empresa.  

 

Por lo tanto la empresa Grupo Pecuario Buenaventura S.A de C.V necesita de una 

actualización del proceso general de producción puesto que ha sufrido de nuevos 

cambios tecnológicos que le ayudaran a elevar su producción, inocuidad y calidad 

en sus productos. 

 

Este proyecto se realizará para actualizar los procesos faltantes y posteriormente 

se hará un procedimiento de cada máquina no tenga un procedimiento ya 

especificado, se realizara con base a la norma ISO/TS 22000:2005, lo cual se 

señala en el capítulo 4. 

La conclusión del proyecto realizado se expresa en el capítulo 5, donde se 

expresa las mejoras y los pasos realizados el proceso general de la producción, 

los cuales se basan en las normas ISO/TS 22000:2005 .  
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CARACTERIZACIÓN DEL PROYECTO 
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1.1 Antecedentes. 

 

En la actualidad la productividad en una empresa es de vital importancia ya que de 

esto depende que la empresa tenga que ir en bajada o se eleve y que  pueda 

competir en el mercado actual, en la actualidad la opinión de los clientes es muy 

importante para las empresas, esto ha sido producto de la competitividad que 

existe en el mercado empresarial. 

 

Por eso es de vital importancia que se actualice puesto que han surgido 

maquinarias nuevas las cuales facilitan el trabajo pesado de la producción y para 

esto es muy importante  conocer el proceso general de la producción. 

 

 

1.2 Definición del problema. 

 

El proceso general de la producción necesita una actualización puesto que se ha 

introducido nuevas maquinas y ahora el proceso es automatizado es por eso que 

es de vital importancia, además de que serviría en un problema en el proceso 

apoyados con la norma ISO/TS 22000:2005.  

 

 

1.3 Objetivos 

 

1.3.1 Objetivo general. 

 

Actualizar el procedimiento general de producción de la empresa grupo Buena 

aventura S.A de C.V con respecto a ISO/TS 22000:2005. 
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1.3.2 Objetivos específicos 

 

 Conocer el proceso de cada área. 

 Conseguir unos indicadores que nos sirvan de objetivo de mejora. 

 Medir índices de velocidad en la línea. 

 Actualizar el proceso. 

 

 

1.4 Justificación 

 

Actualmente nos enfrentamos a un mundo muy competitivo en donde la 

productividad ha sido un arma estratégica, donde es necesario que la organización 

busque los cambios que traerá la implementación de un sistema de gestión de 

calidad. La actualización de un proceso general de producción es muy importante 

en toda empresa. 

 

 

1.5 Impacto  
 
1.5.1 Impacto social  

 

Con la implementación de la actualización procedimiento, se tendrá un impacto 

social positivo ya que el hecho de contar con un sistema aumenta la productividad 

hará que el proceso este bajo estándares de calidad, le dará al cliente la seguridad 

y confianza de que está adquiriendo un producto de calidad.  

 

Además la empresa será más competitiva en el mercado, y podrá aspirar a 

alcanzar clientes con mayor grado de exigencia. Esto traerá consigo que los 

trabajadores tenga un mejor salario y por ende una mejor vida. 
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CAPÍTULO 2 

 

 DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA. 
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2.1 Antecedentes de la empresa. 

 

La empresa inició como una pequeña granja en el estado mexicano de Chiapas en 

1969 y se ha desarrollado mediante trabajo duro, como una bien estructurada 

industria multifacética del ramo alimenticio. En el año de 1993, la Dirección 

General de Buenaventura previó la necesidad de ofrecer al estado mexicano de 

Chiapas una presentación diferente en el mercado de carne de pollo, por lo que 

decidió iniciar los trabajos para la construcción y equipamiento de una planta 

procesadora, iniciando con las pruebas de producción en diciembre de 1994.  

 

Desde los inicios en 1994 a la fecha, la Planta Procesadora Buenaventura ha 

venido implementando mejoras internas y actualizando maquinaria con el fin de 

ser eficientes en los procesos productivos para cumplir plenamente a las 

exigencias diarias del mercado y satisfacer las demandas de nuestros clientes. El 

8 de octubre 1998 la planta completó con éxito el proceso de certificación como 

Establecimiento Tipo Inspección Federal (TIF). En 1999 se implantó el programa 

de Análisis de Riesgos y Puntos Críticos de Control (HACCP) el cual se encuentra 

en vigencia en la Planta Procesadora de Aves). En junio 1999 se inició la 

construcción de la Planta de Tratamiento de Aguas, con la intención de cuidar y 

preservar el medio ambiente, cumpliendo de manera estricta con Nuestra Misión 

Organizacional.  

 

La nueva Planta de Tratamiento comenzó a operar en abril del 2000. En abril del 

2000 se realizó la Presentación Oficial ante empleados y clientes de la Nueva 

Imagen Corporativa. En abril del año 2000 se certificó a Nuestra Planta 

Procesadora en ISO 9002:94, convirtiéndose en la primera Planta Procesadora de 

Aves en México en obtener las dos certificaciones antes mencionadas. En el año 

2008 obtienen el Certificado de Industria Limpia, por parte de la Procuraduría 

Federal de Protección al Ambiente (PROFEPA), la Planta Procesadora de Aves y 

la Planta de Proteínas.  
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La excelente calidad de los productos de Grupo Buenaventura está respaldada por 

la más alta tecnología, elevados estándares de calidad y un constante espíritu de 

innovación. 

 

 

2.2. Tamaño 

 

La empresa Buenaventura Grupo Pecuario S.A. de C. V es una empresa de tercer 

nivel por su tamaño de como se clasifica pues es la más grande y su número de 

trabajadores es mayor a 600 trabajadores abarcando toda la empresa fuera y 

dentro de ella.  

 

La empresa buenaventura es una macro empresa porque cuenta con un personal 

de 1200 trabajadores que laboran en las diferentes aéreas con las que cuenta la 

empresa las cuales son transporte, inspectores de entrada y salida,  limpieza, 

lavandería, área sucia (recepción del pollo), matanza, eviscerado, producción, 

clasificación, APT (Área de producto terminado), corte, y lavado de caja, todas 

estas áreas entran en el proceso de producción de la empresa Buena ventura y 

por ser una gran empresa y por actualizarse día con día son necesarios tantos 

trabajadores dentro del proceso y no solo dentro del proceso si no también fuera 

de ella. 

 

 

2.3. Giro de la empresa 

 

El giro de la empresa se basa en la explotación de pollo y de puerco que este se 

maneja a la venta de manera viva, y del pollo (Bop) que se utiliza por las 

siguientes características las cuales son muy favorables para la empresa porque 

es un pollo de engorde y crecimiento rápido. 

 

 Peso promedio a las 6 Semanas: 1.70 Kg. 

 Peso Promedio a las 8 Semanas: 2.50 Kg. 
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 Ganancia Semanal a las 6 Semanas: 440 Grs. 

 Ganancia Semanal a las 8 Semanas: 420 Grs. 

 Consumo de Alimento a las 6 Semanas: 3.10 Kg. 

 Consumo de Alimento a las 8 Semanas: 5.50 Kg. 

 Conversión acumulada a las 6 Semanas: 1.80 

 Conversión acumulada a las 8 Semanas: 2.2 

 Perdidas en la Limpieza: 28 % 

 Total de la Porción Vendible: 72 % 

 

Este tipo de pollo (Bop) se utiliza para ser vendido de manera viva o muerta 

(sacrificada) o a base de procesos con los cuales labora la empresa, también se 

utilizan métodos de recuperación de pollo en malas condiciones los cuales se 

separan de un pollo de buena condición y otro de mala condición ósea un pollo de 

tipo A y uno tipo B, a este pollo se le realizan cortes de ala, pierna y pechuga y 

partes de pollo tales como molleja, pescuezo y pata que también son vendidas de 

la misma forma que el pollo muerto (sacrificado). 
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2.4. Ubicación 

 

La empresa Buenaventura Grupo Pecuario S.A. de C.V. se localiza en el estado 

de Chiapas,  municipio de Villa flores, Carretera Villaflores-Ocozocoautla km. 19, 

ver Figura 2.1 y ver la Figura 2.2. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

FIGURA 2. 1.- Foto de la ubicación de la empresa a nivel estatal. 

(Fuente: Google Earth) 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

Figura 2.2 Localización de planta procesadora. 
(Fuente: Google Earth) 
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2.5. Nombre del representante legal o propietario 

 

Lic. Luis Fernando Pereyra López  

 

 

2.6 Estructura organizacional 

 

EMPRESA GRUPO PECUARIO BUENAVENTURA S.A. DE C.V. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Director general 

Gerente general 

Depto. Aseguramiento de 

calidad 

Depto. Aseguramiento de 

calidad 
Recursos humanos Depto. Sistema de gestión 

integral “SGI” 

Depto. Logística y 

almacén de producto 

terminado 

 

Depto. Tratamiento 

de aguas 
Depto. Producción 

 

Depto. Tipo 

inspección federal 

“TIF” 

 

 

Mantenimiento Almacén 
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2.7 Objetivos de la empresa. 

 

La empresa Buenaventura Grupo Pecuario, S.A de C.V. División Pollo Procesado 

está comprometida a:  

 

 

 Elaborar alimentos, inocuos y de calidad; de tal manera que no ocasionen 

daño al consumidor; cumpliendo con todos los requisitos establecidos por 

nuestros clientes.  

 

 Garantizar la identificación, evaluación y control de peligros relacionados 

con la inocuidad de nuestros productos terminados, tomando las medidas 

necesarias para prevenir la contaminación, así como identificar y controlar 

los aspectos y riesgos ambientales, al igual que los peligros y riesgos de 

salud y seguridad; mediante controles operativos que ayuden a mitigar los 

impactos al ambiente, y reducir gradualmente los incidentes de seguridad 

en nuestras actividades.  

 

 

 Proporcionar un marco de referencia para establecer los objetivos, metas y 

programas del Sistema de Gestión Integral, mejorando continuamente la 

eficacia del mismo.  

 

 Proporcionar a los empleados, visitantes, proveedores y contratistas; toda 

la información relevante acerca de las medidas preventivas de la 

contaminación, inocuidad y de seguridad que se deben de conservar en las 

instalaciones. 

 

 Cumplir con los principios legales y otros en materia Inocuidad, seguridad, 

salud y medio ambiente, que aplican al Sistema de Gestión Integral. 
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2.8 Microeconomía de la empresa. 

 

Buenaventura para poder ofrecer un producto de esta calidad contamos con todo 

el ciclo del pollo: 

 

 Progenitoras: son hembras y machos que vienen de Estados Unidos o Chile 

con apenas un día de nacido, estando en granjas seis meses donde ponen 

los huevos y nacen las reproductoras. 

 Reproductoras: son los huevos que vienen de las progenitoras a la 

incubadora después de un tiempo de incubación nace el gallo y la gallina. 

Donde después de seis meses de estar en granjas, empieza su ciclo 

reproductivo con la postura de huevos, que son clasificados e introducidos 

a las incubadoras y donde nace el pollo de engorda. 

 Pollo de engorda: son traídos de la incubadora a las granjas para su 

engorda, para posteriormente comercializarlo como pollo vivo o pollo 

procesado. 

 

Actualmente, la empresa Grupo Pecuario S.A, de C.V. cuenta con: 

 

 Planta de alimentos. 23 granjas.  Área de transporte 

 Incubadora.  Procesadora de aves 

 Progenitoras.  Planta de proteína. 

 

La procesadora de aves de Buenaventura, cuenta con tecnología de primer nivel, 

equipos con un alto rendimiento para procesar las aves. Donde buscamos día con 

día estar a la vanguardia y poder ofrecer mejores productos de mayor y de la 

mejor calidad, es por tal razón que estamos mejorando en infraestructura, 

maquinaria y otros servicios. Para brindar a nuestros clientes mejores productos 

de calidad, cumpliendo con los parámetros de calidad que las normativas nos 

exige.  
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2.9 Visión. 

 

Grupo Buenaventura se ha distinguido siempre por mantener una alta calidad en 

sus productos. Nuestra visión es la consolidación nacional en el mercado avícola y 

porcino. 

 

El riguroso proceso de selección y contratación del personal aunado a los 

programas de capacitación, nos permiten cumplir estrictamente con las políticas 

especificas de operación manteniendo al máximo los estándares de servicio. 

 

Nos distinguimos por ser una empresa  que tiene siempre como propósito 

primordial, centrar sus esfuerzos para lograr satisfacer las necesidades de sus 

clientes. 

 

Comunicamos cuidadosamente a todos nuestros distribuidores las diferencias y 

ventajas de trabajar con nosotros, asegurándonos que estén plenamente 

convencidos de los beneficios y garantías que obtendrán al tenernos como 

proveedores. 

 

 

2.10 Misión 

 

Obtener la satisfacción del requerimiento alimenticio nacional mediante la 

producción y comercialización de productos relacionados por la industria avícola y 

porcino, considerando siempre que nuestros clientes son la base de toda nuestra 

división y la razón más importante de nuestro trabajo. Todos los esfuerzos tanto 

tecnológicos como administrativos están encaminados a hacer realidad este fin, 

procurando con ello el incremento del patrimonio y rendimiento de los accionistas 

y comprometiéndonos socialmente con el bienestar de los empleados, el 

desarrollo de la comunidad y la preservación del medio ambiente. 
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2.11 Valores 

 

1.- Responsabilidad 

2.- Constancia 

3.- Respeto 

4.- Productividad 

5.- Trabajo en equipo 

6.- Desarrollo profesional 

7.- Lealtad 

8.- Familia 
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FUNDAMENTOS TEÓRICOS 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



 

 15 

 

 

 

 

3.1 Sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos ISO 

22000:2005 

 

3.1.1 ISO 22000 

 

Según  el instituto tecnológico argentino de normalización y certificación expresa 

que ISO 22000 es una norma internacional que define los requisitos de un sistema 

de gestión de la Seguridad Alimentaria que abarca a todas las organizaciones de 

la cadena alimentaria. Nos dice además que la norma ISO 22000 establece los 

requisitos que debe cumplir un sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos 

para cualquier organización en la cadena de suministros de alimentos. 

 

También De las Cuabas Insua Victoria (2006); explica que  ISO 22000 está 

diseñada para permitir que todo tipo de información que forma parte de la cadena  

de alimentos implemente un sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos. 

Es una norma que deriva de los sistemas de gestión relacionados con el APPCC e 

ISO 9001:2000 conducentes a la certificación del sistemas de la gestión en 

seguridad alimentaria. 

 

Además el instituto tecnológico argentino de normalización y certificación dice que 

ISO 22000 es una norma verdaderamente internacional para cualquier empresa 

de la cadena alimentaria, incluidas las organizaciones interrelacionadas, como los 

fabricantes de equipo, material de envasado, productos de limpieza, aditivos e 

ingredientes.ISO 22000 también se dirige a las compañías que buscan integrar el 

sistema de gestión de la calidad, por ejemplo, ISO 9001, y el sistema de gestión 

de la Seguridad Alimentaria. 
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La necesidad de cumplir con los requisitos de estas normas para la venta de 

productos alimentarios a los distribuidores de los países que las han desarrollado, 

ha obligado a numerosas empresas alimentarias a certificarse de una o varias de 

ellas, en función de su área de distribución comercial, lo ha conlleva la duplicación 

de funciones del personal, archivo y manejo de documentación, auditorías, etc, 

con la consiguiente repercusión en los costes. 

 

 

3.2 Desarrollo de la norma ISO 22000:2005 

  

Fue un proceso de varios años, llevado a cabo por el CTN (Comité Técnico de 

Normalización) 34 Productos Alimenticios, compuesto por 15 países (la mayoría 

de ellos de la Unión Europea, más EEUU, Japón, Canadá y Corea), coordinados 

por Dinamarca. Para su elaboración se solicitó la opinión de expertos en la 

industria alimentaria, científicos, representantes de las entidades de certificación y 

responsables del Comité del Codex Alimentarius. 

 

 Los primeros trabajos del borrador se hicieron en Enero de 2002, 

finalizando esta etapa en Septiembre del mismo año. 

 El segundo borrador se terminó en junio de 2004 siendo votado en 

Noviembre de ese año. 

 El borrador definitivo se aprobó en mayo de 2005, siendo aprobada como 

norma ISO 22000 en septiembre de ese mismo año. 

 Su publicación definitiva se produjo a finales de 2005, por lo que su 

denominación definitiva es la de ISO 22000:2005. 
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Figura 3.1: Inicio y Desarrollo de la ISO 22000 
(Fuente: instituto tecnológico argentino de normalización y certificación) 

 
 

3.3 Principios en los que se basa ISO 22000:2005 

 

Siguiendo este modelo, desarrolla los requisitos clave para un Sistema de 

Seguridad Alimentaria, basados en los siguientes principios: 

 

 Elementos del Sistema de Gestión. 

 Comunicación interactiva. 

 Controles del proceso. 

 Principios del Sistema APPCC. 

 Programas o Planes de Prerrequisitos. 
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Figura 3.2: Principios en los que se basa ISO 22000:2005 
(Fuente: Fundamento de la industria de alimentos y bebidas.) 

 

 

 

Mientras que Couto Lorenzo Luis (2008); nos dice que la Norma ISO 22000:2005 

describe los requisitos de un sistema de gestión de inocuidad de los alimentos que 

deben estar integrados por los siguientes elementos: 

 

 Comunicación interactiva. 

 Gestión de sistema. 

 Programas de prerrequisitos. 

 Principios de HACCP. 
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3.4 Ventajas ISO 22000:2005 

 

Las principales ventajas derivadas de su implantación son: 

 

 Especificidad de requisitos para la industria alimentaria, pues está pensada 

exclusivamente para este campo. 

 Posibilidad de aplicación a toda la cadena alimentaria, con lo que cubre 

todos los posibles peligros que pueden hacer que un alimento no sea 

inocuo. 

 Aceptación a nivel internacional, al estar elaborada por una organización 

reconocida en numerosos países. 

 Cobertura de los aspectos de calidad y seguridad alimentaria exigidos por 

las normas de certificación de seguridad alimentaria de las diferentes 

asociaciones de distribuidores, al integrar la mayoría de los conceptos de 

calidad y seguridad alimentaria contenidos en dichas normas. 

 Compatibilidad para su integración con otras normas ISO, como las de las 

series 9000 o las 14000 en un Sistema de Gestión Integrado de Calidad, 

Seguridad Alimentaria y Medioambiental, por seguir el esquema de las 

otras normas de las series ISO. 

 Evitar la duplicación de documentación de los diferentes sistemas de 

calidad y seguridad alimentaria, al integrarlos todos en el mismo sistema de 

gestión. Es decir, estableciendo una política y unos objetivos comunes para 

todos. 

 

3.5 Objetivos principales que persigue la norma ISO 22000:2005 

 

La norma ISO 22000 persigue una serie de objetivos, entre los que se pueden 

destacar: 

 Conseguir una mejor protección del consumidor, con lo que se aumenta su 

confianza en los productos y empresas, mediante sus mecanismos de 

seguridad alimentaria. 
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 Mejorar la cooperación entre los distintos estamentos relacionados con la 

industria alimentaria, tanto privados como oficiales, a nivel nacional e 

internacional, por medio de los requisitos de comunicación y gestión. 

 Contribuir a reforzar los mecanismos de seguridad alimentaria del sector, 

armonizando requisitos y criterios. 

 Optimizar los procesos a lo largo de la cadena alimentaria, reduciendo los 

costes por el análisis de los fallos en los productos y procesos y su mejora 

continua. 

 

También bulltek expresa los siguientes objetivos: 

 

 Primordialmente es el cumplimiento legal  

 Conformar con los principios CODEX para Certificar HACCP MS,  

 Al igual a protocolos de gestión como lo son ISO 9001 e ISO 14001, ISO 

22000 es un esquema para armonizar la seguridad alimentaria,  

 Provee especificaciones que pueden ser verificables y validadas así 

propiciando certificación o auto declaración, y  

 Propicia alineamiento con otros sistemas de gestión para su fusión como 

ISO 9001 e ISO 14001.  

 Incorporar a Food Defense en el sistema de seguridad alimentaria 

 

3.6 Aspectos que se dirige ISO 22000:2005 

 

La intención de esta norma es, exclusivamente, el tratamiento de los aspectos que 

tengan relación con la inocuidad de los alimentos. Va dirigida a empresas 

alimentarias o proveedoras de materiales para uso alimentario, cualquiera que sea 

su tamaño, producto o servicio. Por ello puede ser aplicable tanto a productores 

primarios (ganaderos, agricultores), elaboradores de productos alimentarios, 

distribuidores, logística, etc. También son de aplicación en empresas productoras 

de piensos o de materiales auxiliares (equipamientos y materiales destinados a 

entrar en contacto con los alimentos). 

http://www.cfsan.fda.gov/~dms/vltcarv.html
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I1SO 22000ˡ es una norma verdaderamente internacional para cualquier empresa 

de la cadena alimentaria, incluidas las organizaciones interrelacionadas, como los 

fabricantes de equipo, material de envasado, productos de limpieza, aditivos e 

ingredientes.  

ISO 22000 también se dirige a las compañías que buscan integrar el sistema de 

gestión de la calidad, por ejemplo, ISO 9001, y el sistema de gestión de la 

Seguridad Alimentaria. 

 

3.6 Objeto y campo de aplicación. 

 

Contiene, de una manera genérica, al igual que las otras normas de la serie ISO, 

los requisitos para que una empresa alimentaria demuestre que cumple con los 

requisitos legales aplicables a su actividad y que controla los posibles peligros de 

seguridad alimentaria derivados de sus productos y procesos. 

 

El cumplimiento de estos requisitos por parte de un operador alimentario ¿ que le 

permite demostrar  antes  otras organizaciones  autoridades y consumidores? 

 

 Que cumple con los requerimientos legales de seguridad alimentaria 

aplicables a sus actividades. 

 Que ha desarrollado, implementado, mantenido y actualizado un sistema de 

gestión de seguridad alimentaria que permite la elaboración de productos 

finales, según su uso previsto, seguros para el consumidor final. 

 Que identifica y cumple los requisitos acordados con sus clientes 

relacionados con la seguridad alimentaria. 

                                                           
1 http://www.bsigroup.com.mx/es-mx/Auditoria-y-Certificacion/Sistemas-de-Gestion/Normas-y-

estandares/ISO-22000/ 
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 Que mantiene una adecuada línea de comunicación con proveedores y 

clientes, con el fin de garantizar la trazabilidad de los productos y materias 

primas. 

 Que cumple con su política de seguridad alimentaria. 

 
 

3.7  Términos y  Definiciones  

 

Los términos y definiciones empleados en la presente norma, son básicamente, lo 

mismos contenidos en la ISO 9000:2000. 

 

Sin embargo se especifican algunos por su especial relevancia para la el mejor 

entendimiento de los requisitos de la ISO 22000:2005. Algunos de ellos son bien 

conocidos para todos los que hayan tenido algún tipo de contacto con el Sistema 

APPCC, como cadena alimentaria, diagrama de flujo, límite crítico, etc. Entonces 

el instituto tecnológico argentino de certificación  menciona algunos requisitos 

fundamentales tales, como: 

 

 Inocuidad de los alimentos. 

 Peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos. 

 Política de inocuidad de los alimentos. 

 Diagrama de flujo. 

 Medida de control 

 Programa de prerrequisitos (PRR). 

 Programa de prerrequisitos de operación (PRR operación). 

 Seguimiento. 

 Corrección. 

  Acción correctiva. 

 Validación. 

 Verificación. 

 Actualización. 
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CAPÍTULO 4 
 

DIAGNOSTICO DEL PROCESO 
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4.1 Procedimiento y descripción de las actividades realizadas. 

 

4.1.1 Análisis de la información 

 

Análisis del estado actual de la empresa con los datos que cuenta. Es decir  

recabar datos y ver en cual necesita actualizaciones. Análisis de los datos 

preliminares  y los documentos relacionados con la norma ISO 22000:2005, 

análisis de peligros y puntos críticos. 

 

Además verificar los documentos existentes referentes al proceso general de 

producción  y observar sus deficiencias, para hacer la actualización correcta e 

incorporar nuevas maquinas y procesos que en el proceso general de producción 

no estaban. 

 

 

4.1.2 Revisión de la norma vigente 

 

Verificar cuales son los pasos en las normas para que podamos hacer una 

modificación al procedimiento. También incorporar los normas establecidas por 

ISO 2200:2005 y verificar la vigencia de la misma y encaso contrario hacer 

correcciones. En caso de que esta norma nos señale implementar POE 

(Procedimiento Operativo Estándar)  en las maquinas y equipos de producción. 

 

 

4.1.3 Identificar los aspectos que requieren cambio conforme la norma 

ISO/TS 22000:2005 

 

Identificar los factores  que requieren cambio para  modificarlos con forme la 

norma ISO 22000:2005, además de ver los puntos que necesitan de una 

actualización los cuales podrían necesitarse en el momento menos indicado.  
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También es bueno saber en cuáles son los puntos que tenemos deficiencia en el 

conocimiento de las maquinas y poder hacer un buen mantenimiento correctivo o 

preventivo. 

 

 

4.1.5 Modificar procedimiento general de producción planta procesadora 

del sistema de gestión integral. 
 

En este paso se implementará, la  modificación de los factores que necesiten de 

implementación  del nuevo sistema. El seguimiento correcto del proceso ir en cada 

área de trabajo y hacer correcciones dependiendo de los procesos que carezcan, 

además de incorporar  el sistema  de gestión integral (SGI). 

 

 

4.1.6 Implementación del nuevo procedimiento 

 

Implementar todos lo que ha realizado, es decir llevar a cabo la modificación en el 

área de producción. Este es el último paso para actualizar el proceso puesto que 

este es la implementación de mismo además de que en este se documentara 

formalmente y se entregara el procedimiento general a las personas encargadas. 

 

 

4.2 Análisis del problema y alternativas de solución 

 

En la automatización de la línea de producción se implemento maquinarias nuevas 

y procedimientos, que permiten tener una mayor productividad, eficiencia de la 

empresa.   

 

El análisis de este proceso provocara que podamos  obtener información que en el 

futuro ayudara a la empresa, a como seguir los estándares de calidad e inocuidad 

de los alimentos, además de que reduciríamos un producto de mala calidad. 
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Como alternativa de solución retomaremos el proceso general de producción 

anterior y se modificara a partir de los puntos, desde su llegada a la planta hasta la 

clasificación del producto terminado, obteniendo así los datos e ingresando los 

procesos y maquinas faltantes en la línea de producción. 
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CAPÍTULO 5 

RESULTADOS OBTENIDOS. 
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5.1 Comparaciones y mejoras del proceso 

 

Para obtener la actualización del procedimiento general era necesario ver el 

diagrama de flujo de la producción (anexo “A”), el cual sería de gran ayuda para 

visualizar recorrido de la línea. 

 

El proceso de producción inicia elaborando la Relación de camiones” 22000-1.2 

(anexo “B”), de acuerdo a la “diferentes granjas con su documentación ficha de 

carga de pollo. En esta área se debe cumplir todas especificaciones de proceso; 

con el objetivo de reducir la mortalidad de las aves. 

 

Los resultados obtenidos en la actualización del proceso general fueron que en los 

tiempos de la línea, ya que en el proceso anterior se involucraba el personal en el 

proceso que al contrario en el actual todo es mecanizado. A continuación se 

expresa en la tabla las diferencias de tiempos entre la anterior y el actual proceso 

ver Tabla 5.1. 

 

Tabla 5.1: Diferencias de tiempo de recorrido en la línea. 

Procesos Proceso general 
anterior (antiguo) 

Proceso general  
actual. 

Aturdidor 14 s 12 s 

Tina de desangrado 2 min 2.4 min 

Escaldadora 1 1.44 min 1.2 min 

Escaldadora 2 1.38 min 1.15 min 

Desplumadora 42 s 35 s 

Evisceración  24 min 20 min 

Prechiller’s yChiller’s   92 min 70 min 

Tiempo total de producción 2 horas y 30 min 2 horas 
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5.2 Mejoramientos en la línea. 

 

5.2.1. Área de aturdimiento 

 

En el área de aturdimiento  

Antes: 

5.2.12.2.1 Para el peso de las aves de1.8 kgs. Con 25 volts para el aturdido hasta 

2.3 kgs con 29 volts de aturdimiento.  

 

Después: 

5.2.12.4.1 Para el peso de las aves de1.8 kgs. Con 30 volts para el aturdido hasta 

2.3 kgs con 35 volts de aturdimiento.  

 

Los beneficios que se obtuvo en este proceso, tener el adecuado voltaje en la 

maquina puesto que se sacrifican mas aves por la automatización, muchas veces 

el ave no pasa el aturdimiento adecuado que provoca  que  la cierra, no pueda 

hacer el corte correcto , por el movimiento constante de los pollos. 

 

5.2.2 El área de escaldado 

 

Antes:     

5.2.15.1.1.2 “Procedimiento de Aseguramiento de Calidad” (22000-2), los 

tiempos de recorridos para la escandadora es de 1 minuto aproximadamente. 

 

Después: 

 5.2.15.1.1.2 “Procedimiento de Aseguramiento de Calidad” (22000-2), los 

tiempos de recorridos para la escandadora 1 y 2 son de 1:20 y 1.15 min. 

Aproximadamente 
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Además de los tiempos se modificaron datos que mejoran la calidad del producto 

uno de los pasos que se modificaron fue el de la temperatura de los pollos 

normales y Premium. A continuación se muestra el antes y el después de este 

punto en específico 

Antes: 

 

5.2.12.2.2 Temperatura de escaldado: pollo Premium entre 52 a 53ºC . con una 

variación de +/- 1°C, para el Pollo Blanco entre 56 a 57.5ºC con una variación de 

+/- 1°C  

 

Después: 

 

5.2.12.4.2 Temperatura de escaldado: pollo Premium entre 50 a 55ºC en las 2 

escaldadoras, con una variación de +/- 1°C, para el Pollo Blanco entre 40ºC en la 

primera escaldadora mientras que en la segunda entre 58°C ambas con una 

variación de +/- 1°C. 

   

Los beneficios obtenidos en el escaldado de las ave es de entre más rápido este 

la línea mayor será la temperatura de las escaldadora y de evitar que el producto 

no sea de mala calidad.  

 

5.2.3 Trasferidora de pollos 

 

Antes:  

En la área de eviscerado se reciben los pollos en los cuales la línea de matanza 

deposita los pollos previamente desplumados en un recipiente en el cual los 

operarios vuelven a colgar los  pollos  para su eviscerado. 
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Después:  

En el área de eviscerado se modifico maquina trasferidora de pollos la cual  recibe 

al pollo, que proviene del área de matanza y desplume, en el re colgador Syncom 

para descolgar productos desde la línea de matanza y colgarlos en la línea de 

eviscerado 

 

5.2.4  Velocidad de la línea 

 

Antes:  

5.2.20.3 El jefe de turno del área de matanza; registra el voltaje y tiempo de 

aturdido, la temperatura de la escaldadora, el tiempo de desangrado y presencia 

de folículos de pluma de acuerdo al tipo de pollo y peso promedio de las aves, en 

el “formato de control de proceso de Matanza y desplume” (22000-1.8); 

además en coordinación con el jefe de producción fijan la velocidad de línea de 

matanza y el jefe de turno del área arranca la línea de colgado, documentando las 

variaciones en el formato de “control de velocidad de línea del área de 

matanza y desplume” (22000-1.9), las variaciones van de acuerdo al peso 

promedio del pollo, el cual está documentado en el “formato de relación de 

camiones” (22000-1.2), el pollo amarillo o Premium se trabaja a una velocidad de 

6000 aves/hora, mientras que el pollo escaldado se trabajará a una velocidad de 

7000 aves/hora.  

 

Después: 

5.2.20.3 El jefe de turno del área de matanza; registra el voltaje y tiempo de 

aturdido, la temperatura de la escaldadora, el tiempo de desangrado y presencia 

de folículos de pluma de acuerdo al tipo de pollo y peso promedio de las aves, en 

el “formato de control de proceso de Matanza y desplume” (22000-1.8); 

además en coordinación con el jefe de producción fijan la velocidad de línea de 

matanza y el jefe de turno del área arranca la línea de colgado, documentando las 

variaciones en el formato de “control de velocidad de línea del área de 

matanza y desplume” (22000-1.9), las variaciones van de acuerdo al peso 
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promedio del pollo, el cual está documentado en el “formato de relación de 

camiones” (22000-1.2), el pollo amarillo o Premium se trabaja a una velocidad de 

8000 a 8500 aves/hora, mientras que el pollo escaldado se trabajará a una 

velocidad de 9200 aves/hora.   

 

5.2.5 Concentración de cloro en el prechiller  

 

Antes: 

5.2.21.3.6 Concentración de cloro del prechiller 30 a 50 ppm.  

 

Después:  

5.2.21.3.6 Concentración de cloro del prechiller 32 a 48 ppm ≥ 25 con un variación 

de +/- 1. 

 

5.2.6 Corte de ano 

 

Antes  

5.2.23.1.1 En el caso de que no se realice mecánicamente el corte de ano, el jefe 

de área designa a uno o hasta dos operarios para realizar el corte de ano 

manualmente a través de la pistola cortadora de ano, el jefe de turno realiza el 

ajuste de la maquinaria en caso de que no se este realizando correctamente el 

corte del ano, la validación la realiza el inspector de calidad del área primaria de 

acuerdo al “procedimiento de aseguramiento de calidad” (22000-2)  

 

Después:  

5.2.23.1.1 En el caso de que no se realice mecánicamente el corte de ano, el jefe 

de área designa a uno o hasta dos operarios para realizar el corte de ano 

manualmente, el jefe de turno realiza el ajuste de la maquinaria en caso de que no 

se este realizando correctamente el corte del ano, la validación la realiza el 

inspector de calidad del área primaria de acuerdo al “procedimiento de 

aseguramiento de calidad” (22000-2)   
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5.2.7 Empacado de productos 

 

Después de estos puntos los el producto es dirigido hacia el área de clasificación 

donde se programaran los distintos productos se empacaran según los pesos. 

 

Antes:  

5.2.36.1.8 El empacado del producto por rango debe realizarse de la siguiente 

manera:  

 

Jumbo: 14 piezas / caja  

Maxi: 16 piezas / caja  

Grande: 18 piezas / caja  

Mediano: 20 piezas / caja  

Chico: 22 piezas / caja  

Júnior: 24Piezas/caja  

Mini: 26 piezas / caja  

Petit: 30 Piezas/caja  

 

Después: 

5.2.36.1.8 El empacado del producto por rango debe realizarse de lo siguiente.  

 

Maxi: 16 piezas / caja  

Grande: 18 piezas / caja  

Mediano: 20 piezas / caja  

Chico: 22 piezas / caja  

Júnior: 24Piezas/caja  

Mini: 26 piezas / caja  

Petit: 30 Piezas/caja  
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5.2.36.1.8 El empacado del producto por rango debe realizarse de la siguiente 

manera:  

 

Jumbo: 14 piezas / caja  

Jumbo goldenPF :14 piezas/caja 

Maxi: 16 piezas / caja  

Grande: 18 piezas / caja  

Mediano: 20 piezas / caja  

Chico: 22 piezas / caja  

Júnior: 24Piezas/caja  

Mini: 26 piezas / caja  

Petit: 30 Piezas/caja  

Petit 880:30 piezas /caja 

 

5.2.36.1.8.1 productos comerciales. 

 

 Comercial Jumbo: 14 piezas / caja  

Comercial Jumbo goldenPF :14 piezas/caja 

Comercial Maxi: 16 piezas / caja  

Comercial Grande: 18 piezas / caja  

Comercial Mediano: 20 piezas / caja  

Comercial Chico: 22 piezas / caja  

Comercial Júnior: 24Piezas/caja  

Comercial Mini: 26 piezas / caja  

Comercial Petit: 30 Piezas/caja  

Comercial Petit 880:30 piezas /caja 

 

5.2.36.1.8.2 productos transitorios. 

 

Tipo A: 28 piezas/ caja 

Tipo B:18 piezas/ caja                  Tipo C: 14 piezas/ caja 
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5.3  Proceso general de la producción actualizado.  
 

5.3.1 Descripción de actividades.  

 

5.3.1.1 Recepción de Pollo Vivo  

 

5.3.1.1.2 En esta área se reciben los pollos procedentes de las diferentes granjas 

con su documentación ficha de carga de pollo de acuerdo a la “Relación de 

camiones” (22000-1.2).  

 

5.3.1.1.3 En esta área se debe cumplir las siguientes especificaciones de proceso; 

con el objetivo de reducir la mortalidad de las aves:  

 

5.3.1.1.3.1 Las aves deben venir capturadas en las jaulas de acuerdo a la 

siguiente cantidad de aves por su peso promedio ver Tabla 5.3.1.1.3:  

            

Tabla 5.3.1.1.3: Aves por rejas según su peso. 

Peso promedio Aves por reja  

2.8 a 2.5  10 aves por reja  

2.4 a 2.1  12 aves por reja  

2.0 a 1.8  14 aves por rejas  

1.7 hacia abajo  16 aves por reja  

 

 
5.3.1.1.3.2 El médico TIF ante-mortem, verifica que estas condiciones se cumplan.  
 
 
5.3.1.1.3.3 En el caso de tener un exceso de demanda de pollo vivo, esta tabla no 

aplica. 
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5.3.2 Relación de camiones y fichas 

 

5.3.2.1 Requerimientos del cliente:  

 

5.3.2.1.1 Los requerimientos del cliente que en este caso es el área de ventas de 

pollo procesado, pasa al área de producción la programación de la matanza  a 

través de correo electrónico en los cuales el departamento de ventas plasma sus 

necesidades del producto que necesita para la venta, en coordinación, con el área 

de producción de engorda y el área de producción procesadora se establece el 

orden de entrada de las aves de las diferentes granjas de la empresa , una vez 

establecido el orden de entrada de las aves, el auxiliar del área de pollo vivo o el 

jefe de turno realiza la “Relación de camiones” (22000-1.2) en el cual se indica 

la cantidad de camiones que deberán de entrar a cada caseta de la granja para 

vaciar dicha caseta, en este formato se anexan datos de importancia, como granja 

que se va a procesar, casetas de la granja que se procesaran, sexo del ave, al 

siguiente día el jefe de turno o el auxiliar del área  de pollo vivo verificara si existe 

alguna modificación en la programación, esto se hará saber por medio del correo 

electrónico con el área de ventas cualquier modificación de incremento o 

disminución de la matanza, la realizan en el formato “Relación de camiones” 

(22000-1.2).  

 

 

5.3.2.2 Solicitud y Pesado  

 

5.3.2.2.1 El Jefe del turno  o el auxiliar realiza la solicitud de materia prima a la 

granja, a través del sistema SAP (ficha) en la cual se presentara el pedido, entrega 

y trasporte asignado de carga de pollo.  
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5.3.2.2.1.1 Se realiza de acuerdo a la “Relación de camiones” (22000-1.2) de 

forma diaria, para el cual genera una ficha de carga de pollo; en el cual se 

asigna el numero de unidad a cargar, se indica la cantidad de pollo solicitado, tipo 

de pollo, sexo, caseta, peso promedio y la granja de procedencia.  

 

 

5.3.2.3.1 Pesado de Camiones y Salida  

 

5.3.2.3.1 El chofer transporta el camión a la zona de báscula para que este sea 

pesado en vacío (tarar).  

 

5.3.2.3.1.1 El responsable de báscula pesa el camión y le asigna tara en el 

sistema y le indica al chofer la salida a granjas.  

 

5.3.2.3.2 Una vez que el pollo vivo llega a la planta procesadora, pasa a la báscula 

que se localiza en la entrada de la planta; para realizar su pesaje.  

 

5.3.2.3.3 El responsable de la báscula, verifica que el llenado de la ficha de carga 

de pollo, coincida con la cantidad de aves transportadas y anota los kilogramos 

pesados, tanto en la ficha de carga de pollo, así como en el sistema SAP 

generando una entrada en el sistema SAP (entrega), que se visualiza mediante la 

transacción ZGRAP.  

 

5.3.2.3.3.4 El Jefe de Producción en turno revisa la transacción ZGRAP, en el 

sistema SAP, para visualizar los datos de la carga por cada camión, tales como: 

granja, caseta, chofer, cantidad de aves, peso promedio por camión, etc.  
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5.3.2.4 Ambientado  

 

5.3.2.4.1 Pesada la carga, el chofer traslada la unidad al área de ambientado, se 

estaciona en la sala de espera, enciende los ventiladores y espera su turno. 

 

5.3.2.4.2 Espera su turno y lleva la unidad al andén de descarga del área de 

recepción de pollo vivo. 

 

5.3.2.4.3 El chofer entrega la ficha solicitud de aves y la hoja de remisión al 

auxiliar de pollo vivo y acomoda la unidad en el andén de descarga.  

 

5.3.2.4.4 En la sala de espera o andén de descarga, el auxiliar o jefe de turno 

recibe la liberación por parte del inspector TIF.  

 

5.3.2.4.4.1 El Auxiliar TIF realiza la liberación de acuerdo al procedimiento de 

Aseguramiento de calidad (22000-2)  

 

5.3.2.4.5 Una vez liberado el operador de la montacarga  revisa la ficha de carga 

pollo y por consiguiente anota la hora de llegada, inicio de descarga, fin de 

descarga y  kilometraje del camión.   

 

5.3.2.4.5.1 Los resultados se reportan en el formato “Reporte de recepción pollo 
vivo” (22000-1.3).  
 

 

5.3.2.5 Descarga de RACK’S.  

 

5.3.2.5.1 Una vez liberado el lote, el chofer retira las cintas de flejado de la 

plataforma del camión.  

 

 

 



 

 39 

 

5.3.2.5.2 El operador de la montacargas retira los RACK’S de la plataforma del 

camión de pollo vivo y lo coloca en el área de descarga ambientado, como se 

indica en el "Poe de trabajo para la operación del montacargas” (22000-1-POE 

1).  

 

5.3.2.5.3 En el  bajado de los RACK’S  se empleara el método PEPS (Primeras 

Entradas, Primeras salidas), esto se hará para no mezclar los pollos ya sea  por la 

granja, caseta, peso, sexo (Hembra y Macho) y por su pigmentación  (Blanco, 

Amarillo o Mixto), para evitar que el producto no sea de mala calidad. 

 

5.3.2.5.4 El operador del montacargas toma el primer rack’s de la primera entrada 

y lo coloca en el elevador de entrada a través del trasportador de entrada para 

retiro de rejas. 

 

 

5.3.2.6 Descarga de Rejas  

 

5.3.2.6.1 El operador del sistema de descarga coloca el contenedor para el retiro 

de jaulas con pollo, y coloca las rejas en el transportador, el cual es llevado al área 

de colgado; se realiza de acuerdo al “Poe de trabajo para el elevador de rack” 

(22000-1-POE 2)  

 

 

5.3.2.7 Colgado 

  

5.3.2.7.1 Los colgadores sacan el pollo de la jaula tomándolo de las patas y 

colocan el pollo vivo en los ganchos de la línea de colgado y el pollo ahogado es 

retirado de la línea de colgado al contenedor de mortalidad esto se realiza de 

acuerdo al “Poe de trabajo para el colgado del pollo” (22000-1-POE 3)”  
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5.3.2.8 Lavado de Rejas y RACK’S  

 

5.3.2.8.1 Las jaulas y los rack´s vacíos pasan a las lavadoras para su limpieza a 

presión de agua como se indica en “Poe de trabajo para la máquina lavadora 

de rejas” (22000-1-POE 4) y “Poe de trabajo para la máquina lavadora de 

rack” (22000-1-POE 5)  

 

 

5.3.2.9 Llenado de RACK’S  

 

5.3.2.9.1 Los rack´s son llenados de jaulas o rejas vacías en el transportador de 

salida de rack’s. Ver “Poe de trabajo para el elevador de rack” (22000-1-POE 2)  

 

 

5.3.2.10 Cargado de Camiones  

 

5.3.2.10.1 Después que la unidad está totalmente descargada por los operadores 

de montacargas la unidad se traslada al  lavado de plataforma donde el chofer de 

la unidad,  hace esta labor. 

 

5.3.2.10.1 Los rack´s vacíos son tomados con la montacargas y colocados en la 

plataforma del camión para su transporte a granjas.  

 

5.3.2.10.2 El chofer coloca las bandas de los camiones para sujetar los rack´s, el 

jefe de turno o auxiliar realiza la solicitud de materia prima a la granja de acuerdo 

al punto 5.3.2.2 “solicitud y pesado” y se le entregara la ficha correspondiente a su 

carga hasta cumplir con la demanda del día.  

 

5.3.2.10.3 Todos los puntos anteriores son realizados en  un ciclo, asta que la 

demanda del día sea  cumplida.  



 

 41 

 

 

5.3.2.10.3.1 Posteriormente el jefe de turno u auxiliar recibirá por medio de un 

correo electrónico la programación para el día siguiente, donde  creara las fichas 

del primer ciclo de  los camiones, de acuerdo al punto 5.3.2.2.  

 

 

5.3.2.11 Reporte de pollo vivo 

 

5.3.2.11.1 Al final del proceso el jefe de turno y el auxiliar generan el “reporte de 

recepción pollo vivo” (22000-1.3) que indica la cantidad de aves y kgs. 

Ingresados a la planta de forma diaria para el control de inventarios y es verificado 

contra el reporte del sistema SAP en la transacción ZGRAP de pollo vivo, así 

también reportan al Jefe de Producción las Incidencias o Tiempos de Paro en el 

formato “Reporte de efectividad y tiempos muertos” (22000-1.5).  

 

 

5.3.2.12 Matanza y Desplume  

 

5.3.2.12.1 En esta área reciben los pollos debidamente colgados por los 

operadores del área de descarga de pollo vivo para su sacrificio y desplume de 

manera constante durante todo el proceso.  

 

5.3.2.12.2 El jede de área de matanza y desplume, debe de asegurarse de que la 

materia prima se procese de acuerdo a ciertos parámetros establecidos, los cuales 

son verificados por el inspector de proceso del área primaria y jefe de tuno de 

matanza y desplume y registrados en “Formato de control de matanza y 

desplume” (22000-1.9), e “Inspección de línea de sacrificio y desplume” 

(22000-1.11); las especificaciones son las siguientes:  
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5.3.2.12.3 El jefe de turno es el responsable de verificar las condiciones de los 

equipos antes de arrancar el proceso, y sus observaciones se registran en el 

formato “Check – List de sacrificio y desplume” 22000-1.7; tendrá que reportar 

al departamento de mantenimiento cualquier falla operativa de los equipos para su 

reparación, mediante la orden de trabajo de mantenimiento. 

 

5.3.2.12.4 El jefe de turno del área de matanza; registra el voltaje y tiempo de 

aturdido, la temperatura de la escaldadora, el tiempo de desangrado y presencia 

de folículos de pluma de acuerdo al tipo de pollo y peso promedio de las aves, en 

el “formato de control de proceso de Matanza y desplume” (22000-1.8); 

además en coordinación con el jefe de producción fijan la velocidad de línea de 

matanza y el jefe de turno del área arranca la línea de colgado, documentando las 

variaciones en el formato de “control de velocidad de línea del área de 

matanza y desplume” (22000-1.9), las variaciones van de acuerdo al peso 

promedio del pollo, el cual está documentado en el “formato de relación de 

camiones” (22000-1.2), el pollo amarillo o Premium se trabaja a una velocidad de 

8000 a 8500 aves/hora, mientras que el pollo escaldado se trabajará a una 

velocidad de 9200 aves/hora.  

 

5.3.2.12.4.1 Para el peso de las aves de1.8 kgs. con 30 volts para el aturdido 

hasta 2.3 kgs con 35 volts de aturdimiento.  

 

5.3.2.12.4.2 Temperatura de escaldado: pollo Premium entre 50 a 55ºC en las 2 

escaldadoras, con una variación de +/- 1°C, para el Pollo Blanco entre 40  º C en 

la primera escaldadora mientras que en la segunda entre 58 °C ambas con una 

variación de +/- 1°C. 

 

5.3.2.12.4.3 Pollo tipo-B : Golpe de ala 3%, Mal desangrado 3%, quebrado 3%, 

destazado 3%, pollos con alimento 3%  
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5.3.2.12.4.4 Tiempo de desangrado en la tina: 2 minutos con 40 segundos.  

 

5.3.2.12.4.5 Corte del muñón: desviación del 3%. 

 

5.3.2.12.4.6 El inspector de calidad del área primaria, realiza la verificación de 

calidad como se indica en el “Procedimiento de Aseguramiento de Calidad” 

(22000-2), para asegurarse de que los parámetros de las especificaciones, se 

cumplan.  

 

5.3.2.12.4.7 Los resultados se reportan en el formato “Control de proceso de 

matanza y desplume” (22000-1.8), llenado por el jefe de turno de matanza y 

desplume; y en el formato “Inspección de línea de sacrificio y desplume” 

(22000-1.11), llenado por el inspector de proceso del área primaria.  

 

5.3.2.12.4.7.1 El Jefe de turno de Matanza y desplume realiza el registro de los 

resultados de las especificaciones anteriores. Este registro se realiza cada hora y 

el Jefe de Producción, revisa que el registro esté realizado correctamente.  

 
5.3.2.12.4.8 En el caso de que el desplume no se encuentre dentro del porcentaje 

de especificaciones, el jefe de turno de matanza y desplume coloca personal a la 

salida de la desplumadora, para retirar el exceso de plumas manualmente y que 

quede dentro de las especificaciones.  

 

5.3.2.12.4.9 Se reportan por el Jefe de Matanza en el formato de “Control de 

proceso de matanza y desplume” (22000-1.8), el formato es llenado por el jefe 

de turno de matanza y desplume, y su cumplimiento es verificado por el inspector 

de calidad del área primaria, de acuerdo al “Procedimiento de Aseguramiento 

de Calidad” (22000-2).  
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5.3.2.13 Aturdimiento  

 

5.3.2.13.1 La actividad del área de matanza y desplume inicia con la operación de 

aturdido eléctrico de acuerdo al “procedimiento operativo estándar del 

aturdidor” (22000-1-POE 6) por medio de la cual provocamos la insensibilización 

del ave para su matanza, desangrado y desplume, con un tiempo de recorrido de 

12 segundos. 

 

 

5.3.2.14 Matanza Mecánica  

 

5.3.2.14.1 Después del aturdimiento el pollo es transportado hacia el matador 

automático de acuerdo al “procedimiento operativo estándar del matador 

mecánico” (22000-1-POE 7) a través del cual se logra un corte uniforme de las 

carótidas del pollo, con lo que se logra mejorar el desangrado y reducir el estrés 

ante-mortem, el tiempo de desangrado es entre 2 y 3 minutos aproximadamente.  

 

5.3.2.14.1.1 Para el caso del pollo que no pase por la maquina un operario 

procederá a realizar el corte manualmente, tratando de realizar el corte de la 

misma manera en que lo realiza el matador mecánico para no desviar la calidad 

del producto.  

 

5.3.2.14.1.2 Después de la matanza, el pollo es trasportado ala tina de desagüe 

en el cual tiene un recorrido de 2 minutos aproximadamente. La sangre acumulada 

al final de la producción es succionada por  el drenado el cual trabaja a presión de 

aire. 
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5.3.2.15 Escaldado  

 

5.3.2.15.1 Una vez desangrado el pollo, llega a la escaldadora la cual es un 

tanque con agua, vapor y aire, ver “procedimiento operativo estándar de la 

escaldadora” (22000-1-POE 8) Los tres elementos antes mencionados se 

mezclan para lograr una temperatura homogénea.  

 

5.3.2.15.1.1 Para el pollo premium se utiliza un rango de temperatura entre 50 y 

55°C (+/- 1°C).  

 

5.3.2.15.1.1.1 En el caso de que la velocidad de la línea sea de 8000 a 8500 y  no 

se alcance la temperatura de acuerdo al punto anterior, el Jefe de turno verifica en 

el manómetro del equipo, la presión de la caldera; la cual debe ser de 6 Kg; así 

como verifica de manera visual el funcionamiento de las bombas de recirculación 

de agua para que la recirculación de agua sea efectiva y logre mojar 

correctamente al pollo.  

 

 

5.3.2.15.1.1.2 Los resultados se reportan por el Jefe turno en el formato “Control 

de proceso de matanza y desplume” (22000-1.8), el formato es llenado por el 

jefe de área de matanza y desplume, y su cumplimiento es verificado por el 

inspector de calidad del área primaria, de acuerdo al “Procedimiento de 

Aseguramiento de Calidad” (22000-2), los tiempos de recorridos para la 

escandadora 1 y 2 son de 1:20 y 1.15 min. Aproximadamente.  

           

5.3.2.15.1.2 Para el pollo blanco la temperatura de la caldera 1, es de 40 °C y en 

la 2, es de  58 °C en, en todo el tanque, (el cual es medido por sensores 

electrónicos registrados en un tablero de control)  

 



 

 46 

 

5.3.2.15.1.2.1 En el caso de que no se cumplan los parámetros de temperatura, el 

Jefe de turno de matanza y desplume procede como se indica en los puntos 

5.3.2.14.1.1.1, 5.3.2.14.1.1.2, 5.3.2.14.1.1.3  

 

5.3.2.15.2 Una vez inmerso el pollo en el agua caliente la sujeción de los folículos 

de la pluma se debiliten, para la cual sea fácilmente removida en las maquinas 

desplumadoras.  

 

5.3.2.15.3 Además las calderas de escaldado cuenta con filtros reguladores de 

agua, el cual estabiliza el agua, lo que  provocaría que el  producto no sea de mala 

calidad. 

 

 

5.3.2.16 DESPLUME  

 

5.3.2.16.1 La acción de las maquinas desplumadoras ver “procedimiento 

operativo estándar de las desplumadoras” (22000-1-POE 9) es a través de un 

mecanismo de rodamientos equipado con dedos de hule con los cuales se logra 

remover las plumas sin dañar la piel del pollo, su recorrido es 35 segundos.  

 

5.3.2.16.2 El jefe turno de área de matanza y desplume ajusta el funcionamiento 

adecuado de las maquinas de acuerdo al tipo de pollo ingresado de acuerdo al 

“formato de relación de camiones” (22000-1.2), para que la materia prima 

cumpla con el parámetro establecido de máximo 3% de pluma, estos parámetros 

son verificados por el inspector de calidad del área primaria de acuerdo al 

“Procedimiento de Aseguramiento de Calidad” (22000-2).  
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5.3.2.17 Separación de Cabeza  

 

5.3.2.17.1 Luego del desplume el pollo llega al separador de cabeza  es opcional 

dependiendo de la solicitud del departamento de ventas. 

 

5.3.2.17.2 La operación es mecánica y su mecanismo es por diferencias de altura 

entre el inicio y el final del arrancador de cabezas con relación al transportador de 

la línea de matanza y desplume.  

 

5.3.2.17.2.1 En el caso de que no se realice mecánicamente, el operario o el 

inspector de la separadora, realizara el trabajo manualmente. 

 

5.3.2.18 Inspección de Trabajo de las Desplumadoras  

 

5.3.2.18.1 Después de que el pollo ha sido desplumado, se realiza una inspección 

visual para asegurar el desplumado completo, lo realiza el jefe de turno de 

matanza y desplume, para realizar los ajustes necesarios a la maquinaria.  

 

5.3.2.19 Corte Automático de Patas  

 

5.3.2.19.1 El corte automático de patas es a la altura de la articulación tibio 

tarsiana (rodilla) a través de un disco de corte de acero inoxidable ver 

“procedimiento operativo estándar para la máquina cortadora de pata” 

(22000-1-POE 10) la pata se posiciona sobre unas guías de acero inoxidable que 

doblan la pierna hacia arriba dejando expuesta la articulación a la acción del disco 

de corte y una vez cortada se desprende el cuerpo del pollo del gancho sobre la 

maquina de transferencia de pollos ver “procedimiento operativo estándar para 

la máquina trasferidora de pollos” (22000-1-POE 10).  
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El disco de la cortadora de patas es necesario afilarlo al menos 2 veces por 

semana con la maquina afiladora de discos que se localiza en el área de 

mantenimiento. 

 

5.3.2.20 Lavado y/o Escaldado de Patas  

 

5.3.2.20.1 La pata que continua sujeta al gancho se remueve de este con el des 

colgador automático de patas y si es pata blanca (o escaldada) son depositadas 

en la maquina peladora de patas de acuerdo al “procedimiento operativo 

estándar de la máquina peladora de pata” (22000-1-POE 11) y una vez limpias 

se transfieren al tanque de enfriamiento de patas para después ser empacadas 

como víscera comestible del pollo, si es pata amarilla esta no pasa por la maquina 

peladora sino es depositada directamente por un operario al tanque de 

enfriamiento y desinfección, el parámetro de enfriamiento y desinfección son 

registrados en el “Formato de inspección de temperatura de chiller’s” (22000-

1.14), el cual es llenado y verificado por el inspector de proceso del área primaria, 

en caso de que no cumpla con las especificaciones, se detiene el proceso de 

empacado hasta que cumpla con los parámetros. Finalmente el gancho está vacío 

y listo para que se cuelguen nuevamente las aves vivas, operación con la cual se 

termina el trabajo de esta parte del proceso.  

 

 

5.3.2.21 Evisceración  

 

5.3.2.21.1 En esta área se recibe al pollo, que proviene del área de matanza y 

desplume, en el re colgador Syncom para descolgar productos desde la línea de 

matanza y colgarlos en la línea de eviscerado ver “procedimiento operativo 

estándar para la máquina trasferidora de pollos” (22000-1-POE 10), Durante el 

re colgado, las garras de las aves serán cortadas por una unidad de corte y 

trasferidas  a la maquina traga solido o a la maquina escaladora de patas según lo 

vea pertinente el jefe de turno o auxiliar.  
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5.3.2.21.2 El jefe de turno es el responsable de verificar las condiciones de los 

equipos antes de arrancar el proceso, y sus observaciones se registran en el 

formato. 

 

5.3.2.21.3 Las especificaciones del producto en este proceso son las siguientes:  

 

5.3.2.21.3.1 Canal sucio desviación del 3%  

 

5.3.2.21.3.2 Presencia de pulmón en la canal desviación del 3%  

 

5.3.2.21.3.3 Aves quebradas por la maquinaría desviación del 3%  

 

5.3.2.21.3.4 Puente cortado desviación del 3%  

 

5.3.2.21.3.5 Canal mal cortada desviación del 3%  

 

5.3.2.21.3.5.1 En el caso de que no se cumpla cualquiera de las especificaciones 

anteriores, el inspector de proceso reporta al Jefe de Eviscerado para que se 

realice la corrección del equipo.  

  

5.3.2.21.3.7 Los resultados se reportan en el “formato de inspección de línea de 

eviscerado” (22000-1.10) y el “formato de inspección de concentración de 

desinfectantes” (22000-1.12), estos registros son tomados cada hora, los cuales 

son realizados por el inspector de proceso del área primaria, y son revisados por 

el jefe turno, y son validados por el inspector de calidad del área primaria según 

“Procedimiento de aseguramiento de calidad” (22000-2). 
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En caso de que haya alguna desviación este notifica inmediatamente al jefe de 

turno, y este a su vez al inspector de proceso de área primaria para realizar las 

acciones correctivas pertinentes, las cuales son asentadas en el “formato de 

inspección de línea de eviscerado” (22000-1.10) y “formato de inspección de 

concentración de desinfectantes” (22000-1.12), al finalizar el turno, el jefe de 

turno firma el reporte asignado como evidencia de revisión. 

 

 

5.3.2.22 Quebrado y Corte de Pescuezo  

  

5.3.2.22.1 Esta operación es realizada por la máquina quebradora y cortadora de 

cuello de acuerdo al “poe de funcionamiento de la línea de eviscerado (22000-

1-POE 12) en esta máquina los pollos son guiados por la línea de eviscerado y 

son colocados en posición para que la máquina proceda a realizar la operación, 

desprendiendo el pescuezo del pollo, el chiller de víscera para pescuezo para su 

desinfección de acuerdo al “poe de operación de los chillers de víscera” 

(22000-1-POE 16)  

 

5.3.2.22.1.1 En el caso de que no se realice mecánicamente, el operario de la 

máquina, realizara el corte del pescuezo manualmente.  

 

 

5.3.2.23 Corte de Ano  

 

5.3.2.23.1 Esta operación es realizada por la máquina cortadora de ano de 

acuerdo al “poe de funcionamiento de la línea de eviscerado” (22000-1-POE 

12), los pollos son guiados por el línea de eviscerado y colocados en posición para 

que la máquina proceda a cortar los anos mediante el uso de unas navajas que 

giran con un barreno o flecha por la acción de un motor, al final de la operación el 

ano debe de estar cortado, y la bolsa de Fabricio con el ano del pollo deben de 

colgar en la espalda del mismo.  
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5.3.2.23.1.1 En el caso de que no se realice mecánicamente el corte de ano, el 

jefe turno designa a uno o hasta dos operarios para realizar el corte de ano 

manualmente, el jefe de turno realiza el ajuste de la maquinaria en caso de que no 

se esté realizando correctamente el corte del ano, la validación la realiza el 

inspector de calidad del área primaria de acuerdo al “procedimiento de 

aseguramiento de calidad” (22000-2). 

 
 

5.3.2.24 Corte de Abdomen  

 

5.3.2.24.1 Esta operación es realizada por la máquina cortadora de abdomen de 

acuerdo al “poe de funcionamiento de la línea de eviscerado (22000-1-POE 

12) los pollos son guiados por el línea eviscerado y colocados en posición para la 

operación de la máquina, existe una navaja girando en forma rotatoria y al pasar el 

pollo por esta navaja realiza un corte entre las dos piernas del ave a la altura del 

abdomen, al final de cada ciclo de corte la navaja es lavada automáticamente y 

esta lista para empezar un nuevo ciclo.  

 

5.3.2.24.1.1 La efectividad de la máquina es valorada por el inspector de proceso 

del área primaria y los datos registrados en el “Formato de inspección de linea 

de sacrificio y desplume” (22000-1.10), el cual en caso de presentarse alguna 

desviación avisa inmediatamente al jefe de turno del área de eviscerado para 

realizar las correcciones necesarias, la cual consiste en colocar uno o hasta dos 

operarios a la salida de la máquina cortadora de abdomen para realizar el corte 

manualmente, la verificación la realiza el inspector de calidad del proceso primario 

de acuerdo al “Procedimiento de aseguramiento de calidad” (22000-2). 
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5.3.2.25 Eviscerado  

 

5.3.2.25.1 Se realiza por la máquina evisceradora maestra de acuerdo al “poe de 

funcionamiento de la línea de eviscerado” (22000-1-POE 12), los pollos son 

guiados por la línea eviscerado y colocados en posición para la operación de la 

máquina, la máquina introduce una cuchara en la parte interior del ave, esta 

cuchara hará la remoción de todo el paquete intestinal del interior del ave, un 

paquete intestinal será tomado por las mordazas del transportador de paquetes y 

este paquete será depositado en un capacho(doble plato) y será transportado a la 

máquina separadora de molleja, hígados y corazón, la correcta operación del 

equipo lo valida el jede de turno del área de eviscerado.  

 

Para que en caso de que no se está realizando una remoción eficiente del paquete 

intestinal, realice los ajustes necesarios a la maquinaria, además de tener a un 

operario en el puesto de revisión, para cerciorarse de que ningún ave lleve el 

paquete intestinal.  

 

 

5.3.2.26 Estación e Inspección y Revisión de Canales  

 

5.3.2.26.1 En esta parte del proceso se realiza la inspección post-mortem de las 

condiciones sanitarias de las canales y sus vísceras.  

 

5.3.2.26.1.1 El Responsable TIF realiza la verificación de las canales como se 

indica el procedimiento de “Decomisos” (22000-12)  
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5.3.2.26.1.2 Los resultados se reportan en el “Reporte de recepción pollo vivo” 

(22000-1.3) en la sección de “Inspección POST-MORTEM”, estos registros son 

realizados por los Mvz. Responsable en turno y los resultados son revisados por el 

Mvz. titular del departamento de “TIF” . 

 

5.3.2.26.2 Posterior a la evisceración se revisan las canales para determinar y 

cerciorarse que estas estén libres de vísceras o partes adheridas, si se encuentran 

canales sin eviscerar o con restos de vísceras son bajadas de la línea para su 

eviscerado manual.  

 

5.3.2.26.2.1 Los resultados se reportan en el formato “Reporte de diario de 

decomisos de la canal en la línea” (22000-2.4.2) estos registros son realizados 

por los Mvz. Responsable en turno y los resultados son revisados por el Mvz titular 

del departamento de “TIF”  

 
 

5.3.2.27 Separación de Hígado, Molleja y Corazón  

 

5.3.2.27.1 Esta operación se realiza en la máquina separadora de hígados y 

corazones de acuerdo al “poe de funcionamiento de la línea de eviscerado” 

(22000-1-POE 12) una vez que el paquete intestinal del ave ha sido colocado en el 

plato receptor, este es transportado a través del pan-conveyor, el paquete 

intestinal llega hasta las manos del operador.  

 

5.3.2.27.2 El operador toma el paquete intestinal y lo coloca sobre las peinetas, se 

asegura que el hígado quede hacía el lado de afuera de la peineta, el paquete 

intestinal llega al sistema de corte el cual corta el hígado y este es depositado en 

un contenedor.  
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5.3.2.27.3 Cuando el contenedor de hígados esta lleno este se procede a ser 

vaciado en el chiller de víscera de hígados para su desinfección por un operador 

de acuerdo al “poe de operación de los chillers de víscera” (22000-1-POE 

16).En caso de que el chiller no se encuentre operando o se encuentre ocupado, 

se colocan en totem con hielo, los parámetros de desinfección y enfriamiento son 

verificados por el inspector de proceso del área primaria y registrados en los 

formatos “Inspección de concentración de desinfectante” (22000-1.12) y 

“Inspección de temperatura de chiller’s” (22000-1.14), y los resultados los 

valida en inspector de calidad del área primaria de acuerdo al “Procedimiento 

general de producción” (22000-2) en caso de que haya alguna desviación por 

enfriamiento, el inspector de proceso del área primaria comunica al jefe de turno 

del área de eviscerado para que se le adicione hielo, en caso de que haya una 

desviación por desinfección, el inspector de proceso del área primaria le adiciona 

cloro al chiller o totem.  

 

5.3.2.27.4 En seguida el resto del paquete intestinal pasa a la mollejadora 

automática para ser procesada de acuerdo al “poe de funcionamiento de la 

máquina mollejadora” (22000-1-POE 15).  

 

  

5.3.2.28 Procesamiento de Mollejas  

 

5.3.2.28.1 El procesamiento de mollejas es realizado por la máquina procesadora 

de mollejas de acuerdo al “poe de funcionamiento de la máquina mollejadora” 

(22000-1-POE 14) esta máquina toma la molleja con restos de víscera no 

comestible, hace la separación de la molleja de la víscera no comestible 

enviándola esta última al canal de arrastre, al cárcamo de bombeo y ala bomba 

traga solido (visera seca).  
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5.3.2.28.2 La molleja es abierta y aseada en su interior por rodillos rotatorios, 

posteriormente es transportada a una mesa de inspección y limpieza manual; en la 

cual la molleja limpia es colocada en recipientes y conducido al chiller de mollejas 

para su desinfección de acuerdo al “poe de operación de los chillers de 

víscera” (22000-1-POE 16), los parámetros de desinfección y enfriamiento son 

verificados por el inspector de proceso del área primaria y registrados en los 

formatos “Inspección de concentración de desinfectante” (22000-1.12) y 

“Inspección de temperatura de chiller’s” (22000-1.14), y los resultados los 

valida en inspector de calidad del área primaria de acuerdo al “Procedimiento 

general de producción” (22000-2) en caso de que haya alguna desviación por 

enfriamiento, el inspector de proceso del área primaria comunica al jefe de turno 

del área de eviscerado para que se le adicione hielo, en caso de que haya una 

desviación por desinfección, el inspector de proceso del área primaria le adiciona 

cloro al chiller.  

 

 

5.3.2.29 Extracción de Buche y Traquea  

 

5.3.2.29.1 Se realiza por la maquina cortadora de cloacas (traqueadora) de 

acuerdo al “poe de funcionamiento de la línea de eviscerado” (22000-1-POE 

12) el pollo es guiado y colocado en posición por la línea eviscerado, la operación 

de la máquina consiste en introducir un taladro giratorio a la altura del cuello del 

pollo, este taladro remueve y extrae el buches y la traquea de las aves, el taladro 

es lavado con agua a presión y un cepillo limpiador el cual asegura que no le 

queden al taladro restos de buches y quede listo para el siguiente ciclo de 

operación.  
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5.3.2.30 Aspirado  

 

5.3.2.30.1 Este proceso es realizado por la máquina de inspección final 

(aspiradora de pulmón) de acuerdo al “poe de funcionamiento de la línea de 

eviscerado” (22000-1-POE 12) el pollo es guiado por la línea eviscerado y son 

colocados en la máquina, el cual procede a introducir en el interior de las aves un 

succionador (aspiradora) que tiene como objetivo succionar del ave los residuos 

de pulmones, dejándolo completamente limpio la canal.  

 

5.3.2.30.1.1 Estos restos de riñones y pulmones son depositados en un 

contenedor que posteriormente son retirados y enviados a la planta de proteínas, 

a estos restos de pulmones y riñones se le conoce como yogurt.  

 

 

5.3.2.31 Lavado de Interior y Exterior  

 

5.3.2.31.1 Esta operación es realizada por la máquina lavadora de interior y 

exterior de acuerdo al “poe de funcionamiento de la línea de eviscerado” 

(22000-1-POE 12) las aves son guiados y colocadas en posición por la línea 

eviscerado, esta máquina tiene colocadas es preas para cubrir a las aves con un 

lavado total de las mismas.  

 

5.3.2.31.2 La máquina lavadora de interior y exterior retira del ave los restos de 

plumas, vísceras, pellejos que pudieron haber quedado en el ave como parte de la 

operación de evisceración, posteriormente el ave es trasladada al descolgador de 

90º.  
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5.3.2.32 Descolgador Automático 90°  

 

5.3.2.32.1 Es una operación mecánica realizada por el descolgador de 90° el cual 

se mueve por la misma cadena de la línea eviscerado y se encarga de descolgar 

al pollo a través de un riel ascendente sobre el prechiller.  

 

5.3.2.32.2 El auxiliar o jefe de turno de eviscerado; regula la operación de ajuste y 

operación de máquinas de acuerdo a tamaño del pollo, (actividades del punto 

5.3.2.21 al 5.3.2.30) y arranca la línea de eviscerado programando la velocidad. 

 

 

5.3.2.33 Tanque de Prelavado y Pre-enfriamiento 

 

5.3.2.33.1 Esta operación se incluye como parte del trabajo de esta área por tener 

el personal de la misma la responsabilidad del trabajo de este equipo en 

colaboración con el personal de otras áreas de apoyo como control de calidad y 

mantenimiento. El equipo se conoce como prechiller, es un tanque de acero 

inoxidable de 16,000 lts. de capacidad aprox.,  que tiene un tiempo de recorrido de 

3:25 min. de ppms por aspa y un tiempo total de 20 min., y de igual manera el 

chiller es un tanque de acero inoxidable de 43,000 lts aprox.,con un tiempo de 

recorrido de 3:15 min por aspa y con un tiempo total de 50 min. Con un sistema de 

transportador tipo tornillo sinfín de acuerdo al “poe para la operación del chiller 

y prechiller de pollo” (22000-1-POE 17) en el que el pollo tiene un tiempo de 

permanencia durante el cual la temperatura de entrada disminuye a la salida, inicia 

la desinfección química de la canal y se remueven residuos de materia orgánica 

para ser entregados al equipo que finalizara el proceso de enfriamiento, 

desinfección y limpieza del pollo. 
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 El parámetro a controlar en tanque de prelavado es la cantidad de desinfectante 

contenida en el los parámetros de desinfección son valorados, realizados y 

registrados por el inspector de proceso del área primaria en el formato “ 

Inspección de concentración de desinfectante” (22000-1.12), los resultados 

son verificados por el inspector de calidad del área primaria de acuerdo al 

“Procedimiento de aseguramiento de calidad” (22000-2), en caso de que haya 

alguna desviación este avisa al inspector de proceso del área primaria para 

realizar las acciones correctivas necesarias.  

 

 

5.3.2.33.2. Concentración de cloro del prechiller 32 a 48 ppm ≥ 25 con un 

variación de +/-1.  

 

5.3.2.33.3 Los resultados se reportan en el “formato de inspección de línea de 

eviscerado” (22000-1.10) y el “formato de inspección de concentración de 

desinfectantes” (22000-1.12), estos registros son tomados cada hora, los cuales 

son realizados por el inspector de proceso del área primaria, y son revisados por 

el jefe del turno de eviscerado, y son validados por el inspector de calidad del área 

primaria según “Procedimiento de aseguramiento de calidad” (22000-2), en 

caso de que haya alguna desviación este notifica inmediatamente al jefe de turno 

de eviscerado, y este a su vez al inspector de proceso de área primaria para 

realizar las acciones correctivas pertinentes, las cuales son asentadas en el 

“formato de inspección de línea de eviscerado” (22000-1.10) y “formato de 

inspección de concentración de desinfectantes” (22000-1.12), al finalizar el 

turno, el jefe de turno de eviscerado firma el reporte asignado como evidencia de 

revisión. 
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5.3.2.34 Tanque de Lavado y Enfriamiento de Vísceras Comestibles  

 

5.3.2.34.1.1 Después que pasa el pescuezo por el chiller  es depositado sobre la 

banda trasportadora la cual lo trasporta hasta el chiller de pintado que se ubica en 

el área de tótem. Donde se realiza el empacado de viseras.  

 

5.3.2.34.2 La operación de empaque se debe realizar con un operador por 

producto, se empaquetan en bolsas para cada producto, dependiendo de la 

programación de ventas y por el tamaño y tipo de producto, así como la zona de 

destino; una vez acomodado en la caja se le agrega hielo para favorecer su 

conservación.  

 

5.3.2.34.3 Las vísceras son enviadas a básculas por medio de un operario para su 

pesado, etiquetado y estibado para ser enviado al almacén de producto terminado.  

 
5.3.2.35.1 El equipo de enfriamiento y desinfección es un tanque de acero 

inoxidable, llamado chiller, con una capacidad de 23,000 L. aprox. Con un 

mecanismo transportador tipo tornillo de acuerdo al “poe para la operación del 

chiller y prechiller de pollo” (22000-1-POE 17) en el cual el pollo tiene un tiempo 

de permanencia necesario para que se logre la transferencia de calor y la 

desinfección química final del producto, el cual es entregado por el mecanismo 

descargador del pollo al tobogán de transferencia hacia la banda de recolgado.  

 

5.3.2.35.2 Las condiciones de temperatura del proceso de enfriamiento del agua 

del chiller deben estar entre los 1 y 3 grados centrigados de temperatura. Ver 

registros en el apartado 5.2.35.1.9  

 

5.3.2.35.3 El operador de los chiller`s es responsable de controlar los niveles de 

agua dentro de los tanques, así como de verificar el correcto funcionamiento de 

estos equipos mencionados desde el punto 5.2.32 hasta el punto 5.2.34, además 

de agregar desinfectantes a los chiller´s para mantener las concentraciones 

indicadas en el “procedimiento de aseguramiento de calidad” (22000-2). 
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5.3.2.36 Clasificación y Empaque  

 

5.3.2.36.1 La operación del área de clasificación se considera que inicia en el re-

colgado del pollo en la banda de recepción de pollo y finaliza con la entrega del 

producto empacado, enhielado y estibado en las tarimas para su traslado al 

almacén de producto terminado, posteriormente y al finalizar el proceso se emite 

el reporte de totales de proceso que es extraído del sistema SAP y comparado con 

el reporte de entrada de pollo vivo. Los parámetros de operación para este 

proceso son los siguientes:  

 

5.3.2.36.1.1 Concentración de desinfectantes en chiller’s de pollo y víscera 32 a 48 

ppm. Este es un punto crítico de control. 

  

5.3.2.36.1.2 Temperatura interna de la canal 3°C máximo. Este es un punto 

crítico de control.  

 

5.3.2.36.1.3 Temperatura de conservación de las vísceras 4°C. Este es un punto 

critico de control. 

  

5.3.2.36.1.4 Hidratación máxima del 12%  

 

5.3.2.36.1.5 Color de las aves en el pintado 14 grados de Roche.  

 

5.3.2.36.1.6 Cajas de pollo y víscera con 7 kgs de enhielado. 

 

5.3.2.36.1.7 Desviación en los rangos máximo +/-15 gramos.  
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5.3.2.36.1.8 El empacado del producto por rango debe realizarse de la siguiente 

manera:  

 

Maxi: 16 piezas / caja  

Grande: 18 piezas / caja  

Mediano: 20 piezas / caja  

Chico: 22 piezas / caja  

Júnior: 24Piezas/caja  

Mini: 26 piezas / caja  

Petit: 30 Piezas/caja  

 

 

5.3.2.36.1.8 El empacado del producto por rango debe realizarse de la siguiente 

manera:  

 

Jumbo: 14 piezas / caja  

Jumbo golden PF :14 piezas/caja 

Maxi: 16 piezas / caja  

Grande: 18 piezas / caja  

Mediano: 20 piezas / caja  

Chico: 22 piezas / caja  

Júnior: 24Piezas/caja  

Mini: 26 piezas / caja  

Petit: 30 Piezas/caja  

Petit 880:30 piezas /caja 

 

5.3.2.36.1.8.1 productos comerciales. 

 

Comercial Jumbo: 14 piezas / caja  

Comercial Jumbo golden PF :14 piezas/caja 

Comercial Maxi: 16 piezas / caja  
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Comercial Grande: 18 piezas / caja  

Comercial Mediano: 20 piezas / caja  

Comercial Chico: 22 piezas / caja  

Comercial Júnior: 24Piezas/caja  

Comercial Mini: 26 piezas / caja  

Comercial Petit: 30 Piezas/caja  

Comercial Petit 880:30 piezas /caja 

 

5.3.2.36.1.8.2 productos transitorios. 

  

Tipo A: 28 piezas/ caja 

Tipo B: 18 piezas/ caja 

Tipo C: 14 piezas/ caja 

 

5.3.2.36.1.9 Los parámetros operacionales son anotados en los siguientes 

formatos:  

 

“Inspección de concentración de desinfectante” (22000-1.12)  

“Verificación de hidratación” (22000-1.13)  

“Inspección de la temperatura de chiller’s” (22000-1.14)  

“Inspección de la canal” (22000-1.6)  

 

5.3.2.36.1.10 Estos registros son anotados cada hora y son supervisados por el 

jefe de clasificación y empaque y el inspector de proceso.  

 

5.3.2.36.2 El responsable de turno compara en forma diaria entre el reporte 

ZGRAP del sistema SAP y el reporte de recepción pollo vivo (22000-1.3). Para 

controlar la operación de esta área se debe cumplir con las especificaciones 

descritas del punto (5.2.35.1.1 al 5.2.35.1.7)  
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5.3.2.36.2.1 El Jefe de Turno, compara entre reporte ZGRAP del sistema SAP y 

en la transacción ZDETCAJAS del sistema SAP, para sacar los totales de proceso 

y sacar los rendimientos diarios.  

 

5.3.2.37 Re-colgado de Producto Terminado 

 

5.3.2.37.1 Esta operación consiste en tomar al pollo de la pierna izquierda para 

depositar sobre el gancho de la línea de clasificación, con la intención de favorecer 

al escurrimiento de agua por la cavidad abdominal para su pesado en la bascula 

del SAIZER de acuerdo al “poe de utilización y calibración del saizer” (22000-

1-POE 18) y evitar el acumulamiento la acumulación de pollo durante el todo el 

proceso.  

 

 

5.3.2.38 Pesado y Asignación de Rangos  

 

5.3.2.38.1 El pollo colgado sobre la línea de clasificación se pesa en la bascula del 

SAIZER en donde se asigna un tipo de rango de pollo de acuerdo a las 

especificaciones de peso registradas en el sistema electrónico de al “poe de 

utilización y calibración del saizer” (22000-1-POE 18) el cual posteriormente 

pasan por unos botadores instalados por medio de sensores electrónicos que 

realizan un disparo por presión de aire para que los descuelgue sobre las charolas 

de empaque.  

 

5.3.2.38.2 El jefe de turno de clasificación en conjunto con el basculista tiene la 

responsabilidad de ajustar el sistema de pesaje cuando se encuentre alguna 

desviación en los pesos del pollo o cada que sea necesario para la clasificación de 

los diferentes rangos de peso de acuerdo al “poe de utilización y calibración del 

saizer” (22000-1-POE 18). 
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5.3.2.39 Pintado del Pollo Blanco  

 

5.3.2.39.1 Para el pollo blanco o Escaldado se utiliza la maquina pintadora de 

acuerdo al “Poe de operación de la máquina pintadora de aves” (22000-1-POE 

25), que contiene un tanque con una mezcla de agua y colorante para pintar el 

pollo de acuerdo a las especificaciones de ventas descritas en el programa de 

matanza diaria y de acuerdo al grado de color especificado en el procedimiento de 

control de calidad. 

 

5.3.2.39.1.1 Este equipo funciona por medio de una bomba que envía el colorante 

a presión y es empleado en toda la superficie del pollo que va colgado en la línea 

de clasificación.  

 

5.3.2.39.1.2 El operador de esta máquina es el responsable de preparar la pintura 

de acuerdo al y mantener el nivel de pintura en el tanque del equipo de forma 

constante cada que se requiera este tipo de producto. El consumo de colorante 

es registrado en el “formato de consumo de colorante” (22000-1.15) de forma 

diaria por los inspectores de proceso que son los responsables del buen 

funcionamiento y operación de este equipo.  

 

 5.3.2.40 Clasificación de Pollo T-B  

 

5.3.2.40.1 Durante todo el proceso existe dos operadores (inspectores de proceso) 

que clasifica el pollo T-B, el cual es de acuerdo a las especificaciones de producto 

terminado de acuerdo al procedimiento de “Aseguramiento de Calidad” (22000-

2). Estos pollos son retirados de la línea de clasificación de forma manual y 

depositados en la charola destinada para este tipo de pollo para su empaque.  
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5.3.2.41 Empaquetado de Producto Terminado  

 

5.3.2.41.1 La operación de empaquetado o envasado de pollo frío deberá 

realizarse con un operador por estación del descolgador de la línea de 

clasificación y consiste en depositar dentro de los envases o cajas de plástico 

limpias las cantidades de pollos correspondientes a cada una de las diferentes 

clasificaciones de acuerdo al “poe de operación del empacado del pollo” 

(22000-1-POE 19).  

 

5.3.2.41.2 Al completar el número de pollos por caja, se deposita sobre la cinta de 

empaque para ser enviada a la bascula de línea, donde será etiquetada, enhielada 

y sellada de acuerdo al “Poe para el pesado, etiquetado, enhielado y tapado 

de las cajas de pollo” (22000-1-POE-20) además se cuenta con una tabla de 

cantidades de pollo por caja y acomodo, el cual estas especificaciones es 

verificada cada hora por personal de control de calidad de acuerdo a su 

procedimiento.  

 

 

5.3.2.42 Pesado, Etiquetado, Enhielado y Sellado de Cajas  

 

5.3.2.42.1 El basculista recibe las cajas de pollo de los diferentes rangos para su 

pesado en la bascula asignando los números de códigos establecidos de acuerdo 

al “poe para el pesado, etiquetado, enhielado y tapado de las cajas de pollo” 

(22000-1-POE 20) para su registro y asignación de etiqueta, posteriormente la 

caja etiquetada es enhielada y tapada para su estibado en las tarimas de plástico 

y transportada al almacén de producto terminado (APT).  

 

 

5.3.2.43 Clasificación de Cajas con Producto  
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5.3.2.43.1 El estibador recibe las cajas etiquetadas y debidamente enhieladas 

(durante todo el proceso) y las estiba de acuerdo al rango de pollo y al tipo de 

subproducto.  

 

5.3.2.43.2 Estas son estibadas en columnas de 6 cajas del mismo rango, de altura 

máxima; y colocadas en tarimas de plástico.  

 

5.3.2.43.2.1 Cuando la tarima ya queda armada, el estibador traslada la tarima al 

área de APT; para que el personal del área de almacén de producto terminado las 

ordene de acuerdo a lo descrito en su procedimiento “Procedimiento de APT y 

Embarques” (22000-16) para su transporte y almacenamiento.  

 

5.3.2.43.3 El operario de clasificación estiba el producto por rango de pollos y un 

aves estibado el producto, el personal de APT los acomoda en sus tarimas por 

rango para que posteriormente el operario las traslade al almacén de producto 

terminado y le de entrada a la cámara.  

 

 

5.3.2.44 Reporte de Resultados  

 

5.3.2.43.1 Para el reporte de resultados el jefe de producción en turno le entrega 

al responsable del SGI el “Reporte de recepción pollo vivo” (22000-1.3), el 

“reporte de efectividad y tiempos muertos” (22000-1.5), esto se efectúa de 

forma diaria para el análisis del comportamiento del proceso. 
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5.3.2.45 Lavado de cajas  

 

5.3.2.45.1 El área de lavado de cajas esta divida por dos áreas; el área limpia y el 

área sucia, en el área sucia se recepcionan todas las cajas sucias provenientes de 

los diferentes clientes de la empresa, 2 operarios se encargan de lavar las cajas 

sucias que no cumplieron con las especificaciones de calidad, para que 

posteriormente dos operarios tomen las cajas y tapas y estos la introduzcan a la 

máquina lavadora de cajas para que sean lavadas, aquí se realiza una 

preselección antes de su lavado, separando aquellas que estén rotas en su 

totalidad para su desecho.  

 

5.3.2.45.2 En el área limpia existen 2 operarios dos recibiendo cajas y tapas 

limpias y acomodándolas para que estén listas para entrar a proceso al área de 

clasificación y empaque; antes de su enfriamiento se seleccionan aquellas que no 

cumplan con las especificaciones de control de calidad (apariencia física tales 

como rota o presencia de partículas grandes o grasa y suciedad.  

 

5.3.2.45.3 Los parámetros de control de la operación de esta área son los 

siguientes:  

 

5.3.2.45.3.1 Temperatura del agua de 70 a 75 ºC. Este es un punto crítico de 

control  

 

5.3.2.45.3.2 Presión de la bomba de agua de 71 a 100 psi.  

 

5.3.2.45.3.3 Concentración de desinfectantes en la maquina de enfriamiento de 3 

a 4.5 ph.( 200 a 300 ml/h aprox.) Este es un punto critico de control. 

 

5.3.2.45.3.4 Temperatura de la maquina desinfección es de 3 a 4.5 ºC.  

Los resultados de los parámetros de la operación son reportados en el formato 

“Inspección de cajas y tapas” (22000-1.18)  
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5.3.2.45.3.5 Concentración de desinfectantes en la maquina lavadora de cajas es  

de 3 a 4.5 ph. Este es un punto critico de control  

 

5.3.2.45.3.5 Temperatura de la maquina lavadora de cajas de desinfección de 3 a 

4.5 ºC.  

Los resultados de los parámetros de la operación son reportados en el formato 

“Inspección de cajas y tapas” (22000-1.18) 
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CAPÍTULO 6 

 

CONCLUSIÓN Y RECOMENDACIONES. 
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5.1 Conclusión y recomendaciones.  
 

 

Como conclusión del presente proyecto fue la de conocer el proceso de la línea de 

producción, además de que hacer una modificación si el producto no cumple los 

parámetros de calidad. También este proceso ayudara a las distintas áreas de la 

planta como son la de mantenimiento, calidad, y sobre todo producción. 

 

El análisis de este proceso provocara que podamos  obtener información que en el 

futuro ayudara a la empresa, a como seguir los estándares de calidad e inocuidad 

de los alimentos, además de que reduciríamos un producto de mala calidad. 

 

El proceso general beneficia a la efectividad de la línea pues que esta línea es 

más rápida y por ende tienen una mayor cantidad de aves sacrificadas, y 

reducción de tiempos perdidos, al aumento de insumo mano de obra entre otras, 

además de que cubriremos la demanda de nuestros clientes.   
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ANEXOS 
 

Anexo “A”: Diagrama de flujo   
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Anexo “B”: Relación de camiones  

 

 


