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INTRODUCCION.

Con el paso del tiempo y la necesidad del hombre por automatizar los
procedimientos en distintos ambitos de la sociedad ha creado lo pasos como
operar y manejar las herramientas para ser mas facil de entender y poner en
practica un buen uso de maquinaria.

Es por esta razén que la empresa Grupo Pecuario Buenaventura S:A de
C:V propone realizar los procedimientos operativos estandar para la buena
utilizacion y el buen manejo de la maquinaria en relacion al personal en la planta
procesadora dentro del area de matanza y eviscerado con la finalidad de tener un
mejor resultado en sus indices de produccién bajando el margen de error y
elevando el numero positivo de calidad mejora en el producto asi como el
ordenamiento del personal que labora en la misma (es decir los operarios de cada
de la maquinaria que se maneja en dicha empresa), los procedimientos POE
ayudan a los operarios a que agilicen la manera de cédmo operar y administrar los
aparatos de trabajo.

La empresa se ve en la necesidad de implementar los procedimientos
operativos estandarizados (POE) ya que estos ayudan a la comprension y
capacitacién con mas facilidad y es factible para los operarios, implementando los
algoritmos de las maquinas a operar, asi se reduce el tiempo de pérdida de
capacitacion de los trabajadores y se actualiza las formas de entendimiento para
el personal a laborar.

Se pretende en el proyecto implementar y actualizar los procedimientos
operativos estandares (POE) en la maquinaria utilizada en la empresa
buenaventura grupo pecuario S.A de C.V de la ciudad de villa Flores Chiapas
donde se indicaran los pasos correspondientes utilizados en dichas maquinas
indicando el manejo y control de las actividades que se hacen en la empresa en la
planta de produccion especificamente en el area de matanza desplume y
eviscerado. El personal que labora en dicha empresa entendera la operacion
correcta y precisa de las maquinarias evitando asi paros en el proceso al mismo
tiempo puedan desarrollar sus actividades con mayor eficiencia dentro de las
instalaciones de la misma, esto dara como resultado un nivel positivo en la
productividad de la empresa.
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1.1 ANTECEDENTES DEL PROYECTO.

La empresa Buenaventura, Grupo Pecuario S. A. de C. V. es una empresa
de produccion y comercializacion de productos avicolas y porcicolas. Dentro de la
produccion avicola se encuentra la division Pollos, que esta integrada por las
areas de: planta Incubadoras, planta de alimentos, granjas de engorda, planta de
proteinas y pollos procesados y es aqui, en el area de pollos procesados donde
desarrollamos el proyecto.

En esta planta de produccion es donde se encuentra el area matanza,
desplume y eviscerado que es donde ha persistido por mucho tiempo la
inconformidad de los jefes de produccion porque los operarios de las maquinas
después de ser capacitados presentan dudas sobre la utilizacion de dichos
aparatos de trabajo y por lo consiguiente la produccion es baja.

Al ser Buenaventura una empresa de requerimientos de calidad en sus
productos y tener a su disposicion maquinaria desconocida por el personal de
nuevo ingreso se vio en la necesidad de instruir a sus trabajadores ademas de los
asesores personales y de los manuales elaborados de fabrica implementar los
procedimientos operativos estandar (POE) en el cual al operario se les explica
paso a paso como utilizar las maquinas que alli se utilizan, ya que se trata que los
trabajadores tengan una utilizaciébn apta y precisa asi para disminuir riesgos y
agilizar la produccion. Dado que los manuales de las maquinarias son
complicados para los nuevos operarios, se realiza una propuesta, realizando
estudios en el area de trabajo especialmente al manejo y operacion de las
mismas.
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1.2 OBJETIVOS.

1.2.10BJETIVO GENERAL.

Este procedimiento aplica a todas las operaciones de las maquinas que
estan especificamente en el area de produccion (matanza, desplume vy
eviscerado) para la empresa de Buenaventura Grupo Pecuario S.A. de C.V. Planta
Procesadora. Asi como rrealizar la manera de operar la maquinaria que se utiliza
en la empresa e instruir a los trabajadores desarrollando una forma mas
consciente y requerida de como operar y manejar maquinaria.

1.2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS.

> Implementar y actualizar los procedimientos estandar (POE)
con el fin de reducir incidentes y accidentes de trabajo que afectan la
salud de la poblacién trabajadora asi como tener estandarizados los
procesos de produccién en la empresa buenaventura planta procesadora.

» Elaborar un manual de acuerdo a las especificaciones de las
magquinas y la funcionalidad de las mismas.

» Mantener y elevar la productividad, eficacia y eficiencia de las
labores cotidianas de las maquinas e incluso de los operarios de las
maquinas.

> Establecer la metodologia para el proceso de operacion de las
maquinas.

» Determinar las condiciones 6ptimas del proceso operaciéon de
las maquinas en el area de produccion (matanza, desplume y eviscerado).

» Regular el indice de produccion.
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1.3 JUSTIFICACION DEL PROYECTO.

El presente proyecto pretende ayudar a los operarios a contar con un
manual (POE) que les permita identificar y conocer mas a fondo el funcionamiento
de las maquinas. Con estos procedimientos operativos estandar (POE) se
pretende que el operario pueda manejar adecuadamente las maquinas y asi evitar
errores y tiempos ociosos al igual que perdidas de producto en su produccion,
paros en la linea de produccion entre otros problemas que causen perdidas en las
empresas.

El cumplimiento de procedimientos seguros y estandarizados en el area
de conversion, es indispensable para generar un ambiente Optimo, saludable y
productivo dentro de las areas de trabajo.Con base a la observacion que se hace
en la planta procesadora en el area de matanza, desplume y eviscerado se
generan diversos problemas; el primordial es la regularizacion trabajo de los
operarios de las maquinas, determinando una reduccién errores de utilizacion de
los trabajadores hacia las maquinas asi también la correcta capacitacion de
nuevos trabajadores.

1.4 DELIMITACION.

1.4.1ALCANCE.

El presente proyecto POE se pretende realizar en el area de matanza,
desplume y eviscerado donde se generan diversos problemas con el manejo de
las maquinarias. Con este proyecto se pretende reducir los errores en corto tiempo
debido a que este proyecto pretende abarcar los problemas mas frecuente con el
que el operario se encuentra en el manejo de las maquinas. Asi mismo darle la
herramienta basica (POE) para poder manejar adecuadamente la maquinaria.

1.4.2LIMITANTES.

»  ElI POE (procedimientos operativos estandar), solo tiene las formas
de cémo operar y manejar dichas maquinas.

»  No cuentan como dar mantenimiento a las maquinarias.

»  Existe distintas capacidades de entendimiento de cada operario.

» La variacion de la maquinaria utilizada en el area de matanza,
desplume y eviscerado.

»  La existencia de dos turnos rotantes en los médulos de trabajo por
las capacidades de los operarios y por la diversificacion de ave en el dia.
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CAPITULO I

CARACTERIZACION DE LA EMPRESA
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2.1 RAZON SOCIAL.

Buenaventura, Grupo Pecuario S.A. de C. V.

2.2 DESCRIPCION DE LA EMPRESA.

La empresa Buenaventura, Grupo Pecuario S.A. de C. V. es una empresa
de produccién y comercializacion de productos avicolas y porcicolas; respecto a la
produccion avicola se encuentra la division pollos que se forma de: incubadoras,
planta de alimentos, granjas de en gorda, pollo procesado y planta de proteinas.

2.3 UBICACION DE LA EMPRESA.

2.3.1 MACROLOCALIZACION.

Buenaventura Grupo Pecuario S.A de C.V, Carretera Villaflores-
Ocozocoautla, Km 19, Villaflores, Chiapas.

Se ubica en la regidon econdmica de Chiapas México 'VI Frailesca’, limita al
norte con Ocozocoautla de espinosa y Suchiapa, al este con Chiapas de Corzo y
Villa Corzo, al sur con Villa Corzo y Tonala; y al oeste con Arriaga y Jiquipilas. Las
coordenadas de la cabecera municipal son: 16° 14' 01" de latitud norte y 93° 16
00" de longitud oeste y se ubica a una altitud de 551 metros sobre el nivel del mar.

La planta procesadora de aves Buenaventura Grupo Pecuario se
encuentra ubicado en el kilbmetro 19 de la carretera Villa Flores - Ocozocoautla de
Espinoza Como se muestra en la imagen 2.1
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Imagen 2.1 Macro localizacién de la empresa.
Fuente: http://es.wikipedia.org/wiki/Archivo:Villa_Flores.jpg

2.3.2 MICRO LOCALIZACION.

La empresa Buenaventura, Division Procesadora S.A. de C.V. se
encuentra ubicada como se puede Ver en laimagen 2.2 y en la tabla 2.1.

Imagen 2.2 Micro localizacion de la empresa.
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Fuente: http://es.wikipedia.org/wiki/Archivo:Villa Flores.jpg

Calle Km 19 Carretera Villaflores- Ocozocoautla
Cdédigo postal 30470

Entidad Federativa | Chiapas

Municipio Villaflores, Chiapas

Localidad Villaflores

Teléfono Tel (965) 65 2 30 57/ 65 2 30 00

Fax (965) 65 2 07 22

Tabla 2.1 Direccion de la empresa.
Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

2.4 ANTECEDENTES.

La empresa inici6 como una pequefia granja en el estado mexicano de
Chiapas en 1969 y se ha desarrollado mediante trabajo duro, como una bien
estructurada industria multifacético del ramo alimenticio.

En el afio de 1993, la direccion general de la empresa Buenaventura
Division Procesadora S.A. de C.V. previd la necesidad de ofrecer al estado
mexicano de Chiapas una presentacion diferente en el mercado de carne de pollo,
por lo que decidi6 empezar los trabajos para la construccién y equipamiento de
una planta procesadora, iniciando con las pruebas de produccion en diciembre de
1994,

Desde principios del afio 1994 a la fecha, la empresa Buenaventura
Divisidbn Procesadora S.A. de C.V. ha venido implementando mejoras internas y
actualizando maquinaria con el fin de eficiente los procesos productivos para
cumplir plenamente a las exigencias diarias del mercado y satisfacer las
demandas de nuestros clientes.

Asi mismo en el aiflo de 1995 surge la necesidad de crear una Planta de
Proteinas, la cual era practicamente una galera con los cocedores a cielo abierto,
era un solo cocedor de 5 ton, una caldera de 100 hp, y un tratamiento de agua
basico, es decir solo un condensador de casco y tubo, que gastaba muchisima
agua y por lo tanto hubo que hacer una laguna de aguas "negras"” de condensado.

La operaciéon arranco en abril del 1995 con 6 personas, incluyendo al
velador que vivia ahi en la planta, se producia un solo tipo de harina y las mezclas
de materia prima se hacian dependiendo de lo que se tenia disponible en ese
momento, ya que a veces el proceso en la planta procesadora de aves era muy
poco y se tenia mucha mortalidad de granja de pollos o de cerdos, o0 se recibia
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huevo y embrion [de la incubadora, es decir, habian grandes variaciones en las
cantidades de producto, se recibia la harina directamente del cocedor al piso y ahi
se ensacaba en sacos usados para mandar a la planta de alimento como fuente
de proteina, al siguiente afio se comprd otro cocedor y en el 97 se compro el
tercero, ahi fue cuando se empezo6 la modificacion de la planta, es decir se
levantaron los muros para llegar al techo, se empezaron a separar las areas en
limpias y sucias, la utilizacion de digestores para olores, una fuente da agua
grande que servia como evaporador, y a partir de ahi siguié con el crecimiento
hasta llegar a la actual Planta de Proteinas.

El 8 de octubre 1998 la planta complet6 con éxito el proceso de
certificacion como establecimiento Tipo Inspeccion Federal (TIF).

En 1999 se implanto el programa de analisis de riesgos y puntos criticos
de control (HACCP) el cual se encuentra en vigencia.

En junio 1999 se inicid la construccion de la Planta de Tratamiento de
Aguas, con la intencién de cuidar y preservar el medio ambiente, cumpliendo de
manera estricta con nuestra misién organizacional. La nueva Planta de
Tratamiento comenzd a operar en abril del 2000.

En abril del 2000 se realiz6 la presentacion oficial ante empleados y
clientes de la Nueva Imagen Corporativa.

En abril del afio 2000 se certific6 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.

La excelente calidad de los productos de la empresa Buenaventura
Divisidon Procesadora S.A. de C.V. esta respaldada por la mas alta tecnologia,
elevados estandares de calidad y un constante espiritu de innovacion al mismo
tiempo que se rigen por politicas de mejora continua para estar a la altura de las
expectativas de mayoristas y consumidores.

La empresa Buenaventura Division Procesadora S.A. de C.V. esta
orientada hacia sus clientes, promoviendo la constante cercania con ellos a efecto
de satisfacer sus necesidades con los productos que elabora.

La identidad grafica cumple con intenciones especificas de comunicacion
visual y responde con elementos especificos a la proyeccion corporativa de la
organizacién, mediante la composicion y estructura de su emblema de marca.

Anteriormente contaba con la representacion grafica del amanecer en la
Granja Buenaventura comunica la frescura y el origen 100% natural de los
productos. La silueta de la granja es moldeada a contraluz, cuando los dorados
rayos del sol golpean la teja, mientras se aprecia el detalle de la rosa de los
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vientos en forma de gallo erguido.

El Granjero de Buenaventura, como imagen de apoyo proyecta el lado
humano de la empresa. El icono emblematico tiene como funcién principal
identificar las areas de la Division Avicola de Grupo Buenaventura: Pollo Vivo y
Pollo Procesado, mediante elementos caracteristicos que permitan un facil
reconocimiento asociando siempre con la version titular del logotipo.

En la actualidad el logotipo de la empresa es el nombre de la misma ya
que no solo es una empresa avicola si no que también porcicola se ha modificado
Su presentacion.

Obtener la satisfaccion del requerimiento alimenticio nacional mediante la
produccién y comercializacion de productos relacionados con la industria avicola y
porcicolas, considerando siempre que nuestros clientes son la base de toda
nuestra atencion y la razén mas importante de nuestro trabajo.

Satisfacer plenamente sus necesidades es la principal politica de la
empresa y todos los esfuerzos tecnoldgicos y administrativos van encaminados a
hacer realidad este fin; comprometiéndonos socialmente con el bienestar de los
empleados, el desarrollo de la comunidad y la preservacion del medio ambiente.

La empresa Buenaventura Division Procesadora S.A. de C.V. se ha
distinguido siempre por mantener una alta calidad en sus productos. Nuestra
vision es la consolidacion nacional en el mercado avicola y porcicolas.

El riguroso proceso de seleccion y contratacion de personal, aunado a los
programas de capacitacion, nos permiten cumplir estrictamente con las politicas
especificas de operacién, manteniendo al maximo los estandares de servicio.

Nos distinguimos por ser una empresa que tiene siempre como proposito
primordial, centrar sus esfuerzos para lograr satisfacer las necesidades sus
clientes.

Comunicamos cuidadosamente a todos nuestros distribuidores las
diferencias y ventajas de trabajar con nosotros; asegurdndonos que estén
plenamente convencidos de los beneficios y garantias que obtendran al tenernos
como proveedores.
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2.4 DISTRIBUCION DE PLANTA.

o Recepcion: Es el area donde llegan las aves para iniciar la descarga
y colgarlos a la linea de matanza y desplume.

o Pollo vivo: Es el area de proceso donde las aves son colgadas a la
linea de matanza y desplume.

o Matanza: Es el area de proceso donde se realiza el sacrificio de las
aves.

o Desplume: Es el area de proceso donde las aves se le retira las
plumas del cuerpo en su totalidad.

o Eviscerado: Es el area de proceso donde las aves se les retira los
paquetes intestinales y se separa la viscera comestible.

o Clasificacion: Es el area de proceso donde las aves son clasificadas
de acuerdo a su peso.

o Empaque: Es el area de proceso donde las aves son colocadas en
cajas de acuerdo a su peso.

o Materia prima: Es el componente principal del proceso en este caso
la materia prima son las aves vivas.

o Insumo: Es una adicion que se le hace a la materia prima por
ejemplo: Desinfectantes, colorantes.

o Producto terminado: Son las canales de las aves evisceradas en su
totalidad, desinfectadas y que hayan reunido las condiciones de enfriamiento
requeridas para la calidad de las canales.
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2.5 MISION.

Obtener la satisfaccion de los requerimientos alimenticios del pais
mediante la produccion y la comercializacion de productos avicolas y porcicolas,
cubriendo (satisfaciendo) las necesidades de nuestros clientes: comprometidos
con el bienestar de nuestros empleados, el desarrollo de la comunidad y la
preservacion del medio ambiente. Todos los esfuerzos  tecnolégicos vy
administrativos van encaminados a hacer realidad este fin.

2.6 VISION.

La consolidacién nacional en el mercado avicola y porcicola

2.7 PRODUCTOS O SERVICIOS.

La empresa mantiene relaciones comerciales con ganaderos de la
localidad, asi como también abastece principalmente a la planta de alimentos de
Buenaventura y la empresa EFEM. S.A. DE C.V.

La empresa buenaventura esta conformada de la siguiente manera,
Ver diagrama 2.1

GRUPO
BUENAVENTURA
DIVISION POLLO PLANTA DE LABORATORIO DEPARTAMENTO DE
PROCESADOPLANTA ALIMENTO DE DIAGNOSTICO ECOLOGIA
PROCESADORA
PLANTA DE DESARRGTE DIVISION POLLO TRANSPORTES
PROTEINA T PROCESADO
PRODUCCION
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Diagrama 2.7 partes que conforman la empresa.
Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

»  Division pollo procesado (Planta Procesadora). Produccion de pollo
con las mejores condiciones tecnoldgicas y sanitarias.

»  Division pollo procesado (Produccion). Conformada por: La
incubadora, las granjas y Bio masters.

»  Planta de alimento. Lugar donde se lleva a cabo el procesamiento de
fabricacion del alimento.

»  Laboratorio de diagnéstico. Lleva a cabo campafias zoosanitarias de
observancia para la preservacion, control y erradicacion de enfermedades que
afectan a la salud animal.

» Departamento de ecologia. Implementa acciones que tienden a
conservar la flora y la fauna de la region.

»  Desarrollo Comunitario. Se encarga de la educacion de las familias
de los trabajadores ofreciéndoles las alternativas para sus hijos.

- CEDAI Centro de Desarrollo y Atencion Infantil (Sistema Montessori).

- COLEGIO BUENAVENTURA: Educacion Primaria.

- COLEGIO BUENAVENTURA: Educaciéon Secundaria.

- PREPARATORIA ABIERTA: Escuela de Nivel Medio Superior.

- COLEGIO BUENAVENTURA: Escuela de Computacion.

» Transportes. Cuenta con flotillas de reparto para las divisiones de Pollo
vivo, Pollo

Procesado, y divisidbn Avicola; unidades para transporte del personal y
automoviles utilitarios, asi como maquinaria Avicola.
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2.8 ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA.

Se puede ver lajerarquia de la empresa buenaventura grupo pecuario S.A
de C.V en la planta procesadora en el organigrama 2.1

GERENTE DE
PRODUCCION

RESPONSABLE, REPRESENTANTE
DELS.G.1'Y LA DIVICION

COORDINADOR COORDINADOR COORDINADOR
OHSAS 18000 ISO 22000 Y LIDER ISO 14000
GESTOR OHSAS GESTOR ISO 14000

18000
JEFE JEFE DE JEFE DE JEFE JEFE DE JEFE DE JEFE DE JEFE DE
DE RH ASEGURAMIENTO ALMACEN SALA DE PRODUCCION LOGISTICA TRATAMIENTO PLANTA DE

DE CALIDAD CORTES DE AGUA PROTEINAS

Organigrama 2.1 general de la empresa.
Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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2.10 DESCRIPCION DEL PROCESO.

2.10.1 REQUERIMIENTOS DEL CLIENTE.

»  Los requerimientos del cliente que en este caso es el area de
ventas de pollo procesado, pasa al area de produccion la programacion de
la matanza a través de correo electrénico en los cuales el departamento de
ventas plasma sus necesidades del producto que necesita para la venta, en
coordinacion, con el area de produccion de engorda y el area de produccion
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 area de pollo vivo o el jefe de turno realiza la relacion de
camiones en el cual se indica la cantidad de camiones que deberan de
entrar a cada caseta de la granja para vaciar dicha caseta, en este formato
se anexan datos 1lde importancia, como granja que se va a procesar,
casetas de la granja que se procesaran, sexo del ave, al siguiente dia el
jefe de turno o el auxiliar del &rea de pollo vivo verificara si existe alguna
modificacion en la programacion, esto se hara saber por medio del correo
electrénico con el area de ventas cualquier modificacién de incremento o
disminucién de la matanza.

2.10.2 RECEPCION DE POLLO VIVO.

En esta area se reciben los pollos procedentes de las granjas con su
documentacion ficha de carga de pollo de acuerdo a la relacion de camiones.

Las aves llegan en las jaulas de acuerdo a la siguiente cantidad de aves
por su peso promedio y aves por rejas segun su peso. Ver tabla 2.2.
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Peso promedio Aves por reja
28a25 10 aves por reja
24a2l 12 aves por reja
20a1l8 14 aves por rejas
1.7 hacia abajo 16 aves por reja

Tabla 2.2. Aves por peso promedio y aves por rejas segun su peso.
Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

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

2.10.3 SOLICITUD Y PESADO.

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.

Se realiza de acuerdo a la relacién de camiones de forma diaria, para el
cual genera una ficha de carga de pollo; en el cual se asigna el nimero de unidad
a cargar, se indica la cantidad de pollo solicitado, tipo de pollo, sexo, caseta, peso
promedio y la granja de procedencia.

2.10.4 PESADO DE CAMIONES Y SALIDA.

El chofer transporta el camién a la zona de bascula para que este sea
pesado en vacio (tarar).

El responsable de bascula pesa el camion y le asigna tara en el sistema y
le indica al chofer la salida a granjas.

Una vez que el pollo vivo llega a la planta procesadora, pasa a la bascula
gue se localiza en la entrada de la planta; para realizar su pesaje.

El responsable de la bascula, 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, asi como en el sistema SAP
generando una entrada en el sistema SAP (entrega), que se visualiza mediante la
transaccion ZGRAP.

El Jefe de Produccion en turno revisa la transaccion ZGRAP, en el sistema
SAP, para visualizar los datos de la carga por cada camion, tales como: granja,
caseta, chofer, cantidad de aves, peso promedio por camion, etc.
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2.10.5 AMBIENTADO.

Pesada la carga, el chofer traslada la unidad al area de ambientado, se
estaciona en la sala de espera, enciende los ventiladores y espera su turno.

En caso de altas temperaturas del medio ambiente se realiza mojado de
las aves para evitar el estrés caldrico de las aves y cumplir con el bienestar
animal.

Espera su turno y lleva la unidad al andén de descarga del area de
recepcion de pollo vivo.

2.10.6 ANDEN DE DESCARGA.

El chofer entrega la ficha solicitud de aves y la hoja de remision al auxiliar
o jefe de turno de pollo vivo y acomoda la unidad en el andén de descarga.

En el andén de descarga, el auxiliar o jefe de turno recibe la liberacion por
parte del médico TIF. El médico TIF realiza la liberacion.

Una vez liberado, el operador del montacargas revisa la ficha de carga
pollo y por consiguiente anota la hora de llegada, inicio de descarga, fin de
descarga 'y kilometraje del camion.

2.10.7 DESCARGA DE RACK’S.

Una vez liberado el lote, el chofer retira las cintas de flejado de la
plataforma del camion.

El operador del montacargas retira los rack’s de la plataforma del camién
de pollo vivo y lo coloca en el area de descarga ambientado.

En el bajado de los rack’'s se emplea el método PEPS (Primeras
Entradas, Primeras salidas), esto se hara para no mezclar los pollos ya sea por la
granja, caseta, peso, sexo (Hembra y Macho) y por su pigmentacion (Blanco,
Amarillo o Mixto).

El monta carguista 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.

2.10.8 DESCARGA DE REJAS.
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El operador del sistema de descarga coloca el contenedor para el retiro de
jaulas con pollo, y coloca las rejas en el transportador de bandas, el cual es
llevado al area de colgado.

2.10.9 COLGADO.

Los colgadores sacan el pollo de la jaula tomandolo de las patas y colocan
el pollo vivo en los ganchos de la linea de colgado y el pollo ahogado es retirado
de la linea de colgado al contenedor de mortalidad.

2.10.10 LAVADO DE REJAS Y RACK’S.

Las jaulas y los rack’s vacios pasan a las lavadoras para su limpieza a
presion de agua.

2.10.11 LLENADO DE RACK’S.

Los rack’s son llenados de jaulas o rejas vacias en el transportador de
salida de rack’s.

2.10.12 CARGADO DE CAMIONES.

Después que la unidad estd totalmente descargada por los monta
carguistas la unidad se traslada al lavado de plataforma donde el chofer de la
unidad, hace esta labor.

Los rack’s vacios son tomados con el montacargas y colocados en la
plataforma del camién para su transporte a granjas.

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 y se le entregara
la ficha correspondiente a su carga hasta cumplir con la demanda del dia.

Todos los puntos anteriores son realizados en un ciclo, hasta que la
demanda del dia sea cumplida.

Posteriormente el jefe de turno u auxiliar recibira por medio de un correo
electronico la programacion para el dia siguiente, donde creara las fichas del
primer ciclo de los camiones.
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2.10.13 REPORTE DE POLLO VIVO.

Al final del proceso el jefe de turno y el auxiliar generan el reporte de
recepcion pollo vivo que indica la cantidad de aves y Kg. Ingresados a la planta de
forma diaria para el control de inventarios y es verificado contra el reporte del
sistema SAP en la transaccion ZGRAP de pollo vivo, asi también reportan al Jefe
de Produccion las Incidencias o Tiempos de Paro.

2.10.14 MATANZA Y DESPLUME.

En esta area reciben los pollos debidamente colgados por los operadores
del area de descarga de pollo vivo para su sacrificio y desplume de manera
constante durante todo el proceso.

El jefe de turno debe de asegurarse de que la materia prima se procese de
acuerdo a ciertos parametros establecidos, los cuales son verificados por el
inspector de proceso y jefe de tuno de matanza y desplume.

El jefe de turno es el responsable de verificar las condiciones de los
equipos antes de arrancar el proceso, tendra que reportar al departamento de
mantenimiento cualquier falla operativa de los equipos para su reparacion.

El jefe de turno en coordinacién con el jefe de produccioén fijan la velocidad
de linea de matanza y el jefe de turno arranca la linea de colgado, las variaciones
van de acuerdo al peso promedio del pollo, el pollo amarillo o Premium se trabaja
a una velocidad maxima de 9000 aves/hora, mientras que el pollo escaldado se
trabajara a una velocidad maxima de 10,000 aves/hora.

Temperatura de escaldado: pollo Premium entre 50 a 55°C en las 2
escaldadoras, con una variacién de +/- 1°C, para el Pollo Blanco entre 40 a 50 °C
en la primera escaldadora mientras que en la segunda entre 56 a 58 °C ambas
con una variacion de +/- 1°C, estos parametros de proceso pueden ser
modificados de acuerdo al grado de escaldado de las aves.

Pollo tipo-B: Golpe de ala 3%, Mal desangrado 3%, quebrado 3%,
destazado 3%, pollos con alimento 3%. Tiempo de desangrado en la tina: 2
minutos con 40 segundos. Corte del mufion: desviacion del 3%.

El inspector de calidad del area primaria, realiza la verificacion de calidad,
para asegurarse de que los parametros de las especificaciones, se cumplan.

Este registro se realiza cada hora y el Jefe de Produccion, revisa que el
registro esté realizado correctamente.

Se cuenta con un personal a la salida de la desplumadura para retirar el
exceso de plumas manualmente y quede dentro de las especificaciones.
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2.10.15 ATURDIMIENTO.

La actividad del area de matanza y desplume inicia con la operacion de
aturdido eléctrico. El objetivo del aturdidor por bafio de agua es dejar las aves
inconscientes antes de la matanza, desangrado y desplume, con un tiempo de
recorrido de 12 segundos dentro del aturdidor.

2.10.16 MATANZA MECANICA.

Después del aturdimiento el pollo es transportado hacia el matador
automatico. El objetivo del matador es desangrar el pollo para sacrificarlo tan
rapido como sea posible. A través del matador se logra cortar correctamente las
venas yugulares del pescuezo, la cual permite que se mejore, el tiempo de
desangrado (entre 2 y 3 minutos aproximadamente).

Para el caso del pollo que no pase por la maquina un operario procedera a
realizar el corte manualmente, tratando de realizar el corte de la misma manera en
que lo realiza el matador mecanico para no desviar la calidad del producto.

Después de la matanza, el pollo es trasportado a la tina de desangrado en
el cual tiene un recorrido de 2 minutos aproximadamente. La sangre acumulada al
final de la produccién es succionada por una bomba de diafragma el cual trabaja
a presion de aire.

2.10.17 ESCALDADO.

Una vez desangrado el pollo, llega a la escaldadora la cual es un tanque
con agua, vapor y aire. Los tres elementos antes mencionados se mezclan para
lograr una temperatura homogénea.

Para el pollo Premium se utiliza un rango de temperatura entre 50 y 55°C
(+/- 1°C). Los tiempos de recorridos de las aves en la escaldadora 1y 2 es de 1.20
y 1.15 min. Aproximadamente.

Para el pollo blanco la temperatura de la caldera 1 y 2 esté entre 40 °C y
58 °C. En todo el tanque, (el cual es medido por sensores electrénicos registrados
en un tablero de control).

Una vez inmerso el pollo en el agua caliente la sujecion de los foliculos de
la pluma se debiliten, para la cual sea facilmente removida en las maquinas
desplumadoras.

Ademas las calderas de escaldado cuenta con filtros reguladores de agua,
el cual estabiliza el agua, lo que provocaria que el producto no sea de mala
calidad.
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2.10.18 DESPLUME.

El proposito de las desplumadoras de aves es retirar las plumas de las
aves, el bafio del ave en agua caliente destruye la union entre foliculo y pluma,
este proceso es llamado escaldado. Luego de este proceso, las plumas pueden
ser facilmente retiradas del ave frotando la piel con las manos o con los discos
mecanicos de pelado. Su recorrido es de 35 segundos.

El Auxiliar o Jefe turno ajusta el funcionamiento adecuado de las
maquinas segun el peso de pollo programado, para que el proceso de
desplumado cumpla con la desviacion maxima establecida de 3% de pluma, estos
parametros son verificados por el inspector de calidad del &rea primaria.

2.10.19 SEPARACION DE CABEZA.

Luego del desplume el pollo llega al separador de cabeza es opcional
dependiendo de la solicitud del departamento de ventas.

La operacién es mecanica y su mecanismo es por diferencias de altura
entre el inicio y el final del arrancador de cabezas con relacion al transportador de
la linea de matanza y desplume.

En el caso de que no se realice mecanicamente, el operario realizara el
trabajo manualmente.

2.10.20 INSPECCIONES DE TRABAJO DE LAS DESPLUMADURAS.

Después de que el pollo ha sido desplumado, se realiza una inspeccion
visual para asegurar el desplumado completo, lo realiza el auxiliar y el jefe de
turno para realizar los ajustes necesarios a la maquinaria.

2.10.21 CORTE AUTOMATICO DE PATAS.

Durante el recolgado, las garras de las aves seran cortadas por una
unidad de corte. Las piernas del producto seran dobladas durante el transporte del
producto en la rueda del eje de entrada, antes de cortar las garras, la rueda de
traba tomara el producto del eje de entrada, las trabas se cerraran durante el
cortado de las garras. El gancho con las garras seran transportadas al
descolgador de garras, donde seran retiradas del gancho, el producto sera
transportado por la rueda de traba al eje de salida.
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2.10.22 LAVADO Y/O ESCALDADO DE PATAS.

La pata que continua sujeta al gancho se remueve de este con el
descolgador automatico de patas, si es pata blanca (o escaldada) son depositadas
en la maquina peladora de patas. Una vez limpias se transfieren al tanque de
enfriamiento de patas para después ser empacadas como viscera comestible del
pollo, si es pata amarilla esta no pasa por la maquina peladora sino que es
depositada directamente por un operario al tanque de enfriamiento y desinfeccion,
el parametro de enfriamiento y desinfeccion; el cual es llenado y verificado por el
inspector de proceso del area primaria. En caso de que no haya solicitud de
ventas es trasferida a la maquina traga solido.

2.10.23 EVISCERACION.

En esta area se recibe al pollo, que proviene del area de matanza y
desplume, en el recolgador Syncom para descolgar productos desde la linea de
matanza y colgarlos en la linea de eviscerado.

El jefe de turno es el responsable de verificar las condiciones de los
equipos antes de arrancar el proceso, tendrd que reportar al departamento de
mantenimiento cualquier falla operativa de los equipos para su reparacion.

Las especificaciones del producto en este proceso son las siguientes:
»  Canal sucio desviacion del 3%
»  Presencia de pulmoén en la canal desviacion del 3%
»  Aves quebradas por la maquinaria desviacion del 3%
»  Puente cortado desviacion del 3%
Canal mal cortada desviacion del 3%

En el caso de que no se cumpla cualquiera de las especificaciones
anteriores, el inspector de proceso reporta al Jefe de turno para que se realice la
correccion del equipo.

2.10.24 QUEBRADO Y CORTE DE PESCUEZO.

Esta operacion es realizada por la maquina quebradora y cortadora de
cuello. La maquina esta accionada por el transportador aéreo. Los pollos son
guiados a traves de la maquina colgando verticalmente por las piernas y son
colocados en posicion para que la maquina proceda a realizar la operacion,
desprendiendo el pescuezo del pollo y transportando al chiller de viscera para
pescuezo para su desinfeccion.

En el caso de que no se realice mecanicamente, el operario de la
maquina, realizara el corte del pescuezo manualmente.
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2.10.25 CORTE DE ANO.

Esta operacion es realizada por la maquina cortadora de cloacas el
propésito de la cortadora de cloacas es la remocion de cloacas y de la bolsa de
Fabricio, y que queden colgando sobre la espalda del ave. La méquina esta
accionada por el transportador aéreo. Los pollos son guiados a través de la
maquina colgando verticalmente por las piernas y son colocados en posicion para
gue la maquina proceda a realizar la operacion del corte del ano de pollo.

En el caso de que no se realice mecanicamente el corte de ano, el jefe de
turno realiza el ajuste de la maquinaria en caso de que no se esté realizando
correctamente el corte del ano, la validacion la realiza el inspector de calidad del
area primaria.

2.10.26 CORTE DE ABDOMEN.

Esta operacion es realizada por la maquina cortadora de abdomen la
maquina estd accionada por el transportador aéreo. Los pollos son guiados a
través de la maquina colgando verticalmente por las piernas y son colocados en
posicion para que la méaquina proceda a realizar la operacion del corte de
abdomen.

La maquina abridora de abdomen de corte transversal hace una incisiéon
en la piel abdominal, desde la pierna izquierda a la pierna derecha de las aves.
Cuando se usa el corte transversal, finalmente quedan dos aberturas en las aves:
una de ellas en el lado de la pechuga, hecha por esta maquina, y otra hecha por la
cortadora de ano.

La piel abdominal que queda entre estas dos aberturas es llamada “el
puente” las piernas de las aves pueden ser colocadas dentro de la abertura, al
costado de la pechuga, debajo del puente, y asomandose por el agujero efectuado
por la cortadora de ano.

La efectividad de la maquina es valorada por el inspector de proceso del
area primaria y los datos registrados, el cual en caso de presentarse alguna
desviacion avisa inmediatamente al jefe de turno del area de eviscerado para
realizar los ajustes y correcciones necesarias de la maquina cortadora de
abdomen, la verificacion la realiza el inspector de calidad del proceso primario.
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2.10.27 EVISCERADO.

Se realiza por la maquina evisceradora maestra, la maquina esta
accionada por el transportador aéreo. Los pollos son guiados a través de la
maquina colgando verticalmente por las piernas y son colocados en posicion para
que la maquina proceda a realizar la operacion de la extraccion de paquete de
visceras, la maquina introduce una cuchara en la parte interior del ave, esta
cuchara hara la remocién de todo el paquete intestinal del interior del ave, un
paquete intestinal sera tomado por las mordazas del transportador de paquetes y
este paquete sera depositado en un capacho(doble plato) y sera transportado a la
maquina separadora de molleja, higados y corazoén, la correcta operacion del
equipo lo valida el jede de turno del area de eviscerado.

Para que en caso de que no se esta realizando una remocién eficiente del
paquete intestinal, realice los ajustes necesarios a la maquinaria, ademas de tener
a un operario en el puesto de revision, para cerciorarse de que ningun ave lleve el
paquete intestinal.

2.10.28 ESTACION E INSPECCION Y REVISION DE CANALES.

En esta parte del proceso se realiza la inspeccion post-mortem de las
condiciones sanitarias de las canales y sus visceras. El Responsable TIF realiza la
verificacion de las canales.

2.10.29 SEPARACION DE HIGADO, MOLLEJA Y CORAZON.

Esta operacion se realiza en la maquina separadora de higados y
corazones. Una vez que el paquete intestinal del ave ha sido colocado en el plato
receptor, el paquete intestinal llega hasta las manos del operador.

El operador toma el paquete intestinal y lo coloca sobre las peinetas, se
asegura que el higado quede hacia el lado de afuera de la peineta, el paquete
intestinal llega al sistema de corte el cual corta el higado y este es depositado en
un contenedor.

Cuando el contenedor de higados esta lleno este se procede a ser vaciado
en totem con hielo, los pardmetros de desinfeccion y enfriamiento son verificados
por el inspector de proceso del area primaria, y los resultados los valida el
inspector de calidad del area primaria en caso de que haya alguna desviacion por
enfriamiento, el inspector de proceso del area primaria comunica al jefe de turno
del area de eviscerado para que se le adicione hielo, en caso de que haya una
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desviacion por desinfeccion, el inspector de proceso del area primaria le adiciona
cloro totem.

2.10.30 PROCESAMIENTO DE MOLLEJAS.

El procesamiento de mollejas es realizado por la maquina procesadora de
mollejas esta maquina toma la molleja con restos de viscera no comestible, hace
la separacion de la molleja de la viscera no comestible enviandola esta ultima al
canal de arrastre, al carcamo de bombeo y a la bomba traga solido (visera seca).

La molleja es abierta y aseada en su interior por rodillos rotatorios,
posteriormente es transportada a una mesa de inspeccion y limpieza manual; en la
cual la molleja limpia es colocada en recipientes y conducido al chiller de mollejas
para su desinfeccién, los parametros de desinfeccibn y enfriamiento son
verificados por el inspector de proceso del area primaria, y los resultados los
valida el inspector de calidad del &rea primaria en caso de que haya alguna
desviacion por enfriamiento, el inspector de proceso del area primaria comunica al
jefe de turno del &rea de eviscerado para que se le adicione hielo, en caso de que
haya una desviacion por desinfeccion, el inspector de proceso del area primaria le
adiciona cloro al chiller.

2.10.31 EXTRACCION DE BUCHE Y TRAQUEA.

Se realiza por la maquina traqueadora; el pollo es guiado y colocado en
posicion por la linea eviscerado, la operacion de la maquina consiste en introducir
un taladro giratorio a la altura del cuello del pollo, este taladro remueve y extrae el
buches y la trdquea de las aves, el taladro es lavado con agua a presién y un
cepillo limpiador el cual asegura que no le queden al taladro restos de buches y
quede listo para el siguiente ciclo de operacion.

Posterior a la extraccion de buches esta el puesto de revisién de pollos, se
revisan las canales para determinar y cerciorarse que estas estén libres de
visceras o partes adheridas, si se encuentran canales sin eviscerar o con restos
de visceras son bajadas de la linea por un operario para su eviscerado manual.

2.10.32 ASPIRADO.

Este proceso es realizado por la maquina de inspeccion final (aspiradora
de pulmén) el pollo es guiado por la linea eviscerado y son colocados en la
maquina, el cual procede a introducir en el interior de los pollos un succionador
(aspiradora) que tiene como propdsito es vaciar las cavidades de los pulmones de
los pollos, dejandolo completamente limpio la canal.
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Estos restos de rifilones y pulmones son depositados en un contenedor
que posteriormente son retirados y enviados a la planta de proteinas, a estos
restos de pulmones y rifiones se le conoce como yogurt.

2.10.33 LAVADO DE INTERIOR Y EXTERIOR.

Esta operacion es realizada por la maquina lavadora de interior y exterior,
las aves son guiadas y colocadas en posicion por la linea eviscerada, esta
maquina tiene colocadas espreas para cubrir a las aves con un lavado total de las
mismas.

La maquina lavadora de interior y exterior retira del ave los restos de
plumas, visceras, pellejos que pudieron haber quedado en el ave como parte de la
operacion de evisceracion, posteriormente el ave es trasladada al descolgador de
90°.

2.10.34 DESCOLGADOR AUTOMATICO 90°.

Es una operacion mecanica realizada por el descolgador de 90° el cual se
mueve por la misma cadena de la linea eviscerado y se encarga de descolgar al
pollo a través de un riel ascendente sobre el prechiller.

El auxiliar o jefe de turno de eviscerado; regula la operacion de ajuste y
operacion de maquinas de acuerdo a tamafio del pollo y arranca la linea de
eviscerado programando la velocidad.

2.10.35 TANQUE DE PRELAVADO Y PREENFRIAMIENTO.

El equipo se conoce como prechiller es un tanque de acero inoxidable, el
tiempo de recorrido de un pollo es de 20 min., y de igual manera el chiller es un
tanque de acero inoxidable, el tiempo de recorrido de un pollo es de 50 min.
Tiempo de permanencia durante el cual la temperatura de entrada disminuye a la
salida, inicia la desinfeccion quimica de la canal y se remueven residuos de
materia organica para ser entregados al equipo que finalizara el proceso de
enfriamiento, desinfeccion y limpieza del pollo.

El parametro a controlar en tanque de prelavado es la cantidad de
desinfectante contenida en el los parametros de desinfeccion son valorados,
realizados y registrados por el inspector de proceso del area primaria, los
resultados son verificados por el inspector de calidad del area primaria, en caso de
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gue haya alguna desviacion este avisa al inspector de proceso del area primaria
para realizar las acciones correctivas necesarias.

2.10.36 TANQUE DE LAVADO Y ENFRIAMIENTO DE VISCERAS
COMESTIBLES.

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 area de tétem. Donde se realiza el empacado de viseras.

La operacion de empaque se debe realizar con un operador por producto,
se empaquetan en bolsas para cada producto, dependiendo de la programacién
de ventas y por el tamafio y tipo de producto, asi como la zona de destino; una vez
acomodado en la caja se le agrega hielo para favorecer su conservacion.

Las visceras son enviadas a basculas por medio de un operario para su
pesado, etiquetado y estibado para ser enviado al almacén de producto terminado.

El equipo de enfriamiento y desinfeccion es un tanque de acero inoxidable,
llamado chiller, con una capacidad de 23,000 I. aprox. en el cual el pollo tiene un
tiempo de permanencia necesario para que se logre la transferencia de calor y la
desinfeccién quimica final del producto, el cual es entregado por el mecanismo
descargador del pollo al tobogan de transferencia hacia la banda de recolgado.

Las condiciones de temperatura del proceso de enfriamiento del agua del
chiller deben estar entre los 1y 2 grados centigrados de temperatura.

El operador de los chiller's es responsable de controlar los niveles de
agua dentro de los tanques, asi como de verificar el correcto funcionamiento de
estos equipos, ademas de agregar desinfectantes a los chiller’s para mantener las
concentraciones indicadas.

2.10.37 CLASIFICACION Y EMPAQUE.

La operacion del area de clasificacion se considera que inicia en el
recolgado del pollo en la banda de recepcién 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 extraido del sistema SAP y comparado con
el reporte de entrada de pollo vivo.
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Los parametros de operacidn para este proceso son los siguientes:

. Concentracion de desinfectantes en chiller's de pollo y viscera = 25
ppm de desinfectante cloro total.
. Temperatura interna de la canal 3°C méximo.
Temperatura de conservacion de las visceras 4°C.
Hidratacion maxima del 12%
Colorante en frio: minolta L= 74- 50, a=15-1, b=71 - 30
Cajas de pollo y viscera con 7 kg de hielo.
Peso de rango de cana desviacion en los rangos maximo +/-15

gramos.

Empacado del producto
Producto Golden por rango, debe realizarse de la siguiente manera:
Jumbo Golden: 14 piezas / caja
Jumbo Golden PF: 14 piezas/caja
Maxi Golden: 16 piezas / caja
Grande Golden: 18 piezas / caja
Mediano Golden: 20 piezas / caja
Chico Golden: 22 piezas / caja
Junior Golden: 24Piezas/caja
Mini Golden: 26 piezas / caja
Petit 880 a 980 gr: 30 Piezas/caja

Producto blanco por rango, debe realizarse de la siguiente manera:

Jumbo blanco: 14 piezas / caja
Maxi blanco: 16 piezas / caja
Grande blanco: 18 piezas / caja
Mediano blanco: 20 piezas / caja
Chico blanco: 22 piezas / caja

Junior blanco: 24Piezas/caja
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Mini blanco: 26 piezas / caja
Petit blanco: 30 Piezas/caja
Mediano campero: 20 piezas/ caja

Mediano junior: 24 piezas/ caja

Producto Premium por rango, debe realizarse de la siguiente manera:
Jumbo Premium: 14 piezas / caja

Maxi Premium: 16 piezas / caja

Grande Premium: 18 piezas / caja

Mediano Premium: 20 piezas / caja

Chico Premium: 22 piezas / caja

Junior Premium: 24Piezas/caja

Mini Premium: 26 piezas / caja

Petit Premium: 30 Piezas/caja

Productos comerciales.

Comercial Jumbo: 14 piezas / caja
Comercial Maxi: 16 piezas / caja
Comercial Grande: 18 piezas / caja
Comercial Mediano: 20 piezas / caja
Comercial Chico: 22 piezas / caja
Comercial Junior: 24 Piezas/ caja
Comercial Mini: 26 piezas / caja
Comercial Petit: 30 Piezas/ caja
Productos transitorios.
Transitorio A**: 40 piezas/ caja
Transitorio A: 28 piezas/ caja

Transitorio B: 18 piezas/ caja
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Transitorio C: 14 piezas/ caja

Transitorio A (P): 28 piezas/ caja

Transitorio B (P): 18 piezas/ caja

Transitorio C (P): 14 piezas/ caja

Transitorio p/cortes (18): 18 piezas.
Transitorio p/cortes GD (Premium): 14 piezas.
Transitorio p/cortes MD (Premium): 20 piezas.
Transitorio CYE: 24 piezas

Transitorio SDC: 20 piezas

Estos registros son anotados cada hora y son supervisados por el jefe de turno
de clasificacién y empaque y el inspector de proceso.

El responsable de turno compara en forma diaria entre el reporte ZGRAP
del sistema SAP y el reporte de recepcion pollo vivo.

El Jefe de Turno, compara entre reporte ZGRAP del sistema SAP y en la
transaccion ZDETCAJAS del sistema SAP, para sacar los totales de proceso y
sacar los rendimientos diarios.

2.10.38 RECOLGADO DE PRODUCTO TERMINADO.

Esta operacion consiste en tomar al pollo de la pierna izquierda para
depositar sobre el gancho de la linea de clasificacion, con la intencién de favorecer
al escurrimiento de agua por la cavidad abdominal para su pesado en la bascula
SAIZER vy evitar la acumulacién de pollo durante el todo el proceso.

2.10.39 PESADO Y ASIGNACION DE RANGOS.

El pollo colgado sobre la linea de clasificacién 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 electronico, el cual
posteriormente pasan por unos botadores instalados por medio de sensores
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electronicos que realizan un disparo por presion de aire para que los descuelgue
sobre las charolas de empaque.

El jefe de turno de clasificacion en conjunto con el basculista tiene la
responsabilidad de ajustar el sistema de pesaje cuando se encuentre alguna
desviacién en los pesos del pollo o cada que sea necesario para la clasificacion de
los diferentes rangos de peso.

2.10.40 PINTADO DEL POLLO BLANCO.

Para el pollo blanco o escaldado se utiliza la maquina pintadora, 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.

Este equipo funciona por medio de una bomba que envia el colorante a
presion y es empleado en toda la superficie del pollo que va colgado en la linea de
clasificacion.

El operador de esta maquina es el responsable de preparar la pintura y
mantener el nivel de pintura en el tanque del equipo de forma constante cada que
se requiera este tipo de producto, de manera diaria por los inspectores de proceso
gue son los responsables del buen funcionamiento y operacién de este equipo.

2.10.41 CLASIFICACION DE POLLO T-B.

Durante todo el proceso existen dos operadores (inspectores de proceso)
que clasifica el pollo T-B, el cual es de acuerdo a las especificaciones de producto
terminado. Estos pollos son retirados de la linea de clasificacién de forma manual
y depositados en la charola destinada para este tipo de pollo para su empaque.

2.10.42 EMPAQUETADO DE PRODUCTO TERMINADO.

La operacién de empaquetado o envasado de pollo frio debera realizarse
con un operador por estacion del descolgador de la linea de clasificacion y
consiste en depositar dentro de los envases o cajas de plastico limpias las
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cantidades de pollos correspondientes a cada una de las diferentes
clasificaciones.

Al completar el nimero de pollos por caja, se deposita sobre la cinta de
empaque para ser enviada a la bascula de linea, donde sera etiquetada, enhielada
y sellada ademas 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.

2.10.43 PESADO, ETIQUETADO, ENHIELADO Y SELLADO DE CAJAS.

El basculista recibe las cajas de pollo de los diferentes rangos para su
pesado en la béascula asignando los numeros de codigos, para su registro y
asignacion de etiqueta, posteriormente la caja etiquetada es enhielada y tapada
para su estibado en las tarimas de plastico y transportada al almacén de producto
terminado (APT).

2.10.44 CLASIFICACION DE CAJAS CON PRODUCTO.

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.

Estas son estibadas en columnas de 6 cajas del mismo rango, de altura
maéaxima; y colocadas en tarimas de plastico.

Cuando la tarima ya queda armada, el estibador traslada la tarima al area
de APT; para que el personal del area de almacén de producto terminado las
ordene para su transporte y almacenamiento.

El operario de clasificacion estiba el producto por rango de pollos y una vez
estibado el producto, el personal de APT los acomoda en sus tarimas por rango para que
posteriormente el operario las traslade a almacén de producto terminado y de entrada a la
camara.

2.10.45 REPORTE DE RESULTADOS.

Para el reporte de resultados el jefe de produccion en turno le entrega al
responsable del SGI el reporte de recepciéon pollo vivo y el reporte de efectividad y
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tiempos muertos, esto se efectla de forma diaria para el analisis del comportamiento del
proceso.

2.10.46 LAVADO DE CAJAS.

El area de lavado de cajas esté divida por dos areas; el area limpia y el
area sucia, en el area sucia se recepciona 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
maquina lavadora de cajas para que sean lavadas, aqui se realiza una
preseleccion antes de su lavado, separando aquellas que estén rotas en su
totalidad para su desecho.

En el &rea limpia existen 2 operarios dos recibiendo cajas y tapas limpias y
acomodandolas para que estén listas para entrar a proceso al area de clasificaciéon
y empaque; antes de su enfriamiento se seleccionan aquellas que no cumplan con
las especificaciones de control de calidad (apariencia fisica tales como rota o
presencia de particulas grandes o grasa y suciedad.

Los parametros de control de la operacion de esta area son los siguientes:

»  Temperatura del agua de 65 °C a 70 °C.

»  Presion de la bomba de agua de 71 a 100 psi.

» Concentracion de desinfectantes en la maquina de
enfriamiento de 9 PH. (200 a 300 ml/h aprox.).
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CAPITULO IlI
MARCO TEORICO
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3.1 FREDERIK W. TAYLOR, BASES DEL ESTUDIO DEL
TIEMPO DE TRABAJO (1856-1915).

El estudio de tiempos, junto con los implementos y métodos para llevarlos
a cabo adecuadamente. La estandarizacion o normalizacion de todas las
herramientas e implementos usados en la féabrica, asi como las acciones y
movimientos de los obreros para cada clase de trabajo. Conveniencia de contar
con un grupo o departamento de planeacion.[KRICK, Edward V, 1961].

En 1880. Se dice que Frederick W. Taylor fue el primero que utilizé un
cronometro para medir el contenido del trabajo.

1881 Frederick W. Taylor comienza el trabajo de estudio de tiempos. El
uso de las reglas de calculo e instrumentos similares para ahorrar tiempo. [1]

Un sistema de rutas o trayectorias. Un moderno sistema de costos. La
tarifa diferencial de acuerdo al trabajo efectuado y el tiempo invertido en él.

Sistema nemotécnico para clasificar los productos fabricados, asi como
los utiles o implementos usados en la fabricacion. [1]

La critica alta y lorismo, fue inmortalizada en la pelicula, Tiempos
Modernos, donde se denota el stress laboral y la fatiga general por los aumentos
en el ritmo e intensidad del trabajo. [2]

3.1.1INGENIERIA DE METODOS.

El Estudio de Métodos o Ingenieria de Métodos es una de las mas
importantes técnicas del Estudio del Trabajo, que se basa en el registro y examen
critico sistematico de la metodologia existente y proyectada utilizada para llevar a
cabo un trabajo u operacion. El objetivo fundamental del Estudio de Métodos es el
aplicar métodos mas sencillos y eficientes para de esta manera aumentar la
productividad de cualquier sistema productivo. [NIEBEL,2001]
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3.2FORD ADOPTO TRES PRINCIPIOS BASICOS.

1. Principio de intensificacion:

Consiste en disminuir el tiempo de producciéon con el empleo inmediato de
los equipos y de la materia prima y la rapida colocacion del producto en el
mercado. [3]

2. Principio de la economicidad:

Consiste en reducir al minimo el volumen de materia prima en
transformacion. [3]

3.  Principio de la productividad:

Su principal contribucién fue sugerir que la Administracion cientifica no
es un grupo de técnicas de eficiencia o incentivos sino una filosofia en virtud de
la cual la gerencia reconoce que su objetivo es buscar cientificamente los mejores
métodos de trabajo a través del entretenimiento y de los tiempos u movimientos.

[3]
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3.3 ORIGENES DEL MTM.

Fue creado en 1945 por tres ingenieros norteamericanos llamados: H.B.
Maynard, D.J. Stegemerten y J.L. Schawb en la década de los cuarenta, después
de haber realizado estudios preliminares en Westinghouse Electric Corporation.

Ellos pensaban que si los operarios ya estaban preparados de antemano,
en el mejor método, las posibilidades de mejora posterior serian menores y por
tanto el producto mas rentable desde un principio, aparte de los gastos de
formacion que serian menores. [4]

3.3.1 MTM COMO LENGUAJE.

El MTM es un lenguaje de simbolos universal, de tal forma que dos
personas formadas en el convenientemente, que no conozcan el idioma de su
interlocutor, son capaces de comprender sin hablarse los trabajos realizados por
este método de cualquiera de ellos. [4]

Para velar por la buena aplicacion de este método y su universalidad
existe un consejo mundial MTM y asociaciones en diversos paises, adheridas a
éste. [4]

2.3.2 SISTEMA MTM.

Es un procedimiento para perfeccionar los métodos y establecer los
tiempos de producciéon como resultado de reconocer, clasificar y describirlos
movimientos empleados o0 requeridos para ejecutar una operacion dada y
asignarles tiempos normales predeterminados. [5]
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3.4 CALIFICACION DEL DESEMPENO.

El desempeiio del operario es un factor que permite ajustar los tiempos
normales de las tareas.

Para calificar el desempefio del operario, se deben evaluar con
cuidado factores como la velocidad, destreza, movimientos falsos, ritmo,
coordinacion, efectividad y otros segun el tipo de tarea. [6]

3.5 DISENO DEL LUGAR DE TRABAJO.

Con el disefio del lugar de trabajo, se busca que el entorno, las
herramientas y el equipo de trabajo se ajusten al trabajador y de esta forma
contribuyan a una mayor produccion y eficiencia, asi como a la disminucion de
lesiones ocasionadas por herramientas y equipo.[Elsevier, 2006]

El lugar de trabajo debe disefiarse de modo que sea ajustable a una
variedad amplia de individuos. [7]

3.6 MANTENIMIENTO.

La labor del departamento de mantenimiento, esta relacionada muy
estrechamente en la prevencion de accidentes y lesiones en el trabajador ya que
tiene la responsabilidad de mantener en buenas condiciones, la maquinaria y
herramienta, equipo de trabajo, lo cual permite un mejor desenvolvimiento y
seguridad evitando en parte riesgos en el area laboral. [8]

3.6.1 CARACTERISTICAS DEL PERSONAL DE MANTENIMIENTO.
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El personal que labora en el departamento de mantenimiento, se ha
formado una imagen, como una persona tosca, uniforme sucio, lleno de grasa, mal
hablado, lo cual ha traido como consecuencia problemas en la comunicacion entre
las areas operativas y este departamento y un mas concepto de la imagen
generando poca confianza. [8]

3.6.2 BREVE HISTORIA,LA ORGANIZACION DEL MANTENIMIENTO.

La necesidad de organizar adecuadamente el servicio de mantenimiento
con la introducciéon de programas de mantenimiento preventivo y el control del
mantenimiento correctivo hace ya varias décadas en base, fundamentalmente,
al objetivo de optimizar la disponibilidad de los equipos productores.

Posteriormente, la necesidad de minimizar los costos propios de
mantenimiento acentla esta necesidad de organizacion mediante la introduccion
de controles adecuados de costos. [8]

Méas recientemente, la exigencia a que la industria estd sometida de
optimizar todos sus aspectos, tanto de costos, como de calidad, como de cambio
rapido de producto, conduce a la necesidad de analizar de forma sistematica las
mejoras que pueden ser introducidas en la gestion, tanto técnica como econémica
del mantenimiento. Es la filosofia de la terotecnologia. Todo ello ha llevado a la
necesidad de manejar desde el mantenimiento una gran cantidad de informacion.

[8]
Objetivos del Mantenimiento

El disefio e implementacion de cualquier sistema organizativo y su
posterior informatizacién debe siempre tener presente que esta al servicio de unos
determinados objetivos. Cualquier sofisticacion del sistema debe ser contemplada
con gran prudencia en evitar, precisamente, de que se enmascaren dichos
objetivos o se dificulte su consecucion.

En el caso del mantenimiento su organizaciéon e informacion debe estar
encaminada a la permanente consecucion de los siguientes objetivos.

o  Optimizacién de la disponibilidad del equipo productivo.

o Disminucion de los costos de mantenimiento.

o  Optimizacion de los recursos humanos.

o) Maximizacion de la vida de la maquina.
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3.6.3 CRITERIOS DE LA GESTION DEL MANTENIMIENTO.

Es un servicio que agrupa una serie de actividades cuya ejecucion permite
alcanzar un mayor grado de confiabilidad en los equipos, maquinas,
construcciones civiles, instalaciones. [8]

3.6.40BJETIVOS DEL MANTENIMIENTO.

o Evitar, reducir, y en su caso, reparar, las fallas sobre los
bienes precitados.

o Disminuir la gravedad de las fallas que no se lleguen a evitar.

o  Evitar detenciones inutiles o para de maquinas.

o) Evitar accidentes.

o Evitar incidentes y aumentar la seguridad para las personas.

o Conservar los bienes productivos en condiciones seguras Yy
preestablecidas de operacion.

o) Balancear el costo de mantenimiento con el correspondiente al lucro
cesante.

o  Alcanzar o prolongar la vida util de los bienes.

El mantenimiento adecuado, tiende a prolongar la vida atil de los bienes, a
obtener un rendimiento aceptable de los mismos durante mas tiempo y a reducir el
namero de fallas, Decimos que algo falla cuando deja de brindarnos el servicio
que debia darnos o cuando aparecen efectos indeseables, segun las
especificaciones de disefio con las que fue construido o instalado el bien en
cuestion. [Elsevier. 2007]

3.6.5 CLASIFICACION DE LAS FALLAS.

o Fallas Tempranas

Ocurren al principio de la vida util y constituyen un porcentaje pequefio del
total de fallas. Pueden ser causadas por problemas de materiales, de disefio o de
montaje. [8]

o Fallas adultas

Son las fallas que presentan mayor frecuencia durante la vida util.
Son derivadas de las condiciones de operacion y se presentan mas lentamente
que las anteriores (suciedad en un filtro de aire, cambios de rodamientos de una
maquina, etc.). [8]

o Fallas tardias

Representan una pequefia fraccion de las fallas totales, aparecen en
forma lenta y ocurren en la etapa final de la vida del bien (envejecimiento de la
aislacion de un pequefio motor eléctrico, perdida de flujo luminoso de una
lampara, etc. [8].

3.6.6 TIPOS DE MANTENIMIENTO.
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Mantenimiento para Usuario

En este tipo de mantenimiento se responsabiliza del primer nivel de
mantenimiento a los propios operarios de maquinas. Es trabajo del departamento
de mantenimiento delimitar hasta donde se debe formar y orientar al personal,
para que las intervenciones efectuadas por ellos sean eficaces. [8]

Mantenimiento correctivo

Es aquel que se ocupa de la reparacion una vez se ha producido el fallo y
el paro subito de la maquina o instalacién. Dentro de este tipo de mantenimiento
podriamos contemplar dos tipos de enfoques:

o Mantenimiento paliativo o de campo (de arreglo)

o Este se encarga de la reposiciébn del funcionamiento, aunque no
guede eliminada la fuente que provoco la falla. [8]

Mantenimiento curativo (de reparacion)

Este se encarga de la reparacion propiamente pero eliminando las causas
gue han producido la falla.

Suelen tener un almacén de recambio, sin control, de algunas cosas hay
demasiado y de otras quizas de mas influencia no hay piezas, por lo tanto es caro
y con un alto riesgo de falla.

Mientras se prioriza la reparacién sobre la gestion, no se puede prever,
analizar, planificar, controlar, rebajar costos. [8]

Mantenimiento Preventivo

Este tipo de mantenimiento surge de la necesidad de rebajar el correctivo
y todo lo que representa. Pretende reducir la reparacion mediante una rutina de
inspecciones periddicas y la renovacién de los elementos dafiados, si la segunda y
tercera no se realizan, la tercera es inevitable. [8]

Mantenimiento Predictivo

Este tipo de mantenimiento se basa en predecir la falla antes de que esta
se produzca. Se trata de conseguir adelantarse a la falla o al momento en que el
equipo o elemento deja de trabajar en sus condiciones Optimas. Para conseguir
esto se utilizan herramientas y técnicas de monitores de parametros fisicos. [8]

INSTITUTO TECNOLOGICO DE TUXTLA GUTIERREZ CHIAPAS Pagina 54
“2014, Afio de la Octavio Paz”



——

B“mm,nn PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR, EN EL AREA DE

MATANZA, DESPLUME Y EVICERADOPLANTA PROCESADORA DE
LA EMPRESA BUENAVENTURA. GRUPO PECUARIO S.A. DE C.V.

3.7 ESTANDARES DE CALIDAD.

Los estandares no son méas que los niveles minimo y maximo deseados, 0
aceptables de calidad que debe tener el resultado de una accion, una actividad, un
programa, o un servicio. En otras palabras, el estandar es la norma técnica que se
utilizara como parametro de evaluacion de la calidad. Una vez programadas las
actividades de solucion al problema de gestion, los circulos de calidad deberan
definir los estandares de calidad del resultado, o los resultados
esperados. [ANMAT, 2009]

En el desarrollo de los estandares deben participar los miembros del
equipo coordinador de la gestion de calidad, en la unidad de salud y
representantes de los usuarios internos y externos del programa de atencion
integral en el cual se identificaron los problemas.

Se debe cuidar que los estandares no sean influenciados por lo que
actualmente hace el personal, quienes son los responsables de la gestion o
ejecucion de la actividad, componente o programa con un problema. Los
estdndares deben ser monitoreados y evaluados periddicamente, aplicando
indicadores, para saber si se esta asegurando la calidad.

Ejemplo:

Resultado esperado: El personal de la unidad est4 capacitado para
realizar consejeria sobre cuando es conveniente la administracién de antibioticos
en procesos de fiebre.

Estandar: el 100% del personal que da consulta de atencidon o promocion
en el servicio tiene la capacidad técnica y la actitud de respeto a los valores de la
poblacién para realizar consejeria sobre cuando es conveniente la administracion
de antibiéticos en procesos de fiebre. [ANMAT, 2009]
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3.8 PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR.

Los POE son instrucciones escritas para diversas operaciones particulares
0 generales y aplicables a diferentes productos o insumos que describen en forma
detallada la serie de procedimientos y actividades que se deben realizar en ese
lugar determinado. Esto ayuda a que cada persona dentro de la organizacion
pueda saber con exactitud qué le corresponderd hacer cuando se efectie la
aplicacion del contenido del POE en la misma. Los POE garantizan la realizacion
de las tareas respetando un mismo procedimiento y sirven para evaluar al
personal y conocer su desempefio. Al ser de revision periddica, sirven para
verificar su actualidad y para continuar capacitando al personal con experiencia.
[Melvin Barillas y Ricardo Pineda 2006

‘La estandarizacion de procesos, hoy en dia es una herramienta que
genera una ventaja competitiva para muchas organizaciones. Las exigencias que
impone el mercado globalizado, han hecho cambiar la vision del mundo y de los
negocios. La competitividad extrema, en la que no existen distancias ni fronteras y
el hecho de que la informacion, ha dejado de ser resguardo seguro en sus
organizaciones, para estar al alcance de todos. Provoca una enorme presion
sobre las mismas, que deben flexibilizarse y encontrar nuevos mecanismos para
afrontar las presiones, para innovar. [9]
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CAPITULO IV
METODOLOGIA
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4.1 CRONOGRAMA PRELIMINAR DE ACTIVIDADES.

PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR, EN EL AREA DE
MATANZA, DESPLUME Y EVICERADOPLANTA PROCESADORA DE
LA EMPRESA BUENAVENTURA. GRUPO PECUARIO S.A. DE C.V.

m definir problema 14
dias (2 semanas)

B conocimiento de
madquinaria 28 dias (4
semanas)

® implementar POE 21

dias (3 semanas)

M aplicacion POE 21
dias (3 semanas)

M resultados 14 dias (2
semanas)

m informe final 14 dias
(2 semanas)

Grafica 4.1 duracion de analisis y aplicacion del POE.
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4.2 DIAGRAMA DE GANTT.

Se muestra en latabla 4.1 la duracion de las actividades que se desarrollaron
en la empresa, como la estimacion del servicio fue de 5 dias habiles de 7 a la
semana se le incremento la duracién a 2 dias mas a la semana alargando la

estadia de servicio.

procesos operativos estandar
(diagrama de Gantt)

Tabla 4.1 duracién de actividades.

fecha de fecha a
actividades inicio duracion| terminar rango de grafica
definir el problema 07/01/2014 18 25/01/2014 inicio final
conocer las maquinas
gue procesan 25/01/2014 36 02/03/2014 {01/01/2014 | 10/06/2014
implementar la mitologia
POE 02/03/2014 27 29/03/2014
aplicacion de los POE | 29/03/2014 27 25/04/2014
resultados 25/04/2014 18 13/05/2014
elaboracion del informe
final 13/05/2014 18 31/05/2014

Podemos observar en la diagrama de Gantt 4.1 el tiempo dividido en
secciones segun las actividades y la fecha en la cual se llevo.

definir el problema
conocer las maquinas que procesan

implementar la metologia POE

01/01 21/01 10/02 02/03 22/03 11/04 01/05 21/05 10/06

—

fecha de inicio

T O duracion
aplicacién de los POE |::|
resultados _ 1
elaboracion del informe final _ |:|:|
Diagrama 4.1 de Gantt.
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4.3 MUESTREO DE PROBLEMAS (INCIDENCIAS).

El muestreo realizado en los operarios de la empresa buenaventura planta
procesadora en el area de matanza, desplume y eviscerado arrojo que las
incidencias que se presentan en la empresa por no contar con
procedimientos operativos estandar actualizados son:

INCIDENCIAS (problemas) o
frecuencia % acumalado
descripcion
1 A los operarios se les dlflculta_l I_a 18 2504 2506
comprension de manuales originales.
5 Los operarios no reaccion con 16 2204 47%
efectividad ante altercados.
3 Bajo rendimiento de maquinaria. 14 19% 67%
4 Trabajadores presentan accidentes. 14 19% 86%
5 Los operarios requieren mucho tiempo 6 8% 94%
de capacitacion.
6 Paros en produccion. 4 6% 100%
TOTAL 72 100%
Tabla 4.2 muestreo de problemas.
Fuente: Empresa Buenaventura Divisién Procesadora S. A. DE.C.V.
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4.4 DIAGRAMA DE PARETO.

De esta manera teniendo los datos nos damos cuenta cuales son los
problemas al no contar con PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR
actualizados y le colocamos los valores que tienen para realizar su diagrama
de Pareto donde nos dice que 20% que causan el 80% de nuestros
problemas:

20
18
16
14
12
10

8
6
4
2
0

r—
i;H/
1 IlE

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

I Seriesl

== Series2

DIAGRAMA 4.2 (DIAGRAMA DE PARETO)

De acuerdo a la grafica nos enfocamos a que los operarios se les dificultan la
comprension de manuales originales por lo cual aplicamos los procedimientos
operativos estandar para solucionar el problema y por lo consiguiente los demas.
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4.5 Diagrama de pescado (diagrama de causa y efecto).

Manuales
o Rendimiento de
Capacitacion maquinaria baja
insuficiente
Los trabajadores
Las capacitaciones ores erJ1t an i
son intensivas, y ) problemas al no
los rganuales son saber cémo utilizar
€ apoyo bien las maquinas
Se presentan tiempos .
muertos en la Ocurren accidentes, ya
produccién por que utilizan las
problemas de maquinas de forma
erronea.
Paros de Accidentes Operacion de
produccion maquinas

4.3 DIAGRAMAS DE CAUSAY EFECTO.

Los operarios se les dificultan la
comprensioén

Es complicado el lenguaje de
fabricacion de maquinas

Mal desempefio de
las
maquinas/operarios.

Los operarios no
reaccionan
eficazmente ante
problemas



4.6 TIEMPOS DE CAPACITACIONES SIN POE.

CAPACITACION SIN POE

100%

90% /
80% /
70%

60%

50%

@ CAPACITACION SIN POE
40%

30%

20%

10%

O% T T T T T 1
DIA1 DIA 2 DIA3 DIA4 DIAS DIA6

Grafica 4.2 tiempo de capacitacion sin POE.

La duracién de capacitacion que tiene la empresa es de seis dias.

4.7 PASOS POE.

- Los POE deben ser desarrollados con un enfoque sistematico y originarse a
partir de la observaciéon y andlisis de un trabajo o tarea especifica. Los pasos que
se deben tener en cuenta para su elaboraciéon son los siguientes:

- OBSERVACION.

- DEFINICION DE PROBLEMAS.

- CONOCIMIENTO DE LOS PROCEDIMIENTOS.
- ACTUALIZACION.

- MEJORA EN SU APLICACION.
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4.7.1 DESCRIPCION DE PASOS:

PASO 1: OBSERVACION: VIMOS LOS PROCESOS DE MATANZA,
DESPLUME Y EVISCERADO EN LAS DISTINTAS MAQUINAS CON RELACION A
LOS OPERARIOS E IDENTIFICAMOS LAS TAREAS.

PASO 2: DEFINICION DE PROBLEMAS: ANALISAMOS LAS
PROBLEMATICAS QUE SE ENCONTRABAN EN DICHA AREA DE LA PLANTA DE
BUENABENTURA.

PASO 3: CONOCIMIENTO DE LOS PROCEDIMIENTOS: INDAGAMOS
SOBRE LOS PROCEDIMIENTOS POE Y EXPLICAMOS A LOS TRABAJADORES
QUE SIGUIERAN CON SU RUTINA DIARIA.

PASO 4: ACTUALIZACION: INOVAMOS LOS MANUALES, CON LOS
PROCEDIMIENTOS POE DANDO PASO A UNA MEJORA CONTINUA.

PASO 5. MEJORA EN SU APLICACION: APLICAMOS LOS POE CON LOS
OPERARIOS Y MEJORAMOS LA MANERA DE COMO ARENDER A UTILIZAR LAS
MAQUINAS DE UNA FORMA MAS COMPRENSIBLE.
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CAPITULO V
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
OPERATIVOS ESTANDAR (POE)
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5. PROCEDIMIENTOS YDESCRIPCIONDE LAS ACTIVIDADES
REALIZADAS. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR
(POE).

5.1 PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DEL ATURDIDOR.

1.- OBJETIVO:
1.1 El objetivo de este POE es asegurar la correcta operacion del
aturdidor.

2.- ALCANCE:
2.1 Este POE aplica desde el momento en que el ave entra al aturdidor
hasta su salida para llegar al matador mecénico.

3.- RESPONSABILIDADES:

3.1 Es responsabilidad del jefe de turno y del auxiliar del area de matanza,
desplume y eviscerado; registrar y asegurar la correcta operacion del equipo por
parte de los operarios al igual notificar al departamento de mantenimiento
cualquier desperfecto detectado de este equipo durante su operacion.

4.- DEFINICIONES:

ATURDIDOR: una maquina que tiene como funcidon dejar las aves
inconscientes antes de la matanza. Las aves pasan con sus cabezas a través de
un bafio de agua, que esta conectada con energia eléctrica.

AVE ATURDIDA: Ave que se encuentra inconsciente.

INSENSIBILIZAR: no sentir.
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5. PROCEDIMIENTO.
- Manejo de maquina aturdidor.

5.1. Colocar la parrilla de aturdido en posicion horizontal dentro del tanque
del aturdidor. (Figura 1).

5.2. Cerrar la valvula de descarga de agua del tanque que se encuentra en
la parte inferior del mismo. (Figura 2).

5.3. Cerrar la cubierta o puerta del tanque de aturdido y colocar la “llave”
de seguridad. (Figura 3).

5.4. Reqgular la altura del aturdidor de acuerdo al tamafio del pollo a
procesar indicado en la programacion de matanza. Para elevar el aturdidor,
accionar la palanca de la bomba hidraulica hasta la altura deseada. Para bajar el
aturdidor se gira la perilla en contra de las manecillas del reloj que se encuentra al
lado de la palanca de la bomba hidraulica. (Fig. 4).

- Llenado de agua al aturdidor.

5.5. Abrir la valvula de paso de agua para llenar el tanque. (Figura 5).

- Manejo del panel principal.

5.6. Programar el encendido del aturdidor en el panel principal. (Figura 6).

5.6.1 Girar la perila del swich en posicion “ON” y aparecera
‘EMERGENCIA ACTIVADA”.

5.6.2 Presionar el boton “EMS RESET” y aparecera sistema “OFF”.

5.6.3 Presionar botén “MENU” aparecera “ON/OFF”.

5.6.4 Seleccionar “ON” con los botones “UP o DOWN”.

5.6.5 Presionar el boton “ENTER” aparecera “STAND BY”.
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- Programacion de voltajes por tipos de aves.

5.7. Programar el voltaje adecuado dependiendo del peso, velocidad de
linea y tipo de pollo a procesar. Programacion de voltaje y frecuencia. (figura 7).

5.7.1 Presionar el botén “MENU” aparecera sistema “ON’.

5.7.2 Volver a presionar “MENU” aparecera “OK’.

5.7.3 Presionar el boton “ENTER”.

5.7.4 Seleccionar el numero (1) con los botones “UP o DOWN”.

5.7.5 Volver a presionar “ENTER” y aparecera: Security: Cliente: Meyn:
Change:

5.7.6 Seleccionar “Change”.

5.7.7 Seleccionar “YES” con los botones “UP o DOWN” y aparecera cliente
(1) “OK”. 5.7.8 Presionar el botén “MENU” y aparece el voltaje actual (por ejemplo
URMS 30 VAC).

5.7.9 Presionar “ENTER” cuando el voltaje actual este parpadeando en la
pantalla.

5.7.10 Con los botones “UP o DOWN?” seleccionar el voltaje deseado.

5.7.11 Presionar el boton “ENTER” para programar el voltaje asignado.

- Encendido de panel del aturdidor.
5.7 Dar ON en panel del aturdidor para dar paso a la corriente. (Figura 8).
Apagado de la maquina en el panel principal y panel del aturdidor
5.10 Al final del proceso apagar el equipo desde el panel de control
principal. (Figura 6, 7).

5.10 Desconectar el interruptor principal, dejandolo en la posicion de
“OFF”, en la pantalla aparecera sistema desconectado.

- Serrado de la alimentacion de agua.
5.11 Cerrar la valvula de alimentacion de agua del tanque de aturdido.
5.12 Desconectar la valvula de salida de agua para el vaciado del

aturdidor.

6.- REFERENCIAS.

INSTITUTO TECNOLOGICO DE TUXTLA GUTIERREZ CHIAPAS Pagina 68
“2014, Afio de la Octavio Paz”



PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR, EN EL AREA DE .»f“g’y
fial

H"E!Ammn MATANZA, DESPLUME Y EVICERADOPLANTA PROCESADORA DE
LA EMPRESA BUENAVENTURA. GRUPO PECUARIO S.A. DE C.V.

6.1 Manual de usuario y de mantenimiento del El Aturdidor por Bafio de

Agua “Quest”.

IMAGEN 5.1.1 ATURDIDOR.
Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

Colocar la parrilla de aturdido en posicion horizontal
dentro del tanque del aturdidor.

Colocacion
horizontal

Colocacion
vertical

IMAGEN 5.1.2 ATURDIDOR: PARRILLAS.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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Cerrar la valvula de descarga de agua del aturdidor que se encuentra en la parte inferior.

Foto lateral izquierda Foto lateral derecha
IMAGEN 5.1.3ATURDIDOR: VALVULA DE AGUA.

Fuente: Empresa Buenaventura Divisiéon Procesadora S. A. DE.C.V.

Cerrar la cubierta o puerta del tanque de aturdido y colocar el
“CHIP” de seguridad.

Puerta de
aturdidor

Chip de
seguridad

IMAGEN 5.1.4 ATURDIDOR: CUBIERTA Y CHIP.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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Regular la altura del aturdidor de acuerdo al tamano
del pollo

Para elevar accionar la
palanca de la bomba

Para bajar el aturdidor se
gira la perilla en contra
de las manecillas del
reloj que se encuentra al
lado de la palanca de la
bomba hidraulica

IMAGEN 5.1.5 ATURDIDOR: REGULADOR DE ALTURA.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

Abrir la valvula de paso de aqua para llenar el tanque.

Foto parte lateral derecha del aturdidor Foto parte trasera del aturdidor

IMAGEN 5.1.6ATURDIDOR: VALVULA DE LLENADO.

Fuente: Empresa Buenaventura Divisién Procesadora S. A. DE.C.V.
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Programar el encendido del aturdidor en el panel principal.

Encendido o apagado

IMAGEN 5.1.7 ATURDIDOR: ENCENDIDO.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

Pantalla de control maestro

IMAGEN 5.1.8 ATURDIDOR: CONTROL MAESTRO Y OPCIONES DEL SISTEMA.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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panel secundario

para iniciar el paso de co- para parar el paso de co-
rriente Activar el botén ON rriente presionar el botén
OFF

IMAGEN 5.1.9 ATURDIDOR: CONTROLES SECUNDARIO.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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5.1 DIAGRAMA DE MANEJO DEL ATURDIDOR.

INICIO < ANALISIS DE FALLAS

CHEK LISTH ‘

v

VERIFICACION DE RIESGOS

v

ANALISIS DE LA MAQUINA ‘
v

VERIFICACION DE NIVEL DEAGUA

v

ENCENDIDO DE PANEL MAESTRO

v

ENECENDIDO DE PANEL SECUNDARIO ‘

v

VERIFICACION DE VOLTEOQOS ‘ VERIFICAR FALLAS Y
l APLICAR SOLUCIONES

/FACTIBLE?
NO
Sl 1
MAOUINA PUESTA EN MARCHA ‘

|

FIN
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5.2POE DEL MATADOR MECANICO

1. OBJETIVO
1.1 Ejecutar de manera correcta la operacion y puesta en marcha del
matador mecanico.

2. ALCANCE
2.1Aplica desde la recepcion del ave aturdida para su sacrificio hasta la
entrega del ave desangrada para su escaldado.

3. RESPONSABILIDADES

3.1. Es responsabilidad del jefe de turno, encender y ajustar el equipo a
los diferentes tamafios de las aves a procesar y de registrar las observaciones en
la lista de chequeo en forma diariay reportar cualquier fallaal departamento de
mantenimiento para su correccién o accion correctiva, registrandolo en el formato
de solicitud de mantenimiento.

4. DEFINICIONES
4.1Matador: Es una maquina de sacrificio de aves disefiada especialmente
para las aves de todos los tamafios.

4.2 Desangrado: Accion de eliminar la sangre.

5. PROCEDIMIENTO

5.1 Asegurar las guardas de los discos de corte.

5.2 Activar el interruptor principal en el CCM.

5.3 Matador mecanico donde el ave pasa a sacrificarlo tan rapido posible.
Ver fig. 1

5.4. Centro de controles de la Matanza Mecéanica CCM. Ver fig. 2

5.5 Encender el centro de control de la linea CCM pulsando el botdn
verde. Ver fig. 3

5.6. La guia del matador ayuda a las aves para que pasen en forma recta
a destino del matador mecanico. Ver fig. 4

5.7.La guia del gancho ayuda a no moverse el ave cuando van pasando
por los ganchos. Ver. fig. 6.
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5.8. El disco del matador corta el ave en la vena jugulary el disco gira a
una velocidad constante. Ver fig. 7.

5.9. La manguera de agua rocia en el disco para que no quede sangre
acumulada en el disco. Ver fig. 8.

5.10. Regular la abertura de guias, regular el disco de corte y regular la
inclinacion dependiendo tamafios y pesos del ave. Ver fig. 10, y 11.

5.11 Ajustar la altura del matador girando la manivela que se encuentra en
la parte de debajo del equipo, de acuerdo al tamafio del ave a procesar indicado
en la programacion de proceso. Ver Fig. 12.

5.12. La tina de desangrado el ave desangrar la mayor parte posible por
unos 2 minutos. Ver. Fig. 13.

5.13.Al finalizar proceso apagar el matador en el interruptor principal en el
CCM. Ver fig. 15.

6. REFERENCIAS
6.1 Manual de usuarios y de mantenimiento del Matador Mecanico.

Centro de Controles Mecanicos
de la Matanza Mecanica

IMAGEN 5.2.1MATADOR: CONTROLES MECANICOS.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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Instalacion de la Matanza Mecanica

Los operadores checan
que la istalaciones esten
funcionando bien para que
no ocasione ningun corto.

IMAGEN 5..2.2 MATADOR: CIRCUITO E INSTALACION.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

El Operario enciende el centro de control de la matanza mecanica cuando
el boton este en verde la maquina empiesa su funcionamiento.

Encendido
Apagado
IMAGEN 5..2.3 MATADOR: CENTRO DE CONTROL.
Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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Matanza Mecanica

La matanza
mecanica es
donde
matador es
desangrar el
pollo para
sacrificarlo
tan rapido
como sea
posible.

IMAGEN 5.2.4MATADOR: MATANZA MECANICA.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

La guia del
Matador su
funcion es, para
que las aves
pasen por una
linea recta y la
guia los dirige al
Matador sin
nungun problema
y se efectiva la
produccion.

Guia
del
Matador

IMAGEN 5.2.5MATADOR: GUIA DEL MATADOR.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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Guia de los Ganchos

Los Ganchos la
funcion que
realiza es que
los ganchos no
se muevan a la
hora de que
vayan
cargardas con

IMAGEN 5.2.6MATADOR: GUIA DE LOS GANCHOS.

Fuente: Empresa Buenaventura Divisiéon Procesadora S. A. DE.C.V.

El disco del
Matador su
funcion es,
matar las aves
y se encuentra
girando a una

velocidad
frecuente.
IMAGEN 5.2.7 MATADOR: DISCO DEL MATADOR.
Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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Manguera
de
Agua

La Manguera de agua funciona para

que al momento de Matar las aves el
disco no quede manchado de sangre
O sangre coagulada en el disco.

IMAGEN 5.2.8MATADOR: MANGUERA DE AGUA.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

Cable Electrico

El Cable
Electrico funcina
dandole
corriente

al motor del
matador.

IMAGEN 5.2.9 MATADOR: CABLE ELECTRICO.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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Reguladores de la Matanza Mecanica

Para regular Para Regulador

averturz de regula el de

Guias. Disco de Inclinacion.
Corte.

IMAGEN 5.2.10 MATADOR: REGULADORES.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

Reguladores de la Matanza Mecanica

Regulador de
distancia con
respecto a la

linea de
gancho.
IMAGEN 5.2.11MATADOR: REGULADOR.
Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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Reguladores de la Matanza Mecanica

Regulador de altura
dependiendo el
tamano de las
Aves,

IMAGEN 5.212 MATADOR: REGULADOR DE DISTANCIA.

Fuente: Empresa Buenaventura Divisiéon Procesadora S. A. DE.C.V.

Tina de Desangrado

La tina de desangrado
en el cual tiene un
recorrido de 2 minutos
aproximadamente.

IMAGEN 5.213 MATADOR: TINA DE DESANGRADO.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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Placa del Matador
Motor Eléctrico
Unidad de Corte
Guia de Cogotes
Guia de Broilers.
Guia Superior.
Guia Infenor.
Drenaje

DNONBWN =

IMAGEN 5.2.14 MATADOR.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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5.2 DIAGRAMA DE MANEJO DE MATANZA MECANICA

/
N
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5.3 PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE LA
ESCALDADORA

IMAGEN 5.3.1 ESCALDADORA.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

1.- OBJETIVO:
1.1 El objetivo de este POE es asegurar la correcta operacion de las
maquinas escaldadorasly 2.

2.- ALCANCE:
2.1 Este POE aplica desde el momento en que el ave entra al escaldador
hasta llegar a la maquina desplumadora.

3.- RESPONSABILIDADES:

3.1 Es responsabilidad del jefe de turno y del auxiliar del area de matanza,
desplume y eviscerado; registrar y asegurar la correcta operacion del equipo por
parte de los operarios al igual notificar al departamento de mantenimiento
cualquier desperfecto detectado de este equipo durante su operacion.
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4.- DEFINICIONES:

ESCALDADORA: maquina encargada de sumergir al ave en agua caliente
para poderle remover las plumas.

ESCALDADO: Accion de aflojar la pluma del ave para su retiro.

5. PROCEDIMIENTO.

- Llenado de agua
5.1. Abrir el pase de agua para el llenado de los recipientes, y cerrar
cuando el nivel del agua alcance la punta del gancho. (figural).

- Encendido y modificacion de temperatura

5.2 Encender el controlador automatico de temperatura (ver Fig. 2) y
programar la temperatura del agua en la escaldadora de acuerdo al tipo de pollo a
procesar indicado en los lotes de la programacion de matanza.

- Funcionamiento de los conductos de vapor

5.3 las valvulas de entrada de vapor estan abiertas ya que el vapor viaja
desde las calderas hasta llegar a la maquina (ver Fig.3) para empezar a calentar el
agua y alcanzar la temperatura programada. (Las valvulas de vapor abren y
sierran automaticamente).

- Encendido de los sopladores

5.4 Encender el motor de los sopladores de la escaldadora en el tablero
de control de motores, para agitar el agua y homogeneizar la temperatura dentro
del tanque de escaldado. (fig. 5y 6).

5.5 (al parar la linea automéaticamente se cierra el paso de vapor
automaticamente. (Ver fig. 3).

TERMINO DE PROCESO

- Apagado de la maquina

5.7 Apagar el motor de los sopladores en el tablero de control presionando
el interruptor. (Al apagar la linea va serrando el pase de vapor automaticamente
ver fig. 5).

- Desaguie de la maquina
5.8 Abrir valvula de agua para desagie de los recipientes. (escaldadora 1

y 2).
6.- REFERENCIAS.
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6.1 Manual de usuarios y de mantenimiento de la EscaldadoraJetstream.

Lienado de agua escaldadora
- - '

Se abre las
valvulas de pa-
SO de agua y
llenar los recs-
plentes a nivel
de los ganchos
transponadores
de aves

Ganchos transportadores de aves

IMAGEN 5.3.2 LLENADO DE AGUA DE LA ESCALDADORA.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

Panel de control

Modificar la
temperatura
de la escal-
dadora 1y

escaldora 2

IMAGEN 5.3.3 PANEL DE CONTROL ESCALDADORA.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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Valvulas de vapor
- . ~ .

El pase de vapor abre segun
la programacion del panel de

control

Sierre total de vapor (no serrar)

IMAGEN 5.3.4 VALVULA DE VAPOR.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

ENCENDIDO DE SOPLADORES

Los sopladores inician sopladore
proceso al iniciar la

linea de produccion

automaticamente

IMAGEN 5.3.5 SOPLADORES.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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ARRANQUE DE LINEAY
ENCENDIDO DE MAQUINA

Botones de
encendido de la
escaldadoraly 2

Botones de apagado

Boton de inicio de
proceso de la linea.

Botdn de paro de

proceso.
Al iniciar la linea inician los sopladores automaticamente solo
se regulan las temperaturas.
IMAGEN 5.3.6 CONTROL DE ARRANQUE DE LINEA.
Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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5.3 DIAGRAMA DE MANEJO DE ESCALDADORA

INICIO < ANALISIS DE FALLAS

CHEK LISTH ‘

!

VERIFICACION DE RIESGOS |
LLENADO DE AGUA ‘
v
PROGAMAR TEMPERATURA ‘

!

ABRIR VALVULAS DE ‘

VAPOR
1 VERIFICAR FALLAS Y

APLICAR SOLUCIONES
¢(FACTIBLE?
Sl

MAOUINA PUESTA EN MARCHA ‘

'

FIN
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5.4 POE DE LA DESPLUMADORA

Las desplumadoras van montadas en la linea de pelado, la cual consiste
en diferentes tipos de desplumadoras, dependiendo de la capacidad de la linea y
del tipo de ave a procesar, las cuales aseguran un 6ptimo resultado de pelado.

1.- OBJETIVO:
1.1 Asegurar el correcto funcionamiento de las desplumadoras con la
finalidad de realizar un desplume adecuado.

2.- ALCANCE:
2.1 Aplica desde la entrada a las maquinas desplumadoras hasta la
entrega del ave sin plumas.

3.- RESPONSABILIDAD:
3.1Es responsabilidad del jefe de turno y auxiliar regular las
desplumadoras segun el tamafio del pollo asi como notificar cualquier anomalia.

4.- DEFINICIONES:
4.1Desplumadora: Maquinaria 0 equipo que ayuda a retirar las plumas de
las aves mediante dedos de hule.

5.- PROCEDIMIENTO

5.1. Activar los interruptores de corriente principal en el CCM. Ver fig. 1

5.2. Encender los motores de las desplumadoras presionando los botones
de encendido del tablero de control de motores. Ver fig. 2.

5.3. Regular las desplumadoras dependiendo del tamafio de pollo a
procesar indicado en la programacion de proceso, ajustando el espacio y la
posicion entre los bancos o tambores y los ganchos, para lograr un desplumado
adecuado al tipo de pollo. Ver la fig. 3.

5.4. Abrir las valvulas de agua a las desplumadoras. Ver fig. 4

5.5 Girar la manivela para abrir la desplumadora.Ver fig. 5

5.6 Apagado de los controles del CCM. Ver fig. 6.

6.7. Abrir las desplumadoras para revisar el estado de los dedos
peladores.Ver fig. 7.

6.8 Cortar los dedos dafiados y reemplazarlos por dedos nuevos. Ver fig. 8

6. REFERENCIAS
6.1 Manual de usuarios y mantenimiento de la Desplumadora.
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JIEVERTR

CENTRO DE CONTROLES

IMAGEN 5.4.1 CONTROLES DESPLUMADOR Y MATANZA.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

Para dar inicio el procedimiento Desplumador 2

de la maquina se prende el boton

verde de encendido de la linea y

posterior mente encende el boton Desplumador 1

de la desplumadora 1,2y 3. Desplumador 3

IMAGEN 5.4.2 CONTROLES DESPLUMADOR.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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Desplumadora

Las desplumadoras van montadas en la
linea de pelado, la cual consiste en
diferentes tipos de desplumadoras,
dependiendo de la capacidad de la linea y
del tipo de ave a procesar, las cuales
aseguran un optimo resultado de pelado.

IMAGEN 5.4.3 DESPLUMADORAS 1,2 Y 3.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

Dedos de pelado

Los dedos de pelado son
espigas de goma que van
montadas en los discos de
pelado.

Los discos de pelado son
impulsados por motores,
via correas de impulsion.

IMAGEN 5.4.4 DEDOS DE PELADO.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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Manivela

Realiza la fun-
cion de distancia
entre los gabine-
tes de pelado

sea alcanzada.

IMAGEN 5.4.5MANIVELA.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

Manguera de agua

El agua se dirige a
las caferias de agua
para que se les
caiga las plumas las
aves.

IMAGEN 5.4.6MANGUERA DE AGUA.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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Carnieria de Agua

Las tuberias de agua tienen distintas funciones. Mantie-
nen los dedos de pelado mojados y sirven de guias.

IMAGEN 5.4.7CANERIA DE AGUA.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

Rotulas de Inclinacion

Funcion es

DE C.V.

regular o
inclinar hacia
los lados Cable de los
dependiendo Motores
el tamafo de Elecricos
las aves.

IMAGEN 5.4.8 ROTULAS DE INCLINACION.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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S

Los motares Impulsan 1os dscos &8 pelado
por medo de las poleas y de as comeas.

Motores Electricos

Los motores eléctricos
van aislados por el
gabinete.

IMAGEN 5.4.9 MOTORES ELECTRICOS.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

Parmilla pars detenes las Aaves on Caso de gue caigan ol sueslo v los
MAaNteNs IMPIoS y PEra que No Se vays a contaminar

IMAGEN 5.4.10PARRILLA PARA SOSTENER LAS AVES QUE SALGAN DE LA DESPLUMADORA.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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La desplumadora consiste en los siguientes componentes principales:

Gabinetes de pelado.

Pata con bloque de refuerzo.

Motores eléctricos.

Correas de transmision.

Palanca.

Dos bancos de desplume con discos por gabinete.
Caja de engranes y flecha.

Flecha de cable para ajuste de angulo del gabinete de desplume..
. Puertas.

10.Horquillas de plumas (opcional).

11.Bancada inferior (opcional, no dibujado).

PWONOUAEWN =

IMAGEN 5.4.11DESPLUMADORA Y SUS COMPONENTES.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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5.4.2 DIAGRAMA DE FLUJO DE LA DESPLUMADORA
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5.5PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DEL SEPARADOR DE
CABEZAS

IMAGEN 5.5.1SEPARADOR DE CABEZAS.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

1.- OBJETIVO:
1.1 El POE es dirigido a la correcta operacion del separador de cabezas.

2.- ALCANCE:

2.1 Este es un manual dirigido a la buena utilizacion de la maquina
separador de cabezas en el cual después de la maquina desplumadora retira las
cabezas de los cuerpos de las aves para pasar a la maquina llamada el transfer.

3.- RESPONSABILIDADES:
3.1 Es responsabilidad del jefe de turno y del auxiliar del area de matanza,
desplume y eviscerado; registrar y asegurar la correcta operacion del equipo por
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parte de los operarios al igual notificar al departamento de mantenimiento
cualquier desperfecto detectado de este equipo durante su operacion.

4.- DEFINICIONES:
SEPARAR: retirar, alejar.

5. PROCEDIMIENTOS.

5.1. Regular la altura de la parrilla segun el tamafio de las aves. (Figura 1).

5.2 Regular la caida conica por donde pasan las cabezas de las aves.
(Figura 2).

5.3. Regular la inclinacion de la guia en la salida de las cabezas del ave.
(Figura 3).

6.- REFERENCIAS.
6.1 NA.

REGULACION DE PARRILLA

Regular parrilla segun al tlpo de ave a procesar ajustando
en las abrazaderas situadas en cada esquina

IMAGEN 5.5.2 PARRILLA.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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CHEQUEO DE
DIRECCIONALIDAD

CHECAR LA DIRECCIONANALIDAD DEL
CAUSE POR DONDE PASA LAS CABEZAS DE
LA AVES Y REGULAR SI ES NECESARIO

IMAGEN 5.5.3 DIRECCIONALIDAD.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

VERIFICAR Y NIVELAR
SALIDA DE CABEZAS

T
NIVELAR LA SALA DEL RE- MANIGUETA

CIPIENTE ALA BANDEJA NIVELADORA
TRANSPORTADORA

B

IMAGEN 5.5.4 SALIDA DE CABEZAS.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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5.2 DIAGRAMA DE FLUJO DE SEPARADORA DE CABEZAS

INICIO  ° ANALIZAR FALLAS

CHEK LISTH ‘

'

VERIFICACION DE RIESGOS |

}

ANALISIS DE LA MAQUINA ‘

v

AJUSTE DE ALTURA ‘
VERIFICACION DE
INCLINACION DE PARRILLA

VERIFICAR FALLAS Y
1 APLICAR SOLUCIONES

NO 7y
¢FACTIBLE?
<s?;r\s\_‘\\\~\1——”,—————————

MAQUINA PUESTA EN MARCHA ‘

!

FIN
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5.6 POE DEL RECOLGADOR SYNCOM DE MATANZAPARA
EVISCERADO

El Recolgador Syncom de MEYN ha sido desarrollado para descolgar
productos desde la linea de matanza y colgarlos en la linea de eviscerado.
Durante el recolgado, las garras de las aves seran cortadas por una unidad de
corte.

1.- OBJETIVO:
1.1 este POE tiene como finalidad asegurar la correcta operacion del
equipo transferidor de pollo

2.- ALCANCE:
2.1 Este POE aplica para el equipo transferidor de pollo.

3.- RESPONSABILIDAD:

3.1 Es responsabilidad del jefe de eviscerado vigilar el correcto
funcionamiento de la banda de recolgado, asi mismo notificar al departamento de
mantenimiento cualquier anomalia detectada durante el funcionamiento del
equipo.

4.- DEFINICIONES:

4.1Recolgador sycom de matanza para eviscerado: Ha sido desarrollado
para descolgar productos desde la linea de matanza y colgarlos en la linea de
eviscerado. Durante el recolgado, las garras de las aves seran cortadas por una
unidad de corte.

5.- PROCEDIMIENTO:

5.1. Antes de iniciar el proceso se le hace un chequeo que este en
perfecta condicion y corregir si presenta anomalia. Ver fig. 1

5.2. Activar los interruptores de corriente principal en el CCM y Encender
los motores del recolgador syncom presionando los botones de encendido del
tablero de control de motores. Ver fig. 2

5.3.Ajustar la guia para regular el corte de la pata, girando la tuerca del
esparrago que presiona los ganchos segun el tamafio del Ave. Ver la Fig. 3.

5.4Una vez iniciado el proceso las aves pasan a la rueda de entrada. Ver
la fig. 4.

5.5. Se ajusta la rueda de traba. Ver Fig. 5.
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5.6. Se abre labre las valvulas de agua para lavar el ave, y se regula la
guia del plato transferidor dependiendo el tamafio del ave. Ver Fig. 6.

5.7 * Se Gira la perilla para encender el disco cortador

* Se abre la llave de paso para que el aire le llegue a los pistones. Ver

fig. 7

5.8 Se regula el disco de corte dependiendo el tamafio del ave. Ver fig. 8

5.9. Regular la guia del transferidor segun el tamario del ave. Ver fig. 9.

5.10. CCM se apaga el proceso pulsando el boton Off. Ver fig. 10.

6. REFERENCIAS

6.1 Manual de usuarios y mantenimiento del RecolgadorSyncom de
matanza para eviscerado.

RECOLGADOR SYNCOM DE MATANZA PARA
EVISCERADO

i S

= | 8
', ; i>||}”
- | 2 %

75N

IMAGEN 5.6.1 RECOLGADOR SYNCOM.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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CENTRO DE CONTROLES

IMAGEN 5.6.2 CENTRO DE CONTROL

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

ENCENDIDO

ARRANQUE
DE LINEA

Al sncender o arrangue de s lines auto-
maticamento se oncliende ol recolgadorn

IMAGEN 5.6.3ENCENDIDO DEL RECOLGADOR.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

PERILLA REGULADORA DEL CORTE DE PATA

La perilla su funcidn
regular unidad de
corte dependiendo el
peso o el tamafo del
ave.

IMAGEN 5.6.4PERILLA REGULADORA.
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Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

RUEDA DE TRABA

Para acomodar del ave para
acomodar las patas del ave.

IMAGEN 5.6.5SRUEDA DE TRABA.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

GUIA DE ENTRADA

MANGUERA DE AGUA AL PLATO
TRANSFERIDOR

La manguera de agua le sirve
para lavar las aves que vienen

GUIA REGULADORA
DEL CORTA PATA

con plumas y para limpiar.

IMAGEN 5.6.6GUIAS Y LAVADO DE AVES.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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PARA DE EMERGENCIA DE
LA LINEA DE MATANZA

l

Un interruptor de emergencia va instala-
do en la linea, para ser usado en casos
doe emergencia,

IMAGEN 5.6.7PARO DE EMERGENCIA.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

DISCO DE CORTE

El disco de corte es
un disnco muy afilado
y su funcion os cortar
lan patan de lan

avens

IMAGEN 5.6.8 DISCO DE CORTE.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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RUEDA DE TRABAS

La rueda de trabas Transferidor de aves.
IMAGEN 5.6.9RUEDAS DE TRABAS.
Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

MOTOR DEL CORTA PATA

El motor de corte el disco de corta pata
trabaja con el motor

IMAGEN 5.6.10 MOTOR CORTA PATAS.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

PISTON

Su funcion del
piston es para
que & plato
transfiera el
ave

IMAGEN 5.6.11 PISTON.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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Es para que el pistén
del ave funcione.

IMAGEN 5.6.12FILTRO DE AIRE

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

PERILLA

Encendido y apagado
del disco corta pata.

LLAVE DE PASO DE
AIRE

Funcién de la llave
es para que el aire
llegue al pistén,

IMAGEN 5.6.13PERILLA.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

INSTITUTO TECNOLOGICO DE TUXTLA GUTIERREZ CHIAPAS Pagina 109

“2014, Afio de la Octavio Paz”



PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR, EN EL AREA DE &, 6“’?‘\]
joladd;
MATANZA, DESPLUME Y EVICERADOPLANTA PROCESADORA DE E\ - é
LA EMPRESA BUENAVENTURA. GRUPO PECUARIO S.A. DE C.V. e
SOPORTE

Su funcion es para permitir
@l colgado de la linea de
eviscerado

IMAGEN 5.6.14PERILLA PARA EL COLGADO DE VISERAS.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

TENSORES

Su funciédn es de la banda de
linea de eviscerado

IMAGEN 5.6.15TENSORES EN LA BANDA DE EVISERADO.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

GUIA DEL
TRANSFERIDOR

La guia del

Transferidor de-
pendiendo el peso
del ave se puede
reagular,

IMAGEN 5.6.16 GUIA DEL TRANSFERIDOR.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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CHAROLA DE RECUPERACION
DEL TRANSFER

La charola su funcion es recuperar
el ave que cae del transferidor.

IMAGEN 5.6.17CHAROLA DE RECUPERACION DE AVES FUERA DEL TRANSFERIDOR.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

Eje de matanza

Basticdor

Eje de transferancia

Ruedas de traba

Boton de parada de emergoencia (st es aphcabile)
Eje de eviscerado.

Urnidad de corte (incluye motor)

Tactmetro

Guia de entradas

0. Guia de ganchos

1 Cuerda de segundad (no aparece en el dibujo)

S QONONAWN

IMAGEN 5.6.18RECOLGADOR MEYN SYNCOM SUS COMPONENTES.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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JENRVENTLR

5.6.2 DIAGRAMA DE RECOLGADOR SYNCOM.
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5.7 PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DEL DESCOLGADOR
DE GARRAS.

IMAGEN 5.7.1DESCOLGADOR DE PATAS.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

1.- OBJETIVO:
1.1 El objetivo de este POE es asegurar la correcta operacion del
descargador de garras.

2.- ALCANCE:

2.1 Este es un manual dirigido a la buena utilizacion de la maquina
llamada el descargador de garras la cual se encarga de retirar las garras (patas)
de las aves desde los ganchos de matanza, después que pasa en la maguina
llamada transferidor.

3.- RESPONSABILIDADES:

3.1 Es responsabilidad del jefe de turno y del auxiliar del area de matanza,
desplume y eviscerado; registrar y asegurar la correcta operacion del equipo por
parte de los operarios al igual notificar al departamento de mantenimiento
cualquier desperfecto detectado de este equipo durante su operacion.
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4.- DEFINICIONES:
Recolgar: accion de volver a colgar.
Descolgar: Accion de bajar lo colgado.

5. PROCEDIMIENTO.

5.1. Ver que las escobillas estén en buen estado para iniciar proceso
(figura 1).

5.2 regular la correa de tencién de ganchos (figura 2).

5.3 hacer el cambio de los soportes de dedos con dedos de desplumado si
lo es necesario (figura 3).

5.4 encendido de la linea en el area de matanza en el CCM (figura 4).

6.- REFERENCIAS.
6.1 Manual de usuarios y mantenimiento del Descargador de garras.

ANALISIS DE ESCOBILLAS

Ver que las escobillas estén en buen estado para
iniciar proceso

IMAGEN 5.7.2ESCOBILLAS.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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REGULAR LA CORREA DE TENCION DE GANCHOS

Ajustar la correa de tenciénapretando o aflojandolas
tuercas que se encuentran alos lados de la maquina

IMAGEN 5.7.3TENSORES DE GANCHO.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

ANALISIS DE SOPORTEDE DEDOS

Versi ios soportesde dedos estéh enbuen estad\o de
lo contrario sera necesario hacerlos cambios

requeridos

IMAGEN 5.7.4SOPORTES DE DEDOS.
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Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

ENCENDIDODE LA LINEA EN CCM

Encenderla linea y automaticamente enciende la maquina
descolgador de patas

IMAGEN 5.7.5 CENTRO DE CONTROL

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

ARRANQUE DE LINEA'Y DE

I A NAANILIINIA

Botdn de inicio
de proceso de la

linea. Boton de
narn de Nnroceen

Al iniciar la linea de matanza inicia
automaticamente la maquina descargador de

IMAGEN 5.7.6CENTRO DE CONTROL Y ENCENDIDO DE LA LINEA.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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5.7 DIAGRAMA DEL DESCOLGADOR DE GARRAS.

INICIO ANALISAR LAS FALLAS

CHEK LISTH

l

VERIFICACION DE RIESGOS ‘
ANALISIS DE LAS ESCOBILLAS ‘

v

AJUSTE DE CORREAS DE
TENCION DE GANCHOS

!

VERIFICACION DE SOPORTE
DE DEDOS CON DEDOS DE

DESPLUMADO
VERIFICAR FALLAS Y
l APLICAR SOLUCIONES
NO
¢(FACTIBLE?

Sl

MAQUINA PUESTA EN MARCHA

!

FIN
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5.8 PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DEL
QUEBRANTADOR DE COGOTE

IMAGEN 5.8.1 QUEBRANTADOR DE COGOTE

Fuente: Empresa Buenaventura Divisiéon Procesadora S. A. DE.C.V.

1.- OBJETIVO:
1.1 EI POE es dirigido a la operacion y desarrollo de cada maquina
gquebrantador de pescuezo.

2.- ALCANCE:
2.1 Este aplica desde que el ave llega al quebrantador de pescuezo hasta
llegar a la maquina la cortadora de cloacas.

3.- RESPONSABILIDADES:

3.1 Es responsabilidad del jefe de turno y del auxiliar del area de matanza,
desplume y eviscerado; registrar y asegurar la correcta operacion del equipo por
parte de los operarios al igual notificar al departamento de mantenimiento
cualquier desperfecto detectado de este equipo durante su operacion.

4.- DEFINICIONES:
Quebrantar: romper accién de quebrar.
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Cogote: parte corporal de las aves que se encuentra pegada a la cabeza
de la misma.

5. PROCEDIMIENTO.

5.1. Ajustar las guias de entrada de las aves (figura 1).

5.2 Revisar que esté en buen estado los tornillos sujetadores (figura 2).
5.3 checar el estado del disco cortador (figura 3).

5.4 ver drenaje (salida de pescuezo) este colocado bien (figura 4).

5.4 encendido de la linea en el area de matanza en el CCM (figura 4y 5).

6.- REFERENCIAS.
6.1 Manual de usuarios y mantenimiento del Quebrantador de cogote.

AJUSTE DE VARILLAS GUIAS

o wmmantlly ot

_l-ﬂ?“‘

-| Wi

Ajustar las varillas guias dependiendo el tamafo de
las aves a procesar por medio de las manillas
regulando el pase del ave.

IMAGEN 5.8.2 VARILLA GUIAS DEL QUEBRANTADOR DE COGOTE.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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ANALIZAR LOS TORNILLOS SUJETADORES

\S - b

Analizar los tornlllos sujetadores de las herramientas de la
magquina, para no tener contratiempos en el proceso,

IMAGEN 5.8.3 TORNILLOS SUJETADORES.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

CHECAR EL ESTADO DEL DISCO CORTADOR

Ver si el disco se
encuentra en buen estado,
de lo contrario reportario.

IMAGEN 5.8.4 DISCO CORTADOR.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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JIEVERTR

REGULAR LA SALIDA (DRENAJE) DE COGOTES

Regular el Pase o drenaje
(tubo adaptado de naylo) que
deja caer hacia la banda
transportadora de cogote.

IMAGEN 5.8.5 DRENAJE DEL COGOTE.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

ENCENDIDO DE LA LINEA EN CCM

Encender la linea y automaticamente comienza a trabajar
la maquina quebrantador de cogote.

IMAGEN 5.8.6 CENTRO DE CONTROL.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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ENCENDIDO DE LA LINEA EN CCM

emergencia
activos

Apagado  Seleccléon Seleccion de
de linea de linea de modo velocidad de
automatico  linea

IMAGEN 5.8.7 INDICADORES DE ENCENDIDO.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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5.8 DIAGRAMA QUEBRANTADOR DE COGOTE.

INICIO ANALIZAR LAS FALLAS

CHEK LISTH ‘

1

VERIFICACION DE RIESGOS ‘
ANALISIS DE GUIAS Y
PARTES

v

AJUSTE DE PASE ALA BANDA
TRANSPORTADORA

l NO

¢(FACTIBLE?

VERIFICAR FALLAS Y
APLICAR SOLUCIONES

Sl

FIN
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5.9 PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DEL
CORTADOR DE CLOACAS

Las aves son guiados por el linea de eviscerado y colocados en posicion
para que la maquina proceda a cortar los anos mediante el uso de unas navajas
que giran con un barreno o flecha por la accion de un motor, al final de la
operacion el ano debe de estar cortado, y la bolsa de Fabricio con el ano del pollo
deben de colgar en la espalda del mismo.

1.- OBJETIVO:
1.1 Este POE esta dirigido a la operacion de la maquina Cortadora de
Cloacas y asegurar el correcto funcionamiento.

2.- ALCANCE:
2.1 Este POE aplica desde el momento en que el ave llega a la cortadora
de cloacas hasta llegar a la abridora de abdomen.

3.- RESPONSABILIDADES:

3.1. Es responsabilidad del jefe de turno y del auxiliar del area asegurar la
correcta operacion del equipo por parte de los operarios, asi mismo notificar al
departamento de mantenimiento cualquier desperfecto detectado de este equipo
durante o antes de su operacion.

4.- DEFINICIONES:

4.1. Las aves son guiados por el linea de eviscerado y colocados en
posicion para que la maquina proceda a cortar los anos mediante el uso de unas
navajas que giran con un barreno o flecha por la acciéon de un motor, al final de la
operacion el ano debe de estar cortado, y la bolsa de Fabricio con el ano del pollo
deben de colgar en la espalda del mismo.

5. PROCEDIMIENTO.

5.1 Hacer un chequeo del estado de la maquina antes de iniciar el proceso
para evitar anomalias. Ver fig. 1.

5.2. Encender el arranque de la linea del CCM presionando el boton
verde, Ver fig. 2.

5.3 Las aves durante el proceso se cuelgan de los ganchos del
transportador por sus patas. Ver fig. 3.
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5.4. La unidad taladradora corta las cloacas y desprende la bolsa de
Fabricious del ave. Ver fig. 4.

5.5 En el brazo de centrado las aves se acomodan. Ver fig. 5.

5.6. La guia de entrada se ajusta dependiendo el peso y el tamafio del
ave. Ver fig. 6.

5.7 Boquilla rociador de alta presion para lavar el cloaca. Ver. fig. 7

5.8 Las barras deben ser ajustadas lo suficientemente cerca de la
maquina como para que las aves sean guiadas apropiadamente dentro de la
unidades de levantamiento. Ver fig. 8.

5.9. Se ajusta la Manivela para subir o bajar el cortador de cloacas. Ver
fig. 10.

5.11. CCM se apaga el proceso pulsando el bon Off. Ver fig. 11

6.- REFERENCIAS.
Manual de usuarios y mantenimiento de la Cortadora de Cloacas.

ENCENDIDO DE LA LINEA EN CCM

!

Se enciende la linea para empezar el proceso
pulsando el boton de inicio.

IMAGEN 5.9.1 ENCENDIDO DEL CCM.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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CORTADORA DE CLOACAS

Hacer un chequeo del estado de la maquina antes
de iniciar proceso para que no vaya ocasionar

IMAGEN 5.9.2 CORTADORA DE CLOACA.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

TRASPORTADOR
AEREO

Las aves, que cuelgan
de los ganchos del
transportador aéreoc
por sus patas

IMAGEN 5.9.3 TRANSPORTADOR AEREO.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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UNIDAD TALADRORA

- : p—
B L s e

‘-l "‘I“o'

b"'n*i i i i

"'l:!f'

La broca hace un movimiento rotatorio al
mismo tiempo que se mueve verticalmente

dentro del ave
IMAGEN 5.9.4 TALADRORA.

Fuente: Empresa Buenaventura Divisiéon Procesadora S. A. DE.C.V.

BRAKETS

SHu funcion as para escarmoaodar el ave

IMAGEN 5.9.5 BRAKETS.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

PERILLA -

Su Funcién de la
perilla es regular
dependiendo el
tamafio y peso
del ave.

IMAGEN 5.9.6 PERILLAS.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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BOQUILLA DE ROCIADOR DE ALTA
PRESION

Apunte el rociador
donde lave el cloaca
de la sonda, justo
después que la
sonda salga

del cuchillo de
Cloaca,

IMAGEN 5.9.7 BOQUILLA DE ROCIADOR.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

GUIA DE BARRAS

Su funcién es que los
ganchos toquen los
engranajes de bronce
y mantiene las aves en
la posicién correcta.

Su funcién es que las
curvas de las piernas
estén a punto de
tocarla cuando la parte
inferior de la maquina
esta en su punto

mas aito de - A
Su funcién es previene que los ganchos

produccion. toquen las unidades de corte

IMAGEN 5.9.8 GUIA DE BARRAS.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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Su funcién es
para muchos
cloacas junto al
ave
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IMAGEN 5.9.9 SONDAS.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

Bu funcion os ajustar la alturs de la MAagune Mediants ia
maniveln de ajuste de atura Ls altura de la curva es tambian
nlustabls POr Medio de In rusds de huin-che

IMAGEN 5.9.10 MANIVELA.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

LINEA CCM

Para apagar el proceso pulsar el bo-
ton off

IMAGEN 5.9.11 LINEA CCM.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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JENAVENTUR

5.9 DIAGRAMA DE CORTADOR DE CLOACAS

INSTITUTO TECNOLOGICO DE TUXTLA GUTIERREZ CHIAPAS Pagina 130
“2014, Afio de la Octavio Paz”



“[m PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR, EN EL AREA DE & @“"%
H AHA MATANZA, DESPLUME Y EVICERADOPLANTA PROCESADORA DE i( )
LA EMPRESA BUENAVENTURA. GRUPO PECUARIO S.A. DE C.V.

5.10 PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE LA
ABRIDORA DE ABDOMEN DE CORTE TRANSVERSAL

IMAGEN 5.10.1 ABRIDORA DE ABDOMEN DE CORTE TRANSVERSAL.

Fuente: Empresa Buenaventura Divisiéon Procesadora S. A. DE.C.V.

1.- OBJETIVO:
1.1 Este POE est4 dirigido a la operacién de la maquina abridora de
abdomen y asegurar el correcto funcionamiento.

2.- ALCANCE:
2.1 Este POE aplica desde el momento en que el ave llega a la abridora
de abdomen de corte transversal hasta el corta cloacas.

3.- RESPONSABILIDADES:

3.1 Es responsabilidad del jefe de turno y del auxiliar del &rea de matanza,
desplume y eviscerado; registrar y asegurar la correcta operacion del equipo por
parte de los operarios al igual notificar al departamento de mantenimiento
cualquier desperfecto detectado de este equipo durante su operacion.

4.- DEFINICIONES:
Abdomen: parte corporal que se encuentra debajo del estbmago.
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5. PROCEDIMIENTO.

5.1. Ajustar las guias de entrada. (Figura 1).

5.2 revisar el buen estado del disco cortadora de abdomen de las aves.
(Figura 2).

5.3 regular la altura si es necesario segun el tamafo del ave. (Figura 3).

5.4 encendido de la linea en el area de matanza en el CCM para inicio de
la linea. (Figura 4 y 5).

6.- REFERENCIAS.
6.1 Manual de usuarios y mantenimiento de la Abridora de abdomen de
corte transversal

REGULAR LAS VARILLAS DE GUIAS

Regular las varillas de guias si es necesario por el tamafio de
las aves por medio de las perillas que acercan o alejan las
varillas.

IMAGEN 5.10.2 VARILLAS DE GUIA.

Fuente: Empresa Buenaventura Divisién Procesadora S. A. DE.C.V.
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ANALISIS DE CUCHILLAS

Cuchillas Ver si las cuchillas estan en buen
estado de lo contrario hacer las
correcciones correspondientes o
reportario
IMAGEN 5.10.3 CUCHILLAS.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

ATURA DE LAMAQUINA

Drenaje Manivela Regular si es necesario el nivel
de altura de la maquina
adecudndolo al tamafio del ave.
Subiendo con movimiento alas
manecillas del reloj y para bajar

IMAGEN 5.10.4 ALTURA DE MAQUINA.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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GUEVENTR

I

ENCENDIDO DE LA LINEA EN CCM

Encender la linea y automaticamente comienza a trabajar
la maquina quebrantador de cogote.

IMAGEN 5.10.5 CONTROL DEL CCM.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

ENCENDIDO DE LA LINEA EN CCM

E pows Apagac Salanstl eleccion de
de linea de linea de modo velocidad de
automatico  ¥nea

IMAGEN 5.10.6 ENCENDIDO DEL CCM.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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5.10DIAGRAMA DE ABRIDORA DE ABDOMEN CORTE
TRANSVERSAL

INICIO

CHEK LISTH ‘

}

VERIFICACION DE RIESGOS ‘

!

ANALISIS DE GUIAS ‘
VERIFICACION DE CUCHILLAS ‘

REGULACION DE ALTURA ‘

ANALISAR LAS FALLAS

VERIFICAR FALLAS Y
l APLICAR SOLUCIONES

NO
¢FACTIBLE?
N/

MAQUINA PUESTA EN MARCHA ‘

}

FIN
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5.11 PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR DE LA
EXTRAEDORA DE BUCHES

IMAGEN 5.11.1 EXTRAEDORA DE BUCHES.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

1.- OBJETIVO:
1.1 El objetivo de este POE es asegurar la correcta operacion de la
maquina buchera.

2.- ALCANCE:
2.1Este POE aplica desde el momento en que el ave llega a la buchera
hasta la maquina de inspeccién final.

3.- RESPONSABILIDADES:

3.1 Es responsabilidad del jefe de turno y del auxiliar del &rea de matanza,
desplume y eviscerado; registrar y asegurar la correcta operacion del equipo por
parte de los operarios al igual notificar al departamento de mantenimiento
cualquier desperfecto detectado de este equipo durante su operacion.

4.- DEFINICIONES:
Extraer: sacar retirar.
Buche: parte corporal de las aves en el interior.

5. PROCEDIMIENTO.
5.1. Revisar los taladros si estan en 6ptimo estado de lo contrario
reportarlo. (Figura 1).
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5.2 Analisis de unidad de escobillado que este en buen estado. (Figura 2).

5.3Abrir el pase de agua de los aspersores para que las quite la suciedad
excesiva de las aves. (Figura 3).

5.4 Regulacion de guias para que las aves no se muevan a la hora de
pasar en dicha maquina. (Figura 4).

5.5 Nivelar la altura correspondiente segun el tamafio que presente las
aves. (Figura 5)

5.6 Encendido de la linea en el area de matanza en el CCM para inicio de
la linea (Figura 6y 7).

6.- REFERENCIAS.
6.1 Manual de usuarios y mantenimiento de la Maquina buchera.

REVISION DE TALADROS

Ver sl los taladros y las bases estan en buen estado, de lo
contrario reportario

IMAGEN 5.11.2 TALADROS.

Fuente: Empresa Buenaventura Divisién Procesadora S. A. DE.C.V.
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ANALIZAR LA UNIDAD DE ESCOBILLADO

Analizar si esta en optimo estado el escobillado que limpia los
taladros de lo contrario reportarfo o hacer las correcciones
comrespondientes

IMAGEN 5.11.3 ESCOBILLA.

Fuente: Empresa Buenaventura Divisiéon Procesadora S. A. DE.C.V.

AERIR PASE DE AGUA

Abrir ¢l pase de agua para la limpieza de las aves en o
proceso.

IMAGEN 5.11.4 PASE DE AGUA.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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REGULAR GUIAS

tamafio del ave a procesar, -
girando las perillas en
sentido de las manilias del
reloj.

IMAGEN 5.11.5 GUIAS.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

NIVEL DE ALTURA DE LA MAQUINA

Manivela Regular si es necesario el nivel de altura de la
maquina adecudndolo al tamafo del ave,
Subiendo con movimiento a las manecillas del

reloj y para bajar viceversa
IMAGEN 5.11.6 MANIVELAS.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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GUEVENTR

ENCENDIDO DE LA LINEA EN CCM

Encender la linea y automaticamente comienza a trabajar
la maquina quebrantador de cogote.

IMAGEN 5.11.7 LINEA CCM.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

ENCENDIDO DE LA LINEA EN CCM

Indicador de

emergencia
activos

Apagado  Seleccién
de linea de linea de modo velocidad de
automatico  linea

IMAGEN 5.11.8 CONTROL CCM.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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5.11DIAGRAMA DE EXTRAEDORA DE BUCHES

INICIO *
/ ANALISAR LAS FALLAS

CHEK LISTH ‘

!

VERIFICACION DE RIESGOS ‘

!

ANALISIS DE ESCOBILLADO ‘

v

AVERTUIRA DE PASE DE
ASPERSORES

!

REGULAR GUIAS

l

REGULACION DE ALTURA

VERIFICAR FALLAS Y
l APLICAR SOLUCIONES

NO

¢(FACTIBLE?

Sl

MAQUINA PUESTA EN MARCHA

!

Fin
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5.12 MAQUINA DE INSPECCION FINAL

1.- OBJETIVO:
1.1 El objetivo de este POE es asegurar la correcta operacion de la
maquina de inspeccion final del area de evisceracion.

2.- ALCANCE:
2.1 Este POE aplica desde el momento en que el ave entra en la maquina
de inspeccidn final hasta llegar a la maquina lavadora de interior.

3.- RESPONSABILIDADES:

3.1. Es responsabilidad del jefe de turno y del auxiliar del area de
evisceracion asegurar la correcta operacion de la maquina de inspeccion final, asi
mismo notificar al departamento de mantenimiento cualquier desperfecto
detectado de este equipo durante su operacion.

4.- DEFINICIONES:

4.1Méaquina de inspeccion final: Es una maquina de succion instalada en
la linea de eviscerado, que vacia las cavidades de los pulmones de las aves.

4.2. Brazo de centrado: Asegura que el ave sea colocada directamente de
frente a la boquilla de succién.

4.3 Boquilla de succién: Aspira los pulmones y cualquier resto de sangre
de la cavidad de las aves.

4.4 Transportador aéreo: Transporta las aves a través de las instalaciones
de proceso, Las aves son llevadas de una maquina a otra.

4.5 Yogurt: Se le denomina yogurt a los restos de rifiones y pulmones los
cuales son depositados en un recipiente cerrado que posteriormente son retirados
y enviados a la planta de proteinas.

5. PROCEDIMIENTO.

5.2. Verifique si hay dafos. Reparar o reemplazar si es necesario.

5.3 Maquina de Inspeccion Final. Ver fig. 1.

5.4. Encender el arranque de la linea del CCM presionando el boton verde
encendido. Ver fig. 2.

5.5 Abra la valvula de la salida de yogurt. Ver fig. 3

5.6 Abra el suministro de Agua. Ver fig. 3.

5.7 Encender la bomba de vacio. Ver fig. 4.
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5.8. Asegurese que esté cerrada la valvula de agua de lavado, de lo
contrario cerrar la valvula de agua de lavado. Ver fig. 4.

5.9 El vacuometro indicador de la bomba. Ver fig. 5.

5. 10. Ajustar con la manivela la altura del yogurt. Ver fig. 6.

5. 11 Cierra la guia del agua de lavado dependiendo el peso y tamafio del
ave, Ver fig. 7.

5.12Lavado de Agua con alta presion se elimina practicamente toda la
suciedad visible de la maquina. Este lavado constituye el proceso previo, antes del
lavado diario con espuma y de la desinfeccion. Ver fig. 8.

5.13. Cada unidad de seccion esta equipada con una valvula. Si el gancho
esta vacio, la valvula se cierra, esto previene la succién de aire vacio, las
unidades de succion son lavadas una a una. Ver fig. 9.

5.14. Al finalizar proceso en CCM se apaga la maquina pulsando el botén
Off. Ver fig. 10.

6.- REFERENCIAS.
Manual de usuarios y mantenimiento de Maquina de Inspeccion Final.

MAQUINA DE INSPECCION FINAL

La maquina de inspeccion final es una maquina de succion instaladas en la linea de
eviscerado, que vacia las cavidades de los pulmones de las aves,

IMAGEN 5.12.1 MAQUINA DE INSPECCION FINAL.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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JIEVERTR

ENCENDIDO DE LA LINEA EN CCM

% RS
L',

Encender la linea y automaticamente comicnza o trabajar la magquina Inspeccion

IMAGEN 5.12.2 CONTROL CCM.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

SUMINISTRO DE AGUA

VALVULA DE SALIDA
DE YOGURTH

VALVULA AGUA
DE LAVADO

IMAGEN 5.12.3 CIRCULACION DE AGUA.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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INDICADOR
ENCJ/APAG.

ON/OFF

IMAGEN 5.12.4 ON Y OFF DEL CCM.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

VACUOMETRO

Indicador que debe marcar en posicion cero,
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IMAGEN 5.12.5 VACUOMETRO.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

LAVADO DE AGUA CON ALTA PRESION

Elimina practicamente toda Ia suciedad visible de Ia maquina.

IMAGEN 5.12.6 LAVADO.

Fuente: Empresa Buenaventura Divisiéon Procesadora S. A. DE.C.V.
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5.12DIAGRAMA DE LA MAQUINA DE INSPECCION FINAL
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5.13 LAVADORA DE INTERIOR Y EXTERIOR

1.- OBJETIVO:
1.1 El objetivo de este POE es asegurar la correcta operacion de la
maquina lavadora de interior/exterior de aves.

2.- ALCANCE:
2.1 Este POE aplica desde el momento en que el ave llega a la lavadora
interior/exterior e aves hasta al decolgador de aves.

3.- RESPONSABILIDADES:

3.1 Es responsabilidad del jefe de turno y auxiliar del &rea de programar la
velocidad de la linea y es el encargado de reportar al departamento de
mantenimiento cualquier falla o anomalia del equipo en el formato de solicitud de
mantenimiento.

4.- DEFINICIONES:
Interior: parte de adentro de algo.
Anomalia: sinénimo de desperfecto que presenta.

5. PROCEDIMIENTO.

5.1. Revisar las mangueras o tubos donde pasa el agua para lavar las
aves en proceso si estan en optimo estado de lo contrario reportarlo. (Figura 1).

5.2 Regulacion de guias para que las aves no se muevan a la hora de
pasar en dicha maquina. (Figura 2).

5.3 Abrir el pase de agua de las mangueras y aspersores para que las
quite la suciedad excesiva de las aves. (Figura 3).

5.4 Nivelar la altura correspondiente segun el tamafio que presente las
aves. (Figura 4).

5.5 Encendido de la linea en el area de matanza en el CCM para inicio de
la linea (Figura 5y 6).

6.- REFERENCIAS.
6.1 Manual de usuarios y de la maquina lavadora de interior/exterior de
aves.
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VER SI LAS MANGUERAS Y LAS BASES DONDE PASA
EL AGUA PARA LAVAR EL INTERIOR DEL AVE ESTEN
EN BUEN ESTADO, DE LO CONTRARIO REPORTARLO

IMAGEN 5.13.1 REVICION.

Fuente: Empresa Buenaventura Divisiéon Procesadora S. A. DE.C.V.

REGULAR LAS GUIAS SEGUN EL TAMANO DEL AVE A
PROCESAR, GIRAMBGEN.A$3RHRIEUIA®ERESENAIDO DE

LAS MANILLAS DEL RELOJ O VICEVERSA.
Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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ABRIR PASE DE AGUA

ABRIR EL PASE DE AGUA PARA LA LIMPIEZA
DE LAS AVES EN EL INTERIOR Y EXTERIOR

IMAGEN 5.13.3 PASE DE AGUA.

Fuente: Empresa Buenaventura Divisiéon Procesadora S. A. DE.C.V.

ENCENDIDO DE LA LINEA EN

INDICADOR
DE PAROS DE
EMERGENCIA
ACTIVOS
ENCENDIDO APAGADO SELECCION SELECCION DE
DE LINEA DE LINEA DE MODO VELOCIDAD
AUTOMATICO DE LINEA
IMAGEN 5.13.4 CONTROL CCM.
Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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5.13DIAGRAMA DE LA MAQUINA LAVADORA DE
INTERIOR/EXTERIOR DE AVES.

INICIO |« ANALIZAR FALLAS

CHEK LISTH

l

VERIFICACION DE RIESGOS ‘
ANALISIS DE MANGUERAS ‘

v

REGULAR GUIAS ‘
AVERTUIRA DE PASE DE AGUA
EN TUBOS Y ASPERSORES

1

REGULACION DE ALTURA

VERIFICAR FALLAS Y
l APLICAR SOLUCIONES

NO

¢FACTIBLE?

Sl

MAQUINA PUESTA EN MARCHA

!

Fin

INSTITUTO TECNOLOGICO DE TUXTLA GUTIERREZ CHIAPAS Pagina 151
“2014, Afio de la Octavio Paz”



——

“EN“EN"‘H PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR, EN EL AREA DE
H N A MATANZA, DESPLUME Y EVICERADOPLANTA PROCESADORA DE
LA EMPRESA BUENAVENTURA. GRUPO PECUARIO S.A. DE C.V.

5.14 DESCOLGADOR DE AVES

1.- OBJETIVO:
1.1 El objetivo de este POE es asegurar la correcta operacion del descolgador
de ave.

2.- ALCANCE:
2.1 Este POE aplica desde el momento en que el ave entra en la maquina
descolgador de ave hasta caer en la maquina prechiller.

3.- RESPONSABILIDADES:

3.1. Es responsabilidad del jefe de turno y del auxiliar del area de evisceracion
asegurar la correcta operacién de la maquina descolgador de ave, asi mismo notificar al
departamento de mantenimiento cualquier desperfecto detectado de este equipo
durante su operacion.

4.- DEFINICIONES:

4.1El descolgador de ave se usa para dejar caer aves o restos de aves fuera de
los ganchos del transportador aéreo. La maquina esta instalada en el extremo de la
linea de evisceracion o matanza, antes del lavador de gancho.

5. PROCEDIMIENTO.

5.1 El descolgador de ave descuelga las aves y caer las aves al final de la linea
de evisceracion en la maquina encargada de hidratar y desinfectar al pollo. Ver fig. 1.

5.2. Encender el arranque de la linea del CCM. Ver fig. 2.

5.3 Ajustar la correa guia. Ver fig. 3.

5.4. La guia debera tocar todo gancho que pase al interior, la altura de la guia
debera fijarse de tal manera, que el lado de produccion de la guia se eleve sobre la
parte de sujecion de los ganchos y descolgar de aves. Ver fig. 4.

5.5. Ajustar los tensores de guia. Ver fig. 5.

5.6. Correas de ganchos mantiene el ave en un mimo lugar para que las aves
no se muevan. Ver fig. 6.

5.7. CCM se apaga el proceso pulsando el bon Off. Ver fig. 7

6.- REFERENCIAS.
Manual de usuarios y mantenimiento de maquina el Descolgador de Ave.
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DESCOLGADOR DE AVE

IMAGEN 5.14.1 DESCOLGADOR DE AVES.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.

ARRANQUE DE LA LINEA

Se enciende Ia linea para o
proceso presionando ¢l boton
verde.

IMAGEN 5.14.2 CONTROL CCM.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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CORREA DE AGUA

La corvea guin debern operar entre los dos anillos y sostiene los ganchos firmes,

IMAGEN 5.14.3 CORREA DE AGUA.

Fuente: Empresa Buenaventura Divisiéon Procesadora S. A. DE.C.V.

TENSORES DE GUIAS
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Reguln las guins

IMAGEN 5.14.4 TENSORES.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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LINEA CCM

Pulsar boton OFF para apagar ¢l proceso,

IMAGEN 5.14.5 CONTROL CENTRAL DE MAQUINAS.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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5.14DIAGRAMA DE LA MAQUINA DESCOLGADOR DE
AVES

\Z

N
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5.15 PRECHILLER'S Y CHILLER'S (DESINFECCION
YENFRIAMIENTO DE CANAL)

1.- OBJETIVO:
1.1 El objetivo de este POE es asegurar la correcta operacion del chiller's y
prechiller’s.

2.- ALCANCE:

2.1 Este POE aplica al momento que el pollo cae en prechillers y chillers el cual
realiza el proceso de desinfeccion quimica y retiro de residuos organicos, para que
posteriormente se concluya el proceso con el enfriamiento, desinfeccién y limpieza total
del pollo hasta pasar al area de clasificacion.

3.- RESPONSABILIDADES:

3.1 Es responsabilidad del jefe de turno, el auxiliar y el inspector de proceso del
area de matanza, desplume y eviscerado; registrar y asegurar la correcta operacion del
equipo por parte de los operarios al igual notificar al departamento de mantenimiento
cualquier desperfecto detectado de este equipo durante su operacion.

4.- DEFINICIONES:

PRECHILLER’S: maquina utilizada para lavado, desinfeccion e hidratacion de
la canal.

CHILLER'S: maquina encargada para enfriamiento, desinfeccion e hidratacion
de la canal.

5. PROCEDIMIENTO.

- Caida de pollos, chequeo de maquina y pase de agua

5.1 Regular la bandeja que sirve para caida de aves al prechiller’s (figura 1).

5.2 Ver el pase de agua hacia refrigeracion que este abierto y en circulacion
(figura 2).

5.3 serrar las llaves de desagtie (figura 3).

5.4 Checar los tubos de los sopladores que estén en apto funcionamiento

(figura 4).

5.5 Verificar los conductos de agua estén serrados si estos no se necesitan,
(figura 5).
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- Encendido de los paneles secundarios y CCM.

5.6 Encender la maguina por medio de los selectores 1, 2, 3y 4 del prechiller's
(fig. 6)

5.7 Encender la maquina por medio de los selectores 1, 2 y 3 el chiler’s (figura
7)

5.8 Afiadir desinfectante al prechiller's y chiller’s llamado hipoclorito de sodio
segun se muestra (figura 8).

- Chequeo de temperatura
5.9 Checar la temperatura del chiller's cada hora y regularlo segun se requiera
aplicando agua de refrigeracion (figura 9).

- Apagado de las maquinas
5.10 Apagar maquinaria de prechiller's y chiller's apagando los selectores de
ambos (figura6y 7).

Nota: cada hora se realiza e1 monitoreo para ver la concentracion de cloro con
medidas llamadas reactivos que deben ser mayor o igual a 25 partes por millén se
realiza por medios de unas pruebas llamadas reactivos (yoduro de potasio,
acidosulfurrico 20 gotas, tiosulfato de sodio 1= 16 partes por millén). La temperatura de
chiller’s debe ser Max 3 grados (figura 8 y 9).

6.- REFERENCIAS.
6.1 Manual de usuarios y mantenimiento del prechiller's y chiller’s.

INSTITUTO TECNOLOGICO DE TUXTLA GUTIERREZ CHIAPAS Pagina 158
“2014, Afio de la Octavio Paz”



ﬂfmﬂ\ﬂlﬂ PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR, EN EL AREA DE
H AL A MATANZA, DESPLUME Y EVICERADOPLANTA PROCESADORA DE
LA EMPRESA BUENAVENTURA. GRUPO PECUARIO S.A. DE C.V.

PASE DE AGUA HACIA REFRIGERACION

VER QUE EL PASO DE AGUA DEL CHILLER'S ESTE ABIERTA
HACIA REFRIGERACION, Y ESTE CIRCULANDO E ASI

HIDRATAR A ALAS AVES.AL IGUAL DE REFRIGERACION AL
CHILLER'S.

IMAGEN 5.15.1 PASE DE AGUA

Fuente: Empresa Buenaventura Divisiéon Procesadora S. A. DE.C.V.
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SERRAR LLAVES DE DESAGUES

PALANCA
PARA
DRENADO DE
PRECHILLE’S

VER QUE LAS LLAVES DE DESAGUES ESTEN SERRADAS Y
MANTENER ABIERTAS A CONSIDERACION LAS QUE SEAN
NECESARIAS Sl ASI SE REQUIERE.

PALANCA
PARA
DRENADO DE
CHILLE'S

IMAGEN 5.15.2 LLAVES DE DESAGUE.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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CHECAR SOPLADORES

SOPLADOR
DE
PRECHILLE’'S

LLAVE
REGULADOR
DE PASE DE
SOPLADORES

VER QUE LOS LLAVES DE LOS SOPLADORES QUE ESTEN
ABIERTOS Y NO TENGA ALGUNA ANOMALIA, DE LO CONTRARIO

RFPORTARI O

SOPLADOR
DE CHILLE'S

LLAVES
REGULADOR
DE PASE DE
LOS

IMAGEN 5.15.3 SOPLADORES.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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ENCENDER MAOUINA
- —

BOTON DEL
REDUCTOR
DEL
PRECHILLER

BOTONES DE
LOS
SOPLADORES
1,2,Y3

BOTON DEL

EXPULSADOR BOTON DE LA

BOMBA DE
AGUA DEL
CHILLER'S

BOTONES
INDICADORE
SDE
APAGADO

ENCENDER EL PRECHILLER'S ENCENDIENDO
LOS BOTONES DEL REDUCTOR, EXPULSADOR,
LA BOMBA DE AGUA DEL PRECHILLER'S Y LOS
SOPLADORES SEGUN LA VARIABILIDAD DEL
VAPOR

IMAGEN 5.15.4 CONTROL DE ENCENDIDO Y APAGADO.

Fuente: Empresa Buenaventura Divisiéon Procesadora S. A. DE.C.V.

ENCENDER MAQUINA CHILLER'S

BOTON DEL

REDUCTOR BOTONES DE

BOTON DEL
EXPULSADOR

ENCENDER EL CHILLER'S ENCENDIENDO LOS BOTONES
DEL REDUCTOR, EXPULSADOR Y LOS SOPLADORES
SEGUN LA VARIABILIDAD DEL VAPOR QUE SE REQUIERA.
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SUMINISTRAR

HIPOCLORITO DE SODIOAL

HIPOCLORITO

SUMINISTRAR
10 LITROS DE
DESINFECTANT
E (HIPOCORITO
DE SODIO) AL
PRECHILLER'S
Y 10 LITROS AL
CHILLER'S
PARA INICIAR
PROCESO.

CADA  HORA
HAY QUE
HACER
MONITOREOS.

ORITO 13%.

Fuente: Empresa Buenaventura Divisiéon Procesadora S. A. DE.C.V.

CHECAR TEMPERATURA

HACER UN MONITOREO DE LA TERMOMETRO
TEMPERATURA DURANTE EL PROCESO DE VASTAGO
DEL CHILLER'S QUE DEBE SER MAXIMO

A 3 GRADOS.

IMAGEN 5.15.6 TERMOMETRO DE VASTAGO.

Fuente: Empresa Buenaventura Division Procesadora S. A. DE.C.V.
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5.15 DIAGRAMA DE LA MAQUINA PRECHILLER'S Y
CHILLER'S (DESINFECCION Y ENFRIAMIENTO DE CANAL)

INICIO ¢

CHEK LISTH ‘

|

VERIFICACIO_N DE RIESGOS ‘
ANALISIS DE LA MAQUINAS ‘

v
LLENADO DE AGUA ‘

!

ENCENDER SELECTORES
DE SELECTORES

l

NO

ANALIZAR FALLAS

VERIFICAR FALLAS Y
APLICAR SOLUCIONES

A

¢FACTIBLE?
Sl

MAOUINAS PUESTA EN MARCHA

!

FIN
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CAPITULO VI
RESULTADOS OBTENIDOS
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6.1 TIEMPOS DE CAPACITACION FAVORABLE CON LOS POE

Tiempos de capacitacion favorables con POE ver grafica 6.1

120%
100%

/

60% @ CAPACITACION SIN POE

e==m CAPACITACION CON POE

40%

20%

O% T T T T T 1
DIA1 DIA 2 DIA 3 DIA 4 DIA5 DIA 6

Grafica 6.1 capacitacion con y sin POE

Se puede apreciar en la grafica que con los POE el tiempo de capacitacion es
mas rapido y el operario rinde mas con forme a lo aprendido junto con la practica.
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6.2 CONCLUSION.

Este proyecto sera buena herramienta y ayudard a determinar una mayor
produccion en menor tiempo, Asi también para saber utilizar de manera 6ptima a
las maquinas, que la produccion no se detenga o haya alguna demora por no
saber el tiempo que se debe realizar por cada operacion.

Con ello se puede capacitar a los operarios y mencionarles acerca de los
tiempos en la realizacion de cada proceso para que estén trabajando de la mejor
manera y en el tiempo que se requiera.

En el desarrollo del proyecto proponemos hacer algunas mejoras en area
de eviscerado y clasificacion como son el area de totes y lavado de cajas y tapas;
gue pueden ayudar a tener un ambiente laboral mas adecuado, ya que en
respectivas areas de trabajo de la existe mucho desorden.

La propuesta primordial que se le plantea a la empresa es la
implementacion de la filosofia de las 5’s, esta filosofia ayuda a que el area de
trabajo este ordenada y limpia, que la produccion sea de manera adecuada, que el
operario esté a gusto y se sienta en un buen ambiente al realizar su trabajo,
también que el producto sea elaborado de manera eficiente y efectivamente.

Por lo que se debe realizar una capacitacion al personal para explicarles
acerca de los procedimientos que existen para trabajar de una manera mas
segura y no tener demoras en el producto.

En el desarrollo de este proyecto ayudamos a mejorar la manera de
manejar las maquinas y apoyamos al operario con una herramienta que facilita su
entendimiento, asi también se redujo los paros de proceso y se aumento la
matanza y su efectividad.
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6.3 RECOMENDACIONES.

Este manual es mas favorable al operador y mas facil de entender asi que
se recomienda implementar al personal que tenga un compromiso con la empresa,
es decir que sea mas consiente en la utilizacion de las maquinas que se utilizan
durante proceso.

La buena lectura de los manuales ayudaa la comprension mas detallada
de la manera como trabajar con las maquinas.

Es necesario actualizar los procedimientos con forme al paso del tiempo
para que estos sean mas entendibles a los operarios.

Se recomienda llevar alapractica los procedimientos y evaluar a los
operarios segun su desempefio.

Es necesario capacitar a otros trabajadores en caso de algun operario no
acuda a trabajar.

Por ultimo se exhorta seguir cada una de las recomendaciones antes
mencionadas para que el area y la misma empresa funcionen acorde de los
resultados obtenidos en el proyecto.
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Manual de usuario y mantenimiento el Aturdidor por Bafio de Agua
“Quest"”.

Manual de usuarios y de mantenimiento el matador.

Manual de usuario y mantenimiento de las escaldadoras.

Manual de usuario y mantenimiento de las desplumadorasjetstream.

Manual de usuario y mantenimiento RecolgadorSyncom de matanza para
eviscerado.

Manual de usuario y mantenimiento quebrantador de cogote.
Manual de usuarios y mantenimiento cortadora de cloacas.

Manual de usuarios y mantenimiento abridora de abdomen de corte
transversal.

Manual de usuario y mantenimiento de la maquina buchera.
Manual de usuario y mantenimiento de la maquina de inspeccion final.

Manual de usuario y mantenimiento de la maquina lavadora de
interior/exterior de aves.

Manual de usuario y mantenimiento de la maquina descolgador de aves.

Manual de usuario y mantenimiento de la maquina prechiller's y chiller's
(desinfeccion y enfriamiento de canal).
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@

ANEXOS

Guantes para eviscerado Cubre boca

Cubre brazos Mandil y casco para area sucia

INSTITUTO TECNOLOGICO DE TUXTLA GUTIERREZ CHIAPAS Pagina 171
“2014, Afio de la Octavio Paz”



“mm\mn PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDAR, EN EL AREA DE
H JIATRITIL A MATANZA, DESPLUME Y EVICERADOPLANTA PROCESADORA DE
LA EMPRESA BUENAVENTURA. GRUPO PECUARIO S.A. DE C.V.

Audifonos
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