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RESUMEN

El presente trabajo desarrolla el Disefio de una Planta Procesadora de Carne
de Pollo para la produccion de pollos enteros y bandejas de presas
seleccionas empacados al vacio, tratando de ajustar el disefio de la planta a
las condiciones locales y teniendo como finalidad abastecer un nicho de

consumidores.

En la primera parte se revisan los fundamentos teéricos para la realizacion
de un Sytematic Layout Planning (S.L.P.) que es la herramienta esencial para
la elaboracién del disefio de la planta. En una segunda parte se elabora un
estudio de factibilidad para asegurarnos de la inversion en este proyecto,

pasando por los estudios de mercados, ambiental, legal y técnico.

Se desarrolla un Block Layout y un Layout detallado, analizando cada unos
de los aspectos del disefio de los departamentos de la nueva planta como
balanceo de linea, tipo de maquinaria, infraestructura, relaciones de
distancias entre departamentos, etc. Por ultimo, se da a conocer un analisis
financiero de todo el proyecto donde se analiza los montos exactos de

inversiones, costos y utilidades.
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INTRODUCCION

El presente trabajo se titula “Disefio de una Planta Procesadora de Carne de
Pollo”, tal como se menciona en el resumen de esta tesis este proyecto sirve
para la obtencion de pollos enteros y bandejas de presas seleccionadas,
ambas empacadas al vacid y los que seran vendidos a cientos de

consumidores para su consumo.

El objetivo general esta tesis es: disefiar una planta para el procesamiento de
la carne de pollo, ademas de este objetivo existen algunos mas especificos
como: realizar un estudio de factibilidad, determinar un block layout,
determinar un correcto balanceo de linea, elaborar un layout detallado y

realizar un analisis econdmico.

En la elaboraciéon de esta tesis se sigue una metodologia que esta dividida
en cuatro partes y en donde se utiliza herramientas ingenieriles como el
Sytematic Layout Planning y conocimientos de la industria avicola, la primera
parte de esta metodologia involucra el estudio de factibilidad, la segunda la
elaboracién del block layout, la tercera la elaboracion del layout detallado y la

ultima parte un estudio financiero.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES.

11.

Planteamiento y justificacion del proyecto.

El comercio mundial de pollos es relativamente reciente en la
historia del comercio pero actualmente su consumo va en
expansion. Los paises industrializados son los que lideran la
produccion mundial de este tipo de carnes, los Estados Unidos
encabeza este reducido grupo de paises con un 30%, China con
un 16%, Brasil con el 14%, la Union Europea con un 16% y un 24%
repartidos en paises restantes de todo el mundo. Las
exportaciones sufren una gran variabilidad con respecto a los
lideres en este campo, Brasil lidera las exportaciones con un 39%

seguido de Estados Unidos con un 32%, cabe recalcar que las



exportaciones avicolas superan un 71% de crecimiento en la

ultima década y se espera que continuara aumentando.

Usa

14%

FIGURA 1.1 Principales productores avicolas a nivel mundial.

Tailandia Otros

Brasil
39%

FIGURA 1.2 Principales exportadores avicolas a nivel mundial.

En los ultimos anos se esta observando que en el Ecuador esta

viviendo un comportamiento sostenible que ha permitido atender



no solo la demanda interna sino el mercado externo a través de la
exportacion de carne de pollo. La produccion de carne de pollo es
la de mayor importancia seguida por la produccidén de huevos para

consumo humano.

La industria nacional tiene caracteristicas oligopolicas pues el 55%
del mercado es manejado por PRONACA y el 45% restante se
reparte entre las siguientes empresas: Avicola Fernandez, Pollos
Oro, Su Pollo, Profasa, Pollos Fiesta, entre otras marcas.
Adicionalmente, el 45% de la produccidén de materia prima registra
la intervencion de PRONACA, a través de los programas de
fomento agricola que esta empresa entrega a los medianos

productores de maiz y soya.

Esta actividad se caracteriza porque las empresas grandes son las
que sobreviven en el mercado, al ser un negocio de volumen con
altos requerimientos fitosanitarios y elevados niveles de tecnologia.
Una planta avicola competitiva demanda una importante inversion

inicial.

A corto plazo la industria avicola nacional debe estar preparada
para enfrentar la competencia a gran escala no sélo de Brasil y
Argentina, actuales competidores, sino también con el resto del

mundo. Sin embargo, el sector tiene posibilidades y esta a tiempo



para establecer alianzas estratégicas entre los diferentes
participantes de la cadena que le permitan aumentar la
competitividad y superar el problema de la productividad a través
de un programa mixto de financiamiento y conceptualizacién entre
la empresa privada y publica en pro de mejorar los rendimientos y

reducir los costos de produccion.

En el pais se han realizado reuniones para generar alianzas
estratégicas, imprescindibles para enfrentar los riesgos comunes

en el mercado internacional.

Se ha realizado a través del Consejo Consultivo de la Cadena
Agroindustrial del Maiz, Soya, Balanceados y Avicultura, en
coordinacion con funcionarios del Ministerio de Agricultura y
Ganaderia (MAG), llegando a desarrollar un acuerdo estratégico de
competitividad de la cadena. Sin embargo, no hay que perder de
vista los posibles cambios climaticos que podrian afectar los costos
de produccion de materia prima (maiz duro y soya) para
balanceados y la posibilidad de que se presente un déficit de la

misma, debiendo acrecentar las importaciones. [2]

Los problemas politicos, econdmicos y climaticos de 1998 y 1999
provocdé que muchos negocios cierren debido a la inestabilidad

economica que en aquellos dias se presentaba, las pequefias



empresas que comenzaban a despegar no fueron la excepcion,
Avicola Don Lucho S.A. cuyo dueno fue el Ingeniero Luis Roca

Pacheco cay6 en este gran problema.

Actualmente, la avicola donde se criaban las aves de corral y de
consumo masivo se encuentra cerrada, durante los ultimos meses
el Ing. Luis Roca junto a dos personas mas han decidido retomar

este negocio que afos atras fue muy fructifero.

La idea es comenzar a criar las aves de corral e implementar una
planta procesadora de carne en la cual se realice el proceso de
faenamiento de las aves con tecnologia y con normas higiénicas
de primer orden y a su vez incrementar la oferta de este producto
que es de gran aceptacion por parte de los consumidores de todo

tipo de carnes.

1.2. Objetivos de la Tesis.

1.2.1. Objetivo General.

Disenar una planta para el procesamiento de la carne de

pollo.

1.2.2. Objetivos Especificos.

e Elaborar un Layout detallado.



e Realizar una formulacion de proyecto tomando en cuenta
estudios técnicos, de mercado, legales y ambientales para

saber la factibilidad de la implementacién de la planta.

e Determinar un Block Layout tomando en cuenta los flujos

de productos y las areas mayores de la planta.

e Determinar un correcto balanceo de linea y los
requerimientos de espacio necesarios en base a

maquinarias e infraestructura.

e Realizar un analisis econdmico acerca de Ila

implementacion de la planta.

1.3. Metodologia usada para el desarrollo de la tesis.

La metodologia comienza con un analisis de factibilidad tomando en

cuenta aspectos técnicos, legales, ambientales y organizacionales.

Como segundo un Block Layout que me permita detallar una
correcta ubicacién de los departamentos y areas mayores de la

futura planta.

En el tercer punto la realizacibn de un Layout detallado

especificando ubicaciones de maquinas y equipos.



En el cuarto un estudio financiero para determinar que tan factible es

realizar el proyecto. La metodologia de la presente tesis esta

representada en la figura 1.3. y se detalla a continuacion:

Estudio de Factibilidad

Elaboracion del Block Layout

Elaboracion del Layout detallado

Estudio Financiero

eElaboracién de un estudio de mercados
eElaboracion de un estudio técnico
eElaboracion de un estudio organizacional
eElaboracion de un estudio ambiental

oElaboracién del flujo del proceso
eDeterminacién de los requerimientos de
espacios

eDeterminacioén de las areas mayores en
que se dividira la empresa

eDeterminacion de alternativas
sEvaluacioén de alternativas

eDisefio de todos los departamentos
de la planta

oElaboracion de flujo de caja

eDeterminacion de la rentabilidad
del proyecto

FIGURA 1.3. Metodologia a usar en la tesis.

1.4. Estructura de la tesis.

El capitulo 1 se denomina Generalidades e incluye el planteamiento

y justificacion del problema, los objetivos tanto general

como los



especificos, la metodologia usada para el desarrollo de la tesis y su

estructura.

Para el desarrollo del capitulo 2 que se denomina Marco Tedrico se
analiza conceptos basicos referentes a un disefo de planta,
descripcion de los tipos de layout o distribucién en planta, fases de
una distribucion fisica de una planta y descripcion de la distribucion

de una planta mediante ordenadores.

El capitulo 3 se denomina Estudio de Factibilidad e incluye
elaboracion de un estudio de mercado, organizacional, técnico y

ambiental.

El capitulo 4, consiste en el Disefio de la Planta e incluye
elaboracion de un Block Layout y Layout detallado, aqui se detallan
las ubicaciones y dimensiones de cada departamento de la nueva
planta, se incluye en este capitulo un analisis financiero para saber

la rentabilidad del proyecto.

El capitulo 5 incluye Conclusiones y Recomendaciones que se han

logrado con la realizacién de la tesis.
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CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO.

2.1. Analisis de conceptos basicos referentes a un disefio de planta.

Concepto e importancia de la distribucion en planta: Consiste en
determinar la posicién en cierta porcion del espacio de los diversos
elementos que integran el proceso productivo, esta ordenacion
incluye tanto los espacios necesarios para el movimiento del material,
almacenamiento, trabajos indirectos y otras actividades o servicios,

como el equipo de trabajo y el personal de trabajo.

Causas basicas de cambios en la distribucion en planta: Algunas

de estas causas basicas son:
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e Ineficiencia en la distribucién actual.

e Cambios en el volumen de producciéon provocando que exista un
mejor aprovechamiento del espacio para aumentar el numero de

equipos y las necesidades de almacenamiento.

e Cambios en la tecnologia y los procesos provocando que exista
variaciones en los flujos de materiales y cambios en los equipos e
instalaciones, y en las necesidades de mano de obra, tanto a nivel

cuantitativo como cualitativo.

e Cambios en los productos.

e Cambios en las normativas referentes a seguridad laboral o

condiciones de trabajo.

Frecuencia de la redistribucion: Depende de las exigencias del
propio proceso. Puede ser periodica (Ej: Grandes superficies),

continua (Ej: Salén de celebraciones) u ocasional.

Sintomas que ponen de manifiesto una distribucion en planta
ineficiente: Los principales sintomas en los que se tiene que poner
mucha atencion en una distribuciéon de una planta ineficiente son los
cuellos de botella, acumulaciéon de material, deficiente utilizacion del

espacio, excesivas distancias a recorrer en el flujo de trabajo,
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trabajadores calificados realizando operaciones poco complejas,
malestar de la mano de obra, accidentes laborales, dificultad de

control de las operaciones y el personal. [3]

Objetivos de la distribuciéon en planta: Los objetivos son los

siguientes:

Circulacién minima, tanto de materiales como de personas, en este

punto hay que tomar en cuenta:

¢ Reducir las distancias de los centros de trabajo mas relacionados
entre si.
e Supresion de areas ocupadas innecesariamente.

e Disminucion de los retrasos y de los tiempos ociosos.

Seguridad, satisfaccion y comodidad del personal; se analizd lo

siguiente:

e Asignacion de actividades adecuadas a los trabajadores vy
maquinaria.

¢ Aumento de la seguridad de los trabajadores.

Flexibilidad: Debe ser adaptable a cambios en el entorno: demanda,

productos y procesos (relacion con la frecuencia de la decision).
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Factores que influyen en la seleccién de la distribuciéon en planta,

los cuales son:

1)

2)

3)

4)

5)

Mano de obra: La mano de obre comprende condiciones medio-
ambientales, aspectos psicoldgicos y personales, luminosidad,
ventilacién, temperatura, ruidos, estudio de movimientos, grado de

aceptacioén por los trabajadores.

Materiales: Los materiales incluyen forma, volumen, peso,

caracteristicas fisicas, y secuencia de operaciones.

Maquinaria: La maquinaria abarca tipologia, numero, espacio
requerido, forma, altura, numero de operarios requeridos,

procesos a emplear.

Las esperas: Cuando se habla de espera, se refiere en el area de
produccion. Cuando se realiza en lugar especifico para este fin, ya

se habla de almacenamiento.

Servicios auxiliares: Facilitan la actividad principal que se

desarrolla en una planta. Los tipos son:

e Relativos al personal: vias de acceso, primeros auxilios,

proteccion contra incendios, aseos, vestuarios.



6)

7)
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¢ Relativos al material: inspeccion y control de calidad. A pesar de
no implicar labores productivas, suele ocupar una tercera parte

de la planta o departamento.

Edificio: numero de pisos, forma de la planta, localizacién de
ventanas y puertas, tomas de corriente. Todo ello supone una

limitacion para disefar la planta.

Flexibilidad: La flexibilidad involucra la necesidad de prever las
variaciones y ampliaciones futuras para evitar posibles cambios en

los restantes factores. [4]

2.2. Tipos de layout o distribucion en planta.

De posicion fija: Dirigida a procesos productivos por proyectos. Esta

es una distribuciéon donde el material o los componentes principales

permanecen en un lugar fijo y todas las herramientas, hombres y resto

de material se llevan a el. Es usada para:

a)

b)

Proyectos de construcciéon, ejemplos: edificios, diques, puentes,

tuneles, etc.

Proyectos de manufactura por posicion fija, ejemplos: astilleros,

trenes, barcos, etc.
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Ambos se caracterizan por el alto costo del manejo de materiales y por
los criterios para determinar la localizacién de los mismos, por lo que
se debe analizar la frecuencia de uso, costos de transporte y el

momento del proceso productivo.

c) Proyectos multiples que se realizan en un mismo lugar, ejemplos:

peliculas y salas de operaciones.

Distribucion orientada al producto: Se relaciona con procesos de
produccion repetitivo. Su filosofia se basa en colocar cada operacion
tan cerca como sea posible de su predecesora, tal que no existan

cuellos de botella.

La materia prima ingresa por el frente de la linea y sale de la linea

como producto terminado.

Ventajas:

¢ Reduccion en el tiempo de produccion total.

¢ Bajo niveles de material en proceso productivo.

e Bajainversion en materiales.

¢ Minima manipulacion de materiales.

e Utilizacioén efectiva de la mano de obra por la mayor especializacion
y facilidad de adiestramiento.

e Control mas facil sobre la produccion y de los obreros.
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Desventajas:

¢ Requiere mayor inversion.

e Disefo y puesta mas complejos.

¢ El ritmo de produccion lo marca la maquina mas lenta.

¢ Una averia puede interrumpir todo el proceso.

e Son disenadas para un producto especifico, lo que las hace poco
flexibles.

e Tiempos muertos en algunos puestos de trabajo.

¢ El aumento de rendimiento individual no repercute en el rendimiento

global.

Distribucién orientada al proceso: Dirigida a producciones de bajo
volumen y gran variedad, ejemplos: fabricas de muebles, hospitales,
etc. Su filosofia se basa en crear areas de trabajo por funciones, los
productos o items se mueven de un area a otra segun una secuencia

de operaciones.

Las dificultades en este tipo de flujos son la variedad de productos y
las variaciones de la produccion. Es importante que la distribucién sea
flexible, especialmente en el transporte y el manejo de materiales, esto
implica una baja eficiencia respecto a la distribucion en planta por

producto. Si existiese un flujo de materiales dominante, distribucion en
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planta por proceso seria similar a la distribucion en planta por

producto.

Distribuciones hibridas, células de trabajo:

Definicion de célula: Agrupacion de maquinas que se encargan de
producir una serie de componentes, cuyo objetivo es buscar los
beneficios de la distribucién de planta por producto (eficacia) y por

proceso (flexibilidad).

Tecnologia de grupos: Agrupa outputs con las mismas caracteristicas
en familias, y asigna grupos de maquinas y trabajadores para la

produccion de cada familia.

Formacion de las células: Hay que seguir los siguientes pasos:

1) Seleccionar las familias de productos.
2) Determinar las células.

3) Ordenar las células fisicamente.

Algunos de los criterios para identificar familias y células son:

o Clasificacion y codificacion de items.
e Agrupacion de maquinas a través de analisis Cluster o teoria de
Grafos.

e Similitud de rutas de fabricacion.
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e Similitud en funcién de sus necesidades de equipos y maquinas.

Ventajas:

e Mejora de las relaciones humanas (el equipo de trabajo es
responsable del resultado).

e Mejora la pericia de los usuarios.

¢ Disminucion del material en proceso y circulacion.

e Disminucion de los tiempos de preparacion.

e Disminucion de los tiempos de fabricacion.

e Simplificacion de la planificacion.

e Se facilita la supervision y el control visual.

Desventajas: Las desventajas se ven reflejadas en un mayor costo de
produccion y en una perdida en los tiempos de suministro y en el

servicio. Las desventajas son:

¢ Incremento del costo y desorganizacion por el cambio.

¢ Incremento de los tiempos inactivos de las maquinas.

e Mayor riesgo de obsolescencias.

Para elegir la mejor alternativa entre los cuatros tipos de flujos hay que
tomar en cuenta que la eleccion dependera de cada entorno, esto es
caracterizado por la combinacion entre volumen de producto y

variedad de producto o por proceso. [5]
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2.3. Distribucioén fisica de la planta.

Para realizar una correcta distribucion fisica de la planta se necesita
tomar en cuenta cuatro etapas: ubicacion (1), distribucion general (ll),

distribucion detallada (lll) e instalacién (V).

Las fases | y IV frecuentemente no forman parte del proyecto
especifico de planificacion de la distribucién, por lo general el

planificador centra su atencion en las fases Il y lll.

Fase I: Ubicacion

Debe decidirse sobre la zona a distribuir, pudiendo ser:

e Una planta completamente nueva, donde las caracteristicas fisicas
de las instalaciones son el resultado del estudio de la distribucion.
¢ Una planta ya existente.

¢ Reordenacidn total en la planta actual.

Ajuste menores en la planta.

Fase Il: Distribucion general- Systematic Layout Planning ( S.L.P.)

1. Datos basicos de entrada (P, Q, R, S, T):

P: Producto o material, incluyendo variantes y caracteristicas.
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Q: Cantidad o volumen de cada productor.

R: Ruta del proceso, su secuencia y la maquinaria del proceso.

S: Servicios que colaboran en las operaciones productivas.

T: Tiempo o ritmo que relacione P,Q,R,S: donde, cuando, cuanto

tiempo y cuan a menudo.

. Analisis del flujo de materiales: A partir del analisis de los datos

iniciales y de las operaciones, se construye el flujo de materiales, a

continuacion se analizan tres tipos:

a)

Cuando hay un solo producto: En este caso el diagrama de

operaciones conduce practicamente al plan de distribucién.

b) Cuando hay varios productos: En este caso conviene utilizar un

diagrama multiproducto.

Es una herramienta muy adecuada para tener una vision
conjunta en los procesos correspondientes a diversos
productos, especialmente cuando se trata de grupos de

productos con procesos similares.

Multi-pieza o Multiproducto: Cuando los productos son

demasiados para clasificarlos se puede utilizar una matriz que
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destaca los desplazamientos entre centros. Es mejor utilizar un
cuadro de doble entrada, en donde la idea fundamental es
determinar la cantidad de movimientos entre cada combinacion

de dos operaciones.

3. Diagrama de relaciones: Se logra a través de la combinaciéon de
informacion obtenida entre el flujo de materiales y los graficos de
relaciones. Se construyen de manera progresiva, trabajando
primero con las relaciones mas importantes y anadiendo luego las

de menor importancia hasta que estén todas incluidas.

4. Grafico de relaciones: Este grafico es un diagrama de doble
entrada, en el que la relacidn entra a cada area y todas las demas
pueden ser registradas, considerando circulacién de documentos,

desplazamientos de equipos o personas, entre otras.

5. Necesidades de espacio: Se estima la superficie necesaria para
cada centro de actividad, existen al menos tres maneras de

hacerlo:

e Calculo: Determinar la cantidad de espacio requerido por cada

maquina o equipo incluyendo el espacio para el operario, las
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materias primas, los productos terminados y las necesidades de

espacio para pasillos o zonas auxiliares.

Conversion: Determinar la cantidad de espacio usado por
grupos de maquinas o areas de actividad; ajustar esto para
hacer eficientemente los trabajos actuales; luego convertir este
mediante algun factor o coeficiente para determinar las nuevas

exigencias.

Borrador de distribucién: Preparar un borrador del plano de
distribucion detallado, a escala. Este indica los espacios
necesarios aproximados para los equipos y permite evaluar el

plan aproximado de necesidades totales.

Espacios: En los casos en que ciertos tipos de areas se repiten
en una misma planta, es practico determinar el tipo de espacio
gue necesitan.

Tendencias de ratios y proyeccion: Se utiliza la tendencia de un
ratio en relacion con el tiempo. La tendencia a su vez puede ser
extrapolada al futuro, luego, conociendo el valor del ratio en el
futuro, pueden ser calculados los metros cuadrados requeridos
para cualquier elemento proyectado. Para no olvidar asignar
espacio para alguna actividad, es conveniente recurrir a las

listas, como oficinas, servicios para empleados, recepcion y
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expedicion, pasillos, almacén de materias primas, almacén de
producto terminado, almacén de herramientas, inspeccion y

control de calidad, obras en curso y mantenimiento.

Espacio disponible: Las necesidades de espacio deben ser
adaptadas al espacio disponible, aqui puede ser mas util trazarlas
areas de actividad segun la importancia relativa de mantener las
necesidades de espacio. Puede utilizase las mismas letras de

clasificaciéon del S.L.P.

Adaptacion necesarias: El objetivo es obtener una condenacion de
actividades que den la combinacion mas practica de todas las

consideraciones y limitaciones.

Evaluaciones de alternativas: Algunos de los métodos mas

utilizados son los siguientes:

Hacer una lista de las ventajas e inconvenientes, esta es la mas
sencilla de evaluar alternativas; escribir simplemente las ventajas e

inconvenientes de cada distribucion que se evalua.

Medir la distancia entre cada area o departamento disefiado para

ver cual de las alternativas tiene un menor recorrido de materias
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primas y de personas, la que tenga el menor de los totales de

distancia recorrida es la elegida.

Comparaciéon de costos, en proyectos importantes los costos
pueden constituir en seguida una base para la seleccion de la mejor

alternativa. Costos a considerar:

e Costos de instalacion, los cuales son costos iniciales de nuevos
equipos de toda clase, costos adicionales, costos de instalacion y

costos de depreciacion y obsolescencia.

e Costos de funcionamiento, los cuales son: material, mano de

obra, cargas y gastos generales.

9. Plan de distribuciéon seleccionado: Como resultado de la evaluacion,

se hace la eleccién de una u otra alternativa.

FASE llI: Distribucion detallada.

Esta implica la ubicacién de cada pieza, maquina, equipo, pasillo y
zona de almacén, se hacer esto para cada departamento. Al igual que

en la fase Il, se utiliza el S.L.P. realizando algunos ajustes:

Flujo de materiales: Implica movimientos de materiales dentro de cada

departamento.
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Necesidad de espacio: Espacio requerido para cada unidad especifica

de maquinaria y equipo y su inmediata area de servicio.

Relaciones de actividad: Relacion del equipo dentro del departamento.

Necesidades de espacio: Se transforma en una ordenacion de
maquetas y plantillas de maquinaria y equipo, hombres y materiales o

productos.

La persona que hace la distribucion en planta es responsable a veces
de hacer que la distribucion sea correcta, mas a menudo es el
ingeniero de la planta o el departamento de manutencion el encargado
asesorado por el disefnador. Generalmente, la informacion necesaria
para la implementacion de la distribucion de la planta comprende:

¢ Una lista de la nueva maquinaria y de los equipos a instalar o del

equipo actual que debe ser cambiado de sitio.

e Un plano, dibujo o fotografia explicando los detalles de los nuevos

emplazamientos.

e Un programa de movimientos.

e Una hoja de especificaciones para mostrar como cada maquina

sera desconectada, movida y vuelta a instalar. [6]

2.4. Distribucion en planta mediante ordenador.
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En cuanto a los algoritmos para la distribucién en planta en dos

dimensiones, se pueden clasificar en dos tipos:

e Algoritmos de mejora, parten de una solucién y la modifican con el
fin de obtener reducciones en los costos, el que sobresale es el

CRAFT, desarrollado por Amour, Buffa y Vollmann

¢ Algoritmos constructivos, generan una solucion a partir de los datos
del problema: CORELAB, desarrollo por Dpto. de Ingenieria
Industrial de la Northeasterm University, ALDEP, desarrollado por

IBM. [7]
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CAPITULO 3

3. ESTUDIO DE FACTIBILIDAD.

3.1. Estudio de mercados.

El presente estudio tiene como fin determinar la demanda que tendra
nuestra planta, ademas de identificar otros aspectos tan importantes

como clientes y competencia.
Seleccion y definicion del proyecto.

La carne de pollo es una de las de mayor consumo por parte de las
personas, actualmente se encuentran empresas que ofrecen un
producto de excelentes caracteristicas debido a la modernizacion de
Sus procesos y maquinarias, con este proyecto se pretende crear una
planta que faene pollos de excelente calidad y con costos de

produccion bajos.
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Producto.

En el mercado avicola existen dos tipos de presentaciones que se

venden con gran aceptacion entre los consumidores:

e Pollo entero con menudencia, en una presentacién empacada al

vacio con un peso que oscila entre 2.3 y 3 Kg.

¢ Presas seleccionadas, en una presentacién empacada al vacioé con

un peso entre 0.8 y 1.1 Kg.

Se propone que se venda un 95% de pollos enteros empacados al
vacio del total de pollos en pie recibidos y el 5% restante que sean
bandejas de presas seleccionadas, si bien no se realizdé un estudio de
mercado para determinar este porcentaje (5%) si se estudid la
produccion de otras empresas, esta estrategia es propuesta después
de conversaciones entre los involucrados de este proyecto, cabe
recalcar que los duefos pueden variar estos porcentajes segun sus
ambiciones a futuro pero hay que analizar que no todos los clientes
compran pollos enteros, los restaurantes y clubes son ejemplos de

cliente que en su mayoria prefieren comprar presas seleccionadas.

Algunas empresas a la cual se acudi6 para analizar esta informacién
coincidieron que siempre es preferible que se venda un porcentaje en

otras presentaciones que no sean los pollos enteros, los porcentajes
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de las ventas de estas empresas no son muy lejanas a las que aqui se
proponen, el maximo fue un 31% y el minimo un 10%, algunas

empresas a las que se consultaron estos porcentajes fueron:

TABLA 1
PORCENTAJES DE PRODU(}CI()N DE ALGUNAS EMPRESAS
AVICOLAS.
Produccion de Produccion de
SRR pollos enteros (%) presas
seleccionadas (%)
Avicola Fernandez 69 31
Avicola Ramirez 82 18
Induaves 88 12
Proaves 90 10

B.O.M (Bill of Material): El B.O.M. indica los componentes principales

que tiene cada uno de los productos de la planta faenadora.

Pollo entero empacado al
vacio

[ Empaque retractil 1 [ Pollo entero }

FIGURA 3.1. Esquema del B.O.M. de un pollo entero
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FIGURA 3.2. Pollo empacado al vacio
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Presentacion de presa
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seleccionadas

~
S

_J

[Presas de selecci()n]

g Empaque retractil )
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[ Bandejas ]

FIGURA 3.3. B.O.M. de una bandeja de presas seleccionadas.

FIGURA 3.4. Presas seleccionadas al vacio.
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Proveedores.

La materia prima principal son los pollos en pie, los cuales son provistos
por avicolas de la provincia del Guayas, la eleccion especifica de las
avicolas que seran las proveedoras se sabra en el momento que se
comience a desarrollar este proyecto, no existe peligro por la escasez
de produccion por parte de las granjas avicolas ya que la provincia del
Guayas junto a Pichincha cuenta cada una con el 27% de la produccién
total de pollos de todo el Ecuador, la produccién de pollos en cada
provincia de las antes mencionadas superan los 7.650.000 pollos
anuales respectivamente, segun datos de la Corporacion Nacional de
Avicultores del Ecuador, organismo encargado de regular todo lo
concerniente a la industria avicola. Otro punto importante es que la
mayoria de todas las granjas avicolas estan acreditadas por la
C.O.N.A.V.E. lo que garantiza la excelente calidad de los pollos por los

procesos de crianza que hoy en dia son muy modernos.

Los principales lugares donde se crian pollos en la Provincia de Guayas
en grandes cantidades y con gran calidad son: Isidro Ayora, Playas, El

Empalme, Guayaquil y El Triunfo.

En segundo lugar pero no menos importante estan los insumos de
produccion (etiquetas para presentacion, bandejas, fundas y laminas

retractiles) que se utilizan para el empaquetamiento de la carne en las
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diferentes presentaciones, tanto para la presentacion de pollos enteros
como para la presentacion de las bandejas de presas seleccionadas. En
la region existen una variedad de empresas que pueden surtir a la

planta de este tipo de insumos.

TABLA 2
LISTADO DE PROVEEDORES DE LOS INSUMOS DE
PRODUCCION.

Nombre Producto Ubicacién
GusPollo S.A. Pollos en pie Guayaquil
Avicola Ramirez S.A. Pollos en pie Guayaquil
Induaves S.A. Pollos en pie Guayaquil
Proaves S.A. Pollos en pie Guayaquil
Golderie Trading CIA. Insumos plasticos Guayaquil

LTDA. P yaq
Plastrosa S.A. Insumos plasticos Guayaquil
Plasticos del Litoral S.A. | Insumos plasticos Guayaquil

Siempre es aconsejable que se tenga una cartera de varios
proveedores ya que no podemos confiar la adquisicion de nuestros
insumos a una sola empresa, esta puede fallar en calidad, en los

tiempos de entrega y otras cosas, es por eso que se da a conocer los
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nombres de varias empresas que pueden ser las proveedoras que

ademas ya se a tenido conversaciones con ellas.

Demanda y oferta actuales a nivel nacional.

La carne de pollo es una de las mas consumidas a nivel nacional e
internacional, junto a la de res y de pescado, en este punto se analiza
que tanto es ese consumo y cuanto es la produccion de la misma. En la
siguiente tabla podemos observar los datos obtenidos acerca de la
demanda y de la oferta nacional desde 1996 al 2007, datos

proporcionados por la Corporacion Nacional de Aviculturas (CONAVE).

En la tabla 3 se puede observar una division mediante la presencia de
dos colores, el gris y el amarillo, la transicion de los dos colores nos
muestra que entre 1998 a 1999 hay una disminucién en la produccién
de pollos por parte de las granjas avicolas y de las plantas faenadoras
de pollos, esto se debe a que a fines de 1997 y a inicios de 1998 el
Ecuador fue azotado por el Fendmeno del Nifio, fendmeno natural que
trajo grandes perdidas econdémicas no solo al sector avicola sino al
resto de la industria ecuatoriana, en ese tiempo las pérdidas en el sector
avicola por el Fenomeno del Nifio alcanzaron US $7,4 millones; ademas
que en 1999 debido a problemas politicos y econdmicos a causa de un

feriado bancario provocé la poca inversion en el sector.
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TABLA 3

OFERTA DE POLLOS A NIVEL NACIONAL DESDE 1996 AL 2007. [8]

OFERTA DE POLLOS
Aino Pollos/Aino
1996 53,878,000.00
1997 64,197,200.00
1998 71,555,600.00
1999 56,000,000.00
2000 72,202,000.00
2001 92,196,000.00
2002 96,000,000.00
2003 102,020,931.00
2004 109,156,190.00
2005 116,291,449.00
2006 123,426,708.00
2007 130,561,967.00

A partir del 2000 poco a poco la industria avicola fue recuperandose y
fortaleciéndose, los datos sombreados de amarillo indican que hasta el
afno 2007 hay grandes alzas en la oferta de las aves, a una produccion

de 130,561,967 pollos faenados para la venta.

También se coloreé de gris y amarillo la tabla 4 correspondiente a la
demanda para compararla con la de la oferta y asi tener una mejor idea
de los dos periodos antes y después del fendmeno del nifio; para el
2007 el consumo per capita anual en el pais es de 25.8 Kg de pollo casi

el doble del consumo de 1998.
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TABLA 4

DEMANDA DE POLLOS A NIVEL NACIONAL DESDE 1996 AL 2007.

8]

DEMANDA DE POLLOS
Ano Pollos/Ano
1996 56,152,780.80
1997 62,071,661.60
1998 73,047,768.00
1999 84,396,377.60
2000 101,168,760.00
2001 111,840,793.60
2002 110,964,964.20
2003 181,424,080.00
2004 206,344,916.00
2005 231,265,752.00
2006 256,186,588.00
2007 330,669,905.54

Segun al CONAVE la recuperacion de la industria avicola en tan poco

tiempo se debe a:

El establecimiento a mediano y largo plazo de mecanismos de
financiamiento y de comercializacion con el objeto de que las
industrias se comprometan a adquirir la cosecha nacional a precios

justos acordes con los de importacion.

Superar el problema de la productividad, a través de un programa

mixto de financiamiento y conceptualizacion entre la empresa
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privada y publica en pro de mejorar los rendimientos y reducir los

costos de produccion.

¢ Innovacion tecnologica.

Demanda y oferta proyectadas a nivel nacional.

Con el fin de determinar la demanda y la produccion de pollo para los
siguientes diez afios se utiliz6 el Método de Regresion Simple, MRS.
En comparacion con otros métodos (Econométrico, de Insumo, Box-
Jenkis) el Método de Regresion Simple no requiere una gran cantidad
de datos, aspecto a nuestro favor, ya que solo contamos con los datos
de los ultimos diez afios anteriores, ademas de tener un excelente

desempenio para prondsticos a corto y largo plazo.

También se utilizé el programa MATLAB, en base a este programa y los
datos histéricos se obtuvo un modelo matematico para obtener la
proyeccion de la demanda y la oferta de este tipo de carne para

siguientes diez afos a partir del 2009.

Como se ve en las tablas 5 y 6 la demanda sigue con un incremento
muy superior a la oferta, aspecto muy favorable para las ambiciones de
este proyecto, asi se puede atacar a un mercado que la oferta de las
companias ya existentes no puede, teniendo la oportunidad de

establecer y posicionar en el marcado una nueva marca.
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Un dato importante es que la CONAVE asegura que tanto la demanda
como la oferta siguen en aumento, aspecto positivo para la economia
del pais ya que este sector representa actualmente el 12% del Producto

Interno Bruto del Ecuador.

TABLA 5

OFERTA PRONOSTICADA DE POLLOS A NIVEL NACIONAL.

Ano Pollos/Aio

2009 144,350,634.00
2010 151,514,207.00
2011 158,677,780.00
2012 165,841,353.00
2013 173,004,926.00
2014 180,168,499.00
2015 187,332,072.00
2016 194,495,645.00
2017 201,659,218.00
2018 208,822,791.00
2019 215,986,364.00

TABLA 6

DEMANDA PRONOSTICADA DE POLLOS A NIVEL NACIONAL.

Ano Pollos/Ano

2009 326,786,759.00
2010 350,296,834.00
2011 373,806,909.00
2012 397,316,984.00
2013 420,827,059.00
2014 444 ,337,134.00
2015 467,847,209.00
2016 491,357,284.00
2017 514,867,359.00
2018 538,377,434.00
2019 561,887,509.00
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Demanda insatisfecha.

Una vez establecida la demanda y oferta de pollos para consumo
humano de acuerdo a los prondsticos se obtiene la demanda
insatisfecha a nivel nacional para los proximos diez anos; esto se lo
realiza mediante una comparacion de los datos obtenidos anteriormente

de la oferta y la demanda, que da como resultado la siguiente tabla:

TABLA 7

DEMANDA INSATISFECHA PARA LOS PROXIMOS DIEZ ANOS.

Ano Pollos/Aio

2009 182,436,125.00
2010 198,782,627.00
2011 215,129,129.00
2012 231,475,631.00
2013 247,822,133.00
2014 264,168,635.00
2015 280,515,137.00
2016 296,861,639.00
2017 313,208,141.00
2018 329,554,643.00
2019 345,901,145.00

Demanda proyectada para la nueva planta.

Antes de desarrollar este punto, es importante aclarar que no se realiz6
un estudio de mercados para estimar el segmento y la cantidad de
mercado a atacar por parte de la nueva empresa, la demanda que se

estipula en este proyecto es dada por el duefio de la futura planta que a
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su vez es la persona que pone las exigencias para la realizacion del
disefio de la planta, sus perspectivas de ventas estan basadas en la

experiencia que el inversionista ha tenido en la industria avicola.

La demanda que se pretende atacar y atender es de 3000 pollos diarios
en el primer ano de funcionamiento de la companhia, los 3000 pollos
abarcan pollos enteros y las presentaciones de presas seleccionadas,
no se quiere abarcar otras presentaciones porque es una inversion mas
grande y no se venden con tanta frecuencia ni en las mismas
cantidades que los pollos enteros empacados al vacio y las bandejas de

las presas seleccionadas.

TABLA 8
CAPACIDAD DE LA NUEVA PLANTA PARA LOS SIGUIENTES 10
ANOS.
(pohosfane) | AR
1,008,000 2010
1,159,200 2011
1,333,080 2012
1,533,042 2013
1,762,998 2014
2,027,448 2015
2,331,565 2016
2,681,300 2017
3,083,495 2018
3,546,019 2019
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La capacidad de la planta esta basada en la cantidad que se pretende
ofertar de acuerdo a lo que se habia mencionado en el parrafo anterior,
entonces podemos decir que dicha capacidad es de 3000 pollos diarios
en el primer afno, esta planta es disefiada para diez aios por lo que se
tiene que pensar en el tamafio de la planta a futuro, en conclusién el
crecimiento dentro de un intervalo de los proximos diez afos tomando

en cuenta las exigencias del duefio quedara de la siguiente manera:

Capacidad de la planta durante los préximos diez afios

4,000,000

3,500,000

3,000,000

# de pollos al 2,500,000
afio  2000,000
1,500,000

1,000,000

500,000

2010 2012 2014 2016 2018

Ano

FIGURA 3.5. Proyeccion de la capacidad de la planta a diez ainos

Si se compara las pretensiones de venta con la demanda insatisfecha

se observa que estas aspiraciones representan menos de un 1.5% de
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participacion en el mercado avicola total en el ultimo afo, lo que quiere
decir que aquellas pretensiones antes mencionadas son justificadas y

confirman que si existe mercado de consumidores para satisfacer.

TABLA 9

PORCENTAJES DE PARTICIPACION ANUAL DE LA PLANTA EN EL
MERCADO INSATISFECHO.

DEMANDA
INSATISFECHA Capacidad de % de participacion de
PRONOSTICADA DE la plant nuestra planta dentro de la
POLLOS aplanta | yemanda insatisfechalAfio

Aino Pollos/Aino
2009 182,436,125.00 XXXXX XXXXX
2010 198,782,627.00 1,159,200 0.58
2011 215,129,129.00 1,333,080 0.62
2012 231,475,631.00 1,533,042 0.66
2013 247,822,133.00 1,762,998 0.71
2014 264,168,635.00 2,027,448 0.77
2015 280,515,137.00 2,331,565 0.83
2016 296,861,639.00 2,681,300 0.90
2017 313,208,141.00 3,083,495 0.98
2018 329,554,643.00 3,546,019 1.08
2019 345,901,145.00 4,077,922 1.18

No hay que olvidar que se piensa producir bandejas de presas
seleccionadas, se ha mencionado que del 100% de pollos faenados el
95% sea destinado para la presentacion de pollos enteros y el 5%
restante para la elaboracién de las bandejas de presas seleccionadas,
ademas se puede cuantificar que por cada 5 pollos faenados se puede
obtener entre 12 a 15 bandejas de distintas presas incluyendo las

menudencia que son comestibles. A continuacién se presenta una tabla
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donde se visualiza de mejor manera lo antes explicado con respecto al

95% y 5% de la produccion de pollos:

TABLA 10

PRODUCCION DE POLLOS ENTEROS Y BANDEJAS DE PRESAS
SELECCIONADAS POR ANO.

95% de la

produccion 5% de la Total de

Ano Pollos produccién | Bandejas de
empacados al | (pollos/aio) presas

vacioé

2010 957,600 50,400 100,800
2011 1,101,240 57,960 115,920
2012 1,266,426 66,654 133,308
2013 1,456,390 76,652 153,304
2014 1,674,848 88,150 176,300
2015 1,926,076 101,372 202,745
2016 2,214,987 116,578 233,157
2017 2,547,235 134,065 268,130
2018 2,929,320 154,175 308,350
2019 3,368,718 177,301 354,602

Clientes.

No es dificil buscar clientes debido a que el pollo es un producto de
consumo masivo en todo el Ecuador y sera facil venderlo en cualquier
lugar, se estima por parte del principal inversionista y disefador del
proyecto que los lugares destinados para el comercio de los pollos son

la Peninsula de Santa Elena y la ciudad de Guayaquil, con esto no se
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quiere decir que solo se piensa vender en estos dos lugares, aunque si

al comienzo, a medida que la empresa se estabilice se haran

estrategias para atacar otros mercados, los puntos que respaldan esta

idea son:

Guayaquil es la ciudad mas poblada con mas de 2.000.000 de
habitantes y con mayor progreso econémico del Ecuador, aspectos
muy importantes que la hacen un excelente lugar para encontrar
personas y empresas como bares y restaurantes que quieran

adquirir los pollos. [9]

Existen clubes, bares, comedores, asaderos y restaurantes que
estan dispuestos a comprar los pollos y se encuentran en la
Peninsula de Santa Elena, ademas de estar cerca de la otra ciudad

objetivo, Guayaquil.

En la Peninsula de Santa Elena no existe una marca posicionada, la
poblacién de la peninsula de Santa Elena llegue a 300.000
habitantes y con una buena estrategia se puede tener un buen

porcentaje de clientes en ese lugar.

No hay que olvidar que entre estas dos ciudades se encuentran el
cantén Playas que estan en plena via de desarrollo, lo que quiere

decir que existe un nicho mas donde vender los pollos.



46

Competencia.

La industria avicola nacional tiene caracteristicas oligopdlicas pues el
60% del mercado es manejado por PRONACA vy el 40% restante se
reparte entre las siguientes empresas: Grupo Oro, Grupo Anhalzer,
PROFASA, Avicola Pradera, Andina, Agoyan Ambato, Corporacion

Fernandez entre otras.

Adicionalmente, el 45% de la produccién de materia prima registra la
intervencion de PRONACA, a través de los programas de fomento
agricola que esta empresa entrega a los medianos productores de maiz
y soya. PRONACA industria que concentra la mayor produccién avicola
tanto de huevos como de pollos destina su produccion a cubrir el
mercado nacional a través de sus propios distribuidores y de los
principales supermercados del pais. Otras industrias avicolas destinan
su produccién al negocio de asaderos y restaurantes y los mas
pequefios focalizan sus ventas en tiendas y mercados populares en

todas las provincias del pais.

Nombre de la % de
empresa participacion
PRONACA 60
Otras 40

FIGURA 3.6. Participacion de la competencia en la industria
avicola.
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3.2. Estudio organizacional.

El presente estudio tiene como fin determinar la estructura de la
organizacion y una correcta distribucién de funciones, todos estos
aspectos son analizados de acuerdo a los requerimientos para la

ejecucion de este proyecto.

Estructura organizacional.

Es necesario conceptualizar todos los departamentos de la empresa
como un sistema, ya que darle mayor importancia a cualquiera de estos
departamentos podria ocasionar que la empresa se divida en secciones

heterogéneas sin un propédsito u objetivo consolidado.

Al establecer la estructura organizacional se consigue establecer los
departamentos necesarios para la nueva planta, orientando a las
personas a una actividad especifica, concentrando su competencia de
manera eficaz, definiendo su nivel jerarquico y la subordinacién, para lo
cual se presenta en la Figura 3.7. un organigrama que representa la

estructura organizacional correspondiente a la empresa.

En el organigrama se representa cada cargo con un rectangulo con dos
terminales, uno superior y otro inferior representando un cargo de

mayor 0 menor jerarquia respectivamente.
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FIGURA 3.7. Organigrama propuesto para la nueva planta.

Balance de personal.

Una vez establecida la estructura organizacional se procede a definir un
balance de personal, aqui se especifica el nUmero de personas que
tiene cada departamento, esto ayuda a cuantificar el numero de oficinas
que se necesita para disefar la planta y para contabilizar los costos que

se incurren en la construccion de las oficinas, ademas de los sueldos.
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BALANCE DE PERSONAL PARA LA ESTRUCTURA
ORGANIZACIONAL.

Balance Organizacional

Nombre del # de . .
Cargo # de oficinas
departamento | personas
Gerencia 1 Gerente General 1
General
1 Jefe Financiero 1
1 Asistente 1
Finanzas Administrativo
1 Personal de 1
Cobranza
Ventas 1 Jefe de Ventas 1
1 Asistente de Ventas 1
1 Jefe de Produccion 1
Coordinador de
1 1
Produccion Bodegas
1 Coordin_ad_or de 1
mantenimiento
1 Jefe de Calidad 1
1 Jefe de R.R.H.H. 1
Recursos 1 Guardia de 1
Humanos Seguridad
1 Recepcionista 1

El numero de operarios utilizados en el proceso productivo y en el

tratamiento de desechos se los determina en el estudio técnico y en el

estudio ambiental.

Balance de equipos.

Se realiza este balance para saber cual es la cantidad necesaria de

equipos en cada departamento, al igual que el balance de personal el



50

balance equipos servira para realizar el estudio financiero. A
continuacion se presenta un cuadro donde se muestra todo lo

mencionado anteriormente:

TABLA 12
REQUERIMIENTO DE EQUIPOS Y MUEBLES POR
DEPARTAMENTO.

Gerencla Finanzas | Ventas | Producciéon | R.R.H.H | Total

General
Computadora 1 3 2 4 3 | 13
de escritorio
Impresora 1 1 1 1 1 5
Teléfono 1 3 2 4 3 | 13
convencional
Silla giratoria 1 3 2 4 3 13
Silla para 2 9 6 12 9 | 38
visitas
Es_c!'itorio de y 3 2 4 3 13
oficinas
Archivadores 1 3 1 4 3 12
Macetas 1 3 1 3 3 11

Es necesario que se describa una oficina mas, la sala de reuniones, no
se la adjunté en el balance de equipos ya que por su condicidn es
simplemente una oficina y no un departamento pero si se tiene que

estipular que habra en su interior:



Cantidad
Mesa de 1
reuniones
Sillas 9
Infocus 1
Pantalla 1
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FIGURA 3.8. Requerimiento de equipos y muebles para la sala de
reuniones.

Los costos incurridos por todo el mobiliario y en los equipos que se

necesitan en cada unos de los departamentos se presentan en las

siguientes tablas:

TABLA 13

COSTO DE ADQUISICION DEL EQUIPO DE COMPUTACION.

) o T Vida Valor de
ITEM  |Cantidad| “** 5" [ “uss) | Util | desecho
(anos) (US9)
Computadoras 13 800.00/ 10,400.00; 10 2,080.00
Impresoras 5 250.00] 1,250.00f 5 250.00
. 13 70.000 910.00f 10 182.00
Teléfonos
Proyectores 1 400 400.00 10 80.00
TOTAL 12,960.00 2,592.00
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TABLA 14

COSTO DE ADQUISICION DEL MOBILIARIO.

, Costo Costo Vida Valor de
ITEM Cantidad| unitario total util desecho
(US $) (US $) | (afos)| (USS$)

Silla de 51 45.00| 2.295.00| 10 229.50
escritorio
Escritorio 13 260.00| 3,380.00] 10 338.00
Escritorio para 1 360.00| 360.00] 10 36.00
Gerencia
Escritorio para 1 160.00| 160.00| 10 16.00
guardia
Escritorio para 1 320.00| 320.00| 10 32.00
recepcion
Mesa de 1 250.00| 250.00| 10 25.00
reuniones
Sillas de 2 160.00| 320.00| 10 32.00
espera
Archiveros 12 110.00| 1,320.00 10 132.00
Maceteros 11 20.00 220.00 5 22.00
Tachos de 11 40.00| 440.00| 5 44.00
basura

TOTAL 9,065.00 906.50

Funciones departamentales.

Las areas de actividad estan en relacion directa con las funciones
basicas que realiza la empresa a fin de lograr sus objetivos. Dichas
areas comprenden actividades, funciones y labores homogéneas, al
respetar la ejecucion de las funciones se logra obtener una herramienta
muy valiosa para poder llevar un adecuado funcionamiento de la

empresa.
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Gerencia General.- Sus principales funciones son:

e Mantener el correcto funcionamiento de los sistemas y de la

empresa en general.

e Representar juridica y legalmente a la empresa ante terceros.

e Dirigir y controlar las funciones administrativas de la empresa.

e Autorizar las compras.

e Autorizar todo cheque expedido.

e Atender y promover nuevos clientes y rutas de ventas.

e Realizar estrategias para el cumplimiento de las metas.

e Analizar los informes de las areas.

e Coordinar la programacion de actividades.

e Supervisar el correcto y oportuno cumplimiento de las funciones del

personal analizando la eficiencia del desempefio del trabajo.

Finanzas.- Sus principales funciones seran:

e Realizar la compra-venta de activos financieros de la empresa, como

titulos de valores, bonos, acciones.
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e Pagar los préstamos otorgados por instituciones financieras.

e Realizar las transacciones entre la empresa y sus prestamistas.

e Pagar los impuestos, cuotas, todo gasto que tenga hacer la

empresa.

Ventas.- Sus principales funciones seran:

Promover las ventas.

e Tener un control de las necesidades del consumidor.

e Establecer contacto con los distribuidores para satisfacer la

demanda del mercado.

e Distribuir el producto en el momento necesario.

e Proporcionar la atencion adecuada a los clientes con un servicio

amable, oportuno y honesto.

e Verifica la existencia del producto para la confirmacion de pedidos.

e Llevar un perfecto control de los pedidos, preparacion y entrega de

los mismos.

e Supervisar las rutas de ventas.



55

e Supervisar la atencion a los clientes para que estos queden

satisfechos con el servicio otorgado.

e Informar semanalmente a la direcciobn de mercadotecnia los

resultados de las operaciones realizadas.

Produccion.- Sus principales funciones seran:

e Mantener un buen nivel de inventarios y una adecuada rotacion del

mismo.

e Verificar la produccion diaria del producto para la confirmacién de

pedidos y ventas.

e Supervisar todo el proceso de produccion vy reportar al gerente

general cualquier problema o necesidad que surja.

e Vigilar la higiene de toda el area, asi como el contar con el equipo y

las herramientas necesarias para el trabajo.

e Hacer informes sobre los avances del proceso de produccion.

e Vigilar que el personal del area de produccion realice eficazmente

sus labores y despache adecuadamente el producto.

e Formular y desarrollar los métodos mas adecuados para la

elaboracion del producto.
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Coordinar la mano de obra, los materiales, herramientas y las

instalaciones para mejorar en lo mejor posible la produccion.

Controlar la calidad del producto terminado, de los desechos tanto
liquidos como solidos que se hayan tratado y materia prima que

entra a la planta

Recursos Humanos.- Sus principales funciones seran:

Fomentar una relacibn de cooperacion entre directivos vy
trabajadores para evitar enfrentamientos derivados por una relacién

jerarquica tradicional.

Establecer el monto del salario mediante el proceso de negociacion

entre la empresa y los sindicatos de trabajadores.

Establecer es proceso de seleccién de personal y planificaciéon de

los cursos de capacitacion para el personal de la empresa.

Fomentar la participacién activa entre todos los trabajadores, para

que se comprometan con los objetivos a largo plazo de la empresa.

Determinar la metodologia de para la contratacién y remuneracion

salarial de personal.

Determinar procesos completos de capacitacion.
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Para finalizar el estudio organizacion se adjunta en el Apéndice A los
perfiles de cargo ocupacional, que nos ayuda a entender y a describir la

funcién y responsabilidad que tiene cada cargo.

Estudio Legal.

Es necesario determinar las condiciones legales a las cuales se
encuentra sometido el negocio de faenamiento de pollos, para lograr
esto hay que tomar en cuenta toda la normativa legal exigida por parte

del gobierno del Ecuador.

Proceso de constitucién legal de la compaiia.

Se habia mencionado que el principal interesado en este proyecto tenia
un negocio de crianza de pollos, pero esta vez va ampliar dicho negocio
y asociarse con otra persona para lo cual se debe analizar que tipo de

compafia es la mas adecuada en este caso.

En la legislacion ecuatoriana existen diferentes tipos de asociaciones

comerciales, por ende hay que estudiarlas, los tipos de compainiias son:

e Compafia en nombre colectivo.
e Sociedad en comandita.
e Compaiiia de responsabilidad limitada.

e Compaiia anonima.
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e Sociedades mixtas.

Para la eleccién del tipo de compafiia se excluye el andlisis de las
companias en nombre colectivo, en comandita y mixtas. A continuacién

los motivos de esta decision:

Las compariias en nhombre colectivo son de naturaleza familiar en donde
se basa la union por consideraciones de confianza y esto en realidad en
estos tiempos tiende a desaparecer, este tipo de compafia ejecuta el
comercio bajo una razén o nombre social que comprende el nombre de
todos los socios o de uno de ellos con la agregacion "y Compafiia", los
dos aspectos hace que este tipo de compafia no se acopla a los

objetivos planteados por parte de los inversionistas.

Las compaiias en comandita son muy parecidas a las companias en
nombre colectivo, esta compafia tiene dos clases de socios y se
contrae entre uno o varios socios llamados socios comanditados y uno o
mas socios suministradores de fondos, llamados socios comanditarios,
cuya responsabilidad se limita al monto de sus aportes, ademas su
razon social consiste en el nombre de uno o varios de los socios
comanditados, al que se agregara las palabras Compafia en
comandita, con lo antes mencionado se define que este tipo de

compafia no convendria.
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Las companiias mixtas no se analizan debido a que son el producto de

los capitales de dos 0 mas personas juridicas.

Para entender mejor la definicién de una Compafia Anénima y una de

Responsabilidad Limita es necesario analizar sus caracteristicas, aqui

se presenta las principales caracteristicas de ambas:

Caracteristicas principales de una Compania Anénima:

Las sociedades anonimas pueden establecerse con dos o mas
accionistas, los cuales son responsables hasta por el valor de sus

aportes al capital de la compania.

Las sociedades anénimas emiten acciones libremente negociables.
No se requiere de autorizacién previa para la venta de acciones, aun

en el caso de compradores extranjeros.

Al momento de constitucion de la sociedad andnima, el capital debe
estar integramente suscrito y pagado en por lo menos el 25%. El
saldo debe pagarse en un plazo maximo de dos anos. El capital

minimo requerido actualmente es de US$ 800.

Al menos el 10% de las utilidades liquidas deben destinarse a la
reserva legal, hasta que dicha reserva sea equivalente al 50% del

capital suscrito. La reserva legal puede utilizarse para compensar
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pérdidas o para aumentar el capital, pero solamente puede
distribuirse entre los accionistas en caso de liquidacidn de la

sociedad.

e Generalmente las juntas generales de accionistas pueden reunirse
validamente en primera convocatoria si esta presente mas del 50%
del capital pagado. En segunda convocatoria pueden reunirse con el
capital presente. El quérum necesario puede ser incrementado en
los estatutos sociales. Las juntas generales de accionistas deben
necesariamente realizarse dentro del territorio de la Republica del

Ecuador.

e Generalmente las resoluciones de las juntas generales de
accionistas se adoptan por mayoria simple del capital pagado
representado en la reunion. Se requiere de mayorias calificadas para
resolver sobre: (1) no distribuir dividendos; (2) aumentos de capital
por incremento del valor nominal de las acciones; (3) cualquier otro

asunto determinado en los estatutos sociales.

Caracteristicas principales de una Compaiia de Responsabilidad

Limitada:

e Las sociedades de responsabilidad limitada pueden establecerse

con dos 0 mas socios, hasta un limite de quince. Los socios son
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responsables hasta por el valor de sus aportes al capital social. Al
momento de constituir la sociedad, el capital debe estar
integramente suscrito y pagado en al menos el 50%. El saldo puede
pagarse en el plazo maximo de un ano. El capital minimo actual es

de US$ 400.

e EIl capital esta dividido en participaciones que solamente pueden
transferirse a otro socio o a un tercero, con la autorizacion previa y

unanime del resto de socios.

e Salvo que el estatuto social establezca un porcentaje mayor, al
menos el 5% de las utilidades liquidas deben destinarse a formar la
reserva legal, hasta que dicha reserva represente el 20% del capital

suscrito.

e Las normas aplicables a las juntas generales de socios son similares
a aquellas aplicables a las juntas generales de accionistas en el

caso de sociedades anénimas.

Después de haber analizado los dos tipos de compaiia tanto Andnima
como de Responsabilidad Limitada es conveniente que se escoja la
segunda debido a que se adecua de mejor manera a las perspectivas
de este proyecto y a la tranquilidad a futuro de las personas interesadas

en esta idea, los factores que influyeron en su eleccién fue el numero de
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accionistas, debido que la Comparnia Andénima no impone un limitante
de los integrantes de la misma y la Compafia de Responsabilidad
Limitada si, ademas los accionistas de una Compania Anénima pueden
vender sus acciones libremente mientras que los socios de una
Compafia de Responsabilidad Limitada no, al menos que tengan la

aprobacion de la asamblea de socios.

Obligaciones tributarias.

Cuando se tenga constituida la compafia de responsabilidad limitada
hay que tomar en cuenta un punto de suma importancia para el
funcionamiento de la planta y que también afecta el flujo de caja, este
punto es el analisis de los factores legales referentes a las obligaciones

tributarias, las cuales son:

a) Obtencion del Registro Unico de Contribuyente
b) Cumplimiento de Impuestos.

c) Obligaciones laborales con los trabajadores.

a) Registro Unico de Contribuyente: E| Registro Unico de
Contribuyentes (R.U.C.) es el sistema de identificacion por el que se
asigna un numero a las personas naturales y sociedades que
realizan actividades econdémicas, que generan obligaciones

tributarias.
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En el R.U.C. se registra un cumulo de informacion relativa al
contribuyente, entre la que se destaca: su identificacion, sus
caracteristicas fundamentales, la direccion y ubicacion de los
establecimientos donde realiza su actividad econdémica, la
descripcion de las actividades econdmicas que lleva a cabo y las

obligaciones tributarias que se derivan de aquellas.

El R.U.C. contiene una estructura que es validada por los sistemas
del Servicio de Rentas Internas (S.R.l.) y de otras entidades que

utilizan este numero para diferentes procesos.

Deben inscribirse todas las personas naturales, las instituciones
publicas, las organizaciones sin fines de lucro y demas sociedades,
nacionales y extranjeras, dentro de los treinta primeros dias de
haber iniciado sus actividades econdmicas en el pais en forma
permanente u ocasional y que dispongan de bienes por los cuales

deban pagar impuestos.

b) Impuestos: Toda empresa tiene que cumplir con las obligaciones
legales que impone la burocracia ecuatoriana por ende es necesario
que los inversionistas de este proyecto tengan en cuenta estas
obligaciones y que nunca deben olvidar ya que muchas veces

pueden significar graves repercusiones para una empresa. Las
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principales obligaciones tributarias que se tienen que cumplir segun
la CORPEI se dividen en dos grupos, los que se detallan en la

siguiente tabla:

Tipos de impuestos

Ordinarios Excepcionales

Impuestos prediales

Impuesto a la Patente municipal

Renta
Impuestos sobre el total de
activos
Contribucion a la
Impuesto al Superintendencias de
Valor Compainiias
Agregado

Distribucion de Utilidades

FIGURA 3.9. Listado de impuestos que debera cumplir la

empresa.

Declaraciéon de Impuesto a la Renta anual: El Impuesto a la Renta
Corporativo se aplica sobre el ingreso neto de la empresa. El
Impuesto a la Renta es determinado aplicando una tasa fija de
impuesto del 25% al ingreso neto sujeto a impuestos. Como parte
del calculo del Impuesto a la Renta, la Ley autoriza la reduccion de
ciertos gastos e inversiones en edificios y plantas, vehiculos,

equipos de oficina, computadoras y muebles, y sobre la inversion.
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Las pérdidas también puedes ser acumulada por un periodo de

cinco anos.

Declaracién mensual del Impuesto al Valor Agregado (I.V.A.): Es
el impuesto que se paga por la transferencia de bienes y por la
prestacion de servicios. Se denomina Impuesto al Valor Agregado
por ser un gravamen que afecta a todas las etapas de
comercializacién pero exclusivamente en la parte generada o

agregada en cada etapa.

Este impuesto lo deben pagar todos los adquirentes de bienes o
servicios, gravados con tarifa 12%, cabe recalcar que existe la
posibilidad de que se pague el 0% de IVA de acuerdo al tipo de
comercio que se haga, pero en el caso de una planta faenadora de

pollos si se incurre en el pago del 12%.

El pago lo hara al comerciante o prestador del servicio, quien a su
vez, luego de percibir el tributo lo entrega al Estado mediante una
declaracion. El [.V.A. se paga sobre la base imponible que esta
constituida por el precio total en el que se vendan los bienes o se
presten los servicios, precio en el que se incluiran impuestos, tasas
u otros gastos atribuibles. El valor a pagar depende del monto de
ventas de bienes y de servicios gravados, realizados en un mes

determinado, suma total sobre la cual se aplicara el 12%, y del valor
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obtenido se resta: el impuesto pagado en las compras y las
retenciones, del mismo mes; ademas el crédito o pago excesivo del

mes anterior, si lo hubiere.

Estos dos tipos de impuestos son los denominados ordinarios ya que
es obligacién el cumplimiento de ellos sin quitar importancia a los
excepcionales, la retencion de los impuestos es la obligacion que
tiene el comprador de bienes y servicios, de no entregar el valor total
de la compra al proveedor, sino de guardar o retener un porcentaje
en concepto de impuestos. Este valor debe ser entregado al Estado
a nombre del contribuyente, para quien esta retencién le significa un

prepago o anticipo de impuestos.

Deben retenerse en el porcentaje correspondiente, el Impuesto a la
Renta y el Impuesto al Valor Agregado, para estos se tiene que

llevar una anexo transaccional.

El Anexo transaccional es un reporte detallado de las transacciones
realizadas por los contribuyentes correspondientes a sus compras,
ventas, importaciones, exportaciones y retenciones de IVA y de

Impuesto a la Renta.

Impuestos prediales: Los impuestos prediales son establecidos por

las Municipalidades sobre los bienes raices. La tarifa de impuesto
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aplicable es de hasta 16x1000 del monto total sujeto a impuesto, el
cual es el valor comercial de la propiedad establecido por la

Municipalidad, este impuesto es pagado una vez al ano.

Permiso municipal: Toda persona y corporacion debe pagar un
permiso de funcionamiento que es otorgado por el Municipio a una
empresa por hacer negocios en el cantdn. La tarifa de este impuesto

depende de la Municipalidad y es pagado anualmente.

Para obtener este permiso de funcionamiento se debe tener una
serie de documentacidn en base a la aprobacion de otras entidades,
se presenta un listado de los requerimientos a cumplir para la

obtencion de este permiso:

Requisitos Municipales

Aprobacion de uso el suelo

Permiso de funcionamiento por parte del
Ministerio de Salud Publica

Obtencidn de la Patente Municipal

Permiso del Cuerpo de Bomberos

Presentacion del Registro Unico del
Contribuyente
Nombramiento del Representante legal de la
compafia

FIGURA 3.10. Requerimientos para la obtencion del Permiso de

Funcionamiento Municipal.
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Impuesto sobre el total de activos: Toda persona y corporacion
que desarrolle actividades industriales, comerciales y financieras en
una Municipalidad determinada, debe pagar un Impuesto sobre el
Total de Activos, basados en sus activos declarados en la
presentacion del Impuesto a la Renta. La tarifa de este impuesto es
1.5 por 1,000 del total de activos del contribuyente. Este impuesto
debe ser pagado dentro de los treinta dias siguientes a la fecha

maxima para la presentacion del Impuesto a la Renta.

Aquellos que realicen negocios en mas de una Municipalidad
deberan dividir el impuesto basados en el ingreso obtenido en cada

jurisdiccion.

Contribucion a la superintendencia de compaiiias: Todas las
corporaciones estan sujetas al control de la Superintendencia de
Compaiiias (S.C.) y deben pagar una contribuciéon de 1x1000 de los
activos reales. Los activos reales incluyen todos los activos tangibles
y los activos intangibles, menos las provisiones legales y la
depreciacion. Esta contribucion debe ser pagada hasta el final de

Septiembre de cada ano.

Distribucion de utilidades: Como se indico previamente en el

capitulo laboral de esta guia, todos los empleadores deben distribuir
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hasta antes del 15 de abril de cada ano, un 15% preestablecido de

los ingresos recibido en el aio previo entre todos los empleados.

d) Obligaciones laborales con los trabajadores: Todo empleador es
forzado al cumplimiento de las obligaciones laborales que existen en

el Ecuador, incluyendo las siguientes:

Tipos de obligaciones laborales con los
trabajadores

Remuneracién o sueldo

Distribucidén de las utilidades a empleados

Décimo tercer sueldo o bono navidefio

Décimo cuarto sueldo o bono educativo

Componentes de sueldo en proceso de incorporacion a
la remuneracion

Contribuciones al Seguro Social

Contribuciones al Fondo de Reserva

Pago de vacaciones

Compensacion por accidentes laborales

Indemnizacion por despido

FIGURA 3.11. Obligaciones laborales con los trabajadores.

Remuneracion o salario: Todo empleado tiene derecho a una
remuneracion o salario. El salario es libremente acordado entre el
empleador y el empleado. Sin embargo, éste no puede ser menor

que la Remuneracion Basica Minima Unificada establecida cada afio
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por el Gobierno (la Remuneracion Basica Minima Unificada para el
2008 es de US$ 200) para cada tipo de ocupacion o profesion en los
diferentes sectores de la economia, a través de una agencia llamada

Consejo Nacional de Salarios.

Distribucion de utilidades a empleados: Los empleadores deben
distribuir, antes de abril 15 de cada afio, un 15% de los beneficios
antes de impuestos ganados el afio anterior entre los empleados.
Este beneficio es pagado una vez al afio y sélo si el empleador ha

recibido beneficios el afo previo.

Décimo tercer sueldo o bono navideno: Los empleados tienen
derecho a recibir un décimo tercer sueldo equivalente a 1/12 de la
remuneracion o salario total ganado durante el los doce meses,
entre Diciembre 01 y Noviembre 30, sin considerar los beneficios
adicionales. Esta remuneracion debe ser pagada hasta el 24 de

Diciembre de cada ano.

Décimo cuarto sueldo o bono educativo: Los empleados tienen
derecho a recibir un décimo cuarto sueldo equivalente a una
Remuneracion Basica Minima Unificada (actualmente US$ 200). El
Bono Educativo debe pagarse hasta Septiembre 15 de cada afio en

la Sierra y Oriente, y hasta Abril 15 en la Costa y Galapagos.
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Componentes de sueldo en proceso de incorporacion a la
remuneracion: Este tipo de remuneracion fue creada por la Ley de
Transformacion Econdmica, el componente salarial debe ser
incorporado al salario basico del empleado en cinco cuotas anuales

de US$ 24.

Contribuciones al seguro social: Empleadores y empleados deben
cumplir con contribuciones obligatorias al Sistema Ecuatoriano de
Seguridad Social, que sirven para pagar la discapacidad,

enfermedad, jubilacién y muerte.

La contribucién pagada por el empleado es 9.35% de Ila
remuneracion recibida, sin considerar beneficios adicionales. Los
empleadores tienen la obligacidon de retener la contribucion del

empleado y pagarla directamente al I.E.S.S.

La contribucibn pagada por el empleador es 11.15% de la
remuneracion del empleado, sin considerar beneficios adicionales.
Adicionalmente, el empleador tiene la obligacion de pagar dos
contribuciones adicionales, una para el Servicio Ecuatoriano de
Capacitacion Profesional (S.E.C.A.P.) y la otra para el Instituto
Ecuatoriano de Educacion (I.E.C.E.). Cada contribucion adicional es
de 0.5% de la remuneracién del empleado, sin considerar los

beneficios adicionales.
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Contribuciones al fondo de reserva: Ademas de la contribucion al
seguro social, los empleadores deben pagar un mes de salario al
final de cada ano completo de trabajo (empezando al final del
segundo afno de trabajo) a un fondo de reserva, manejado por el
|.E.S.S. Este fondo sera usado para pagar parte de la pensién del

empleado a partir de su jubilacion.

Pago de vacaciones: Los empleados tienen derecho a quince dias
de vacaciones pagadas, después de cada afo de servicio. Los
empleados que hayan trabajado por mas de cinco afios para el
mismo empleador, tienen derecho a un dia adicional de vacaciones
por cada ano de trabajo posterior, hasta un maximo de treinta dias
ininterrumpidos de vacaciones. Las vacaciones deben ser pagadas
antes de que el empleado se vaya de vacaciones. Las vacaciones
incluyen todos los feriados y fines de semana que ocurran durante el

periodo de vacaciones.

Compensacion por accidentes laborales: ElI empleador es
responsable de compensar al empleado por toda pérdida de alguna
parte del cuerpo, o alguna reduccion, o pérdida total o parcial de la
capacidad de trabajar, ocurrida mientras se encuentra en el lugar de
trabajo. Los montos son calculados basados en la parte del cuerpo

perdida, de acuerdo a una tabla incluida en la legislacién.
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Indemnizacién por despido: En el evento en que el empleador
decida terminar libre y voluntariamente una relacion laboral con el
empleado, debe indemnizar al empleado con una indemnizacién por
despido. Las indemnizaciones por despido son calculadas en base a
la remuneracion pagada al empleado y el tiempo de servicio. Para
todos los empleados con hasta tres afios de servicio, la
indemnizacién por despido es tres veces la remuneracion del
empleado. Por cada ano adicional de servicio al empleado se le
paga un mes adicional de remuneracion hasta veinte y cinco veces
la remuneracion. Ademas de estos montos, el empleado tendra
derecho a un pago llamado desahucio, que equivale al 25% de la

remuneracion por cada afo de servicio.

Salarios

Los salarios de todo el personal de la planta tanto técnico como
administrativo se presenta en la tabla 15, nétese que los salarios son
superiores al salario basico unificado, tomandose en cuenta que estan
basados para que los trabajadores puedan mejorar en algo su estilo de

vida.

Se descuenta el valor correspondiente a un 9% del total de los salarios
de los trabajadores en concepto de las aportaciones al I.E.S.S. tal como

lo indica la ley teniendo como resultado el salario total recibido al mes
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para cada trabajador. El resto de las obligaciones laborales con los
trabajadores se estipula en el analisis econdmico, otras como el décimo
cuarto depende de que los trabajadores tengan hijos y que estos estén
estudiando, y otras como la distribucion de las utilidades que estan
basadas en las ventas totales de pollos. La tabla 15 muestra el monto
de dinero incurrido por pago a los trabajadores de manera mensual. El
Apéndice B da a conocer de manera detallada todas las obligaciones

laborales por parte de la empresa.

TABLA 15

SALARIO DEL PERSONAL ADMINISTRATIVO Y TECNICO.

Salario/mes 9% de Salario total
Cargo (US $) aportaciones al | recibido/mes (US
IESS (US $) $)

Gerente General 4,500.00 405.00 4.095.00
Jefe Financiero 2,000.00 180.00 1,820.00
Asistente 1,200.00 108.00 1,092.00
Administrativo
Personal del  4200.00 108.00 1,092.00
Cobranza
Jefe de Ventas 2,000.00 180.00 1,820.00
Asistente de Ventas 1,200.00 108.00 1,092.00
Jefe de Produccion 2,000.00 180.00 1,820.00
Coordinador del 1 200.00 108.00 1,092.00
Bodegas
Coordinador del 4 200.00 108.00 1,092.00
mantenimiento
Jefe de Calidad 2,000.00 180.00 1,820.00
Jefe de R.R.H.H. 2,000.00 180.00 1,820.00
Operarios del  800.00 72.00 728.00
Produccion
Guardia de Seguridad 320.00 28.80 291.20
Recepcionista 500.00 45.00 455.00
Total a pagar por parte de las empresas 20,129.20
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Gastos incurridos en la composicién de la compaiia.

Después de haber hecho el analisis legal para la composicion de
compainia ademas de todas las obligaciones legales, laborales y
municipales que hay que cumplir, se debe estipular el monto de dinero
que esto hace incurrir a las personas interesadas en el proyecto, en la
siguiente tabla se puede observar detalladamente cada uno de los
gastos incurridos por cada obligacion legal de la compafia tanto en su

ejercicio anual como de la composicion al inicio del proyecto.

TABLA 16

GASTOS INCURRIDOS EN LA COMPOSICION DE LA COMPANIA.

Descripcion Costo (US $)

Gasto de constitucidon de la companiia+Obtencidn

del R.U.C. 400
Permiso Municipal 800
Pgrrniso_ de funcionamiepto por parte del 400
Ministerio de Salud Publica

Permiso del Cuerpo de Bomberos 300
Servicios de abogado 100

Total 2000
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3.3. Estudio técnico.

El estudio técnico tiene como finalidad determinar los requerimientos
y caracteristicas técnicas para el correcto disefio y funcionamiento
de la planta, algunos de los principales aspectos que en este estudio
se mencionan son: tamafio de la planta, requerimientos de materia
prima, descripcion del proceso productivo, tipo de arreglo, flujo a
implementar, unidades de carga, balanceo de maquinas y del

personal de produccion.

Tamaiio de la planta.

En este caso el tamafio de la planta solo depende de la capacidad
de produccién, aquella capacidad es la que se ha proyectado para el
futuro, es decir para dentro de 10 afios, es incorrecto hacer el disefio
de la planta tomando en cuenta una capacidad actual o presente si
se sabe que en el futuro esta puede aumentar, si no se piensa en
esto se tendra que hacer adecuaciones fisicas, cambio de
maquinarias y otros aspectos que nos lleva a altos gastos

econdémicos.

Como se estipulo en el estudio de mercados la demanda es de
3.546.019 pollos dentro de diez afos, por ende la capacidad de

produccion es la misma para poder satisfacerla.
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Requerimientos de materia prima.

La materia prima son los pollos en pie, término avicola que se usa
para considerar a un pollo vivo, para estimar la cantidad de materia
prima simplemente se toma en cuenta el mismo numero de pollos
que se considerd para la demanda de los proximos diez anos, se
recuerda que cuando un pollo entra al proceso de produccién este
sale como un pollo entero empacado al vacio para la venta,
entonces, la proyeccion de pollos enteros es igual a la misma
proyecciéon de la demanda como se vio en el estudio de mercados y

queda de la siguiente manera:

TABLA 17

REQUERIMIENTO DE MATERIA PRIMA (POLLOS EN PIE) PARA
LOS PROXIMOS 10 ANOS.

Pollos en pie Ano
1,008,000 2010
1,159,200 2011
1,333,080 2012
1,533,042 2013
1,762,998 2014
2,027,448 2015
2,331,565 2016
2,681,300 2017
3,083,495 2018
3,546,019 2019
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Noétese que estos valores son validos siempre en cuando todos los
pollos lleguen a la planta faenadora vivos y saludables, y que en el
proceso productivo no se llegue a desechar a un pollo ya faenado,

caso contrario estos niumeros aumentan su valor.

Requerimientos de insumos.

Como se habia mencionado en la seccidon 3.1. los insumos a

necesitar son:

Fundas plasticas con el logotipo de la empresa, sirven para
empacar a los pollos enteros, se las compran por paquetes de 100

unidades cada uno.

Etiquetas que indiquen las caracteristicas del producto como el
peso y el valor monetario de cada presentacion. Las etiquetas

vienen en rollos con 200 etiquetas.

Laminas retractiles y bandejas plasticas que sirven para hacer las
bandejas con presas seleccionadas, las primeras se las adquiere en
rollos de hasta 100 metros y las segundas en paquetes de 500

unidades.

El rendimiento de cada insumo segun la cantidad y presentacion en

que el proveedor abastece es la siguiente:
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TABLA 18

RENDIMIENTO DE CADA INSUMO SEGUN LA FORMA EN QUE
SE LOS ADQUIERE.

Rendimiento de insumos

Costo Costo
Producto | Cantidad | Rendimiento (Us (Us
$/Cantidad) $/Unidad)
Bandejas 1 paquete
. de 500 |500 bandejas 50.00 0.100
plasticas .
unidades
1 paquete
Fundas |~ 4 19p | 100 polios 26.00 0.260
plasticas ) empacados
unidades
200
1 rollo de | presentacion
Etiquetas 200 es (pollos 20.00 0.100
etiquetas enteros o
bandejas)
Laminas 1 rollo de
: 100 500 bandejas 23.00 0.046
retractiles
metros

La cantidad de insumos requeridos para los siguientes diez afios es:
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REQUERIMIENTO DE INSUMOS POR CADA ANO.

Paquetes de FEGIEES
~ bandejas de’fur.Idas Rollc?s GS Rollos de
Ano pandel plasticas laminas -
plasticas (500 (100 retractiles etiqueta
u/paquete) ulpaquete)
2010 202 9,576 5,292 202
2011 232 11,012 6,086 232
2012 267 12,664 6,999 267
2013 307 14,564 8,048 307
2014 353 16,748 9,256 353
2015 405 19,261 10,644 405
2016 466 22,150 12,241 466
2017 536 25,472 14,077 036
2018 617 29,293 16,188 617
2019 709 33,687 18,617 709
Tipo de flujo.

El flujo que se toma en mente para el disefio de la planta es de tipo

serpiente, esta eleccion se debe a que las areas del proceso

productivo tienen que estar separadas ya que en cada una de ellas

existen residuos que pueden contaminar a las demas, se podria usar

un flujo tipo en linea, pero esto significa que se acorta la separacion

entre cada area y muy probablemente el tiempo que se maneje en

cada operacion, afectando la calidad de los pollos.
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Entrada

Salida ¥

FIGURA 3.12. Representacion de un flujo tipo serpiente.

La figura 3.12. muestra como es el flujo de serpiente, se tiene que
construir entre cada operacion una pared para poderlas separar y
que los residuos como plumas y sangren no pasen de un lugar a

otro.

Se piensa también como idea secundaria que el galpén tiene que
tener una forma cuadrangular facilitando mas adelante el disefio de

toda la planta.

Descripcion del proceso productivo.

Para poder entender los siguientes puntos de esta tesis hay que
analizar las operaciones que intervienen en el proceso productivo del

faenamiento de los pollos, aqui dichas operaciones:
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Recepcion de jaulas: Los animales se descargan en el
momento que van a ser sacrificados. La operacién de espera se
realizar en las jaulas de los mismos camiones de transporte. En
el matadero existe un muelle de descarga donde se situan los
camiones que portan las jaulas con los animales. El lugar
destinado a la espera de los camiones debe ser iluminado con
luz verde y se encuentra en una zona relativamente tranquila de
las instalaciones, estos aspectos son importantes para

tranquilizar a los animales antes de su sacrificio.

FIGURA 3.13. Recepcion de jaulas.

b) Colgado: Los operarios sacan los animales de las jaulas y los

cuelgan por las extremidades traseras en un transportador que
los dirige a la zona de matanza. Las jaulas vacias son retiradas
de la zona de descarga y se lavan con agua y desinfectantes

antes de ser cargada de nuevo a los camiones. Ademas, los
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camiones también son lavados con agua y desinfectantes antes
de salir del recinto. La operacion de sacado de las jaulas y
colgado en la cadena de sacrificio se realiza en un lugar
separado y aislado de la nave de sacrificio debido a la gran
cantidad de polvo y plumas que se producen. El sacado de las
aves de las jaulas y el colgado o suspension, por las
extremidades posteriores a los ganchos individuales que cuelgan
de la cadena de sacrificio, constituyen operaciones criticas desde
el punto de vista de la calidad por la facilidad con la que las aves
sufren traumatismos que repercuten en la calidad de la carne. La
posicion del animal en la linea de desplazamiento y un dispositivo
(plancha de goma) hace que el animal se relaje y quede

practicamente inmovilizado.

Aturdido: El pollo antes de ser sacrificado, se sumerge en una
cuba con electrolitos donde sufre una descarga eléctrica que lo
aturde. Con esto se consigue la estimulacién del corazon,
favoreciendo el sangrado, hecho que repercute directamente en

la calidad de la carne.

Sacrificio y desangrado: El sacrificio se realiza con un corte en
el cuello con un cuchillo, movimiento efectuado por un operario,

cuyo corte en el cuello es muy preciso en las venas, sin afectar a



84

la traquea y columna (para que el animal continle respirando,

acto que favorece el sangrado).

El desangrado debe realizarse poco después del aturdimiento
aunque es conveniente esperar unos 30 segundos debido a que
el aturdimiento eléctrico produce braquicardia durante este

periodo de tiempo.

El desangrado se realiza de forma natural, los animales se
desplazan a lo largo de un tunel y durante unos 5 minutos se
desangran sobre unos canales ubicados en el suelo. Esta sangre

se recoge, se esteriliza y se vende como producto en porciones.

El tiempo de sangria es suficiente para que los animales no

entren vivos en el proceso de escaldado.

Escaldado: El escaldado se realiza para aflojar la insercion de
las plumas en los foliculos, ya que su eliminacién no es posible
realizarla en seco, y de esta manera facilitar la posterior
operacion de desplumado. Esta operacion es inmediata a la de

desangrado.

El escaldado se realiza por inmersién, en una cuba donde los
animales permanecen unos cinco minutos sumergidos en agua

que esta a unos 50°C.
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FIGURA 3.14. Maquina escaldadora de pollos.

f) Desplumado: La operaciéon de desplumado sigue a la de

escaldado y se realiza mediante maquinas que poseen una serie
de discos con dedos de goma que al pasar las aves en sentido
contrario a su sentido de rotacién arrancan las plumas de los
foliculos. A la salida del tunel de desplumado, se utiliza un
dispositivo de rodillos de latiguillos que acompafada de una
ducha arrastra las plumas desprendidas hacia un canal inferior

por el que son transportadas hasta su lugar de recogida.

Desde el punto de vista higiénico, esta operacién supone un
punto critico, ya que al realizarse en un ambiente humedo y

calido favorece el crecimiento microbiano.

El crecimiento microbiano se ve amplificado por la posibilidad de

que los dedos de goma propaguen la contaminaciéon de un
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animal a otro. Por este motivo es necesario realizar una ducha

abundante una vez acabada la operacion.

FIGURA 3.16. Maquina para el desplumado de pollos.
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g) Eviscerado: La linea de operacion dirige al animal a un
dispositivo que cambia la posicion de salida del desplumado, a la
posicion de entrada a la fase de eviscerado. Ademas, este
dispositivo da un corte en la zona de la cloaca del ave con lo que

se facilita posteriormente la extraccion de las visceras.

La evisceracion es necesaria desde el punto de vista higiénico,
ya que de esta manera se evita la migracion de microorganismos
a partir del intestino y la aparicidon de olores y colores anormales.

Ademas se facilta asi la inspecciébn post-mortem. Las
operaciones de evisceracion se realizan en la misma sala donde

se ubica el escaldado y desplumado.

En la linea de evisceracion, los pollos son colgados de los
ganchos por ambos muslos y la cabeza, con el dorso hacia el

operario.

En primer lugar, se succiona y colapsa la cloaca, se realiza el
corte y se profundiza hacia el interior, rompiendo las inserciones

viscerales.

Las visceras deben extraerse convenientemente para que
puedan ser inspeccionadas, y separalas del despojo comestible

(corazoén, molleja e higado).
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Los despojos comestibles son clasificados, enfriados vy
seguidamente envasados en bolsas de plastico. Los demas
despojos, desechos y plumas son retirados lo antes posible para

evitar contaminaciones.

FIGURA 3.17. Operacién de eviscerado

h) Lavado y repasado: La linea de produccién pasa por otro
dispositivo que vuelve a cambiar el ave de posicion, esta vez
dejandolo colocado por el cuello. En esta postura pasa por el
dispositivo de ducha. Tras la ducha, parte de los animales son
descolgados manualmente y colocados en una caja (son los
animales de mayor peso) y parte sufren el proceso de

empatillado. El empatillado es una operacion que es realizada
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por operarios y consiste en la fijacion de las patas del pollo a la
parte trasera de la canal, con la finalidad de que la futura

ubicacion en las cajas sea la 6ptima.

Tras esta operacion las canales son descolgadas
automaticamente de la linea transportadora, quedando
clasificado por peso. Posteriormente, se etiqueta cada animal

(ya ubicado en su caja de transporte) con el cédigo identificativo.

FIGURA 3.18. Operacion de lavado y repasado

i) Empacado: El animal una vez faenado es transportado en
gavetas a unas mesas de acero inoxidable donde operarios
deshuesan al pollo en las diferentes presentaciones que existan,

en esta operacion se puede adjuntar las menudencias
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comestibles si el caso lo amerite, una vez hechas las
presentaciones, los pollos son trasportados a una maquina
empacadora donde se le adhiere la etiqueta de caducidad del

producto.
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FIGURA 3.19. Operacion de empacado

j) Almacenamiento: El enfriamiento inmediato tiene como finalidad
frenar o inhibir el crecimiento de los microorganismos y en los
despojos comestibles. Retrasa también Ila maduracion

enzimatica, que podria determinar la formacion de olores.

Durante el enfriamiento se persigue bajar la temperatura de la

carne hasta los 4-6°C. Todos los animales en caja, pasan a las
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camaras de enfriado, donde esperan para pasar a la zona de
despiece o0 para comercializarse directamente. El siguiente
destino para estos productos envasados y embalados es la

conservacion en refrigeracion (0°C) o la congelacion (-18°C).

Cabe recalcar que para este tipo de productos es necesario tener
camaras frigorificas de refrigeracion y de congelacion, es
aconsejable que las camaras tengan termostato para graduar la

temperatura y que cumplan ambas funciones.

Inspeccion veterinaria: Se suelen realizar inspecciones
veterinarias en varios puntos de la linea de proceso. Se analiza

visualmente el aspecto exterior de los animales y las visceras.

Ademas de los criterios minimos sanitarios se marcan otros de
calidad propios de cada matadero, estos suelen ser: color
blanquecino, un peso adecuado, no tener ningun hematoma y no

tener ninguna extremidad rota.

Para hacer un resumen de todo este proceso productivo se da a

conocer un diagrama de operaciones mostrando de manera mas

reducida la secuencia de las operaciones del proceso productivo:
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FIGURA 3.20. Diagrama de operaciones del proceso productivo.
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Tipo de linea o tipo de arreglo.

La linea de produccién es de tipo orientada al producto o también
llamada en linea ya que cada pollo pasa por cada una de las
actividades del proceso productivo de manera continua y repetitiva,
es importante colocar cada operacion tan cerca como sea posible de

su predecesora, tal que no existan cuellos de botella.

La materia prima ingresa por el frente de la linea y sale de la linea
como producto terminado, ademas hay que tomar en cuenta que
existe una minima manipulacion de materiales y una utilizacion
efectiva de la mano de obra por la mayor especializacion y facilidad
de adiestramiento, en resumen podemos decir que un proceso
continuo donde una vez que los pollos entran al proceso solo salen

listos para vender.

Para este proyecto no podemos tomar en cuenta un tipo de linea de
de posicion fija, debido a que es una distribucion donde el material
o los componentes principales permanecen en un lugar fijo y todas
las herramientas, hombres y resto de material se llevan a el, como la
construccion de un barco, por lo tanto no es adaptable al
faenamiento de los pollos. El otro tipo de linea o de arreglo, la linea
orientada al proceso no se acomoda a las exigencias del proyecto

debido a que este tipo de linea esta dirigida a producciones de bajo
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volumen y gran variedad como las fabricas de muebles y hospitales

como se habia mencionado en el capitulo 2.

Unidades de carga.

La definicién de las unidades de carga es muy necesario ya que asi
se sabe la forma, cantidad y la manera en que se las adquiere (al
granel, embaladas, en contenedores plasticos o metalicos, etc), al
saber estos aspectos se sabe mas adelante como hacer una
perfecta determinacion de los espacios fisicos para el disefio de la

infraestructura fisica en donde son almacenadas.

Unidad de carga para materia prima: Para trasportar los pollos en
pie desde la granja hasta la planta se necesitan camiones los cuales
trasportan las jaulas especiales para este tipo de aves (97x58x27
cm), cada jaula tiene la capacidad de albergar entre 10 y 12 pollos
dependiendo de su peso, los pollos pueden tener un peso

aproximado entre 3,2y 3,7 Kg .

FIGURA 3.21. Tipo de jaula para pollos en pie.
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TABLA 20
REQUERIMIENTO DE JAULAS PARA TRANSPORTAR POLLOS
EN PIE AL ANO.
Numero de Jaulas que se C s

Ano jaulas para deben COSFO por adqwsuyon

pollos en pie/dia| adquirir/dia de jaulas (US $/Afo)
2010 375 375 18,750
2011 431 56 2,813
2012 496 65 3,234
2013 570 570 28,516
2014 656 86 4,277
2015 754 98 4,919
2016 867 867 43,370
2017 998 150 7,481
2018 1,147 172 8,604
2019 1,319 1,319 65,960

FIGURA 3.22. Camioén cargado de jaulas con pollos.
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Unidad de carga para insumos: Se adquiere de todos los insumos
(fundas plasticas, rollos de laminas retractiles, paquetes de bandejas
plasticas y rollos de etiquetas) empaquetados dentro de fundas
plasticas y en cartones, las bandejas plasticas pueden caber en
numero de 500 en fundas grandes de plastico, el bulto que provoca
el embalaje de las 500 bandejas empacadas mide aproximadamente
1 x 0,50 x 1.10m; los rollos de laminas retractiles son recibidos en
cartones con seis rollos de 100 metros cada uno, cada carton mide
0.30 x 0.40 x 0.17 m; los rollos de etiquetas también vienen en
cartones pero mas pequefios en medidas de 0.25 x 0.30 x 0.20 m
donde pueden caber 16 rollos; por ultimo los paquetes de fundas
plasticas son adquiridos en fundas grande plasticas donde caben 10
paquetes de 100 fundas cada una y cuyas medidas totales son 0.47

x 0.60 x 0.30 m.

FIGURA 3.23. Tipo de bandejas para empaque.
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Unidad de carga para producto terminado: En la planta se puede
trabajar con dos unidades de carga, que son resultados de los tipos
de productos que se producen, los mismos que ya fueron descritos

en el estudio de mercado:

e Pollos enteros

e Bandejas con presas seleccionadas.

FIGURA 3.24. Tipos de productos de la nueva planta.

A continuacion se define las unidades de cargas que se utilizan para

los productos mencionados anteriormente:

Presentacion de pollos enteros: Los pollos enteros después de
haber pasado por todo el proceso productivo y estén empacados al
vacio son colocados en gavetas de dimensiones 610x405x250 mm

en las cuales pueden caber 12 pollos.
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Presas seleccionadas: De igual manera que la presentacion de
pollos enteros al vacio y las presas seleccionas son colocadas en el
mismo tipo de gavetas, las bandejas de presas seleccionadas

pueden ser depositadas dentro de las gavetas en numero de 24.

La decisién de usar las gavetas con las mismas medidas para las
dos presentaciones ayuda a que los operarios no pierdan tiempo en

escoger diferentes tipos de gavetas.
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FIGURA 3.25. Tipo de gavetas para producto terminado.

Tanto las gavetas de pollos enteros como las de presas

seleccionadas son apiladas sobre un pallet para ser transportadas a
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las camaras frigorificas, en la siguiente figura se puede ver como es
la distribucion de las gavetas sobre el pallet, cabe recalcar que se
pueden apilarar hasta 6 gavetas de altura obteniendo como

resultado 36 gavetas sobre un mismo pallet:

1250 mm

A
\/

1300 mm

FIGURA 3.26. Esquema de las posiciones de gavetas sobre un
pallet.

Unidad de carga para insumos de limpieza: En una empresa

alimenticia es importante tomar en cuenta los insumos de limpieza

debido al alto cuidado que se debe manejar los alimentos, en este

caso los pollos.
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El principal insumo de limpieza es el cloro, el cloro es adquirido en
tanques de 25 galones, dependiendo del proveedor los tanques
vienen en numero de cuatro sobre un pallet de madera en otro caso
el pallet se puede obviar, al momento de utilizar esta sustancia el
personal de limpieza deposita este quimico en pequenos recipientes
de un litro de capacidad y los llevan al lugar donde se planea hacer

el proceso de limpieza.

FIGURA 3.27. Tanque para cloro de 25 galones.

El desinfectante con aromatizante es mayormente utilizado en las
areas de oficinas, este desinfectante se lo adquiere en contenedores
iguales a los del cloro (25 galones), cada vez que el personal de
limpieza requiera de este insumo se usa botellas de 1 litro para

mejor manejo y manipulacion de este quimico.
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Para trasportar algunas de estas unidades de carga se hace uso de
un montacargas galvanizado con una capacidad de carga de hasta
2500 kilos, otras de sus caracteristicas son la terminacion standard
con pintura epoxi en polvo que resiste a la corrosion, excepcional
resistencia con una construccion robusta de acero, excelente angulo
de giro de 190°, sistema hidraulico a prueba de pérdidas de aceite, y

ruedas en Nylon o hierro poliuretano con rodillos en tandem.

FIGURA 3.28. Tipo de montacargas que se usara en la planta.
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Almacenamiento.

El determinar cuantas bodegas debe tener la planta es vital ya que
de eso depende la definicion de su tamafo o algun aspecto adicional
que se debe analizar como ventilacion o seguridad en el caso del

almacenamiento de quimicos:

Bodegas de gavetas y pallets.

e Bodega de Insumos.

e Bodegas de producto terminado.

e Bodegas de productos para limpiezas.

e Bodega para tanques de gas

Bodega de gavetas y pallets: Para la construccion de estas
bodegas no es necesario la presencia de paredes de cemento, estas
se pueden remplazar por una estructura de rejas metalicas para
proveer seguridad evitando robos. En la bodega hay un area donde
las gavetas pasan por un lavado ya que se ensucian de sangre y
otros tipos de sustancias cuando son utilizadas en el procesamiento

de la carne de pollo.
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El almacenamiento es de tipo volumétrico y la ubicacién de cada
gaveta es de manera aleatoria, es muy conveniente que la
aleatoriedad se la haga pero previamente haber dividido un sector
de la bodega para pallets y otro para gavetas, es decir, sectorizar
una posicion fija, la seccion de los pallets es dividida y separada de
las gavetas pero la de los pallets es de menor tamafio porque la

existencia de estas son en menor numero que las gavetas.

El total minimo de gavetas que se necesitan para calcular el area del
lugar donde son almacenadas diariamente es 879, cada gaveta
puede albergar 12 pollos enteros y 30 bandejas de presas
seleccionadas, a partir de este requerimiento sumado a las medidas
que tiene cada gaveta la bodega se distribuye de una forma

correcta.

La siguiente tabla presenta el numero de gavetas que se requieren
en una jornada de trabajo por cada afo, los valores a requerir son 3
veces el utilizado para calcular el volumen a almacenar en la bodega
de gavetas y pallets; estas gavetas extras estan almacenadas en las
camaras frigorificas como producto terminado de una jornada
anterior y unas ultimas que estan siendo usadas para la

comercializacion de los pollos en los carros transportadores.
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REQUERIMIENTO DE DIARIO DE GAVETAS PI:ASTICAS PARA
TODA LA PLANTA POR CADA ANO.

Numero de Requerimiento Co_s t.° por

Ano gavetas para de gavetas CEGUIIEIEN G

pollos en pie/dia | diarias/Afo (ngﬁf:;o)
2010 750 750 9,000
2011 863 113 1,350
2012 992 129 1,553
2013 1,141 1,141 13,688
2014 1,312 171 2.053
2015 1,509 197 2.361
2016 1,735 1,735 20,818
2017 1,995 260 3,123
2018 2,294 299 3,591
2019 2,638 2,638 31,661

Bodegas de Insumos: En esta bodega se almacenan todos los

tipos de insumos requeridos (laminas retractiles, rollos de etiquetas,

fundas plasticas y bandejas plasticas), cabe recalcar que las

medidas de esta bodega no son de grandes dimensiones ya que

para almacenar los insumos es innecesario gran cantidad de

espacio.
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Cada item (tipo de insumo) es almacenado de manera volumétrica
dentro del grupo de sus mismas caracteristicas (es decir las
bandejas plasticas en un solo grupo y de la misma manera el resto
de los insumos, sin mezclarlos todos), pero cada grupo de item tiene
una posicién fija dentro de la superficie de esta bodega. El tipo de

flujo de movimientos de esta bodega es de tipo en U

TABLA 22

REQUERIMIENTO DE INSUMOS SEGUN LA FORMA EN QUE ES
ENTREGADO POR EL PROVEEDOR.

Paquetes | Embalaje de 10 | Cartones | Cartones
de 500 paquetes de con6rollos | con10
bandejas 100 fundas de laminas | rollos de
plasticas plasticas retractiles | etiqueta
En el 2018 709 3,369 118 1,862
Por cada
mes del 59 281 10 155
2018

Se toma los requerimientos de insumos del ultimo de los diez afnos
proyectados segun la tabla 19 para estimar el volumen maximo que

se piensa almacenar, los requerimientos de insumos son de manera
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mensual mas no anual, por eso los requerimientos son divididos
para doce meses, no podemos tomar el volumen total de un afo ya
que es una cantidad muy grande y eso conlleva a un gasto de
almacenamiento, cosa a la que no se quiere llegar. El volumen

maximo a almacenar en esta bodega es:

Bodegas de producto terminado: Hay que resaltar que las
bodegas de producto terminado consisten en camaras frigorificas,
las camaras pueden ser utilizadas para refrigeracion y para
congelacion tal como se indico en la descripcidon del proceso
productivo, especificamente en Ila parte que habla del
almacenamiento. El almacenamiento de producto terminado se
puede manejar mediante FIFO, ya que por se productos perecibles
tienen que despacharse de manera inmediata, se aprovecha la
forma cubica de las camaras para hacer un almacenamiento de tipo

volumétrico.

El almacenamiento de las gavetas con pollos son de manera
volumétrica, segun célculos se puede apilar hasta 6 gavetas, a
partir de la séptima gaveta las columnas apilables pueden perder
estabilidad. El volumen de gavetas a almacenar diariamente en las

camaras frigorificas por cada ano es:
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TABLA 23

VOLUMEN DE GAVETAS DIARIAS A ALMACENAR EN LAS
CAMARAS FRIGORIFICAS

Ano Gavetas al dia
2010 250
2011 288
2012 331
2013 380
2014 437
2015 503
2016 578
2017 665
2018 765
2019 879

Bodegas de productos para limpiezas: Se almacenan insumos
como el cloro, el yodo, y otros elementos no utilizados de manera
directa en el proceso. Sus ubicaciones son fijas, es decir, cada
producto de limpieza tiene su lugar especifico, para evitar pérdidas

de items, se utilizan repisas con niveles ajustables.

Bodegas para tanque de gas: Aqui se almacenan cilindros de gas
licuado de 45 Kg cada uno, los cuales son usados para calentar el
agua en la operacion de escaldado. En promedio se necesitan 6
cilindros mensuales ya la maquina escaldadora consume muy poco

gas.



FIGURA 3.29. Cilindro de GLP de 45 Kg.

108

Como se manejan cilindros con contenido de gas inflamable hay que

tomar ciertas precauciones de seguridad, de acuerdo informacién

dada por personal del Bemerito Cuerpo de Bomberos y tomando en

cuenta el numero de cilindros de gas se necesita el siguiente equipo

de seguridad contra incendio:

TABLA 24

EQUIPAMIENTO CONTRA INCENDIO PARA LA BODEGA DE
CILINDRO DE GAS.

Valor unitario Valor
Equipo Cantidad - total
(US $/unidad) (US $)
Letrero.s de' sefalizacion 3 3.2 96
contra incendio
Extintor con polvo quimico
seco de 10 Kg 2 40 80
Extintor ’ con ruedas con 1 120 120
polvo quimico seco de 25 Kg
Detecto.res de humo con 1 90 90
alarma incorporada
Extractores de aire 2 60 120
Inversion total 419,6
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FIGURA 3.30. Equipo de protecciéon contra incendio.

Se realizé un resumen de todo lo relacionado anteriormente acerca
del almacenamiento de la planta, en la siguiente tabla podemos ver
las principales caracteristicas, entre las cuales se tomo en cuenta el
nombre de la bodega, tipo de almacenamiento, tipo de ubicacion,
volumen maximo a almacenar, tipo de flujo y otras caracteristicas
que se consideran de relevancia dentro de la infraestructura o
composicién de cada bodega, el resumen se lo muestra en la tabla

25:



TABLA 25
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CARACTERISTICAS DE LAS BODEGAS DE ALMACENAMIENTO.

tanques de gas.

cada uno.

Nombre de la Tipo de Tipo de Volumen maxime a . -
- N Flujo Otras caracteristicas
bodega almacenamiente | ubicacion almacenar
59 Paguetes de 500 handejas
plasticas cada uno.
281 Embalajes de 10 paguetes
Bodena e de 100 fundas plisticas cada Se almacenard bandejas y fundas
Insumos de Yolumétrico FijafAleatorio {una. TipoenU|  plasticas, laminas retractiles,
produccidn. 10 Cartones con 6 rollos de etiguetas.
laminas retractiles cada uno.
55 Carones con 10 rollos de
efiqueta cada uno.
Tendra un cerramiento de malla
- ' metalica para  obtener  mayor
Bodega de " N | 879 gavetas plasticas v 40 pallets|  Tipo o . ’
yavetas y pallets, Yalumeétrica FijatAleatorio diarias. Directo ventllalcmnl, ademas de una tina
para limpieza a hase de agua y
desinfactante.
Cada camara tiene un termostato
Bodenas de §70 yavetas pldsticas con nollas gue  gradds |3 temperatura,
producto Yolumétrico Aleatorio en%iferenteps resentacio?ws Tipo en Ulhaciendo gue su utilizacion sea
terminado. P ' tanto para  refrigeracion  como
congelacidn
4 galones de 75 alones cada Se almacenara insumos coma el
Bodegas de ungo 7 ranisas a'gstables I, cloro, el yodo, ¥ ofros elementas no
productos  para| Estanteriasiolumetrico Fijn almlacenparanicjulosvariospde Tipo en Ufutilizados de manera directa en el
limpiezas. limisza pracesa, como son los de limpieza
pIeza. de la planta.
Aui se almacenaran cilindros gas
Bodega para Volumtric Aleatorio £ Cilindros de GLP de 45 Ka. TioenU licuado de 45 Ko. cada uno, los

cuales son usados para calentar el
anua en |2 operacidn de escaldado.

Balanceo de linea

Normas de produccion y de trabajo: Las normas de produccién y

de trabajo son las capacidades de produccidon que puede hacer un

operario 0 una maquina en una jornada de trabajo.

La operacién que es tomada para el analisis de las normas de

produccion es el

desplumado. No se

realizé el

analisis de
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capacidades para las maquinas en las operaciones de aturdido y
escaldado ya que estas dependen simplemente de la graduacion de
la banda trasportadora por unos reservorios que no necesitan de

personas ni muchos menos de maquinaria.

TABLA 26

NORMAS DE PRODUCCION.

COSTO DE
TIPO DE CAPACIDAD
maquiNa | MARCA IMOBELO | (pojioginora) | MATTIIRIA
Desplumadora |—aare! 500 800 2,000
i L RIGHI | X-1200 | 5000 23,000

Las operaciones que son tomadas para el analisis de las normas de

trabajo se encuentran en la siguiente tabla:

TABLA 27

NORMAS DE TRABAJO.

Operacion Nt (pollos/hora)
Recepcion Y| 145 jaulas/hora
pesado
Apilamiento 145 jaulas/ hora
Colgado 500
Desangrado y
Sacrificado 2000
Eviscerado 300
Lavado y
repasado 1200
Corte de presas 200
Etiquetado 2500
Empacado 400
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Capacidad real de las maquinas: Para el analisis de fondo de
tiempo (FTi) tomamos una jornada de trabajo de 8 horas y un factor
de pérdidas mecanicas o factores humanos de 10%, entonces el

calculo es de la siguiente manera:

FTi=8hr*(1-0,1)=7,2 hr

Las dos primeras operaciones se tomaron como fondo de tiempo

una magnitud igual a 2 horas ya que no podemos hacer que sea

para toda una jornada de trabajo.

TABLA 28

CAPACIDADES REALES DEL PROCESO PRODUCTIVO.

CAPACIDAD REAL UNITARIA (Cr)

Operacién CAPACIDAD REAL Np y Nt Ft
P (pollos) (Pollos/hora) | (horas)

Apilamiento 218 145

Colgado 3,600 500
Desangrado 'y 14,400 2000

Sacrificado ’

Eviscerado 2,160 300

repasado

Corte de presas 1,440 200

Etiquetado 18,000 2500
Desplumadora 5,760 800

Empacado 2,880 400

Las 2 primeras operaciones estan contabilizadas en jaulas por hora
y las Nt no se multiplican por Ft ya que son operaciones que no
necesitan de mucho tiempo, se espera hacer todo esto en una hora
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Cantidad que va a producir la linea

La cantidad que esperamos producir al final de cada jornada es de
10.600 pollos, cantidad que se calculdé después de haber realizado
un analisis del mercado que pensamos satisfacer; se tomé en cuenta
la produccién del ultimo de los diez afios para hacer el disefio de la

planta con una proyeccion a diez afios.

Las operaciones criticas del proceso productivo en donde se obtiene
pollos defectuosos son en el pesado de jaulas con pollos en pie y en
el desplumado. La asfixia de pollos por altas temperaturas de calor,
mal desangrado y golpes en todo el cuerpo son los principales
problemas que se presentan en estas operaciones que hacen que
ciertos pollos sean desechados. Aqui se presenta la cantidad de

pollos perdidos en una jornada de trabajo de 8 horas:

TABLA 29

CANTIDAD DE POLLOS QUE SE PIERDE EN UNA JORNADA.

Operacion | Cantidad Cantidad | Cantidad de o
- : . % de
en que se | requerida | requerida perdida erdida
pierde | (Pollos/dia) | (Pollos/hora) | (Pollos/hora)| P
Recepcion | 44 579 443 0 0
de jaulas
Pesadode | 44579 2114 1 1.12866817
Jaulas
Desplumado 10,562 2112 1 0.04734118
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Numero de equipos y trabajadores

Se debe establecer la formula para calcular el numero de equipos y

de trabajadores:

Donde, Qi = Cantidad requerida a producir al dia, Cri= Capacidad de

las maquinas, Nei= Numero de maquinas o equipos por operacion.

En la tabla 30 se presenta un cuadro donde estan el numero de
operarios y de maquinas a instalar en la empresa, las dos primeras

operaciones estan contabilizadas en jaulas por hora.

No hay que olvidar que en el departamento de produccion existen
otras areas como mantenimiento, calidad y control de bodegas; para
el area de mantenimiento es suficiente una persona cuya funcion es
asistir al jefe de mantenimiento en cada reparacion que este haga,
claro estda que esta persona puede hacer mantenimiento de obra

civil.

En el area de calidad se necesitan dos personas, una que controle el
peso y otras caracteristicas que deben tener los pollos cuando

terminen de pasar por el proceso productivo y otra persona que se
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encargue del proceso de tratamiento de aguas residuales. En el area
de control de bodegas se necesitan cuatro personas, dos que
controlen la bodega de gavetas y pallets y otras dos para hacer

operaciones de almacenamiento en las camaras frigorificas.

TABLA 30
NUMEROS DE MAQUINAS Y DE OPERARIOS POR
OPERACION.
CAPACIDAD Cantidad
Operacion REAL, Cr, | requerida Q b d_e # de
(Pollos) (Pollos) maquinas | personas
Apilamiento 218 881 XXXXX 4
Colgado 3,600 10,570 XXXXX 3
Desangrado | 44 44 10,570 | XXXXX 1
y Sacrificado
Desplumado 5,760 10,562 1 XXXXX
Eviscerado 2,160 10,562 XXXXX 5
Lavado —y| g 649 10,562 XXXXX 1
repasado
Corte —del 4 440 10,562 XXXXX 7
presas
Empacado 2,880 10,562 XXXXX 4
Etiquetado 18,000 10,562 XXXXX 1
Total de maquinas y operarios 1 25
Las dos primeras operaciones estan contabilizadas en jaulas por
hora.
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Requerimiento de espacios fisicos

Los requerimientos de espacios se definen en base a la suma de
todas las areas donde estan ubicadas las maquinas, equipos, muebles
de oficina, tanques de almacenamiento y demas espacios fisicos
dentro de cada departamento de la planta, se adiciona un 30% sobre
el total de cada area de la planta correspondientes a pasillos por
donde pueden pasar obreros o algun tipo de maquina para movilizar

objetos como montacargas manuales.

En la tabla 31 se presenta un resumen de los requerimientos de
espacios por cada uno de los departamentos de la planta, la
descripcion detallada de los requerimientos se encuentra en el

Apéndice C.

Necesidades de maquinaria y equipos

Una vez que se establecid el balanceo de la linea se procedié a
cotizar las maquinas y equipos que la nueva planta faenadora
necesita, en el Apéndice D podemos observar las caracteristicas
principales de dichas maquinas y equipos, ahi se detallan datos
técnicos, funciones, dimensiones, capacidades maximas y costos. Hay

que tomar muy en cuenta que todas las maquinas descritas en el



117

Apéndice D fueron cotizadas por empresas proveedoras radicadas en

el Ecuador lo que facilita la compra de las mismas.

TABLA 31

RESUMEN DE LOS REQUERIMIENTOS DE ESPACIOS POR
DEPARTAMENTO O AREA DE LA PLANTA.

DESCRIPCION POR DEPARTAMENTO AREA (m2)

Comedor 63.4
Mantenimiento 36.1
Vestidores 79.3
Area para desechos sélidos 78.4
Area para despacho de producto 64.4
terminado '

Area para recepcion de jaulas 74.1
Area para jefaturas de produccion 54.6
Area de bodegas para insumos 15.6
Almacenamiento de producto terminado 108.8
Parking 405.8
Tratamiento de desechos liquidos 78.3
Administracion 139.5
Produccion 144.3
Bodega de gavetas y pallets 64.5

Bodega para articulos de limpieza 15.6
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3.4. Estudio ambiental.

El presente estudio tiene como fin establecer los aspectos ambientales
que se considerd para el disefio de la planta faenadora, con esto se
quiere tomar en cuenta el cuidado por el medio ambiente y un correcto

ambiente de trabajo dentro de la nueva planta.

Tipos de residuos generados en la planta.

Las plantas faenadoras de aves generan cantidades significativas de
residuos liquidos y solidos, que generalmente son procesados en
plantas recuperadoras, ademas se producen algunos impactos
producidos por olores, vectores sanitarios y por ruidos. A continuacion

se enlista algunas de estas generaciones:

a) Generacion de residuos liquidos:

e Aguas de proceso provenientes de: zona de recepcion de aves;
desangrado; desplume; seccion faenadora (corte, evisceracion,
lavados, seleccion y empaque).

e Aguas de lavado y desinfeccion de maquinarias y lugares de
trabajo.

e Aguas de lavado de vehiculos.

e Aguas de bafos y duchas.
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b) Generacion de residuos solidos:

e Plumas, piel escaldada, ufas, visceras no comestibles, aves
rechazadas y otros residuos varios generados a lo largo del

proceso.

c) Emisiones Atmosféricas:

e Particulas y gases de combustion generadas por calderas.
e Olores provenientes en general de toda la linea del proceso.
e Polvo proveniente del movimiento frecuente de camiones para

transporte de materias primas y producto final.

d) Vectores sanitarios:

e Existencia de roedores y moscas en la planta.

e) Generacion de ruidos:

e Maquinas en zona de faenamiento.
e Provenientes del movimiento frecuente de camiones para

transporte de materias primas y producto final.

Prevencién de la contaminacién y optimizacion de procesos.

Las plantas faenadoras generan principalmente residuos liquidos y

sélidos. Sin embargo, los residuos sélidos no se presentan como
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problematicos, debido a que habitualmente se los venden vy reutilizan,
en el peor de los casos se los regalan a empresas que los utilicen como
materia prima. A su vez, las plantas faenadoras generan molestias

como olores desagradables y ruidos molestos.

Las siguientes medidas son recomendadas para prevenir y reducir la
generacion de residuos en la nueva planta faenadora de pollos “Don

Lucho”:

a) Pararesiduos sélidos.

e Las visceras se dividen en comestibles y en no comestibles. Las
visceras no comestibles se consideran como residuos sélidos,
entre los que estan las plumas, intestinos, residuos de heces,

estdmagos, piel escaldada y uias.

Todos estos residuos se tiene pensado regalar o vender a
empresas que se produzcan abono agricola y productos
farmacéuticos en base a estos residuos. La recoleccion de todos
los residuos tiene que retenerse por medio de rejillas y después

almacenarlos en fundas plasticas.

Los residuos que son reciclables seran vendidos o regalados a
empresas que requieran este tipo de residuos como materia

prima.
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b) Residuos liquidos.

Reducir la carga de residuos liquidos, manteniendo los residuos
sélidos (heces, pelos, cueros, huesos) y Ilos liquidos
concentrados (sangre, grasa, contenidos de los intestinos y
estbmagos) separados del efluente final de descarga. Esto
minimiza la carga de los residuos liquidos y los efectos negativos
de algunos compuestos para el tratamiento biolégico posterior.
Recuperar mediante sistemas de recoleccion mas eficientes. La
sangre contaminada debe ser enviada a la planta de
procesamiento de aguas residuales.

Minimizar el consumo de agua en el proceso de produccion,
utilizando sistemas mas econémicos (agua a alta presion).
Separar las aguas de enfriamiento de las de proceso, lavado y
recirculacion de las mismas.

Reutilizacion de las aguas de enfriamiento en el proceso de
escaldado.

Separar las aguas servidas de todas las aguas del proceso.
Recuperar los sélidos, mediante rejillas en las canaletas de
recoleccion, reduciendo asi los soélidos en el efluente a tratar.
Ademas, a la salida de las canaletas deben existir mallas y

trampas para grasas.
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Realizar una pre-limpieza seca de los equipos y de las areas de
produccion, antes de la limpieza humeda.

Controlar el uso de detergentes y desinfectantes en el lavado.
Evitar el transporte humedo de desechos (bombeado) para
reducir el consumo de agua.

Monitorear el consumo de agua mensualmente, establecer un
rango de consumo normal e identificar causas de desviacion del
consumo normal. En general, la reducciéon del consumo de agua
representa un ahorro directo para la empresa; adicionalmente,
puede significar un ahorro importante por concepto del tamafo
de las plantas de tratamiento. Por otro lado, presenta ventajas
adicionales por concepto de ahorro de energia, mejor
productividad, reduccion de molestias y residuos, y mejoras en la

salud ocupacional de los trabajadores.

c) Para las emisiones atmosféricas.

Aislamiento y ventilacion de todas las fuentes emisoras de olores.
Deben usarse chimeneas suficientemente altas o extractores de
aire para diluir los olores, idealmente después del tratamiento del
aire de ventilacion.

Remocién frecuente del material generador de malos olores, en

combinacion con almacenaje en frio.
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¢ Reduccion del tiempo de matanza.

e Implementacion de una higiene operacional.

d) Para los ruidos.

e Reduccién de los ruidos mediante aislamiento o reemplazos, en

la planta y en fuentes identificadas.

Proceso del tratamiento de aguas residuales.

Los residuos liquidos aportan gran cantidad de carga organica, grasas,

estiércol, pelos, huesos, proteinas, patégenos y otros contaminantes

solubles siendo altamente biodegradables y estan caracterizados por

los siguientes parametros:

Demanda bioquimica de oxigeno (DBO5): es una medida de la
cantidad de oxigeno requerida por los microorganismos para asimilar
los nutrientes disponibles en los sistemas liquidos en 5 dias a 20°.
La determinacion analitica consiste en la incubacion de la muestra
de agua en un recipiente herméticamente cerrado durante 5 dias y a
20° en la oscuridad de manera que los microorganismos
fotosintéticos presentes en la muestra no generen oxigeno adicional.
Lo que se cuantifica por un método titulométrico es la cantidad de

oxigeno presente en el agua antes y después de la incubacion, cuya
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diferencia da una medida de la cantidad de O2 requerido por los
microorganismos para degradar la materia organica.

Solidos suspendidos (SS): es una medida de los residuos totales no
filtrables que son retenidos en un filtro normalizado. Pueden dar
lugar al desarrollo de depdsitos de fangos y de condiciones
anaerobicas cuando se vierte agua residual sin tratar al entorno
acuatico. La determinacion analitica consiste en la filtracion de una
muestra representativa a través de un filtro, el residuo retenido en el
mismo luego se seca hasta peso constante a 103° o 105° y el
incremento en el peso del filtro representa los solidos totales
suspendidos.

Grasas y aceites: es una medida de las sustancias que se obtienen
con la extraccion con hexano o éter de petrdleo. La determinacion
analitica consiste en la extraccion de las grasas y de los aceites de
la muestra con un solvente organico, luego estas de cuantifican por
un método gravimétrico.

Nitrogeno total: es una medida del nitrogeno total presente en la
muestra. La determinacién analitica consiste en el ataque de las
proteinas presentes en la muestra con acido que transforma el
nitrbgeno organico en iones amonio en presencia de sulfato de
cobre que actua como catalizador. Luego se agrega un alcalino

transformando el amonio generado en amoniaco, el cual se destila
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sobre una solucion de acido bdrico. Esta solucion generada se titula

luego con acido clorhidrico.

El valor de DBO5 es proporcional al consumo de agua, lo cual parece ir
en contra de la légica debido a que se supone que los valores deberian
disminuir al emplear una mayor cantidad de agua por simple dilucién.
Sin embargo este indice es una medida de la conciencia de
aprovechamiento del agua, la cual significa que cuando se emplea
menos agua se pone mas atencion a la recogida de residuos sélidos y
hace que las aguas residuales salgan menos contaminadas. En las
fabricas que tienen esta conciencia se consume menos agua y ademas

se consigue un considerable ahorra en el tratamiento de los residuos.

Existen ciertas condiciones que tienen que cumplir los vertidos antes de
su vuelco ya sea a la colectora cloacal, conducto pluvial o curso de

agua:

e PH: Este parametro nos indica la acidez del medio y debe ser
cercano a 7 (no menos de 5,5 no mayor de 10) para evitar las
alteraciones quimicas con formacion de sustancias toxicas o
corrosivas y crecimiento inadecuado de lo flora microbiana. [10]

e Solidos sedimentables: Esta pequeia proporcion de los sodlidos

totales, tanto organicos como inorganicos, es de facil medicién y su
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estimacion nos permite hacer una proyeccion de la concentracion
total de sdlidos del efluente. La medicion se realiza con conos de
vidrio llamados Imhoff aceptandose un valor de 1 ml/dm3. [10]
Sustancias solubles: Esta medicion se realiza por arrastre en frio con
éter etilico y se usa para la valoracion de grasas y su valor maximo
es de 100 mg/dma3. [10]

DBO: La DBO5 es la cantidad de oxigeno empleado por los
microorganismos a lo largo de un periodo de cinco dias para
descomponer la materia organica de las aguas residuales a una
temperatura de 20 °C, este tiempo es considerado siempre en
cuando todo el proceso sea bioldgico. Si un residuo con alto DBO es
arrojado a cursos de agua, esta vera reducida su cantidad de
oxigeno y por lo tanto de vida. [10]

DQO: La DQO es la cantidad de oxigeno necesario para oxidar la
materia organica por medio de dicromato en una solucién acida y
convertirla en diéxido de carbono y agua. Este parametro mide la
oxidacion producida por el permanganato de potasio tanto de las
sustancias organicas como inorganicas presentes en el liquido
residual. [10]

Oxigeno disuelto: Este no es un valor de medicién reglamentaria
pero es de utilidad para el control del funcionamiento de las plantas

de tratamiento basadas en las lagunas de estabilizacion. [10]
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La demanda de las condiciones que poseen los desechos liquidos se
muestran en la siguiente tabla, aqui se presenta el volumen de estos
liquidos, que es muy importante ya que de esto depende la
determinacién de la infraestructura y de los insumos quimicos para los

respectivos tratamientos.

TABLA 32

CARACTERISTICAS DE LOS RESIDUOS LiQUIDOS.

Caracteristicas de los residuos liquidos
(por cada 2000 aves procesadas)
Volumen de residuos liquidos 20 m3
Demanda bioldgica oxigeno (DBO5) 11.9 kg

Demanda quimica de oxigeno

(DQO) 22.4 kg
Solidos disueltos totales (SDT) 15 kg
Sdlidos suspendidos (SS) 12.7 kg
Grasas 5.6 kg

Entendidos algunos conceptos se establece el proceso para el
tratamiento de aguas residuales. Los métodos para la eliminacion de los
contaminantes pueden basarse en procesos fisicos, quimicos o
biolégicos. Estos procesos pueden agruparse entre si para constituir los
llamados recoleccidn, pretratamientos, tratamientos primarios vy

secundarios.
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1. Recoleccion de aguas residuales: La operacion se efectia como se
sigue: los residuos liquidos son depositados en una cisterna
subterranea desde el galpdn de produccion, desde ahi mediante un

sistema de aire comprimido se envian dichos residuos a un tanque

de tamizado.
(— ﬁ “ N\
A
|
|
|
|
I
i A la cisterna o al departamento

Tul.vo » de tratamiento de la sangre
de ventilacién 10 comestible
Suministro
de aire T

esagiie para la sangrelagua

|
|
Compresor | D
|
I

\

Recipiente
de impulsién de la sangre

FIGURA 3.31. Representacion de la recoleccion de residuos

liquidos.

2. Pretratamiento: Es la primera operacién a la que se someten los
residuos liquidos. Consiste en retener los sdlidos y grasas que
arrastra el agua y que podrian por su tamafo y caracteristicas,
entorpecer el normal funcionamiento del tratamiento. Es necesario

usar lo siguiente para cumplir esta etapa:
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Rejas: Este método evita el paso de elementos de gran volumen.
Constituido por un doble sistema de rejas, las primeras con barrotes
separados entre 50 y 100 mm y las segundas con una separacion
entre 4 a 40 mm o mas. La limpieza puede ser en forma manual o
mecanica. Si se va a hacer de manera manual se recomienda que

se utilice el equipo de proteccion adecuado.

Tamizado: Permite la separacion de particulas de menor tamano que
atravesaron los sistemas de rejas. Consta de un o mas tamices fijos
cuya funcién es retener la mayor cantidad de particulas grasas del
efluente permitiendo el pasaje del agua. EI tamiz o maquina
tamizadora que usaremos en nuestra planta esta compuesto por dos
mallas de acero inoxidable, un tanque receptor del efluente desde
donde el mismo cae en forma de cascada sobre el tamiz, un receptor
de liquido residual con descarga al canal y un receptor de solidos

con descarga a destino final.

Salida de residuos
liquidos
Entrada de residuos
liquidos

..............

FIGURA 3.32. Proceso de tamizado
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FIGURA 3.33. Maquina tamizadora

La capacidad de filtrado depende del ancho de la malla que va
desde 0,50 a 1,80 m y oscila entre los 300 0 2000 litros por minuto.
En el mercado hay mallas de diferentes aberturas que se adaptan a
los distintos liquidos residuales a tratar y que por lo general depende
de las caracteristicas de las maquinas tamizadoras donde por

fabricacion ya viene el ancho de las malas.

. Tratamiento primario: Consiste en la remocion de una cantidad
importante de los solidos suspendidos, contenidos en las aguas

residuales, mediante procesos fisicos-quimicos.

La Flotacion es uno de los tratamientos mas recomendados para
esta etapa del tratamiento de los residuos liquidos debidos a la

economia y la facilidad de las operaciones.
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La Flotacion puede ser utilizada como pre-tratamiento de los
efluentes de faenadoras para remover los sélidos suspendidos y las
grasas a través de la incorporacion de aire disuelto a presiones de
entre 1,75 y 3,5 kg por cm2, posteriormente el aire disuelto se
transforma en microburbujas (de 50 mm a 200 mm) a presion
atmosférica. La flotacién del aire disuelto facilita la recuperacion de

sebos, aceites y grasas.

FIGURA 3.34. Fotografia de grasas y sebos atrapados en
burbujas de aire.
En el caso de esta planta se pretende mejorar el estado del agua en
tratamiento mediante la incorporacién de algunos quimicos como el
sulfato de aluminio, el cloruro de aluminio, cloro y el sulfato de hierro,
estos quimicos haran el trabajo de eliminar ciertos residuos y

provocar una decoloracion del agua.

Se habia mencionado que el éxito de este tratamiento depende de la

inyeccion del aire, pues bien para esto se debe instalar un sistema
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de tuberias para la inyeccion del aire por medio de un compresor,
esto consiste en una red de tuberias con pequefios agujeros de
diametro no mayores a 7 milimetros por donde saldra el aire, las
tuberias estaran desplegadas sobre la base de todo el tanque donde
se encuentra las aguas residuales, en la siguiente figura podemos

visualizar de mejor manera este sistema:

FIGURA 3.35. Diseiio de un sistema de inyeccion de aire por

medio de tuberias para el tratamiento de aguas residuales.

4. Tratamiento secundario: Es el ultima tratamiento de los desechos
liquidos antes ser volcados a la red de alcantarillado publico. El
propésito de este tratamiento bioldgico es la eliminacion de la
materia organica biodegradable presente en los residuos liquidos.
Consiste en la oxidacion biolégica de los solidos suspendidos
remanentes y de los sdélidos organicos disueltos, medida como una

reduccion de la D.B.O.
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Para escoger un sistema de tratamiento secundario se deben tener
en cuenta un gran numero de factores como ser: requerimientos del
efluente (estandares de descarga), sistema de pretratamiento
escogido, disponibilidad del terreno, regulaciones ambientales

locales y factibilidad econémica de una planta de proceso.

En este tratamiento se usa lagunas de estabilizacion o de oxidacién,
pueden ser aerdbicas o anaerdbicas, en las lagunas aerdbicas los
organismos requieren oxigeno para su respiracidon mientras que en
las anaerdbicas los organismos pueden vivir en ausencia de
oxigeno, en este caso se escogera la implementacion de una laguna
aerdbica debido a que en general los procesos aerdbicos son mas
econdmicos y no emanan demasiados olores fétidos en el medio
ambiente pero si son muy sensibles a las fluctuaciones de la carga,

tanto en calidad como en cantidad.

En una laguna de oxigenacion aerdbica se produce la reduccién de
la DBO de 80 a 95%. El funcionamiento se basa en la
descomposicion de la materia organica por medio de la oxidacion
bacteriana y una alta produccion de algas que aportan el oxigeno a
través del proceso de fotosintesis. Es importante considerar en la
construccion de la laguna que la superficie de la misma debe ser

muy amplia en relacién a la profundidad pues cuanto mayor luz
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absorban, mejor sera su funcionamiento, mayor su produccién de

lagas y mayor su produccion de oxigeno.

El fondo de la laguna debe ser impermeabilizado para evitar la
precolaciéon de agua. La recirculacion favorece la oxigenacion y la
resiembra de algas. Hay que tener en cuenta con respecto a estas
ultimas que cuando se desarrollan generan oxigeno pero que
cuando vegetan por falta de alimento y en presencia de luz lo
consumen en forma lenta pero constante y que cuando se
descomponen aumentan el consumo del mismo. Tienen como

desventaja principal el requerir aireacion forzada o natural.

FIGURA 3.36. Tolda para cubrir la superficie de las piscinas de

oxigenacion.
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El éxito de impermeabilizar y cubrir la superficie de estas piscinas es
que después de un tiempo se forma unos lodos que se sedimentan
formando un compost. EI compost es el reciclaje de la materia
organica que se acumula en la superficie de las piscinas y a través
de un proceso de descomposicion natural, puede ser utilizado como

fertilizante en los suelos de cultivo o jardines.

El compost puede ser vendido en forma de lodo o ya sedimentado,
se sugiere que sea sin sedimentacion ya que este proceso requiere

espacio, dinero aunque sea poco y sobre todo mucho tiempo.

FIGURA 3.37. Extraccién de lodos de las piscinas de oxigenacién.

Después de haber realizado tal como se describe cada tratamiento se
llega a una reduccion de ciertos parametros, los que indican el

mejoramiento de las aguas ante la presencia de residuos. A
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continuacion se presenta el porcentaje de reduccion de organismos en

las aguas a tratar en cada una de las etapas del proceso:

TABLA 33

EFICIENCIA DE REMOCION SEGUN EL TRATAMIENTO APLICADO

Sdlidos
Tipo de tratamiento DBO (%) | suspensibles | Aceites (%)
(%)
Flotacion 55 93 87
Lagunas Aerodbicas 98 95 95.3

Requerimientos de equipos e instalaciones

Después de haber analizado detalladamente las necesidades de los
cada uno de los tratamientos y la cantidad de residuos de aguas
residuales que la planta producira (20 m3/2000 pollos faenados) se
procese a definir la cantidad de equipos e instalaciones necesarios para

cumplir con este tratamiento:

1. Un tanque para tamizado hecho de concreto en forma circular, este
tendra un paso peatonal de acero inoxidable de 1 metro de ancho
que estara en el centro del tanque y que servira para desarrollar
diferentes operaciones, el tanque tendra un estructura de seguridad

hecha de acero inoxidable que evitara que personas caigan el
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interior del tanque, dicha estructura sera levantada a un dos metros

sobre el piso.

Adicionalmente habra una maquina tamizadora por donde entran los
desechos liquido y ahi son separados los residuos de gran tamafo
(hasta 3 mm de grosor) para posteriormente para pasar al tanque

mencionado.

TABLA 34

REQUERIMIENTO DE INSTALACIONES PARA EL
PRETRATAMIENTO DE AGUAS RESIDUALES

DIMENSIONES | COSTO

DESCRIPCION | CANTIDAD | CAPACIDAD (m) (US $)

Tanque para 1.47 (radio), 3

) 1 23 m3 5,000
tamizado (largo)
Tamizador 1 10 m3/hora | 7.20x 1.1 x 1.3 2,800
Costo total 7,800

i Estructura metalica
. de seguridad

FIGURA 3.38. Disefio de un tanque para el tamizado.
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2. Tanques para el proceso de flotacion, construidos con las misma
caracteristicas del tanque para tamizado pero estan caracterizados
por un sistema de inyeccidén de aire por medio de un compresor, el
sistema de inyeccion de aire en forma cuadrangular esta construido
de tuberia PVC asentada en la base de los tanque, en cada tuberia
se construyen salidas en formas circulares para que pueda inyectar
el aire y que ayude a la retencion de residuos solidos presentes en el

agua.

TABLA 35

REQUERIMIENTO DE INSTALACIONES PARA EL
TRATAMIENTO PRIMARIO DE AGUAS RESIDUALES.

DESCRIPCION | CANTIDAD | CAPACIDAD DIMENSIONES | COSTO
(m) (US $)

Tanque para 4 23m3  [7.20x1.1x1.3| 20,000

flotacion

Linea de

inyeccion de 1 3.75 11 2,000

. Kg./cm2
aire
Costo total 22,000

3. Cuatro piscinas de oxigenacion construidas de igual manera que los
tanques de flotacion y de tamizado, pero en esta ocasion tienen una
forma cuadrangular, la superficie es impermeabilizada y revestida de

una tolda plastica para que se pueda extraer el guano o lodo que ahi
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se produce, los tanques tienen una sistema de inyeccion de aire
para ayudar acelerar la oxigenacion de agua, el aire es inyectado por
medio de airadores circulares muy distintos a los del tanque de
flotacion. Los airadores de aire producen bajos niveles de ruido, gran
fiabilidad, bajos costos y rapidez de instalacion, los airadores tiene
un motor sumergido que acciona un rotor hueco donde se producen
el aire, previamente el los airadores son abastecidos por medio de

un compresor.

TABLA 36

REQUERIMIENTO DE INSTALACIONES PARA EL
TRATAMIENTO SECUNDARIO DE AGUAS RESIDUALES.

DESCRIPCION | CANTIDAD | cAPACIDAD | P'MENSIONES | COSTO
(m) (US $)

Piscina de 4 23 m3 4x35x15 | 20,000

oxigenacion

Airadores 10 1 hp 0.18 (radio) 9,000

Linea de

inyeccion de 1 XXXX 21.54 900

aire

Costo total 29,900

'I’-_.___‘

FIGURA 3.39. Airador de 15 salidas.
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4. Tres bombas centrifugas de 1 hp, cada una de ellas bombearan el

agua tratada en los diferentes reservorios.

TABLA 37

CARACTERISTICAS DE LA BOMBA CENTRIFUGA.

DESCRIPCION | CANTIDAD | cAPACIDAD | P'MENSIONES | COSTO
(m) (US $)

Bomba 0.67 x 0.30 x

centrifuga 4 1HP 0.28 3,500

Costo total 3,500

FIGURA 3.40. Bomba centrifuga.

5. Un compresor de tornillo de 10 hp, este inyectara aire tanto en el
tanque de flotacion como a las piscinas de oxigenacion para

acelerar la descomposicion de los organismos.
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CARACTERISTICAS DEL COMPRESOR DE TORNILLO.

DESCRIPCION | CANT. | cAPAcIDAD | DIMENSIONES | COSTO
(m) (Us $)

Compresorde | 4 7HP  |1.09x045X1| 4,000

aire

Costo total 4,000

Requerimientos de insumos quimicos

FIGURA 3.41. Compresor de tornillo.

Para hacer un correcto tratamiento de las aguas residuales no solo se

necesita una excelente

infraestructura,

también

la utilizacion de



142

quimicos es importante, los principales quimicos usados son el sulfato
de aluminio, cloruro de aluminio, sulfato de hierro y cloro en liquido.
Segun consultas realizadas a expertos quimicos se establece el
rendimiento de cada uno de los quimicos tomando en cuenta la

capacidad de los recipientes contenedores en que se compran.

TABLA 39

RENDIMIENTO DE INSUMOS QUIMICOS USADOS PARA EL
TRATAMIENTO DE AGUAS RESIDUALES.

Capacidad por cada

Quimico unidad contenedora | Rendimiento COStP (US
e $/unidad)
e quimico

Sulfato de 1sacode 1001b. |4 | Lb/m3 [18| US $/saco

aluminio

Cloruro de 1sacode 1001b. |4 | Lb/m3 |23| US $/saco

aluminio

Sulfato de Hierro 1 saco de 100 Ib. 4| Lb./m3 [10]| US $/saco

Cloro liquido 1tanque de 55gls | 1 gl/m3 US $/taque

Cada ano se generan grandes cantidades de residuos liquidos y para
contrarrestarlos hay que emplear cierta cantidad de quimicos, ademas

de la presencia de los costos que esto genera.



TABLA 40

143

REQUERIMIENTO ANUAL DE INSUMOS QUIMICOS USADOS EN EL
TRATAMIENTO DE AGUAS RESIDUALES.

Residuos

Sulfato de

Cloruro de

Sulfato de

Aino liquidos aluminio aluminio Hierro Clor?
(m3/aiio) | (Lb.Jafio) | (Lb.Jafio) | (Lb.afo) | (9!8/afi0)
2010 10,080 40,320 40,320 40,320 10,080
2011 11,592 46,368 46,368 46,368 11,592
2012 13,331 53,323 53,323 53,323 13,331
2013 15,330 61,322 61,322 61,322 15,330
2014 17,630 70,520 70,520 70,520 17,630
2015 20,274 81,098 81,098 81,098 20,274
2016 23,316 93,263 93,263 93,263 23,316
2017 26,813 107,252 107,252 107,252 26,813
2018 30,835 123,340 123,340 123,340 30,835
2019 35,460 141,841 141,841 141,841 35,460
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CAPITULO 4

4. DISENO DE LA PLANTA PROCESADORA DE

CARNE DE POLLO.

4.1. Localizacién de la planta.

La localizacion de la planta es de vital importancia para la
ejecucion de este proyecto, de esto depende el éxito o fracaso del
negocio, hay que tomar muy en cuenta varios aspectos
econdmicos, ambientales, institucionales hasta emocionales. El
estudio de localizacion se divide en dos grandes etapas: la

macrolocalizacion y la microlocalizacion.

Macrolocalizacién: El estudio de localizacion comprende niveles
progresivos de aproximacion, que van desde una integracion al

medio nacional o regional (macrolocalizacién), hasta identificar una
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zona urbana o rural (microlocalizacion), para finalmente determinar

un sitio preciso.

No se realizé una macrolocalizacion, la omision de este analisis se

debe a varias aspectos que se han tomado en cuenta tanto de

parte del los solicitantes del proyecto como del ejecutor del mismo,

el lugar mas idéneo para la ubicacion macro de la planta debe ser

la provincia del Guayas. Aqui los aspectos analizados del porque

de la eleccion de esta provincia:

Por pedido exclusivo del principal accionista del proyecto, el
Ing. Roca, ya que sus principales negocios se encuentran en
Guayaquil o en sus alrededores y necesita estar siempre en
contacto de los movimientos de la planta a pesar de que existira

una gerencia que se encargue de la administracion de la planta.

La provincia del Guayas junto a Pichincha son las provincias del
Ecuador donde se encuentran la mayor parte de granjas
avicolas de grandes y medianas producciones, ademas de la
excelente calidad de pollos que ahi se crian, este datos es
obtenido de la Corporacién Nacional de Avicultores del Ecuador
(CONAVE), organismo controlador de esta industria, cada una
de estas provincias abarcan un 27% de la produccién total a

nivel nacional de pollos en pie.
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e La Peninsula de Santa Elena y el canton Playas son lugares
donde no hay una marca posicionada, aspecto que se podria
aprovechar. Se tiene muchas expectativas de entrar al segundo
mejor mercado de consumo a nivel nacional como lo es
Guayaquil, dato también afirmado por la CONAVE, si se lel
proyecto se ejecuta en otra provincia se incurriria en los costos
de transportacion y aumento en los tiempos de entrega, por lo

que el proyecto no seria tan eficiente.

Microlocalizacion: La provincia del Guayas cuenta con un basto
territorio para la implementacién de plantas de crianza como de
faenamiento de aves, por ende en nuestro caso haremos la
microlocalizacion dentro de esta provincia, en base a informacion
de la CONAVE vy del Consejo Provincial del Guayas existen varios
lugares definidos para esta actividad (Guayaquil, Playas, Peninsula
de Santa Elena, Isidro Ayora, EI Empalme y Pedro Carbo) de los
cuales solo excluiremos a El Empalme por ser el cantén mas lejano
y pequefio. En el Apéndice E se encuentra un mapa donde se
puede visualizar de mejor manera los lugares que tomaremos en

cuenta para hacer el analisis de la microlocalizacion.

Se haran calculos de factores objetivos y subjetivos, los primeros

se haran en base a los costos incurridos en ciertos rubros y los
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segundos en base a estimaciones subjetivas tomadas en conjunto

entre varias personas.

Los factores objetivos estan basados en:

El costo por la compra de los respectivos terrenos, |lo minimo
de espacio requerido es 5000 m2, es claro que existen terrenos de
mayor tamafio pero lo que no se puede tomar en cuenta son
aquellos que tengan menos de ese espacio fisico. Hay terrenos
que tienen mayor tamafo pero sus valores son mucho menores
que otros debido que algunos de ellos estan asentados en

comunas Yy ellos emiten un valor por metro cuadrado muy bajo.

TABLA 41

COSTOS POR ADQUISICION DE TERRENOS.

Tamano Valor

Nombre Direccion del del
terreno | terreno
(m2) (US $)

Eloy Alfaro | Via Duran Yaguachi, Km. 4, a

(Duran) la salida del Cantén Duran 6.700 150.000

Via Daule, Km. 14, por la Big

7.000 292.500
Cola

Guayaquil

Via a la Costa, Parroquia
Cerecita Cerecita, 8 Km. desde la via 10.000 10.000
principal

Peninsula de Santa Elena,
Tambo Via a Ancoén, a 15 Km. del 10.000 10.000
Cantoén Santa Elena
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Los costos de transportacion de la materia prima hacia la
posible ubicacion de la planta faenadora, para cada posible
localizacion se dispone de dos lugares que nos puedan proveer los
pollos en pie, los proveedores deben ser los mas cercanos
posibles. Ademas de identificar las avicolas mas cercanas se debe

analizar el costo de aquella transportacion.

Se alquilara un camién con plataforma para transportar los pollos,
la tarifa de transportacion es de US$ 0,07/Km./TM, esta tarifa esta
fijada por el Consejo Nacional de Transito para recorrido menores

de 400 Km.

TABLA 42

COSTOS DE TRANSPORTACION DE MATERIA PRIMA.

... | Distancia
Localizaciéon al
Posible del roveedor| (US$/K Costo
localizacién de | proveedor P mas m./Tm.) Total
la planta mas cercano = (US$/aio)
cercano
(Km.)
Via Duran Isidro Ayora 100 1,029 22 844
Yaguachi Cerecita 85 875 ’
, Isidro Ayora 90 926
Via Daule Cerecita 75 772 20,374
Playas 30 309
Cerecita Limites de 6,174
Cerecita 20 206
Playas 95 978
ElTambo  Gdro Ayora | 200 2058 | °0427
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El costo de la transportacion de pollos faenados en sus
respectivas presentaciones, en el estudio de mercado se definio
dos lugares que presentaban caracteristicas similares con relacion
de la aceptacion del mercado a nuestro tipo de producto y donde
se ubican nuestros clientes potenciales, estos lugares son la

Peninsula de Santa Elena y la ciudad de Guayaquil.

Teniendo determinados estos lugares es necesario que se calcule
la distancia que existe entre estos posibles mercados y la futura
localizacion de la planta procesadora de pollos. El costo de la
transportacién de los pollos faenados fue calculado en base al
consumo de de gasolina del vehiculo (Diesel) con respecto a los
kilbmetros recorridos y también se tomd en cuenta los gastos de
mantenimiento del vehiculo por su tiempo de utilizacion. Estos

costos se encuentran definidos en la tabla 43.

TABLA 43

COSTOS DE INCURRIDOS EN LA TRANSPORTACION DE
PRODUCTO TERMINADO.

Descripcion Costo

Mantenimiento 5000 US$/aino

Rendimiento de combustible (DIESEL) 0.07 US$/Km.
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COSTOS POR TRANSPORTACION DE PRODUCTO

Via Duran-

TERMINADO.

Yaguachi 220 75 15,123 8,451 23,575
Via Daule | 200 85 14,203 8,911 23,115
Cerecita 130 130 10,982 10,982 21,964
El Tambo 80 220 8,681 15,123 23,805

El costo de transportacion de los empleados a la planta desde

la poblacion mas cercano, este costo se calculé en base al

numero de pasajes que toma al dia una persona.

TABLA 45

COSTOS POR TRANSPORTACION DE LOS EMPLEADOS.

Via Duran Yaguachi Guayaquil 10.080
Via Daule Guayaquil 10.080
Cerecita Playas 10.080
El Tambo Santa Elena 5.040




149

Segun los datos anteriores la tabla de los factores objetivos sera:

TABLA 46

CALCULO DE LOS FACTORES OBJETIVOS.

Posibles . . .
Ubicaciones Total (Ci) |Reciproco(1/Ci) FO
Via Duran 206,498 0.000004843 | 0.11597
Yaguachi
Via Daule 346,069 0.000002890 | 0.06920
Cerecita 48,218 0.000020739 | 0.49667
El Tambo 75,271 0.000013285 | 0.31816
Total 0.000041757 | 1.00000

Los factores subjetivos fueron basados en:

Cercania a los puestos de socorro, en caso de emergencia es
necesario estar cerca de las diferentes instituciones que nos
puedan socorrer, algunas de esas instituciones son el Cuerpo de
Bomberos, Hospitales y la Policia. Algunos de los lugares cuentan
con puestos de auxilio y de socorro mas modernos y completos

que otros.

Presencia de Inundaciones, el litoral ecuatoriano es muy

propenso a sufrir grandes azotes invernales, las inundaciones
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siempre estan presentes lo que conlleva muchas consecuencias,
lamentablemente estas consecuencias son negativas para una
compaiia, como lo son: interrupcion de las entregas y el dafio de

camiones por vias en mal estado

Servicios que pone la ciudad a los empleados de la nueva fabrica.
Para graduar las siguientes localizaciones, es comprensible que
cuanto mas grande sea una ciudad mayor oferta de servicios.
Puesto que cuanto mayor es la poblacion de una ciudad mayor es
su oferta de servicios tales como restaurantes, cines, cafeterias,
parques, etc. Primeramente haremos una comparacion pareada
entre cada factor subjetivo para saber que grado de importancia

que tienen entre ellos.

TABLA 47

CALCULO DE LOS FACTORES SUBJETIVOS.

COMPARACIONES PAREADAS

FACTOR 4| = 3 Suma de indice
. preferencias .
() Wj
Cercania a
puestos de 0 1 1 0.333333333
SOCOorro
Presencia de | 0 1 0.333333333
inundaciones
Servicios 0 1 1 0.333333333
Total 3 1
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Como segundo paso, debemos evaluar de manera pareada los

factores subjetivos con las posibles localizaciones para saber

donde impacta mas cada factor.

TABLA 48

EVALUACION PAREADA DE LA CERCANIA A LOS PUESTOS

DE SOCORRO.
Factor Cercania a puestos de socorro
. co g Comparaciones pareadas Suma de 3
Localizacién (j) T T2 7372 5 6 preferencias Rj1
Via Duran
Yaguachi 0 01 ! 0.2
Via Daule 1 1 1 3 0.5
Cerecita 0|0 0 0 0
El Tambo 1 1 0 2 0.3
Total 6 1
TABLA 49

EVALUACION PAREADA CON RESPECTO A LA PRESENCIA
DE INUNDACIONES.

Factor Presencia de inundaciones
. e e Comparaciones pareadas Suma de .
Localizacién (j) T2 3 4 5] g | Preferencias Rj1
Via Duran
Yaguachi 1 1)1 3 0.5
Via Daule 0 0 1 1 0.2
Cerecita 1 1 0 2 0
El Tambo 0 0 0 0 0
Total 6 1
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EVALUACION PAREADA CON RESPECTO A LA PRESENCIA

DE INUNDACIONES.

Factor Servicios
Localizacion Comparaciones pareadas Suma de Ri1
() preferencias J
1 2 3 4 5 6
Via Duran
Yaguachi 1 0 1 2 0.3
Via Daule 0 1 0 1 0.2
Cerecita 0|0 0 0 0
El Tambo 1 1 1 3 0.5
Total 6 1

Se prosigue con una tabla que calcule los factores subjetivos con

respecto a todos los resultados parciales antes encontrados. Cada

resultado Rij (donde i es el nombre de la localizacion y j el factor

subjetivo a evaluar) es multiplicado por cada indice Wj

obteniéndose el grado de evaluacion por cada factor subjetivo

(FS).

Los valores Rij fueron encontrados en la Tabla 48, 49 y 50

mientras que Wj en la tabla 47.
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RESULTADOS DE LOS FACTORES SUBJETIVOS.

Puntaje relativo Rij )
. Via , Indice
FACTERA, Duran e Cerecita = Wj
Y .| Daule Tambo
aguachi
Cercania a
puestos de 0.2 0.5 0.0 0.3 0.333
SOCOrro
Presenciade | 5 0.2 0.3 00 | 0333
inundaciones
Servicios 0.3 0.2 0.0 0.5 0.333
FS 0.33 0.28 0.11 0.28 1.0

Hallados los factores objetivos y subjetivos es necesario hacer un

ultimo calculo, se multiplica cada factor por un porcentaje de

valorizacion, este porcentaje es puesto de manera subjetiva y

corresponde al grado de importancia que se dan a los dos factores,

entonces

los factores objetivos y subjetivos

ponderacion relativa de 0.7 y 0.3 respectivamente.

TABLA 52

tendran una

RESULTADOS DE LOS FACTORES SUBJETIVOS.

Localizacion Puntaje
Via Duran Yaguachi 0.1812
Via Daule 0.1318
Cerecita 0.3810

El Tambo 0.3060
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Segun podemos ver en la tabla 52 la mejor opciéon para la
localizacion de la planta es el Cerecita seguida de EI Tambo, en
tercer y cuarto lugar queda la Via Duran Yaguachi la Via Daule

respectivamente.

Elaboracion del Block layout.

La funcion de un Block layout es obtener una correcta ubicacién de
cada uno de los departamentos que tendra la planta, ahorrando
distancia en los movimientos de productos entre los

departamentos.

Cuantificacion de movimientos

Los movimientos se cuantifican a través del numero de veces que
las respectivas unidades de carga que se describieron en esta
seccion son movidas de un departamento a otro, para dicho fin se
uso una carta denominada From To, la que es muy comun en este
tipo de estudios pero primeramente hay que entender su
funcionamiento. Los numeros del uno al doce representan un
departamento tal como se ve en la Figura 3.43 (en la Figura
3.42.estan el significado de cada uno de los numeros), la carta
From To se lee tanto de derecha a izquierda como viceversa lo que

significa que una unidad de carga puede ser movida de un
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departamento y retornar al mismo, por eso el conteo en ambos

sentidos, por ultimo

movimientos de algun tipo de unidad de carga entre

departamentos involucrados.

los ceros significan que no existen

los

Unidad de carga que se
van a movilizar
1. Recepcidny pesado de jaulas Jaulas
2. Produccidn Pallets
3. Producto terminado Pallets
4 Area de desechos sélidos Fundas
Sé;rdajglrgéento de aguas 00¢ (7}
6. Recepcion de gavetas y pallets Pallets
7. Despacho Gavetas
g. Mantenimiento B0
9. Pargueadero YO0E
10, Comedaor YOOK
11. Administracion MK
12. Westidores MK
13, Jefaturas de Froduccian B0
l'illfln.pieBzzdega de  productos  de Sotellas
15. Bodega de Insumos Fundas
(") significan gue no existe una unidad de carga establecida vy
especifica

FIGURA 4.1. Resumen de los tipos de unidades de carga.
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T2 (3435 6 789 [10]11[12]13]14 15
1 (018033 0]0]0]0[0]0]0]0]3]|0
2010 7133 3 3/0)/0/0]0]0]3]3]0
3{0]0}0 00 0 7|00/ 0]0]0]|3]3]3
4100|0050 0j0|0|0|0|0|0|0]0
3000 ]0F0 3 0|00 0j0]j0]j0]O0]0D
6070|000 0|0 0/0]0]0]0]0]0D
7{0]0]0 (00 0OF0OJO 0 0]0]0]3]3]0
800|000 0 OFO O 0|00 0]0]D
900|000 0 0|0OFOJO0|3]0]0]|0]0
0,0/ 0(0(0(0 0 00/ 0F0]0]0[0]0]0D
"M 00000 0 00000 ]0[0]0]0D
12,0 0(0(0(0 0 000 0]0}0{0]|0]0D
3033 [0/0/ 0 3/0/0j0j0]0}0]0]0
433 (3(0/0 0 3/0j0]0[0]0]0J0]1
% 0/ 0(3(0(0 0 0)0j0j0j0Oj0]O0]|1]0

FIGURA 4.2. Carta From To.

Como podemos observar el numero de movimientos es minimo,
esto se debe a que la materia prima mas importante son los pollos
en pie y estos son movilizados a través de bandas trasportadoras,
entonces es imposible cuantificar movimientos, en los otros
departamentos también existe esta caracteristicas y es a causa de
que en esas actividades muy pocas veces hacen requerimientos
de las unidades de carga, por lo general estos requerimientos se

los hace al inicio o al final de la jornada.
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Diagrama de relaciones

Se establece una evaluacién de la conveniencia o el perjuicio de
poner un departamento junto a otro, la tabla 53 indica los valores
correspondientes por cada intervalo que exista, el ancho del
intervalo depende del numero mayor y menor obtenido del conteo

de los movimientos de la carta From To.

TABLA 53

INTERVALOS DE EVALUACION PARA LA MATRIZ DE

RELACIONES.
Valor Cercania # movimientos

A Absolutamente necesaria ==7
E De especial importancia 56
| Importante 34
8] Foco importante 12
U Sin importancia 0

X Mo deseable <0

En la tabla 54 se muestran otras caracteristicas que son utilizadas
para agregar valor a la matriz de relaciones, estas son codificadas
con numeros, los que se coloca en cada relacion de
departamentos de acuerdo al tipo de caracteristica que

corresponda.
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PUNTUACION DE LA EVALUACION PARA LA MATRIZ DE

RELACIONES.

Cod

Motivo

Flujo de materiales

Flujo de personas

Facilidad de suspension

Facil acceso

Grado de contacto comunicativo

Control

~ | | = WM

Conveniencia

TABLA 55

MATRIZ DE RELACIONES PARA BLOCK LAYOUT.

1. Recepcidon y pesado de

jaulas &
e 145
2. Producciéon = |
B 145 <7 18 |
3. Producto terminado
W E T 157
g L W 12E T | ke
4. Area de desechos sbdlidos
E U™ 128 7 u
5. Tratamiento de aguas 12871 A 12e u
residuales 1 S U u u
6. Recepcidon de gavetas y 128 7% ki 1] u H
pallets i H " I 1 i
% ® il i} u
7. Despacho u
u u ® ® 1] | |
. 1 1} * % 12577 ™18
8. Mantenimiento ' g
u i) 1] kS WO LG T | TN ZE T
9. Parqueadero N A d i X ool | g
1] i} u (H] ¥ W AEE
I 1 I U H
10. Comedor
U i 128 ) il
- - I} 1] U128
11. Administracién
u u u u
. I} i} U
12. Vestidores
U u 1]
L u i}
13. Jefaturas de Produccion > 5
14. Bodega de productos de u
limpieza U

15. Bodega de Insumos
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Es importante tomar estos parametros para mayor detalle al
momento de realizar la eleccion de la alternativa correcta. Ya
establecidas la tabla anterior, podemos hacer una evaluacion de
las relaciones entre cada departamento, asi como lo indica lo

indica la tabla 55.

Para tener una mejor visualizacién y entendimiento para analisis
posteriores se realiza un segundo tipo diagrama de relaciones
generales como lo indica la figura 4.3, aqui podemos relacionar los
departamentos mediante lineas de colores. El significado de cada
color que representa la relacién entre departamentos se puede ver

en la tabla 56.

TABLA 56
DEFINICION DE COLORES.

Valor Cercania Colores
Absolutamente necesaria

De especial importancia
Importante
Poco importante

Sin importancia Sin color
No deseable

X c|lO—m|>




Parqueadero

roducto
Terminado

Tde‘
P

A Produccion

Recepcion y
Pesadode
Jualas

~

\\

Mantenimiento

Administracion

. =~

7 /
— AN
L\

‘ 7

Jefatufas de
Produccion
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Comedor

Bodega de
productos de
limpieza

Recepcion
de Gavetas
y Pallets
Area de
desechos
sélidos
\ Tratamineto
de Aguas
Residuales
Vestidores
Bodega de
Insumos

FIGURA 4.3. Diagrama de relaciones para Block Layout.

Diseno de alternativas.

El diseno de alternativas consiste en establecer por lo menos tres

posibles opciones de como debe estar distribuido el espacio fisico

en nuestra planta. Se disefa las alternativas de la posible forma

que tendra la planta respetando los requerimientos de espacio,

claro esta que se puede disminuir o aumentar esas medidas pero

muy poco, una caracteristica importante para el disefio de las

alternativas es que la forma de cada uno de los bloques que
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representa a los departamentos de la planta es que deben ser

simétricos y correctamente ubicados para conseguir un flujo facil

de productos.

A continuacion se presenta las alternativas antes mencionadas:

Aguas
residuales

Desechos
solidos

Bodega de
y gavetas
pallets

Jefatura de
produccion
g2
_ Producto O &
Produccion |Terminado| S &
® O
0 &
Q N\ Lul
P -
| 3 =
Recepcion de £ |Administracion| O
jaulas S
)

Bdga. Insumos | Mantenimiento
Bdga. Limpieza

_ Entrada principal
Parking a la planta <=

FIGURA 4.4. Alternativa 1 para la eleccion del Block Layout

final.
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Eodega A
de gavetas |Desechos guas ;
y%allets solidos | Residuales Parking

Recepcion
de jaulas

Parking

Produccion

CALLE

Producto
Terminado | Bgga. Insumos
Bdga. Limpieza
Despacho Vestidores
Ea

efatura
de produccign

l—c

Entrada principal
a la planta e

Administracion

antenimientd

Comedor,

FIGURA 4.5. Alternativa 2 para la eleccion del Block Layout
Final.

Bdga. Insumos
efatura de Bdga. Limpieza

rodauccion
| Y \
| VT
Aguas Recepcion S
residuales de jaulas 5
£
| =
2
Desechos | &
solidos _ \/Estidores
Produccion w
Comedor o
Parking | <C
@]
c
Producto -8
. (1]
Bodega de gavetas | 1erminado 3
pallets E
Despacho g
Pt
Entrada principal
ala planta <=

FIGURA 4.6. Alternativa 3 para la eleccion del Block Layout
final.
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Elaboradas las alternativas se procede a medir la distancia de
centro a centro de cada departamento para obtener la distancia
total que recorre una persona o un producto, esta técnica se llama
Eucladian y junto a Tchevycheb y Rectilinea son las mas comunes
para hacer este tipo de mediciones, la siguiente tabla indica el total

de distancia recorrida por cada alternativa:

TABLA 57.

DISTANCIAS RECORRIDAS EN CADA ALTERNATIVA DEL
BLOCK LAYOUT.

Alternativa Distancia
recorrida (m)

1 5,182.04

2 5,534.10

3 4,831.44

De las tres alternativas la tercera es la mas conveniente ya que
existe la menor distancia en metros entre centro y centro, en la
tabla 58 se indica detalladamente la distancia entre departamentos

por cada alternativa.
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4.3. Layout detallado (S.L.P.)

El objetivo de este punto es determinar la correcta ubicacién de las
areas minimas dentro de cada departamento, logrando un excelente

y agil recorrido de personas o materias primas segun sea el caso.

Los departamentos y areas mayores que seran analizados son:
produccion, administracion, jefatura de produccion, mantenimiento,
tratamiento de aguas residuales, las bodegas de producto
terminado, bodegas de gavetas y pallets, y otras areas como

vestidores y comedor.

El mismo procedimiento que se utilizo para el Block Layout
utilizaremos para el Layout detallado de cada uno de los

departamentos y areas antes mencionadas.

Se elaboré una matriz de relaciones y el diseio de tres posibles
distribuciones por cada departamento, ademas de las evaluaciones

de cada disefio mediante la medicién de distancias recorridas.

El S.L.P. por cada departamento queda de la siguiente manera:
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SLP - Departamento de Produccién.

TABLA 59

MATRIZ DE RELACIONES-SLP DEL DEPARTAMENTO DE

PRODUCCION.
1. Colgado A
2. Aturdido S
3. Desangrado 2:\<L>U/\L>u\
4. Escaldado A<L>U/\L>/x\x>
5. Desplumadora A<L>x/\x>
6. Eviscerado A<(>/
7. Empacado

Empacado ‘ Eviscerado

Colgado Desplumado

Aturdido ‘ Escaldado

Desangrado

FIGURA 4.7. Diagrama de relaciones- SLP del departamento de

Produccion.
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FIGURA 4.8. Alternativa 1- SLP del departamento de Produccion

EHTRADA
AL PROCESO

!
AT

[ |

=1 =1
MESA PARA EMPACADO

t
1 COLGADO T 1[]]
—_— ESCALDADD
ATURDIDO
|:] T ] AR
T i@
—_—  DESAMNGRADD DESPLUMADO
AREA DE EMPACADO EVISCERADO %
(]
| .2
[y
Eg
MESA PARA CORTE DE PRESAS 1 m g
FIH DEL *— o
PROCESD =
PRODUCTIVO

MESA PARA PESADO

o 0O

FIGURA 4.9.

Alternativa 2- SLP del departamento de Produccion.
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FIGURA 4.10. Alternativa 3- SLP del departamento de

Produccion.

TABLA 60
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DISTANCIA RECORRIDA POR CADA ALTERNATIVA- SLP DEL

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION.

Alternativa | Distancia
(m)
254 .44
2 255.12

278.54
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SLP- Area de tratamiento de aguas residuales.

TABLA 62

CARTA FROM TO-SLP DEL AREA DE TRATAMIENTO DE
AGUAS RESIDUALES.

Tangue de Tangue de Tangue de Tanque de Tanque de Pl;cma dl,a r\F'{st:lna d? r\F’l;cma d? r\F’l;cma d?
Tamizado Flotacion 1 | Flotacion2 | Flotacion3 | Flotacion 4 1 5 3 4

Tanue de 0.00 30.00 30.00 30.00 30.00 0.00 0.00 0.00 0.00

Tamizado

VLR 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

Flotacidn 1

Tancue de 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

Flotacion 2

Tancue de 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

Flotacion 3

Tancue de 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00

Flotacion 4

HEERDCD 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Oxigenacion 1

Piscina de 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Oxigenacion 2

Piscina de 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Oxigenacion 3

piscina de 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Oxigenacitn 4

TABLA 63

INTERVALOS DE EVALUACION PARA LA MATRIZ DE
RELACIONES.

Valor Cercania . #
movirnientos
A ﬂbsnlutamgnte =230
necesatia
E De especial 27,28
importancia
| lmportante 11,21

0 FPaoco impotante 1,10

u Sin impartancia 1]

X Mo deseable =0
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TABLA 64

MATRIZ DE RELACIONES-SLP DEL AREA DE TRATAMIENTO
DE AGUAS RESIDUALES.

Tangue de
Tamizado A
Tangue de Flotacion 1 A
1 1l 16 Fs
Tangue de Flotacion u 8 A
2 U U 16 1
Tangue de Flotacién U U U
3 U U U U
Tangue de Flotacion u " U Y
4 U U U U
Piscina de u U U
Oxigenacion 1 U U U
Piscina ce u g
Oxigenacion 2 U U
Piscina de u
Oxigenacion 3 U
Piscina de
Oxigenacion 4

Tanque de
flotacion 3 Banos
Tanque de Piscina de
flotacion 2 oxigenacion 1 Piscina de
oxigenacion 2
Tanque de
tamizado
Piscina de
Tanque de Piscina de oxigenacion 3
flotacion 1 oxigenacion 4
Tanque de
flotacion 4

FIGURA 4.11. Diagrama de relaciones- SLP del Area de

tratamiento de aguas residuales.
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TAmIZ TANQUE 1-FLOTACION TANQUE 2-FLOTACION

F MNQUE 1-TAMIZAD

oB _5@
Q

2 2
a5 E 05
B | 59
nlmnnn

&
T
=
8

PISCINA 2
OXIGENACION

]

PISCINA 4
OXIGENACION

t

FIGURA 4.12. Alternativa 1- Area de tratamiento de aguas

residuales.
PISCINA 2 PISCINA 4
OXIGENACION OXIGENACION

PISCINA 2
IGENACION

B oxi
E O

&)

OXIGENACION

&)

PISCINA 1

FIGURA 4.13. Alternativa 2- Area de tratamiento de aguas
residuales.
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FISCINA 4 PISCINA = PISCINA 2 PISCINA 1
OXIGENACION OXIGENACION OXIGENAGION OXIGENACION

o (& D D © & @ D

TANQUE 2-FLOTACION ‘n TANQUE 4-FLOTACION

TANQUE 2-FLOTACION

= =g

FIGURA 4.14. Alternativa 3- Area de tratamiento de aguas
residuales.
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SLP- Departamento de Administraciéon

TABLA 66

MATRIZ DE RELACIONES-SLP DEL DEPARTAMENTO DE

ADMINISTRACION.
Sala de reuniones i
_ U
Gerencia General ) 1
U U
Finanzas s
Asistente Administrativo 248 w e I
y Cobranza a4 i u
245 248 1
Ventas v 1 Y
u
) . 246 I U
Recepcionista i s
U
R.R.H.H.
U
Bafios
Sala de
reuniones
Cobranza y \
Asistente Ventas
administrativo
Gerencia \ Recepcién
General
Finanzas R.R.H.H.

FIGURA 4.15. Diagrama de relaciones- SLP del departamento de

Administracion.
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FIGURA 4.16. Alternativa 1- Administracion.
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FIGURA 4.17. Alternativa 2- Administracion.



177

g\
JI7 o0
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FIGURA 4.18. Alternativa 3- Administracion.
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SLP - Jefatura de Produccion

TABLA 68

MATRIZ DE RELACIONES-SLP DE LA JEFATURA DE
PRODUCCION.

Coord. Produccion |
245

Coord. Calidad |
Coord. Bodegas

Jefatura de

/ Produccion \

Jefatura de Jefatura de
Bodegas Calidad

FIGURA 4.19. Diagrama de relaciones- SLP de la Jefatura de

Produccion.

JEFATURA DE
/PZNTHADA PRODUCCION JEFATURA DE CALIDAD

u 0

JEFATURA DE PRODUCCION
= JEFATURA DE BODEGAS

.
. O
ad ﬂq

FIGURA 4.20. Alternativa 1 - SLP de la Jefatura de Produccion.

L
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JEFATURA DE BODEGAS

1
|
L1

—

ENTRADA [::m

PRINCIPAL

L o
v O

JEFATURA DE PRODUCCION

JEFATURA DE
PRODUCCION

FIGURA 4.21. Alternativa 2- SLP de la Jefatura de Produccion.
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FIGURA 4.22. Alternativa 3- SLP de la Jefatura de Produccion.
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SLP-Departamento de Mantenimiento

TABLA 70

MATRIZ DE RELACIONES-SLP DEL DEPARTAMENTO DE
MANTENIMIENTO.

Jefatura de

mantenimiento 0
. 12 O
Banco de trabajo 12 |
R 1248 1248
Area de reparacion | 1245

1246

Estanteria de repuestos

[ Bancode |
/ trabajo
Estanterias de Jefatura de
repuestos mantenimeinto
Area de

reparaciones

FIGURA 4.23. Diagrama de relaciones- SLP del departamento de
Mantenimiento.

T
I
ESTANTERIA
AREA DE DE REPUESTOS|
REPARACIONES
ENTRADA
PRINCIPAL
= e, |
- .
el
wlu) 5
E DE TRABAJO "? d
-
z ' S
<
= L )] =

FIGURA 4.24. Alternativa 1- SLP del Departamento de
Mantenimiento.
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BANCO

DE TRABAJO . I_
ENTRADA . ’

PRINCIPAL
nd MANTENIMIENTO Q @

JEFATURA DE
\ MANTENIMIENTO

REPARACIONES

ESTANTERIA
DE REPUESTOS

[

Snaann il

FIGURA 4.25. Alternativa 2- SLP del Departamento de
Mantenimiento.

BANCO
DE TRABAJO

el

ESTANTERIA
DE REPUESTOS

ENTRADA
PRINCIPAL AREA DE

REPARACIONES

JEFATURA DE
MANTENIMIENTO @
¥

I 1=

MANTENIMIENTO

FIGURA 4.26. Alternativa 3- SLP del Departamento de
Mantenimiento.
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SLP- Bodega de gavetas y pallets

185

TABLA 72
CARTA FROM TO-SLP DE LA BODEGA DE GAVETAS Y
PALLETS.
Puerta Area de Area de Ti
.. ina de lavado
principal pallets gavetas
Puerta principal 0.00 21.00 750.00 0.00
Area de pallets 21.00 0.00 0.00 21.00
Area de
gavetas 750.00 0.00 0.00 750.00
Tina de lavado 0.00 21.00 750.00 0.00
TABLA 73
INTERVALOS DE EVALUACION PARA LA MATRIZ DE
RELACIONES.
Valor Cercania # movimientos
A Absolutamente necesaria > =750
E De especial importancia 501, 749
| Importante 251, 501
0) Poco importante 1,250
U Sin importancia 0
X No deseable <0
TABLA 74
MATRIZ DE RELACIONES-SLP DE LA BODEGA DE GAVETAS Y
PALLETS.
Puerta principal ®

Area de pallets

Area de gavetas

Tina de lavado
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SLP- Bodega de producto terminado
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TABLA 76
CARTA FROM TO- SLP DE LA BODEGA DE PRODUCTO
TERMINADO.
P_uer_'ta Camara 1 Camara2 | Camara3 | Camara4
Principal
Puerta
Binengl 0.00 21.00 21.00 21.00 21.00
Camara 1 21.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Camara 2 21.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Camara 3 21.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Camara 4 21.00 0.00 0.00 0.00 0.00
TABLA 77
INTERVALOS DE EVALUACION PARA LA MATRIZ DE
RELACIONES.
Valor Cercania # movimientos
A Absolutamente necesaria > =21
E De especial importancia 16, 20
| Importante 8,15
o) Poco importante 1,7
U Sin importancia 0
X No deseable <0
TABLA 78

MATRIZ DE RELACIONES-SLP DE LA BODEGA DE PRODUCTO

TERMINADO.

Puerta principal

Camara 1

Camara 2

Camara 3

Camara 4
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Camara 1 Camara 2
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FIGURA 4.31. Diagrama de relaciones- SLP de la Bodega de
producto terminado.
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FIGURA 4.32. Alternativa 1-SLP de la Bodega de producto
terminado.
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FIGURA 4.33. Alternativa 2-SLP de la Bodega de producto
terminado.
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FIGURA 4.34. Alternativa 3-SLP de la Bodega de producto
terminado.
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SLP- Area de comedor

TABLA 80
MATRIZ DE RELACIONES-SLP DEL AREA DE COMEDOR.

193

Area de mesas | Cocina Conteneqor de
Bandejas
Area de mesas 0.00 0.00 30.00
Cocina 0.00 0.00 0.00
Contenedor de 30.00 0.00 0.00
Bandejas
TABLA 81
INTERVALOS DE EVALUACION PARA LA MATRIZ DE
RELACIONES.
Valor Cercania # movimientos
A Absolutam_ente > =30
necesaria
E De especial 22,29
importancia
| Importante 11,21
(0] Poco importante 1,10
U Sin importancia 0
X No deseable <0
TABLA 82

MATRIZ DE RELACIONES-SLP DEL AREA DE COMEDOR.

Area de mesas o)
2 2'4
Cocina O 245 "

24

Contenedor de Bandejas




194

Area de
mesas

Contenedor
de bandejas

Cocina

FIGURA 4.35. Diagrama de relaciones--SLP del Area de
comedor.
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FIGURA 4.36. Alternativa 1-SLP del Area de comedor.
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SLP-Area de vestidores

TABLA 84
MATRIZ DE RELACIONES-SLP DEL AREA DE VESTIDORES.
Lavamanos |
Casilleros |
Bancas
Inodoros

/ Lavamanos \

Casilleros Inodoros

\ Bancas /

FIGURA 4.39. Diagrama de relaciones-SLP del Area de
vestidores.
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FIGURA 4.40. Alternativa 1-SLP del Area de vestidores.
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Después de haber desarrollado un Block Layout y un layout
detallado por cada una de las areas y departamento de la planta se
escogen las que tengan menor distancia de recorrido entre cada una
de sus areas menores, por ende el disefio final de toda la planta se

puede observar en el Apéndice F.

Analisis financiero.

El presente estudio financiero tiene como objetivo determinar que
tan factible es ejecutar la idea de esta tesis, ademas de una visiéon
de otros aspectos como las utilidades anuales pronosticadas para
los siguientes 10 anos, la evaluacion de todas las inversiones,
costos involucrados y demas factores econdmicos que podrian tener

influencia en la rentabilidad de la planta.

Ventas: Las ventas son el producto entre en el valor que tendra
cada presentaciéon por la cantidad que se tiene pensado vender por

cada ano.

Se sumo el valor de todas las ventas que se produciran en cada afo
de cada una de las respectivas presentaciones para obtener un
Valor Total de Ventas tal como se puede ver en el la tabla 90,

podemos recordar que las cantidades que se pretende vender fueron
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descritas en el Estudio de Mercados cuando se analizo al capacidad

de la planta.
TABLA 86
PRECIO DE CADA PRESENTACION QUE SE PRETENDE
VENDER.
Presentaciones Precio/unidad | Precio/Kg Kg
(US $) (US $) |/Presentacion
Pollos enteros 6.24 2.35 2.65
Piernas y Muslos 3.40 4.00 0.85
Menudencia 1.38 1.72 0.80
Alas 2.84 3.55 0.80
Pechuga 3.96 4.55 0.87

Costo Variable Total: Para obtener el costo variable total se
considerd la mano de obra que se requiere para la elaboracion del

producto y los insumos de produccion.

El costo de los insumos hay que dividirlos en dos partes, los que
intervienen en la presentacion de pollos enteros y los que intervienen
en la produccion de las bandejas de presas seleccionadas. El Costo

Variable Total por cada ano se describe en la tabla 91.




202

TABLA 87

COSTO VARIABLE UNITARIO PARA LA PRODUCCION DE
POLLOS ENTEROS

Unidad de Costo Unitario

INSELAES medida (US $/POLLO)
Pollos en pie Pollo 4.488
Fundas plasticas Funda 0.120
Cloro Galdn 0.019
Sulfato de Aluminio Lb 0.007
Cloruro de Aluminio Lb 0.230
Sulfato de Hierro Lb 0.004
Etiquetas Rollos 0.085
TOTAL 4.953

TABLA 88

COSTO VARIABLE UNITARIO PARA LA PRODUCCION DE
BANDEJAS DE PRESAS SELECIONADAS

Unidad de Costo Unitario (US
DERLAEE medida $/POLLO)

Pollos en pie Pollo (1/2) 2.244
Cloro Galon 0.019
Sulfato de Aluminio Lb 0.007
Cloruro de Aluminio Lb 0.230
Sulfato de Hierro Lb 0.004
Bandejas plasticas Bandejas 0.060
Lamina retractil Lamina 0.115
Etiquetas Rollos 0.085
TOTAL 2.764

Comisiones por ventas: Se espera establecer una de comisiones
sobre todas las ventas, con un valor de 1000 délares mensuales por

trabajador en el departamento de ventas siempre y cuando se
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cumplan las metas de ventas (ver la tabla 92), al hacer esto se
busca un incentivo al departamento de ventas para trabajar mas
duro e incrementar nuestras ventas, los trabajadores de esta area

sabran que al vender ellos tendran un extra en sus remuneraciones.

Costos Fijos: Los costos fijos estan basados en la suma de las
obligaciones laborales hacia el personal de la planta y los costos de
insumos de produccion que no varian con la cantidad que se
produciran. Los primeros estan basados en el los salarios y demas
obligaciones que la ley estipula para el beneficio de los empleados
de cualquier empresa tal como se pudo observar en el Estudio
Organizacional en su Apéndice B; los segundos comprenden
aquellos insumos de produccidn como las gavetas, pallets y jaulas,
en la seccion 3.3. Perteneciente al Estudio Técnico se puede
verificar el valor de adquisicion por afio de de las gavetas, jaulas y

pallets, (ver tabla 93).

Gasto de ventas: Lo normal es que en los gastos de ventas este
incluido los salarios del personal involucrado en este departamento
pero se prefirié adjuntarlos en las Obligaciones Laborales para llevar
un mejor control de la nomina de personal, lo que si se tomd en

cuenta fueron otros rubros como publicidad, la entrega de los pollos
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faenados y los suministros de oficina (papel, tinta de impresoras,

plumas, lapices, block de notas, etc.).

Gastos operativos: Es importante calcular los costos generales

involucrados en el desarrollo de la planta, como luz eléctrica, agua

potable, teléfono, Internet, transportacion de empleados y almuerzos

diarios para los trabajadores, los dos primeros costos son estimados

en base al consumo diario de maquinas y demas instalaciones,

estos datos fueron proporcionados por las empresas proveedoras al

realizar las diferentes cotizaciones. La tabla 94 muestra los gastos

operativos proyectados para los siguientes 10 afios.

TABLA 89
GASTOS OPERATIVOS

Gastos Generales

Tipo Costo mensual | Costo anual
(US $) (US $)

Agua 800.00 9,600.00
Luz 1,000.00 12,000.00
Teléfono 80.00 960.00
Almuerzos 952.00 11,424.00
Transportacion de empleados 840.00 10,080.00
Internet 230.00 2,760.00
TOTAL 3,902.00 46,824.00
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Inversiones: Uno de los mayores montos en que se incurrira en la
ejecucion de este proyecto es la inversion inicial, dicha inversion
comprende el costo de la infraestructura, maquinaria, mobiliario,
equipos de computacion y vehiculos, en la tabla 95 se puede
observar el costo unitario, costo total y la vida util de cada item de

inversion.

Hay que tomar en cuenta que después de que la maquinaria,
mobiliario, transporte, equipos de computacion y vehiculos hallan
terminado su vida util se debera hacer una reinversion debido al
desgaste y obsolescencia. En la tabla 96 indica el monto de dinero y
el afo exacto en que hay que hacer las reinversiones, es importante
aclarar que para el analisis de reinversién no se tomo en cuenta la
infraestructura debido a que su duracién sobrepasa los diez afios,

tiempo en que el item de la infraestructura no se acopla.

Depreciaciones: Se realizd las correspondientes depreciaciones
conforme a la naturaleza de los bienes y a la duracién de la vida util
tomando en cuenta los respectivos porcentajes de depreciaciones
que son regidos por el SRI. Las tablas de Amortizacién se pueden

observar en la tabla 97.
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Bienes intangibles: La adquisicion de bienes intangibles es un
punto importante para la realizacién de este proyecto, se amortizo
los gastos que se incurren debido a los permisos de funcionamiento

y patentes municipales, ver tabla 99

Capital de trabajo: Se establecid una proyeccion del capital de
trabajo para poder trabajar los primeros seis meses de cada afio,
hay que hacer este analisis para poder solventar los primeros gastos
de cada afo, es obvio que cuando se comienza a trabajar los
primeros meses de cada afio no se varan ingresos de dinero es por
eso que tenemos que hacer un capital de trabajo para los cubrir los

costos de los primeros 6 meses tal como se ve en la tabla 100.

Prestamos: La cantidad requerida para comenzar este proyecto es
muy grande por ende los inversionistas no cuentan con este monto,
es asi entonces que se recurre a un préstamo. Segun consultas con
el inversionista se pretende prestar el 80% de la inversion total, en la
tabla 101 se muestra el monto de la inversion total, el capital por
prestar, el interés por afio debido al préstamo y el plazo a pagar la
deuda. El interés al cual esta fijado el préstamo es del 14.7% a diez
afnos plazos, este préstamo sera otorgado por alguna institucion
bancaria, todas estas manejan los mismos porcentajes y tiempos de

pago segun informacion obtenida del Banco Central del Ecuador
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TABLA 98

CAPITAL TOTAL A PRESTAR.
Inversion
ver $3,034,137.52
Capital por $2,427,310.02
prestar
Interés  de 14.7%
préstamo
Plazo de

) 10
pagos (afos)

Flujo de caja: Se da a conocer el flujo de caja para los préximos
diez anos, en el mismo podemos observar cada uno de los items
mencionado en todo el analisis financiero, el flujo de caja se

presenta en la tabla 102.

Analisis de V.A.N. y T.I.LR.: Finalmente se hace un analisis del Valor
Actual Neto y la Taza Interna de Retorno, cuyos valores son muy
satisfactorios con respecto a la factibilidad del proyecto, si se
observa la siguiente tabla obtenemos un 58% que es mas que
aceptable concluyendo que la implementaciéon de la planta es una

excelente idea para invertir en este negocio.
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CAPITULO 5

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

5.1. Conclusiones

Es importante hacer un correcto almacenamiento de los desechos
sélidos producidos por las acciones realizadas diariamente en la
planta para posteriormente reciclarlos, venderlos o desecharlos pero

de una mera adecuada.

El tratamiento de aguas residuales ayuda a aprovechar los desechos
liquidos obtenidos del proceso de faenamiento contribuyendo a la

conservacion del medio ambiente.

Una correcta ubicacion de la planta es la comuna Cerecita, de la
provincia del Guayas, sitio que cuenta con excelentes condiciones

tanto para el proceso de faenamiento y como para la crianza de las
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aves, ademas de ser un lugar cercano a las poblaciones que se

pretende vender el producto.

Uno de los grandes puntos de la realizacion del proyecto es la
generacion de plazas de trabajos, mas de 30 personas obtendran
directamente trabajos seguros, estas personas recibiran todos los
beneficios laborales que la ley ecuatoriana exige a todas las

empresas.

El estudio financiero revela que la inversién de este proyecto es muy
factible dentro de un periodo de 10 afos, la Taza Interna de Retorno
es del 30%, porcentaje muy Optimo para nuestras aspiraciones y con
un Valor Actual Neto de mas de 130.233,10 dolares, estas dos
cantidades nos muestra que es muy factible invertir en este

proyecto.

La planta contara con tecnologia un tanto inferior a la de otras
plantas ya establecidas en el mercado, pero se ha respetado
caracteristicas sanitarias y de produccion para hacerla muy
competitiva, se puede decir que esta planta estara dentro de las de

medianas producciones.

El ingreso monetario por ventas realizadas pueden sobrepasar las

estimaciones hechas, ya que para los prondsticos de ventas se
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tomaron los precios en base a un peso promedio por presentacion y
es claro que el peso de cada presentacion es variable por ende el
monto de las ventas aumentaran, aspecto satisfactorio para la

empresa.

Recomendaciones.

Es importante tomar muy en cuenta los impuestos y demas
obligaciones por parte del empleador, ya que las autoridades

competentes estan teniendo mucho control en estos aspectos.

Por lo menos una de las personas que controlan la produccién de la
planta debe tener un minimo de conocimiento del proceso de
faenamiento de este tipo de aves, esto hace que se lleve un mejor

control sobre el proceso productivo.

Es importante tener un proveedor de pollos que asegure el
abastecimiento de pollos en pie a la planta, los pollos deben ser de

excelente crianza y siempre con entregas a tiempo.

Desde el principio de la ejecuciéon del proyecto se deben estructurar
controles de calidad por los productos que entran salen de la planta

para asegurar la calidad de los procesos productivos.
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Siempre se tiene que trabajar bajo un estricto control de limpieza, la

higiene es un factor importante en el faenamiento de las aves.
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APENDICE A

PERFILES DE CARGO PARA LA PLANTA “AViCOLA DON LUCHO?”

Titulo del
Cargo
Objetivo
General

Ubicacion
Administrativa

Reporta

Especificacion
del cargo

Gerente de General

Implementar, coordinar y desarrollar politicas enfocadas al buen
desempefio de las diferentes areas de la empresa

Gerencia General

Junta General de Accionistas.

Educacion:

Profesional Universitario especializado en Administracion de
Negocios.

Experiencia:
3 afios de experiencia en cargos con un alto nivel de direccién
relacionados a los pollos o algun giro similar.

Conocimientos:

Conocimiento a cerca de planificaciéon, mercadeo, negociacion,
comercializacion, manejo de todas las funciones de una
empresa.

Competencias:

Desarrollo y direcciéon de personas.
Trabajo en equipo y cooperacion.
Liderazgo.

Pensamiento razonado.

Autocontrol.

Confianza en si mismo.

Buen comportamiento ante los fracasos.
Compromiso con la organizacion.

Habilidades
Direccién de personal.
Vision estratégica de negocios

Capacidad de gerenciar proyectos orientados al cumplimiento de
objetivos.

Poder de Negociacion.
Buenas relacione interpersonales.

Destrezas:
Manejo de programas bajo el ambiente de Windows.



Funciones,
actividades y/o
Tareas

Responsabilidad

Condiciones
de Trabajo

1. Planificar, organizar, integrar, dirigir y controlar las politicas
de la Empresa, con el fin de cumplir los objetivos
preestablecidos.

2. Establecer, cumplir y hacer cumplir los objetivos y normas
de la organizacion.

3. Representar a la Empresa frente a los trabajadores,
clientes, proveedores etc.

4, Desarrollar, aprobar y controlar los planes de organizacion
interna y hacer seguimiento de su cumplimiento.

5.  Escoger la mejor estrategia para implementar los planes de
trabajo en todos los niveles de la organizacion.

6. Aplicar las evaluaciones de desempefio del personal a su
cargo.

7.  Cumplir y hacer cumplir las politicas de la Empresa.

8. Cooperar en la seleccién del personal.

9. Cualquier otra funcion que se le asigne inherente al cargo.

Materiales:

Maneja constantemente equipos y materiales de facil uso, siendo
su responsabilidad directa y maneja periddicamente equipos y
materiales medianamente complejos, siendo su responsabilidad
indirecta.

Dinero:

Es responsable directo de titulo y valores, contratos, custodia de
materiales.

Informacién Confidencial:

Maneja en forma directa un grado de confidencialidad alto.

Toma de Decisiones:

Las decisiones que se toman se basan en politicas especificas,
en procedimientos definidos para lograr objetivos especificos,
mejorar métodos o establecer técnicas y estandares, a nivel de
departamento.

Supervision:

El cargo recibe supervision general de manera directa y periddica
y ejerce una supervision especifica, de manera directa y
constante.

Ambiente de Trabajo:

El cargo se ubica en un sitio cerrado, generalmente agradable y
no mantiene contacto con agentes contaminantes.

Riesgo:

El cargo esta sometido a un riesgo irrelevante, con posibilidad de
ocurrencia baja.

Esfuerzo:

El cargo exige un esfuerzo fisico de estar sentado/parado

constantemente y requiere de un grado de precision manual bajo
y un grado de precision visual medio.



Titulo del
Cargo

Objetivo
General

Ubicacion
Administrativa
Reporta

Especificacion
del cargo

Jefe de Produccion

Revisar, organizar y coordinar la produccién para que el
cronograma de actividades se cumpla, ademas del control
general de toda la planta de faenamiento sin incluir la parte
administrativa

Jefatura de Produccién- Departamento de Produccion.

Gerente General

Educacion:
Ingeniero industrial.

Experiencia
Tres (3) afios de experiencia progresiva de caracter operativo en
plantas de procesos.

Conocimientos en:

Sélidos conocimientos en Control de Calidad, Sistemas
productivos, Kaizen, Manufactura Esbelta, 5S, Administracién de
Personal, Mejoramiento Continuo.

Competencias:

Confianza en si mismo.
Comportamiento ante fracasos.
Compromiso con la organizacion.
Motivacioén al logro.

Direccién de personas.

Trabajo en equipo y cooperacion.
Liderazgo.

Pensamiento analitico y conceptual.
Autocontrol.

Habilidades:

Buenas relaciones interpersonales.

Negociar con personas de distintos niveles.

Detectar deficiencias y sugerir las correcciones apropiadas.
Trabajar bajo presion

Toma de decisiones

Destrezas:
Manejo de programas bajo ambiente de Windows
Requiere gran habilidad para el desarrollo de sus actividades



Funciones,
actividades y/o
tareas

Responsabilidad

Condiciones
de Trabajo

Auditoria interna de todos los procesos de manufactura
Toma de decisiones sobre el manejo de la planta
Responsabilidad diaria de todo lo que suceda en la planta

Dar los respectivos balances de la planta frente al gerente
general

Materiales:

Maneja constantemente equipos y materiales de facil uso, siendo
su responsabilidad directa y maneja periédicamente equipos y
materiales medianamente complejos, siendo su responsabilidad
indirecta.

Informacién Confidencial:
Maneja en forma directa un grado de confidencialidad media.

Toma de Decisiones:

Las decisiones que se toman se basan en politicas especificas,
en procedimientos definidos para lograr objetivos especificos,
mejorar métodos.

Supervision:
El cargo recibe supervision general de manera directa.

Ambiente de Trabajo:

El cargo se ubica en un sitio cerrado generalmente agradable y
en la planta de produccion, y no mantiene contacto con agentes
contaminantes.

Riesgo:
El cargo esta sometido a un riesgo irrelevante, con posibilidad de
ocurrencia baja.

Esfuerzo:

El cargo exige un esfuerzo fisico de estar sentado/parado
constantemente y requiere de un grado de precision manual bajo
y un grado de precision visual medio.



Titulo del
Cargo

Objetivo
General

Ubicacion
Administrativa

Reporta

Especificacion
del cargo

Funciones,
actividades y/o
tareas

Condiciones de
Trabajo

Jefe de Ventas

Conseguir clientes y promover el producto en el mercado.

Departamento de Ventas y Comercializacién - Area
Administrativa

Gerente de General

Educacion:
Superior, con conocimientos en las Area de Finanzas y Ventas

Experiencia:
Minimo de 2 afios en cargos similares.

Conocimientos:
Publicidad y promocion de productos

Competencias:

Poder de negociacion
Poder de captar clientes
Comunicativo
Emprendedor

Promocionar el producto.

Enlazar a la empresa con el cliente.

Visitar los clientes.

Cumplir con las cuotas minimas de ventas (unidades).
Realizar Cotizaciones.

Ambiente de Trabajo:

El cargo se ubica en un sitio cerrado generalmente agradable y
en el area administrativa.

Riesgo:
El cargo esta sometido a un riesgo irrelevante, con posibilidad de
ocurrencia baja.

Esfuerzo:

El cargo exige un esfuerzo fisico de estar sentado/parado
constantemente y requiere de un grado de precision manual bajo
y un grado de precision visual medio.



Titulo del
Cargo

Objetivo
General

Ubicacion
Administrativa

Reporta

Especificacion
del cargo

Funciones,
actividades y/o
tareas

Jefe Financiero

Planificar las metas financieras de la organizacion y llevar un
registro contable.

Departamento de Finanzas - Departamento Administrativo

Gerente de General

Educacion:

Superior, con conocimientos en las Area de Finanzas,
Contabilidad y RR.HH, de preferencia Economista o CPA.

Experiencia:
Minimo de cinco (5) afios en cargos similares.

Conocimientos:
Contables y Financieros

Competencias:

Capacidad analitica.

Capacidad de comunicacion.

Capacidad para manejar personal y manejar conflictos.
Capacidad para tomar decisiones de inversiones pequenas.

1. Responsable de dirigir, coordinar, gestionar y supervisar, las
actividades del Proceso Administrativo Financiero
correspondientes a la institucion, en forma integrada e
interrelacionada.

2. Llevar los registros y realizar las operaciones contables
derivadas de la ejecucién del presupuesto institucional.

3. Mantener una informaciéon actualizada referente a las
disponibilidades y compromisos financieros.

4. Mantener actualizados todos los registros contables, asi
como la documentacion de soporte de los mismos, para la
consolidacion de los estados financieros.

5. Aplicar procedimientos e instrumentos pertinentes para el
manejo transparente de los recursos.

6. Informar a la Direccion Ejecutiva de los ingresos percibidos
por la empresa y de los gastos realizados.



7. Dirigir lo relacionado con la elaboracién de normas,
procedimientos, manuales de organizacién, y demas
instrumentos de uso financiero y administrativo.

8. Administrar el recurso humano de acuerdo a lo establecido
por el Consejo Directivo.

9. Proponer e implementar la politica de capacitacion y
desarrollo del recurso humano aprobado por el Consejo
Directivo.

10. Velar por el adecuado control y funcionamiento de los
equipos institucionales.

11. Coordinar y desarrollar actividades que por su naturaleza
debe realizar con agentes internos o externos.

12. Elaborar los indicadores de gestién correspondientes al
area administrativa financiera.

Condiciones de Ambiente de Trabajo:

Trabajo

El cargo se ubica en un sitio cerrado generalmente agradable y
en el area administrativa.

Riesgo:

El cargo esta sometido a un riesgo irrelevante, con posibilidad
de ocurrencia baja.

Esfuerzo:

El cargo exige un esfuerzo fisico de estar sentado/parado
constantemente y requiere de un grado de precision manual
bajo y un grado de precision visual medio.



Titulo del
Cargo

Objetivo General

Ubicacion
Administrativa

Reporta

Especificacion
del cargo

Funciones,
actividades y/o
tareas

Jefe de Recursos Humanos

Son responsabilidades principales de este puesto el planificar y
coordinar las actividades relacionadas con la administracién y
desarrollo de los recursos humanos

Departamento de Recursos Humanos

Gerente General

Educacion:

Titulo académico de Licenciado en Administracion de Empresas,
Psicologia o Ingenieria Industrial

Experiencia:
Un minimo de cinco afios de experiencia en puesto similar.

Conocimientos:

Relaciones humanas

Técnicas de delegacion.

Manejo de la normativa relacionada con la naturaleza del puesto
Integracién de equipos gerenciales

Desarrollo Organizacional

Competencias:

Planificador, metddico, ordenado.
Capacidad de andlisis y de sintesis
Excelentes relaciones interpersonales
Eficiente administracién del tiempo.
Habilidad numérica

1. Elaborar el plan de trabajo de la unidad

2. Elaborar y actualizar los instrumentos administrativos de
gestion de recursos humanos y las normas y politicas internas
de la institucion.

3. Planificar y coordinar la evaluacién del desempefo a nivel
institucional.

4. Dictar normas y politicas con relacion al reclutamiento y
seleccion de personal de la Institucion. Planificar la contratacién
de personal y el desarrollo de carrera.

5. Proporcionar especificaciones técnicas y participar en el
proceso de contratacion de empresas consultoras para el
reclutamiento de personal técnico y gerencial.

6. Verificar el cumplimiento del proceso de nombramiento y
contratacién de personal.



Condiciones de
Trabajo

7. Coordinar las prestaciones y acciones relativas al bienestar y
seguridad del personal.

8. Revisar, aprobar y firmar licencias, permisos y otras acciones
de personal.

9. Coordinar el control diario de asistencias y llegadas tardias.
10. Planificar y autorizar las transferencias de fondos; asi como
los pagos al personal y proveedores. Verificar la elaboracion de
la planilla de pago de

11. remuneracion.

12. Coordinar la elaboracién del plan de capacitacion,
evaluacion del desempeno y estudios de clima organizacional.
13. Servir de contraparte en las negociaciones relativas a
capacitacién proporcionada por organismos internacionales y
nacionales.

14. Velar por la seguridad y el funcionamiento adecuado de la
infraestructura,

15. equipo y mobiliario de la institucion.

Ambiente de Trabajo:

El cargo se ubica en un sitio cerrado generalmente agradable y
en la planta de produccion, y no mantiene contacto con agentes
contaminantes.

Riesgo:
El cargo esta sometido a un riesgo irrelevante, con posibilidad
de ocurrencia baja.

Esfuerzo:

El cargo exige un esfuerzo fisico de estar sentado/parado
constantemente y requiere de un grado de precisién manual
bajo y un grado de precision visual medio.



Titulo del Coordinador de Mantenimiento

Cargo

Objetivo Asegurar la confiabilidad de trabajo de las maquinas y equipos de
General produccion.

Ubicacién

. . Jefatura de Mantenimiento - Departamento de Mantenimiento.
Administrativa

Reporta Gerente General

Especificacion Educacion:
del cargo Técnico mecanico o Ingeniero mecanico

Experiencia

Tres (3) afios de experiencia progresiva de caracter operativo en
plantas de procesos.

Conocimientos en:
Mecanica y electrénica

Competencias:

Confianza en si mismo.
Comportamiento ante fracasos.
Compromiso con la organizacion.
Motivacioén al logro.

Direccién de personas.

Trabajo en equipo y cooperacion.
Liderazgo.

Pensamiento analitico y conceptual.
Autocontrol.

Habilidades:

Buenas relaciones interpersonales.

Negociar con personas de distintos niveles.

Detectar deficiencias y sugerir las correcciones apropiadas.
Trabajar bajo presion

Toma de decisiones

Destrezas:
Manejo de programas bajo ambiente de Windows
Requiere gran habilidad para el desarrollo de sus actividades



Funciones,
actividades y/o
tareas

1. Formular el inventario de las maquinas y equipos de la empresa
y llenar una ficha de control de cada uno de ellos con indicacién de:
clase, marca, afo de fabricacion, tipo de combustible que usa,
numero y caracteristicas del motor, placa, y otras caracteristicas
que considere pertinente registrar.

2. Coordinar, elaborar y someter a consideracion del Jefe de
Fabrica los programas de mantenimiento preventivo y correctivo de
la Fabrica: instalaciones, maquinarias y equipos que intervienen en
el proceso productivo.

3. Organizar y dirigir al personal de trabajadores que han de
intervenir en el proceso de mantenimiento integral, asignando
responsabilidades, disponiendo sus turnos de trabajo asi como
orientandolos e instruyéndolos en el cumplimiento de sus
actividades.

4. Evaluar el costo y supervisar las reparaciones que, por su
naturaleza, tengan que realizarse mediante el servicio de terceros.

5. Registrar en la ficha de cada maquina y equipo el mantenimiento
realizado en cada oportunidad, incluyendo los cambios de piezas
hechos y los costos incurridos.

6. Hacer requisiciones de compra de repuestos u otros materiales a
usar con autorizacién del Jefe de Fabrica, asi como para el
abastecimiento de stock en el taller.

7. Identificar y distribuir los equipos, herramientas y materiales que
se van a utilizar en el area a su cargo, controlar su correcto uso,
mantenimiento y custodia.

8. Realizar inspecciones diarias a las maquinas para detectar las
fallas que se producen.

9. Programar el plazo de tiempo en que se llevara a cabo la
reparaciéon de la maquinaria, previa coordinacién con el Jefe de
Fabrica.

10. Supervisar el trabajo que realizan los Mecanicos sobre alguna
maquina a reparar, brindar indicaciones técnicas en base al
conocimiento que se tiene de los equipos.

11. Hacer entregar al area de produccion de la maquina reparada
para su utilizacién; brindar las recomendaciones de uso, para
prever fallas.



Responsabilidad

Condiciones
de Trabajo

12. Llevar a cabo el mantenimiento y mejora de equipos de fabrica,
a solicitud de Produccion para disefiar una nueva maquina o
repotenciarla.

13. Efectuar mantenimiento de stock de los principales repuestos
en el taller.

14. Revisar las labores que se realizan de las maquinas en los
talleres externos, de acuerdo a lo solicitado.

Toma de Decisiones:

Las decisiones que se toman se basan en politicas especificas, en
procedimientos definidos para lograr objetivos especificos, mejorar
métodos.

Supervision:
El cargo recibe supervision general de manera directa.

Ambiente de Trabajo:

El cargo se ubica en un sitio cerrado generalmente agradable y en
la planta de produccion, y no mantiene contacto con agentes
contaminantes.

Riesgo:
El cargo esta sometido a un riesgo irrelevante, con posibilidad de
ocurrencia baja.

Esfuerzo:

El cargo exige un esfuerzo fisico de estar sentado/parado
constantemente y requiere de un grado de precision manual bajo y
un grado de precision visual medio.



Titulo del
Cargo

Objetivo General

Ubicacion
Administrativa

Reporta

Especificacion
del cargo

Jefe de Calidad

Garantizar y controlar la calidad e higiene de la materia prima,
producto en proceso y producto terminado que cumplan con
las especificaciones de los clientes.

Jefatura de calidad - Departamento de Produccién.

Jefe de Produccién.

Educacion:

Estudios superiores con conocimientos en el sector avicola,
sector biolégico-quimico

Experiencia

Tres (3) afios de experiencia progresiva de caracter operativo
en el area de calidad.

Conocimientos en:

Sdlidos conocimientos en Control de Calidad, Sistemas de
Aseguramiento de la Calidad, ISO 9000, normas fitosanitarias,
herramientas de mejora continua.

Competencias:

Direccién de personas.

Trabajo en equipo y cooperacion.
Liderazgo.

Pensamiento analitico y conceptual.
Autocontrol.

Confianza en si mismo.
Comportamiento ante fracasos.
Compromiso con la organizacion.
Motivacion al logro.

Habilidades:

Buenas relaciones interpersonales.

Negociar con personas de distintos niveles.

Detectar deficiencias y sugerir las correcciones apropiadas.



Funciones,
actividades y/o
tareas

Responsabilidades

Trabajar bajo presion
Toma de decisiones

Destrezas:
Manejo de programas bajo ambiente de Windows.

1. Cumplir con las especificaciones y requerimientos del
cliente.

2. Implementar sistema de calidad dentro de la empresa

3. Capacitar al personal sobre temas de calidad acorde a su
puesto de trabajo

4.  Introducir mejora continua.
5. Elaborar el Plan de Aceptacion de la Materia Prima.

6. Elaborar programas de control de costos de calidad

7. Elaborar el Plan y Control de Desechos dentro de la
Planta.

8. Elaborar el Plan de Control del Ambiente dentro de la
Planta.

9. Elaborar estadisticas y control de calidad de la produccion
en el proceso.

10. Determinar las Especificaciones del Medio a la que se
debe procesar el producto.

11. Establecer el nivel adecuado de HP en el agua de la planta
para ser reutilizada

12. Establecer politicas ambientales que protejan al medio
ambiente

13. Encontrar empresas interesadas en los desechos de la
planta

14. Realizar capacitaciones para los empleados con respecto a
la proteccién del medio ambiente

15. Manejo adecuado de quimicos indicados
16. Establecimiento de nuevos procedimientos ambientales

Materiales:

Maneja constantemente equipos y materiales de facil uso,
siendo su responsabilidad directa y maneja periédicamente
equipos y materiales medianamente complejos, siendo su
responsabilidad indirecta.

Informacién Confidencial:
Maneja en forma directa un grado de confidencialidad media.

Toma de Decisiones:



Condiciones de
Trabajo

Las decisiones que se toman se basan en politicas especificas,
en procedimientos definidos para lograr objetivos especificos,
mejorar métodos.

Supervision:
El cargo recibe supervisién general de manera directa.

Ambiente de Trabajo:

El cargo se ubica en un sitio cerrado generalmente agradable y
en la planta de produccion, y no mantiene contacto con
agentes contaminantes.

Riesgo:

El cargo esta sometido a un riesgo irrelevante, con posibilidad
de ocurrencia baja.

Esfuerzo:

El cargo exige un esfuerzo fisico de estar sentado/parado
constantemente y requiere de un grado de precision manual
bajo y un grado de precisién visual medio.



Titulo del
Cargo

Objetivo
General

Ubicacion
Administrativa

Reporta

Especificacion
del cargo

Funciones,
actividades y/o
tareas

Coordinador de Bodegas

Garantizar y controlar el control sobre el producto terminado, su
permanencia en las bodegas y el proceso de despacho las gavetas
con producto terminado y de la recepcion de gavetas vacias.

Administracion de Bodegas - Departamento de Produccion
(cercano a las bodegas)

Jefe de Produccion.

Educacion:
Bachillerato

Experiencia
Un afio de experiencia en cargos similares.

Conocimientos en:
Manejo de Windows

Competencias:

Direccion de personas.

Trabajo en equipo y cooperacion.
Liderazgo.

Pensamiento analitico y conceptual.
Autocontrol.

Confianza en si mismo.
Comportamiento ante fracasos.
Compromiso con la organizacion.
Motivacion al logro.

Habilidades:

Buenas relaciones interpersonales.

Negociar con personas de distintos niveles.

Detectar deficiencias y sugerir las correcciones apropiadas.
Trabajar bajo presion

Toma de decisiones

Destrezas:
Manejo de programas bajo ambiente de Windows

1. Mantener la administracién de los productos terminado y de
gavetas

2. Llevar en control de todo lo que sale y entra de las bodegas de
P.T. y de gavetas

3. Comunicar a su inmediato superior de caducidad de P.T.



Responsabilidad

4. Documentar los inventarios
Asesores y personal, asi como las diferentes salas de reuniones.

5. Mantener limpios las bodegas con la ayuda de personal de
limpieza

Informacién Confidencial:
Maneja en forma directa un grado de confidencialidad media.

Toma de Decisiones:

Las decisiones que se toman se basan en politicas especificas, en
procedimientos definidos para lograr objetivos especificos, mejorar
métodos.

Ambiente de Trabajo:

El cargo se ubica en un sitio cerrado generalmente agradable y en
la planta de produccion, y no mantiene contacto con agentes
contaminantes.

Riesgo:
El cargo esta sometido a un riesgo irrelevante, con posibilidad de
ocurrencia baja.

Esfuerzo:

El cargo exige un esfuerzo fisico de estar sentado/parado
constantemente y requiere de un grado de precision manual bajo y
un grado de precision visual medio.



Titulo del
Cargo

Objetivo
General

Ubicacion
Administrativa

Reporta

Especificacion
del cargo

Funciones,
actividades y/o
tareas

Responsabilidad

Operario del Dpto. de calidad

Garantizar una buena ejecucion del proceso de tratamiento de
aguas residuales.

Planta de aguas residuales.

Jefe de calidad.

Educacion:

No necesaria, conocimientos dentro del ambiente de negocio de
pollos y proporcionados por el jefe de calidad.

Experiencia
Un ano de experiencia en cargos similares.

Conocimientos en:

Sdlidos conocimientos del trabajo en criaderos u otra planta de
procesos.

Competencias:

Trabajo en equipo y cooperacion.
Confianza en si mismo.
Compromiso con la organizacion.
Motivacion al logro.

Habilidades:

Relaciones interpersonales.

Detectar deficiencias y sugerir las correcciones apropiadas.
Trabajar bajo presion.

1. Ejecutar el proceso de tratamiento de aguas residuales.
2. Verificar el correcto funcionamiento de las maquinas.
3. Tomar muestras y verificar su contenido de PH.

Materiales:

Maneja constantemente equipos y materiales de facil pero muy
delicadas, siendo su responsabilidad directa y maneja
peridédicamente equipos y materiales medianamente complejos,
siendo su responsabilidad indirecta.



Condiciones
de Trabajo

Informacién Confidencial:
Maneja en forma directa un grado de confidencialidad baja.

Toma de Decisiones:

Las decisiones que se toman se basan en politicas especificas,
en procedimientos definidos para lograr objetivos especificos a
nivel de departamento.

Supervision:
El cargo recibe supervision general.

Ambiente de Trabajo:
El cargo se ubica en la planta de produccion.

Riesgo:
El cargo esta sometido a un riesgo irrelevante, con posibilidad de
ocurrencia baja.

Esfuerzo:
El cargo exige un esfuerzo fisico alto



Titulo del
Cargo

Objetivo
General

Ubicacion
Administrativa

Reporta

Especificacion
del cargo

Funciones,
actividades y/o
tareas

Operarios de Produccion

Garantizar el buen desenvolvimiento de los recursos utilizados en
al area productiva y conservacion de la planta, a fin de cumplir con
las metas de produccion.

Planta.

Jefe de produccion.

Educacion:

No necesaria, conocimientos dentro del ambiente de negocio de
pollos.

Experiencia
Un afio de experiencia en cargos similares.

Conocimientos en:
Sdlidos conocimientos del trabajo en criaderos.

Competencias:

Trabajo en equipo y cooperacion.
Confianza en si mismo.
Compromiso con la organizacion.
Motivacioén al logro.

Habilidades:

Relaciones interpersonales.

Detectar deficiencias y sugerir las correcciones apropiadas.
Trabajar bajo presion.

1. Coordinar planes de mantenimiento con el jefe de produccion.
2. Planificacidn posibles inversiones en reposiciones.

3. Llevar registros del estado de mantenimiento de los equipos e
instalaciones de la planta.

4. Supervisar que exista orden y limpieza en los diferentes
lugares de trabajo.

5. Cuidar el orden de los operarios y supervisar que los pollos
estén en buenas condiciones.

Responsabilidad Materiales:



Condiciones
de Trabajo

Maneja constantemente equipos y materiales de facil uso, siendo
su responsabilidad directa y maneja periédicamente equipos y
materiales medianamente complejos, siendo su responsabilidad
indirecta.

Informacién Confidencial:
Maneja en forma directa un grado de confidencialidad baja.

Toma de Decisiones:

Las decisiones que se toman se basan en politicas especificas, en
procedimientos definidos para lograr objetivos especificos a nivel
de departamento.

Supervision:
El cargo recibe supervision general.

Ambiente de Trabajo:
El cargo se ubica en la planta de produccion.

Riesgo:
El cargo estd sometido a un riesgo irrelevante, con posibilidad de
ocurrencia baja.

Esfuerzo:
El cargo exige un esfuerzo fisico alto



Titulo del
Cargo

Objetivo
General

Ubicacion
Administrativa

Reporta

Especificacion
del cargo

Funciones,
actividades
ylo tareas

Condiciones
de Trabajo

Personal de Cobranza

Realizar por medio de la Gerencia Financiera y Administrativa, la
gestion de los Recursos Financieros, las actividades relacionadas
con el pago de los compromisos institucionales, asi como mantener
actualizados los auxiliares respectivos que se requieran durante el
Proceso Administrativo Financiero.

Departamento de Finanzas- Departamento Financiero

Jefe Financiero

Educacion:
Titulo académico de Licenciado en Contaduria, Administracién de
Empresas.

Experiencia:
Minimo de 2 afios en cargos similares.

Conocimientos:

Manejo de paquetes utilitarios; Windows y Microsoft Office: Word,
Excel

Competencias:

Planificador, metddico, ordenado.
Capacidad de analisis y de sintesis
Excelentes relaciones interpersonales
Eficiente administracién del tiempo.
Habilidad numérica

Gestiones de Cobranzas y demas actividades y/o tareas que se
desprenden y/o de ella.

Carga inmediata y diaria de cada gestién de cobranza en los
sistemas de la empresa.

Depositar diariamente los cheques productos de la gestién de las
cobranzas diarias.

Ambiente de Trabajo:

El cargo se ubica en un sitio cerrado generalmente agradable y en
la planta de produccién, y no mantiene contacto con agentes
contaminantes.

Riesgo:



El cargo esta sometido a un riesgo irrelevante, con posibilidad de
ocurrencia baja.

Esfuerzo:

El cargo exige un esfuerzo fisico de estar sentado/parado
constantemente y requiere de un grado de precisién manual bajo y
un grado de precision visual medio.



Titulo del
Cargo

Objetivo
General

Ubicacion
Administrativa

Reporta

Especificacion
del cargo

Funciones,
actividades
yl/o tareas

Asistente Administrativo

Brindar apoyo y asistencia administrativa para el funcionamiento
operativo del area financiera

Departamento de Finanzas - Departamento Financiero

Jefe Financiero

Educacion:
Licenciatura en asistente ejecutiva

Experiencia:
Minimo de 2 afios en cargos similares.

Conocimientos:

Manejo de utilitarios informaticos basicos (procesador de textos,
planillas de célculos, representadores graficos, correo electrénico e
Internet), y Lectura técnico comprensiva del idioma Inglés.

Competencias:

Planificador, metddico, ordenado.
Capacidad de andlisis y de sintesis
Excelentes relaciones interpersonales
Eficiente administracién del tiempo.
Habilidad numérica

1. Asistir en la organizacion y realizacion de tareas
administrativas del area.

2. Aplicar el criterio de clasificacion de la correspondencia.

3. Llevar el registro de ingresos/egresos de las actuaciones del
area y de otras areas, internas o externas.

4. Redactar documentacion del area.

5. Protocolizar la documentacion interna y externa.

6. Compilar informacion relativa a documentos y/o normas en
soporte manual e informatico.

7. Colaborar en la redaccion de informes y actos
administrativos.

8. Asistir en el registro de gastos del fondo fijo.
9. Colaborar en el control interno de la asistencia del personal.



Condiciones
de Trabajo

10. Atender al aprovisionamiento de materiales y elementos
necesarios para satisfacer las necesidades de la Direccion y
proceder a su suministro.

11. Colaborar en la actualizacion de los inventarios de
mobiliarios del area
12. Mantener actualizados los archivos y bases de datos del area.

Ambiente de Trabajo:

El cargo se ubica en un sitio cerrado generalmente agradable y en
la planta de produccién, y no mantiene contacto con agentes
contaminantes.

Riesgo:
El cargo estd sometido a un riesgo irrelevante, con posibilidad de
ocurrencia baja.

Esfuerzo:

El cargo exige un esfuerzo fisico de estar sentado/parado
constantemente y requiere de un grado de precision manual bajo y
un grado de precisién visual medio.



Titulo del

Cargo Recepcionista

Objetivo Ofrecer su atencion a los clientes, proveedores, visitantes y al
General personal que labora en la empresa.

Ubicacién

Administrativa Area de recepcion y espera - Departamento Administrativo

Reporta Jefe de Recursos Humanos

Especificacion Educacion:
del cargo Profesional o estudiante universitario.

Experiencia:
Un (1) afio de experiencia en cargos similares.

Conocimientos:

En manejo de centrales telefonicas.
Generales de Oficina.

Trabajos Secretariales.

Competencias:

Trabajo en equipo y cooperacion.
Compromiso con la organizacion
Motivacioén al logro.

Iniciativa.

Orientacion de servicio de recepcion.

Habilidades:
Relaciones interpersonales.
Tratar con personas de distintos niveles.

Destrezas:
Manejo de programas bajo ambiente de Windows.
Manejo de equipos de oficina (fax, calculadoras y otros).

Funciones, 1. Recibir a las personas que visitan la empresa y canalizar la
actividades y/o informacion y solicitud de estas.
tareas 2. Realizar las llamadas que le son encomendadas.
3. Recibir las llamadas telefénicas del publico en general y
canalizarlas.

4.  Enviar y recibir correspondencia.
5.  Clasificar y canalizar los faxes recibidos.

6. Llenar formatos diversos relacionados con el proceso de
sus funciones.



Responsabilidad

Condiciones
de Trabajo

7. Archivary llevar el control de los documentos que recibe.

8. Mantener en orden su equipo y sitio de trabajo, reportando
cualquier anomalia.

Materiales:

Maneja constantemente equipos y materiales de facil uso, siendo
su responsabilidad directa y maneja periédicamente equipos y
materiales medianamente complejos, siendo su responsabilidad
indirecta.

Informacién Confidencial:
Maneja en forma directa un grado de confidencialidad media.

Toma de Decisiones:

Las decisiones que se toman se basan en instrucciones
especificas a nivel gerencial.

Supervision:
El cargo recibe supervision general.

Ambiente de Trabajo:

El cargo se ubica en un sitio cerrado, generalmente agradable y
no mantiene contacto con agentes contaminantes.

Riesgo:
El cargo esta sometido a un riesgo irrelevante, con posibilidad de
ocurrencia baja.

Esfuerzo:

El cargo exige un esfuerzo fisico de estar sentado/parado
constantemente y requiere de un grado de precision manual bajo
y un grado de precision visual medio.
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