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RESUMEN

FINCA S.A. es una empresa lider en el sector de los alimentos concentrados,
posibilitando el desarrollo y satisfaccion de los clientes y el bienestar de sus
animales. Es una empresa altamente competitiva a nivel nacional,

cumpliendo con los mas estrictos estandares de calidad y productividad.

Al estar en un entorno cambiante constantemente, la empresa FINCA S.A. se
ve estrictamente comprometida al cambio, pues esta va de la mano con el

mejoramiento continuo.

A medida que pasa el tiempo se van presentando nuevos proyectos y nuevos
retos para la empresa. De acuerdo con lo anterior las areas relacionadas con
el proyecto son principalmente de produccién, calidad y ventas que se van a

integrar al desarrollo de este proyecto.

El proyecto de “Andlisis de la influencia que tiene presentacion del producto
en los rendimientos en campo” es una forma de minimizar las quejas y las no
conformidades de los clientes buscando las soluciones desde el punto de
vista de las 3 areas que integran este proyecto. Este proyecto trae varias
ventajas ya que a partir de éste se puede disminuir el nimero de
devoluciones, bajas productividades y rentabilidad en las explotaciones
pecuarias donde son utilizados los productos de FINCA S.A. y la pérdida de

clientes por constantes inconformidades.



ABSTRACT

FINCA S.A. is a company leader in the sector of foods concentrates, making
possible the development and satisfaction of the clients and the well-being of
its animal. It is a highly competitive company at national level, fulfilling the
strictest standards of quality and productivity.

When being in changing surroundings constantly, the company FINCA S.A. is
seen strictly it jeopardize to the change, because this goes of the hand with

the continuous improvement.

As it happens the time they are appeared new projects and new challenges
for the company. In agreement with previous the areas mainly of production,
quality and sales are going to integrate the development of this project.

The project of “Analysis of the influence that has presentation of the product
in the yields in field” is a form to diminish the complaints and nonconformities
of the clients looking for the solutions from the point of view of the 3 areas
that integrate this project. This project brings several advantages since from
this it is possible to be diminished the number of returns, losses productivities
and yield in the cattle operations and the lost one of clients by constant
nonconformities are used products of FINCA S.A.



INTRODUCCION

Este proyecto esta basado en el ciclo completo que compete a la planta de
concentrados FINCA S.A. En esta planta existen inconvenientes con algunas
variables criticas que se manifiestan en el producto final y son motivo de
quejas por parte de los clientes. Se estudiara y se hara un seguimiento al
producto para minimizar las quejas que se presentan dia a dia por parte de

los clientes.

Es de vital importancia basarnos y tener en cuenta los principios de la
empresa como la vision, mision, y los valores corporativos; asi podemos
cumplir de forma integral los estdndares de calidad y productividad dando

satisfaccion del cliente.

También es importante en el desarrollo del proyecto buscar alternativas que
no afecten la productividad de la empresa y garanticen una adecuada
nutricion en los animales y una alta rentabilidad en las empresas pecuarias

de nuestros clientes.
Al ser una empresa tan competitiva y reconocida en el medio hay que

continuar brindando una excelente calidad al mercado para seguir marcando

la diferencia.
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1. JUSTIFICACION

FINCA S.A. en el transcurso del tiempo ha demostrado ser una de las
empresas mas soélidas del pais, por los beneficios que ofrece a todos los
clientes con sus productos, precios y variedades, ademas del bienestar que
brinda a sus empleados, generando en ellos un mayor compromiso para

lograr el mejoramiento continuo.

La calidad del producto se puede ver afectado en varias partes del proceso
productivo de la planta tales como: ElI proceso de ensaque, el
almacenamiento, la manipulacién por parte de los operarios en el despacho y
el manejo que le da el cliente al producto en sus granjas. Todos estos
factores afectan la calidad del producto y asi mismo la productividad de los

animales y el rendimiento del concentrado.

Desde el punto de vista productivo para el cliente, es muy importante evaluar
si los factores de mayor incidencia que afectan dicha productividad, parten
de su proceso productivo o por el contrario validar si los parametros internos
de FINCA S.A. no son suficientes para cumplir con los requerimientos

nutricionales del animal.
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1.1 IMPACTO CIENTIFICO Y TECNOLOGICO

Es importante que la empresa mejore su tecnologia para crecer y seguir
siendo competitivo en el mercado. Es necesario adoptar nuevos sistemas
para disminuir inventarios, aumentar eficiencia, bajar los costos en la

produccién, y disminucion en las fallas del proceso.

1.2 IMPACTO SOCIAL Y ECONOMICO

Econdmicamente el impacto es reducir los costos que generan las
devoluciones y el producto no conforme debido al reproceso. El impacto
social es reducir las no conformidades y la percepcidén de los clientes, para
ello se hara un diagnéstico del comportamiento del producto en el campo

mediante visitas para determinar sus problemas especificos.
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2. OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GENERAL

v Analizar y evaluar la influencia de la presentacién de los productos
en los rendimientos de campo, buscando que se cumplan los
indicadores a nivel de produccion en planta y generando un factor
diferenciador de FINCA S.A. frente a las empresas del mismo
sector.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

v Disminuir el nimero de quejas por parte del cliente aumentando su

satisfaccién con el producto.

v" Revisar la influencia del manejo del producto por parte de los
clientes haciendo visitas a sus granjas y determinar el origen del

problema y hacer propuestas.

v' Identificar la causa que generan la mayor parte de las quejas a

nivel del proceso productivo, manejo, almacenamiento y transporte.
v Encontrar el efecto que tiene la presentacién y la calidad del mismo
en el rendimiento del producto al momento de ser suministrado a

los animales en campo.

v Hacer propuestas para mejorar problemas que se de con la calidad

del producto en la planta y en las granjas de los clientes.
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3. MARCO TEORICO

Las companias de alimentos tuvieron sus inicios hace mas de 100 afnos
incluyendo a Critic Mills Company, Cooper Company, Moorman
Manufacturing Compani, situadas en Estados Unidos e Inglaterra.

A finales de la década de los 50 y principios de los 60 hubo una tendencia a
la construccion de plantas sumamente grandes y las plantas completamente
computarizadas se hicieron realidad en 1975°.

En marzo de 1953 un grupo de personas vinculadas a diferentes esferas de
la economia nacional, fundaron una sociedad anénima bajo la razén social
de FALCON S.A. (Fabrica de Alimentos Concentrados S.A.), cuyo principal
objetivo era aprovechar los subproductos del proceso de elaboracién de
cerveza, especificamente el afrecho, capa de cebada que posee un alto valor
nutritivo y vitaminico. En octubre de este mismo afio FALCON S.A. cambia
su razon social por FINCA S.A. con el fin de responder a la necesidad de
aplicar el objeto social a la compania. Este proyecto industrial de fabricacion
de alimentos concentrados para animales, hizo posible suplir los
requerimientos nutricionales de un gran sector pecuario del pais. Su primera
planta de produccidén se establece inicialmente en Bogota, con la idea de
producir alimento para la ganaderia. En 1956 se pone en funcionamiento en
la ciudad de Buga (Valle), una nueva fabrica para abastecer la region sur
occidental del pais.

En 1981 se adquiere una nueva planta en el municipio de Mosquera
(Cundinamarca). A finales de 1987 la Empresa adquiere otra fabrica en el
municipio de Bello (Antioquia) incorporandose en forma directa al desarrollo
de una de las zonas mas pujantes del pais. En 1992 la planta de Bogotéa se
fusiona con la de Mosquera, y en 1995 se construye una nueva fabrica en el

municipio de ltagui?.

' AMERICAN FEED INDUSTRY ASSOCIATION. Tecnologia para la Fabricacién de Alimentos
Balanceados. Kansas: AFIA, 1994. P 12 — 14.
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3.1GENERALIDADES DE LA EMPRESA?

3.1.1 IDENTIDAD CORPORATIVA
FINCA S.A. es una empresa cuya actividad econdmica consiste en la

elaboracién de alimentos concentrados y sales mineralizadas para animales.

La Planta Itagui, se encuentra ubicada en el Departamento de Antioquia en

el Municipio de Itagui, sobre lote con un é&rea total de 20.670 m2. La
direccién es: Calle 36 # 56-76.

3.2 MISION

Ante los clientes: Proveer alimentos concentrados de alta
productividad y asistencia técnica idonea y especializada para el
sector pecuario colombiano.

Ante los empleados: Proveer a los empleados la adecuada
orientacién y compensacion, dentro de un marco de justicia y equidad,
tendiente a lograr un creciente desarrollo humano.

Ante los proveedores de bienes y servicios: Establecer con
nuestros proveedores de bienes y servicios una relacién comercial
estable, permanente y justa, basada en la mutua confianza y respeto.
Ante los accionistas: Garantizar a nuestros accionistas la
supervivencia y crecimiento del negocio, generando un razonable
retorno a su inversion y una excelente imagen institucional.

Ante la comunidad: Propender por el desarrollo sostenible de nuestra
actividad con responsabilidad social.

Ante el gobierno: Enmarcar nuestra actividad dentro de los planes de
desarrollo, dar cumplimiento a la normatividad legal y atender la carga

impositiva, utilizando los mecanismos de participacién democratica.

> FINCA S.A. Programa de induccién - Base de datos de la empresa [Consultado el 3 de febrero de

2010]
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3.3 VISION Hacer mejor el campo colombiano.

PRINCIPIOS

v" Principio Basico: lo que conviene a la compafia conviene a los
accionistas y eso se hace, lo que conviene a los accionistas no

necesariamente conviene a la compafia y por lo tanto no se hace.

Principios Fundamentales:

v' Primero: el dia que se vence una factura, ese dia se paga al
proveedor sin excepcion. (Esto es: sin falta y sin excusa).

v Segundo: la plata de los trabajadores es sagrada, por lo tanto se
paga la nomina a nuestros colaboradores el dia establecido sin
excepcion. (Esto es: sin errores y sin excusa).

v Tercero: los negocios licitos dan menos plata que los ilicitos, pero
siempre dan. (Sélo tenemos negocios licitos y a ello con fervor nos

dedicamos) 2.

2 Ibid.
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4. METODOLOGIA

Esta investigacion es de tipo experimental, porque se hicieron mediciones
para determinar la influencia de las variables que intervienen en la
durabilidad del producto, las mediciones se tomaron en el laboratorio de
control proceso de la empresa. Con la informacién disponible en la empresa
se realizan graficos de correlacibn para asi poder analizar y sacar

conclusiones a través de éstas.

El método de investigacion parti6 de una apreciacién general del proceso
productivo de la empresa y de los parametros utilizados como control de
calidad para asi poder determinar la influencia que tiene cada una de las
variables (durabilidad, humedad, temperatura, formulacion).

La informacién primaria se obtuvo a través de la recoleccién de datos que
llevan diariamente los operarios de control proceso. La tabulacién y graficas

de esta informacion se realizaron en un programa estadistico.
La informacién secundaria se tomé de revisiones bibliograficas de revistas,

investigaciones y articulos de Internet sobre el proceso de produccion de

alimentos balanceados para animales.
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4.1 CONOCIMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO Y DE LA PLANTA

Esta fase del proyecto se realizé mediante visitas a las diferentes areas de la
planta en compania de supervisores, quienes se encargaron de explicar cada
uno de los pasos del proceso productivo de un alimento concentrado; estas
visitas tuvieron una duracién aproximada de 1 semana luego del ingreso a la
empresa. Ademas se hicieron graficos y un flujograma donde se explica del
funcionamiento y el proceso productivo de la planta.

4.2 DESCRIPCION DE LAS VARIABLES CRITICAS

Luego del conocimiento del proceso productivo de la planta se inicié una
revisién del proceso productivo para determinar cuales son las variables mas
criticas que pueden intervenir, con la durabilidad de los productos que mas
generan quejas por parte de los clientes. Ademas se hace una descripcién
de cada una de ellas y se explica como influye en la presentacion del
producto final.

4.3 ANALISIS DE METODOS Y TIEMPOS EN CONTROL PROCESO

Este andlisis se hace con el fin de determinar el porcentaje del tiempo que el
operario de control proceso le dedica a esta actividad y a otras actividades
diferentes. Este procedimiento se realiza en repetidas ocasiones, para cubrir

el andlisis en la totalidad de los operarios que realizan dicha funcién.
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4.4 RECOLECCION Y TABULACION DE DATOS

Los datos que se tomaron para hacer la tabulacién son los que estan
tomando constantemente los operarios de control proceso; sin embargo otros
de los datos, como temperaturas se tomaron exclusivamente para el
desarrollo del proyecto; ademas se obtuvo informacién también de las visitas
realizadas a los clientes. Para la tabulacién y graficacion de los datos se
utiliza un software estadistico llamado MINI TAB 15.

4.5 VISITAS A GRANJAS O PUNTOS DE VENTA DE LOS CLIENTES

La logistica de las visitas a las diferentes granjas o puntos de distribucion de
los clientes, se hizo partiendo inicialmente de las quejas por presentacion a
productos especificos recibidas por el area de Administracion de Ventas,
luego se coordiné con los Jefes de linea para atender dichas quejas en sitio,
donde se tomaron muestras, para verificar la calidad del producto en
cuestién, haciendo los andlisis de presentaciéon del producto como
durabilidad, para comparar dichos analisis con los resultados de las muestras
del proceso productivo antes de salir de la planta, para determinar la causa
real del problema.

4.6 SIMULACION DE RENDIMIENTOS EN CAMPO BASADOS EN LA
PRESENTACION DEL PRODUCTO

Para poder ver la incidencia que tiene en los animales y en el productor la
presencia de finos en el alimento, utilizamos una plantilla de excel que
utilizan los Asistentes Técnicos para medir el consumo y la ganancia del
peso de los animales; con el fin de demostrar la disminucién del consumo y
el peso de los mismos, para poder cuantificar las pérdidas econémicas que le
generan al productor.
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5. RESULTADOS

5.1 CONOCIMIENTO DEL PROCESO PRODUCTIVO Y DE LA PLANTA

5.1.1 Recepcion de materias primas

Las materias primas que utiliza finca, son Nacionales o Importadas. Después

de la negociacién de compras, las materias primas llegan en camiones a la

planta, proveniente de puertos o del campo; luego son sometidas a analisis

rigurosos de calidad; si pasan dichos andlisis, se aprueba a través de un

programa llamado Neptuno, que permite continuar con el proceso de recibo,

para lo cual primero los carros son pesados en Béascula y luego son

descargados en la bodega, dependiendo de su unidad de empaque; si es en

bultos se descarga en la zona asignada para ello, y si es a granel se

descarga en silos o piscinas que usa la plataforma de descargue de

camiones. Ver en la (Figura 1).

Figura 1. Recepcidén de materias primas.

-::::1@\\0%. —

‘az_h~
8N ﬂ
PISCIHNAS HACIA

WAYTATTAVYA AT PISCIHAS H_-
A AT P ATTATTA LA P o




5.1.2 Dosificacion

Para producir los baches de un producto, previamente el nutricionista
formula la racién en base a los requerimientos nutricionales del animal; luego
el area de produccion genera una orden de produccion, segun una
programacién establecida con anterioridad. El proceso productivo comienza
con la incorporacion de la férmula del nutricionista previamente autorizada
por el departamento de calidad, en un programa automatizado, llamado
chronosoft, que alimenta la férmula y pide los requerimientos al sistema que
cuenta con 24 tolvas bascula de dosificacion de macroingredientes y un
operario de microingredientes que adiciona manualmente las cantidades
pequenas. Todas estas materias primas dosificadas van a través de los
transportadores al molino. (Figura 2.)

Figura 2. Dosificacién

TRAHNSPORTADOR

TOLVAS

T ORI

BASCULA

-

pomzZ-—rog

30



5.1.3 Molienda, mezclado y peletizado

Llegan los ingredientes de la formulacién al molino donde son molturados, a
un tamano de particula especifico a través de diferentes cribas, que permitan
la molienda requerida de acuerdo al proceso y/o necesidades del cliente.
Luego de la molienda, el material pasa a la mezcladora donde se le
adicionan los microingredientes y liquidos que se mezclan junto con todo el
resto de ingredientes en un lapso de tiempo que permita una adecuada
homogenizacién. De alli el material pasa a la peletizadora donde se le da la
forma de pellets a la mezcla. Finca cuenta con tres peletizadoras. (Figura 3.)

Figura 3. Molienda, Mezcla y Peletizado
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5.1.4 Ensaque, bodega de almacenamiento y despachos

El producto terminado se puede despachar en bultos o a granel. Para el
despacho en bultos Finca ltaglii, cuenta con dos ensacadoras y cada
ensacadora tiene 4 tolvas de alimentacién; luego de que el producto es
ensacado, el montacargas lo ubica en la bodega de almacenamiento de
producto terminado; posteriormente para el despacho del producto en bultos
los montacargas llevan el producto a la plataforma de despachos donde es
incorporado en los camiones. Para el despacho de producto a granel Finca
ltagli, cuenta con 6 tolvas que alimentan directamente a los vehiculos

graneleros que van a las granjas. (Figura 4.)

Figura 4. Ensaque, bodega de almacenamiento y despachos.
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5.1.5 Diagrama de flujo del proceso productivo

Figura 5. Diagrama de flujo proceso productivo.
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5.2 DESCRIPCION DE LAS VARIABLES CRITICAS

Se hizo una espina de pescado basado en andlisis de lluvia de Ideas del
personal de idéneo en la empresa. Con esta espina se puede visualizar
mejor cada una de las variables que influyen en la durabilidad del producto.
(Figura 6)

Figura 6. Espina de pescado de variables criticas

Eztado de estibas
ALMACENAVTENTD Maont acarguistas
Costos Tahla de CAPACITA CIDNES% P. produccidn
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CONTROLES Rodillos Eficiencia del enfriamiento
% Humedad PFEFTIZADORAS ENFRIADORES
Granulometria ADICION DE VAPOR Caracterizticas Fluja de aire
operscionales
ZARANDAS

A continuacion se detallara cada una de las variables que influyen en la
durabilidad del producto.
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5.2.1 Personal

En compafiia con el Area de Produccion y Calidad se generé compromiso
con el personal de la planta, basicamente con los operarios e inspectores
para concientizarlos de lo importante que es trabajar en equipo, avisar a
tiempo de cualquier inconsistencia que se presente durante el proceso para
evitar sacar productos que no cumplan con los parametros y finalmente
tengan que ser reprocesados. Con los inspectores de control proceso hemos
logrado una mayor conciencia con su trabajo para poder obtener datos
validos y sacar realmente un producto excelente y lograr una mejor

eficiencia.

También se llevo a cabo una serie de capacitaciones, donde se hablé de la
influencia que tiene el trabajo de cada uno de los operarios en la durabilidad
del producto. Para ello dichas capacitaciones se realizaron en tres areas y se

trataron los siguientes temas:

v" Personal de produccion:

» Influencia en la durabilidad de:
- Las peletizadoras
- Enfriadores
- Zarandas
- Ensaque
- Manejo del producto en el ensaque.

» Se les mostré las consecuencias que tiene para el productor la

presencia de finos en el alimento.
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v" Personal de despachos:

» Manejo del producto al momento del almacenamiento en la
bodega:
- Manipulacion del producto
- Evitar el pisoteo.
» Manejo del producto al momento de cargar los camiones en el
despacho:
- Revision del estado del camién

- Manipulacién del producto al acomodarlo en el camioén.

» Se les mostrd las consecuencias que tiene para el productor la

presencia de finos en el alimento.

v" Montacarguistas:

Cuidado del producto en el proceso de formacion de arrumes.

Cantidad maxima de estibas por arrume.

Distancias entre arrume y arrume.

YV V V V

Se les mostro6 las consecuencias que tiene para el productor la

presencia de finos en el alimento.
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5.2.2 Manejo y almacenamiento

Para el control del almacenamiento del producto terminado en la bodega,
existe una tabla llamada “TABLA DE ALMACENAMIENTO PRODUCTO
TERMINADOQ”, de la cual se extraen los parametros de almacenamiento de
productos en pastillas en presentacion de 40 Kg., ya que los productos que

presentan problemas con durabilidad vienen en esta presentacién. (Tabla 1)

Tabla 1. Tabla de almacenamiento y manejo de producto terminado

TABLA DE ALMACENAMIENTO Y MANEJO DE PRODUCTO TERMINADO

PRODUCTO TERMINADO MANEJO ALMACENAMIENTO

1. Autonzacion de calidad para
nroduceion

2. Colocar sobre estibas impias y
en huen estad,

3. Dispaner de bultos farmando

Todas las referencias de | planchas unifurmes para asequrar
producto terminade | I3 estabilidad del amume,
40 Ky, 4. En cara visible debe ir el nimero

delIote de produccion
5. €n &l misma arrume na ubicar

Iotes de diferente produccion.
6. Mo mezclar lineas dferentes en

| 1S arTUme.

1. Distancia entra columnas: 40 cm. Minimo

2. Distancia entre lotes: 10.cm. Minimo

3. Distancia entre arrume y arrume y el techo: 1.5 Mt
4. Los arrumes no deben presentar: inclinaciones,
salientes, partes con espacios vacios (sin huftos),
nultos torcidos,

37



v' Estibas

El estado de estibas debe ser excelente para evitar el dafio o deterioro del
producto a causa de clavos y tornillos, astillas de la madera, tablas
levantadas etc; ademas debe ir con lamina de cartonplast, y debe estar

aseada.

v' Transporte

A los carros graneleros se les debe hacer periédicamente una revisién
mecanica, ya que un posible deterioro de los tronillos puede ocasionar el
dafo a la pastilla generando finos. De igual manera antes de cargar el
producto via granel, se debe hacer una revisiéon al carro para verificar su
estado y ver la necesidad de limpiar para evitar que el producto que se vaya
a cargar se mezcle con los finos residuales de los productos transportados

anteriormente.

Para el cargue en camiones hay que revisar el estado y limpieza del
vehiculo, verificando que no haya presencia de objetos extranos que pueda
danar el producto. También evitar que el personal que esté cargando el

producto, lo pisotee o los descargue fuertemente.
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5.2.3 Formulacion

La formulacion es la variable que mas afecta el % de durabilidad del
producto, ya que las propiedades de las materias primas utilizadas no
siempre permiten una buena peletizacion del producto. (Tabla 2).

La formulacién depende principalmente de la disponibilidad de materias
primas que tenga la planta y ademas va sujeta a unos costos para que pueda
ser rentable

Tabla 2. Grado de peletizacion de materias primas

MATERIA PRIMA GRADO DE PELETIZACION
Alfalfa Bajo
Harina de sangre Bajo
Hemaoglahina Bajo
Afrechao Bajo
Maiz Alta
DDGS Bajo
Harina de carme Alto
Premezcla visceras Alto
Yisceras de pollo Alto
Triturado de armz Bajo
ArroZ cristal Medio
Tora de sova Alta
Triga Medio
Saladao de trigo Medio
Suero de leche Seco Bajo
Sorgo Altao
Gluten de maiz Medio
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Caracteristicas de las materias primas
v' Grasa

El contenido de grasa de un ingrediente en la mezcla puede ser natural o
agregado. Al peletizar un producto con grasa en su formulacion esta
grasa sale a la superficie y actia como lubricante. Lo que se hace
actualmente es adicionarle la mayor cantidad de grasa en el exterior en el
proceso del engrase.?

v Fibra

La fibra es considerada como un factor de cohesién, es decir como
aglutinantes, tambien es una fuente que tiene muy buena solubilidad lo
que ayuda a sacar pellets de buena calidad. 3

v' Almidén

Requieren de altas temperaturas y altas humedades para gelatinizarse y
actuar a su vez como aglutinante para producir una pastilla dura. Para
gelatinizar los almidones parcialmente se necesita que la humedad de la
molienda o triturado debe estar entre el 17% - 18% y la temperatura debe
estar por lo menos en 82°C. Los alimentos que tienen en su formulacion

materias primas altas en almidones es para aves y porcinos.®
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5.2.4 Meétodos

v" % De durabilidad

Es la resistencia que tienen los pellets para soportar un constante
manipuleo desde que esta en proceso hasta que llega al su destino final.
Los pellets que presentan mayor durabilidad tienen una estructura sélida
y bien formada, por lo tanto no produciran finos.

La prueba de durabilidad que se realiza en el laboratorio de control
proceso se hace mediante un equipo que esta dividido en 2
compartimentos, donde se echan 500 Gr. del producto durante 10
minutos, luego de este procedimiento la muestra se tamiza en unas
mallas, dependiendo del producto que se esta evaluando, el diametro de
las aberturas de las mallas cambia; estas mallas separan las pastillas de
los finos, este valor debe expresarse en porcentaje dividiendo los gramos
finales de las pastillas por los gramos de la muestra inicial y este
resultado se multiplica por 100. Las muestras para este procedimiento se
toman en la salida del enfriador y cuando esta saliendo el producto en el

ensaque.

v" % De humedad

Pare llevar a cabo esta medicién se toman 3 gramos de muestra de la
misma a la que se le analiza la durabilidad, se macera y se pone
uniformemente en la bandeja del equipo “Analizador de Humedad
Halégeno”; Iluego de 5 minutos de introducir la muestra al equipo
halégeno, automaticamente arroja el % de humedad.
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v" Granulometria en molienda

La granulometria de adecuada dependera de la presentacion del producto
(harina o pellet). Para obtener un buen peletizado es conveniente tener
ingredientes con una textura fina ya que las particulas gruesas generan
fallas en la pastilla haciendo que esta se quiebre con mayor facilidad. De
igual manera las particulas mas pequenas presentan una superficie
mayor de contacto con el vapor siendo éste mejor absorbido

obteniéndose mejor lubricacion. 4

Figura 7. Tamaro de particulas

Particula de tamafio grueso Particulas de tamafio pequefio

* NOTAS DE CLASE del curso de Alimentacién y Materias Primas. Corporacién Universitaria
Lasallista, 2006.
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5.2.5 Proceso

v' Acondicionamiento (Peletizadora)

Es uno de los factores con mayor importancia en el proceso de peletizado
que influye en la calidad del pellet. En esta fase se hace la inyeccién de
vapor para elevar la temperatura y los niveles de humedad; el tiempo de
retencion de los ingredientes en el acondicionador es fundamental para
qgue estos presenten los cambios fisicos y quimicos adecuados, los cuales
incrementan el grado de peletizacion de algunos ingredientes y los
valores nutricionales. La humedad que proporciona el vapor en esta fase
tiene unos efectos importantes ya que forma puentes entre las particulas
y las suaviza permitiendo que se moldeen en la forma de los huecos del
dado, ademas que las superficies himedas dan mayor facilidad al paso
de las particulas a través del dado por el efecto de lubricacién.

v" Adicién de vapor.

El abastecimiento de vapor de alta calidad es necesario para realizar un
buen acondicionamiento de la masa, es por eso que el buen estado y
buena colocacién de las trampas, separadores, reguladores y valvulas
entre la caldera y el acondicionador son fundamentales para la éptima
produccién del pellet. La calidad del vapor puede ser medida por su
presion, y temperatura. El vapor es generado por la caldera a una presion
establecida, a medida que el vapor viaja de la caldera al acondicionador
pierde energia y forma condensados, que deben ser recolectados y
regresados a la caldera como liquido saturado, es importante realizar esta
operaciéon antes de que el vapor entre al acondicionador ya que si el
vapor mojado entra a la camara no tiene la energia suficiente para

calentar y gelatinizar adecuadamente los almidones en la masa®

® GARCIA PALACIO, B. Elena; OLIVEROS NIEVES, C. Marcela. Manual de aseguramiento
de la calidad para el proceso de peletizado. Medellin: Corporacién Universitaria Lasallista,
1999. 160 p.
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5.2.6 Equipos
PELETIZADORAS
v Caracteristicas operacionales

Hay varios factores que pueden utilizarse para contribuir a la eficiencia del
peletizado y la calidad del pellet terminado:
> La resistencia de los huecos en el dado a los materiales
formulados que pasan a través de él.
» Los efectos de la humedad que suavizan y lubrican las
particulas.
> El efecto de la temperatura en materiales sensibles al calor
para lograr cambios fisicos y quimicos.
> El triturado fino de los materiales para incrementar el area de
superficie disponible y mejorar la absorcién de liquidos®.

v Dado

Es el responsable de la formacién de los pellets y mediante las
variaciones de sus huecos y grosor puede ser hecho de una forma
especifica para acomodarse a cualquier requerimiento. El didmetro del
pellet normalmente se encuentra en un rango de 2 a 20 mm.

La eleccion del dado debe estar basada en los requerimientos de
produccién, necesidades de calidad y tipos de ingredientes a peletizar.®

A medida que la masa comprimida pasa a través del dado hay tres puntos

que afectan la calidad del pellet terminado:

° FREY, Kart. Resolviendo problemas del peletizado. El dado no miente. En: alimentos
balanceados para animales. Vol. 8. N°6. (Nov — Dic 2001). P. 14 —16.

44



> Tiempo de retencion de la harina: los ingredientes requieren
de una cantidad especifica de tiempo en el dado para que
tenga la cohesion suficiente y forme un pellet aceptable. El
tiempo de la retencibn del dado esta inversamente
relacionado con la cantidad de alimento, el tiempo de
retencion es mayor cuando es lenta la alimentacion. Si la
produccién lo permite, se puede mejorar la calidad del pellet
disminuyendo la cantidad del alimento para aumentar el
tiempo de permanencia dentro del dado®.

v Rodillos

Normalmente las peletizadoras utilizan de dos a tres rodillos dentro de la
camara de peletizacion de tal manera que a medida que el dado gira
alrededor de ellos, la masa ingresa sobre la trayectoria del dado es
atrapada por debajo de ellos y empujada hacia los orificios del dado.® El
buen estado y funcionamiento del dado es fundamental para una buena
durabilidad del producto debido a que la fuerza generada por el rodillo
actua sobre la harina en el punto de contacto con el dado comprimiendo y
extruyendo la harina®.

v’ Zarandas

Este equipo se utiliza para extraer las porciones de producto que por ser
demasiado pequefias no son deseables, dejando solo el material del
tamano correcto; el producto demasiado pequerio, llamados finos, se
devuelven a la prensa de pellets donde se reincorporan al proceso de

peletizacién.

3 GARCIA PALACIO; Op cit. p.6
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v Enfriadores

Por gravedad las pastillas fluyen a un dispositivo de enfriamiento y
secado. Los pellets salen de la prensa con una temperatura que alcanza
los 88°C y con contenidos de humedad de hasta 17 — 18%. Para lograr un
almacenamiento y manejo adecuado de los pellets su contenido de
humedad debera reducirse hasta 10 -12% y su temperatura a unos 9°C
por encima de la temperatura ambiente. Esto se logra pasando una
corriente de aire a través de un lecho de pellets, evaporando asi el
exceso de humedad enfriando el producto tanto por la evaporacion como

por medio del contacto con el aire fresco.?

> Flujo de aire: esta caracteristica es la mas importante del
sistema de enfriamiento debido a los grandes volumenes de
aire que tienen que ser movidos constantemente ya que estos
requieren de grandes areas abiertas alrededor del enfriador

con buenos accesos.®

> Eficiencia del enfriamiento: los pellets procesados entran en
el enfriador a temperaturas hasta de 95°C y humedades entre
14 — 10%. El enfriador necesita reducir estos niveles para
facilitar que los pellets se puedan almacenar con seguridad
evitando que suden y se peguen a los empaques, dando
resultado un moldeamiento de los mismos. Los pellets
enfriados muy rapidamente tienen la tendencia a enfriarse en
su parte exterior sin permitirle tiempo a la parte interna para
desprender su calor y humedad, cuando estos salen del
enfriador y su temperatura estabiliza se crean quemaduras en

su estructura.®

7 |bid. p. 110 - 115
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v" Molienda

Es la reduccién de particulas a un tamafo que permita una adecuada
mezcla de homogenizacién y peletizacién. La granulometria adecuada
dependera de la presentaciéon del producto (harina, peletizado) y la
especie animal al cual seria destinado el producto (monogastrico,
rumiante), la molienda contribuye también con una mejor utilizacion del

ingrediente por parte del animal.

» Cribas: En los productos de ganaderia se utilizan cribas de
diferentes tamanos: para los productos de ganaderia se
utilizan cribas de 15 x 15y de 12 x 15 dependiendo del tamafno
de algunas materias primas y en productos de porcicultura se
utiliza cribas de 2.5 x 2.5.
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5.3 ANALISIS DE METODOS Y TIEMPOS EN CONTROL PROCESO

Es un método para medir el tiempo de trabajo para asegurar el mejor
aprovechamiento de los recursos materiales y humanos para llevar a cabo

una actividad. Este analisis corresponde a la teoria de Taylor.

El analisis de estudio de Tiempos que se realizd, se basa en el analisis de

métodos y tiempo en el control proceso

En control proceso hay una persona que esta haciéndole seguimiento a los
productos que se encuentran en proceso de produccion para ir
determinando segun unos parametros establecidos, la calidad del producto

en proceso.

Esta persona simultdneamente tiene que estar haciendo otra serie de
actividades que no le permite estar de tiempo completo en la supervisién de

los productos.
Este analisis se hizo con el fin de revisar el método y la cantidad de tiempo

que la persona de control proceso pasa realizando cada una de las

actividades.
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v Dia 1.

Tabla 3. Tabla de métodos y tiempos dia
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22 de Abril de 2010

METODOS ¥ TIEMPO
HORAINICIO | HORA FINAL | TOTAL TIEMPO ACTIVIDAD TURND ~ [HORAS TURNO
G000 am | BOB00am | 0G00Mnutos |Recibe tumo{contral de empagues)|A 500 am- 200 pm)) B horas
B0 am | BI600am | 10:00Mnutos |Control proceso A am-200pm)| 8 haras
B0 am | BI500am | 0300Mnotos |Resiiny adicion de smnoacidos — |AG0Dam- 200 pm)) B haras
B1900am | 6270am | 0800 Mnutos |Control proceso ABODam-20pm)|  8horas
B0 am | B3Z0W0am | 0500 Minutos  |Contral e empagues AGDDam-200pm)| B hras
B200am | B3B0am | 0400Mnutos |Control proceso AR am-200pm)| G haras
BB am | BA500am | 0900 Miutos |Pesaje Luctaron (aromatizante) AGDDam-200pm)| B haras
B am | BAT0am | 0200 Miutos |Suministro freaning A0 am-200pm)| 8 haras
EATD0am | BEB00am | 0900 Mnutos |Pesaje Luctaron (aromatizante) ABODam-20pm)|  8horas
B0 am | 7A10am | 1500 Minutos |Contral e empagues AGDDam-200pm)| B hras
FAtMam | 7600am | 0500 Miotos |Idadonde Supevisar AR am-200pm)| G haras
FAEMam | (737 00am | 2000 Minutos  |Contral e empagues A am-200pm)| 8 haras
FaWam | 7480am | 11:00Mnutos |Control proceso AR am-200pm)| 8 haras
TA800am | 8100am | Z200Mnutos  |Control empagues ABODam-20pm)|  8horas
81000 am | 81500am | 05:00Mnutos |Control proceso AGDDam-200pm)| B hras
B0 am | 8240Wam | 0900 Mnutos |Calidad [polsas) AR am-200pm)| G haras
G40 am | 8300am | 06:00Mnutos |Control proceso A am-200pm)| 8 haras
W8300am [ 8320am | 0200 Mndtos |Suministro freaning AR am-200pm)| 8 haras
E20am | 834Wam | 0200 Miutos  |Control e empagues ABODam-20pm)|  8horas
B0 am | 8300am | 0200Mnutos |Control proceso AGDDam-200pm)| B hras
BB am | 8400am | 0400Mnutos | Ida donde Supsmsor AR am-200pm)| G haras
G000 am | 84600am | 0600Mnotos |Contral de empagues A am-200pm)| 8 haras
B0 am | 85200am | 0600 Mnutos |Control proceso AR am-200pm)| 8 haras
E200am | 30000am | OR00Mnutos — |Control e empagues ABODam-20pm)|  8horas
90000 am | 90300am | 0300Mnutos |Control proceso AGDDam-200pm)| B hras
9000 am | 9060am | 0300Mnutos |Refiigens AR am-200pm)| G haras
90600 am | 9200am | 15:00minutos |Control proceso A am-200pm)| 8 haras
92100 am | 9230am | 0200Mnutos |Control proceso AR am-200pm)| 8 haras
52300am | 9300am | 0700 Mnutos |Control proceso ABODam-20pm)|  8horas
G000 am | 9BW0am | 0500 Mnutos |Contral e empagues AGDDam-200pm)| B hras
9BWam | 937W0am | 0200Mnutos |Control proceso AR am-200pm)| G haras
G Wam | 9420am | 0500 Mnutos |Control proceso A am-200pm)| 8 haras
520 am | 9570W0am | 0500 Minotos |Contrl e empagues AR am-200pm)| 8 haras
957 00am. | 100400am | 0700 Mnutos |Control proceso ABODam-20pm)|  8horas
10000 am, | 10A000am | 0600 Mnutos — |[Controlde empagues AGDDam-200pm)| B hras
ACARD0 am, | 100400am | 0400 Mitos  [Control proceso AR am-200pm)| G haras
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METODOS Y TIEMPO

HORAINICIO | HORAFINAL | TOTAL TIEMPO ACTIVIDAD TURNO  |HORAS TURNO
10140am | G200 am | D600 Mmtos |Control de empagues ABWam-2ZWpmif  Bhoras
10200am | 102%0am | D500Mntes |Control procese ABWam- 200l Bhoras
1050am | A0300am | D500 Mmtes |Control de empagues ABWam- 200l §horas
10000 am | 10330am | 0300 Mnutos  {Ida al baia ABWam-200pm)f 6 horas
10300am | 10400am | 0800 Mios  |Control procese ABWam-200pm)f @ haras
104100am | 10450am | 0400 Mmtos  |Confrol de empaues ARG am-200pm)f @ haras
10460am | 104800am | 0300Mmtos |Control procese ABWam-2ZW i Bhoras
104300am | A0A100am | D300 Mmtes |Control de empagues ABWam- 200l Bhoras
10510am | 105 0am | 0400 Mmtos |Control de proceso ABWam-200pm)f 6 horas
105600am | 1000am | 0500 Mmtos  |Confral de empatuies AR am-200pr)f 6 haras
110000am | M020am | 0200 Mmos  |Control procase ABWam-200pm)f @ haras
11020am | 190300am | 0100 Mmtos |Control de empagues ABWam-2Wpm|  Bhoras
11G0am | 170e00am | D300 Mntos |Vugsias 3 teproceso ABWam-20W i Bhoras
110B0am | 10120am | D300Mntos |Control procese ABWam- 200l §horas
11180am | M:200am | 0200 Miutos  {lda donde supenisor ABWam-200pm)f 6 horas
11200am | 1:270am | 0700 Mmtos  |Confral de empatuies AR am-200pr)f 6 haras
11270am | 1300am | 0300 Mmtos  |Control procase ABWam-200pm)f @ haras
1100am | 19320am | D200 Mmtos |da donds superszor ABWam-2ZW i Bhoras
113820am | 173700am | D500 Mmtes |Control de empagues ABWam- 200l Bhoras
117 W0am | 17380am | 0200Mntos |Control procese ABWam- 200l §horas
1130am | M530am | 1400 Mmtos  |Confrol de empatues ABWam-200pm)f 6 horas
115300am | 120800 pm | 1600 Miuos  |Control procase ABWam-200pm)f @ haras
Z00pm | 2100pm | D200 Mmtos {Ida donde superszor ABWam-2Wpm|  Bhoras
1200 0pm | 121300 pm. | D200 Mmutos - |Control de empagues ABWam-2ZW i Bhoras
120300pm | 121300 pm | DB00Mnutos |Control procese ABWam- 200l Bhoras
121800pm | 12200pm | 0200 Miutos — |Confral de empatues ABWam-200pm)f 6 horas
122000pm. | 12280 pm. | 0700 Miutos  |Control procase AR am-200pr)f 6 haras
12280pm | 12%0pm | 0700 Mmtos  |Confrol de empaues ABWam-200pm)f @ haras
1280pm | 12400pm | D500 Mmtos |Control procese ABWam-2Wpm|  Bhoras
1Z2400pm | 124700pm. | 0700 Minutos - |Control e empagues ABWam-20W i Bhoras
1247 0pm | 125500 pm | D300 Mnutas |Control procese ABWam- 200l §horas
1Z2500pm | 0000 pm | 0500 Miutos  {Ida donde supenisor ABWam-200pm)f 6 horas
WO0pm | DM em | 1100 Mnutos - |Control de empayues AR am-200pr)f 6 haras
WAT00pm | 004300 pm | 0200 Minutos  |Ida donde supenvisor ABWam-200pm)f @ haras
P1300pm | D1250pm | 1200 Mnutos  |Contiol de empagues ABWam-2ZW i Bhoras
WEWNpm | 00EDDpm | 000 Mintos |lda donde supenvisar ABWam- 200l Bhoras
003 Wpm | 01:4800pm | 1200Minutos — (Contral de empagues ABWam- 200l §horas
0048Wpm [ 020000 pm | 1200 Mnutos |Control proceso ABWam- 20 pralf 6 horas
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Tabla 4. Total de tiempo en actividades dia 1.

22 de Abril
TOTAL TIEMPO DE ACTIVIDADES
Actividad Tiempo total % En el turno
Control empagues 3:42:.00 A5%
Control proceso 3:.08.00 a39%
Adicion aminoacidos 0:05:00 1%
Fesaje Luctaron 0:09:.00 2%
Suministro treonina 0:06:00 1%
Ida donde supervisor 0:30:00 B
Bolsas calidad 0:10:00 2%
FHefrigerio 0:04.00 1%
Ida al bafio 0:03:00 1%
Muestras a reprocesn 0:03:.00 1%
TOTAL H. TURNO 8:00:00 100%

Grafica 1. Diagrama de pareto métodos y tiempos dia 1

TOTAL TIEMPO DE ACTIVIDADES. DIA 1.
120%
100% n ® . . ¢ ¢ - *
o/ | o
22 of’ " ‘Z/ 3% en Turno
° " 39% —+— % Acumulado
40% |
20% + 6% 2% 2% 1% 1% 1% 1% 1%
0% : N e : : : :
R AR g S
& & £ FFE L NS
KV e N O L Q
LT F e T
¥ & ¥ P oS @ L? &
> P & C TS ¥ &
& P & o &
oo 2 %\} XS \}0
d 4 v&(’ \

El operario de control proceso pasa un 61% del tiempo del turno realizando
otras actividades diferentes a la supervision de los productos que se estan
procesando, lo que puede generar en esos intervalos de tiempo la salida de
productos sin los parametros establecidos; llevando el producto a un
reproceso.
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v" Dia 2:

Tabla 5. Tabla de métodos y tiempos dia 2.

7 de Mayo de 2010
METODOS ¥ TIEMPO
FECHA HORAINICIO | HORA FINAL | TOTAL TIEMPO ACTIVIDAD TURNO  [HORAS TURNO
07-May-10 600am | 06f0am | 10:00Mmutos |Control de empagues AGDIam-200pm)|  Ghoras
07-May-10 6:f0am | 06f2am | (200Mnutos |Control proceso AGDIam-200pm)|  Ghoras
07-May-10 g:f2am | 0620am | (9.00Mnctos |Controlde empagues AGDIam-200pm)|  Ghoras
O7-May-10 21am | 06&am | (&00Mntos  Control proceso A am-200pm)|  Ghoras
07-May-10 Bam | 06Bam | (200Mrutos |Revisiony adicion de aminoacidas |ABD0am-200gm||  Ghorss
07-May-10 BAam | 060am | 0200Mnutos |Control proceso AT am-200pm)|  Bhoras
07-May-10 (3lam | [62am | 0200 Mnutos [lda dands supanisor ABDTam- 200 pmj| 8 horas
(7-May-10 (3Zam | 0645am | 1700Mmutos |Control de empagues AGDIam-200pm)|  Ghoras
0-May-10 Gd3am | 06%am | (400Mmutos  Control proceso AGDIam-200pm)|  Ghoras
07-May-10 bdoam | Obdbam | O0.00Mnutos |ida donde suparvisor AGDIam-200pm)|  Ghoras
O7-May-10 Gdoam | 0647am | 0000Mmctos |Controlde empagues A am-200pm)|  Ghoras
07-May-10 Gd7am | 068am | 0200Mrutos |Revisiony adicion de aminoacidas |ABD0am-200 gm||  Ghoras
07-May-10 O:d%am | O702am | 1300Mmutos |Control de empagues AGDIam-200pm)|  Ghorss
07-May-10 0F02am | O70bam | (0400Mnutos |Control proceso AGDlam-200pm)|  Bhoras
(7-May-10 006am | O71Tam | (600Mnutos |Pesaje Luctaron AGDIam-200pm)|  Ghoras
07-May-10 0am | 073Tam | 2000 Mmutos |Control de empagues AGDIam-200pm)|  Ghoras
07-May-10 073tam | O07%am | (200Mnutos |Control proceso AGDIam-200pm)|  Ghoras
O7-May-10 0F33am | O0Fam | (400Mmctos  |Control de empagues A am-200pm)|  Ghoras
07-May-10 073 am | O0dDam | (G00Mnutos |Control proceso ABDIam-200pm)|  Ghoras
07-May-10 07d0am | Ofdbam | 0600Mnutos |Pesaje Luctaron ABDIam-200pm)|  Ghoras
07-May-10 07dBam | 07%am | (900Mmutos |Controlde empagues AT am-200pm)|  Bhoras
(7-May-10 078am | 0807am | 1200Mmutos  Control proceso AGDIam-200pm)|  Ghoras
07-May-10 0807am | 081am | 0400Mnutos |ida donde supervisor AGDIam-200pm)|  Ghoras
0-May-10 08:1am | 08Bam | 17.00Mmutos |Controlde empagues AGDIam-200pm)|  Ghoras
07-May-10 0B28am | 033%am | O7.00Mnutos |Control proceso AGDIam-200pm)|  Ghoras
O7-May-10 08:%am | 08%am | 20.00Mnutos |Control de empagues A am-200pm)|  Ghoras
07-May-10 085am | 0900am | 0500Mnutos |Control proceso ABDIam-200pm)|  Ghoras
07-May-10 @00 am 0945am | 1500 Mnutos |Refrigerio AT am-200pm)|  Bhoras
07-May-10 09:15 a.m 090am | 0500 Mnctos |Control proceso AGDlam-200pm)|  Bhoras
(7-May-10 09:0am | 0328am | 0300 Mnutos |lda donde supervisor AGDIam-200pm)|  Ghoras
0-May-10 B2Zam | 098am | 0600Mmutos |Control de empagues AGDIam-200pm)|  Ghoras
07-May-10 BBam | 093am | (600 Mntos |Control proceso AGDIam-200pm)|  Ghoras
O7-May-10 Bdam | 0943am | 0900 Mnutos |Revisiony adicion de aminoacidas |A B0 am-200 || Ghoras
07-May-10 Bd3am | 0980am | O7.00Mnutos |Control proceso ABDIam-200pm)|  Ghoras
07-May-10 EIEN 10 am | 2000 Mnutos  |{Control de empagues AGDIam-200pm)|  Ghorss
07-May-10 1011 am 1006am | (500 Mnuos  [Control proceso ABD)am-200gm)|  Bhoras
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METODOS Y TIENPO

FECHA HORAINICIO | HORAFINAL | TOTAL TIEMPO ACTIVIDAD TURNO  [HORAS TURNQ
07-Map-10 0f6am | 0Xam | 0400Mnutos [Revisiony adicion de aminoacidos [A D0 am- 200 gm)| @ horas
T7-May-10 020am | 102%am | 0400 Mndos (lda donde supervisor ABDam-200pml| B harss
07-Map-10 02dam | 0%Kam | 0200Mnctos [lda 2 empagues ABWam-200om)|  Bhoras
T-May-10 02%am | 10FHam | 0900 Mmtes |Controlde empagues ABDam-200pm)| B haras
17-Map-10 0%am | Md2am | 1000Mnctos  |Control proceso ABWam-200om||  Bhoras
07-May-10 142am | 1043am | 0100 Mmutos  |Contral de empagues ABDam-200pm)| B harss
07-Map-10 I143am | Mddam | 0000Mnctos  |Rewsion y sdicion de aminoacidos  [A D0 am-200gm)| @ horas
07-Map-10 IT4am | M5am | 1000Mntos |Controlde empagues ABWam-200om)|  Bhoras
1My 10 I15am | 115%am | 0200Mmtos  [Control proceso ABDam-200pm)| B haras
07-Map-10 [T80am | 12%pm | 1900 Mntos |Control de empagues ABDam-200om||  Bhoras
T7-May-10 215am | 128pm | 1300 Micdas  {ida donde supenisar ABDam-200pm)| B haras
07-Map-10 28pm | 230pm | 200Mnctos  [Control proceso ABIam-200pm||  Bhoras
07-Map-10 230pm | 23 pm | 0300Mnctos |Revisiony adicion de aminoacidos A G00 am-200gm)| & horas
T-May10 123pm | 1282pm | 1900 Mrutos  |{Conirol de empagues ABDam-200pm)| B haras
07-Map-10 1282pm | 0100pm | 0600 Mnctos  [Control proceso ABWam-200om)|  Bhoras
T-May-10 O0pm | 00Q2pm | Q200Minctos |da sonde supendsor ABDam-200pm)| B haras
07-Map-10 00pm | 00Bam | 2700 Minotos  |Control de empagues ABDam-200om||  Bhoras
07-May-10 M%am | 00Bpm | 0000 Minctos |da conde supendsor ABDam-200pm)| B harss
T-May10 Mlam | 00Fpm | BO0Mndos |Control de empagues ABDam-200pm)| B haras
07-Map-10 00Fam | 0042pm | 0400 Mintos  |Control proceso ABWam-200om)|  Bhoras
T-May-10 0pm | D0ddpm | (200Minctos  |Control de empagues ABDam-200pm)| B haras
TT-May10 0 fdpm [ 004pm | 0400Minutos |ida donde supervisor ABDam-200pml| B haras
T7-May-10 00fpm | 00&pm | (600Mndos |Revisiony adicion de aminoacidas [A G0 am-200 )| Bhoras
17-Map-10 O0sdpm | (20pm | 0500 Wnutos |Control de empagues ABIam- 200 oml|  Bhorag
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Tabla 6. Total de tiempo en actividades dia 2.

TOTAL TIEMPO DE ACTIVIDADES
Actividad Tiempo total % En el turno
Control empagues 4:05:00 51%
Contral proceso 22600 0%
Adicion aminoacidos 02700 b%
Fesaje Luctaron 0:11:00 2%
|da donde supervisar 053400 7%
lda a empagues 0:02:00 0%
Fefrigerio 0:15:00 3%
TOTAL H. TURNO 8:00:00 100%

Grafica 2. Diagrama de pareto Métodos y tiempos. Dia 2.

TOTAL TIEMPO DE ACTIVIDADES. DIA 2.
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El operario de control proceso pasa un 69% del tiempo del turno realizando
otras actividades diferentes a la supervision de los productos que se estan
procesando, lo que puede generar en esos intervalos de tiempo la salida de
productos sin los parametros establecidos; llevando el producto a un

reproceso.
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5.4 RECOLECCION Y TABULACION DE DATOS

5.4.1 Durabilidad vs. Eficiencia

v' Cerdo preiniciacion

Grafica 3. Durabilidad Vs. Eficiencia de Cerdo Preiniciaciéon

Grafica de dispersion de Durabilidad vs. Eficiencia
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El coeficiente de correlacion entre la durabilidad y la eficiencia es del 0%, lo

cual significa que los porcentajes de durabilidad en el producto no estan

directamente relacionados con la eficiencia de la produccion, ya que para

que haya una relacién directa el % de correlacion debe ser superior al 70%.
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v" Cerdo iniciacion

Grafica 4. Durabilidad Vs. Eficiencia de Cerdo Iniciacion

Grafica de dispercion de Durabilidad vs. Eficiencia
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El coeficiente de correlaciéon entre la durabilidad y la eficiencia es del 0.3%, lo
cual significa que los porcentajes de durabilidad en el producto no estan
directamente relacionados con la eficiencia en la produccion, ya que para

que haya una relacién directa el % de correlacion debe ser superior al 70%.
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v" Cerdo levante

Grafica 5. Durabilidad Vs. Eficiencia de Cerdo Levante.

Grafica de dispersion de Durabilidad vs. Eficiencia
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El coeficiente de correlacidén entre la durabilidad y la eficiencia es del 0.8%, lo
cual significa que los porcentajes de durabilidad en el producto no estan
directamente relacionados con la eficiencia de la produccion, ya que para

que haya una relacién directa el % de correlacion debe ser superior al 70%.
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v' Cerdo engorde

Grafica 6. Durabilidad Vs. Eficiencia de Cerdo Engorde.

Grafica de dispersion de Durabilidad vs. Eficiencia
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El coeficiente de correlacion entre la durabilidad y la eficiencia es del 16.2%,
lo cual significa que los porcentajes de durabilidad en el producto no estan
directamente relacionados con la eficiencia de la produccion, ya que para

que haya una relacién directa el % de correlacién debe ser superior al 70%.
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v" Leche Standard 72

Grafica 7. Durabilidad Vs. Eficiencia de Leche Standard 72.

Grafica de dispersion de Durabilidad vs. Eficiencia
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El coeficiente de correlacidén entre la durabilidad y la eficiencia es del 0.3%, lo
cual significa que los porcentajes de durabilidad en el producto no estan
directamente relacionados con la eficiencia de la produccion, ya que para

que haya una relacién directa el % de correlacion debe ser superior al 70%.
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v" Leche Standard 75.

Grafica 8. Durabilidad Vs. Eficiencia de Leche Standard 75.

Grafica de dispersion de Durabilidad vs. Eficiencia
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El coeficiente de correlacidén entre la durabilidad y la eficiencia es del 2.6%, lo
cual significa que los porcentajes de durabilidad en el producto no estan

directamente relacionados con la eficiencia de la produccion, ya que para

que haya una relacién directa el % de correlacion debe ser superior al 70%.

61



v Leche Formula 1.

Grafica 9. Durabilidad Vs. Eficiencia de Leche Formula 1.

Grafica de dispersion de Durabilidad vs. Eficiencia
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El coeficiente de correlacidén entre la durabilidad y la eficiencia es del 0.3%, lo
cual significa que los porcentajes de durabilidad en el producto no estan
directamente relacionados con la eficiencia de la produccion, ya que para

que haya una relacién directa el % de correlacién debe ser superior al 70%.
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5.4.2 Durabilidad vs. Humedad

Grafica 10. Durabilidad Vs. Humedad de Cerdo Preiniciacién

Grafica de dispersion de Durabilidad vs.Humedad
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El coeficiente de correlaciéon entre la durabilidad y la humedad es del 0.4%, lo
cual significa que los porcentajes de durabilidad en el producto no estan
directamente relacionados con la humedad, ya que para que haya una
relacion directa el % de correlacién debe ser superior al 70%.
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v" Cerdo iniciacion

Grafica 11. Durabilidad Vs. Humedad de Cerdo Iniciacion.

Grafica de dispersion de Durabilidad vs. Humedad
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El coeficiente de correlacidén entre la durabilidad y la humedad es del 0.8%, lo
cual significa que los porcentajes de durabilidad en el producto no estan
directamente relacionados con la humedad, ya que para que haya una
relacion directa el % de correlacién debe ser superior al 70%.
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v" Cerdo levante

Grafica 12. Durabilidad Vs. Humedad de Cerdo Levante.

Grafica de dispersion de Durabilidad vs. Humedad
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El coeficiente de correlacidén entre la durabilidad y la humedad es del 0.2%, lo
cual significa que los porcentajes de durabilidad en el producto no estan
directamente relacionados con la humedad, ya que para que haya una
relacion directa el % de correlacién debe ser superior al 70%.
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v' Cerdo engorde

Grafica 13. Durabilidad Vs. Humedad de Cerdo Engorde.

Grafica de dispersion de Durabilidad vs. Humedad
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El coeficiente de correlacidén entre la durabilidad y la humedad es del 0.1%, lo
cual significa que los porcentajes de durabilidad en el producto no estan
directamente relacionados con la humedad, ya que para que haya una
relacion directa el % de correlacién debe ser superior al 70%.
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v" Leche Standard 72

Grafica 14. Durabilidad Vs. Humedad de Leche Standard 72.

Grafica de dispersion de Durabilidad vs. Humedad
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El coeficiente de correlacidén entre la durabilidad y la humedad es del 1.6%, lo
cual significa que los porcentajes de durabilidad en el producto no estan
directamente relacionados con la humedad, ya que para que haya una
relacion directa el % de correlacién debe ser superior al 70%.
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v" Leche Standard 75

Grafica 15. Durabilidad Vs. Humedad de Leche Standard 75

Grafica de dispersion de Durabilidad vs. Humedad
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El coeficiente de correlacidén entre la durabilidad y la humedad es del 4.0 %,
lo cual significa que los porcentajes de durabilidad en el producto no estan

directamente relacionados con la humedad, ya que para que haya una

relacion directa el % de correlacion debe ser superior al 70%.
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v Leche Formula 1

Grafica 16. Durabilidad Vs. Humedad de Leche Formula 1.

Grafica de dispersion de Durabilidad vs. Humedad
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El coeficiente de correlaciéon entre la durabilidad y la humedad es del 3.1%, lo
cual significa que los porcentajes de durabilidad en el producto no estan
directamente relacionados con la humedad, ya que para que haya una
relacion directa el % de correlacién debe ser superior al 70%.
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5.4.3 Durabilidad vs. Temperatura

v' Cerdo preiniciacion

Grafica 15. Durabilidad Vs. Temperatura de Cerdo preiniciacion.

Grafica de dispersion de Temperatura vs. Durabilidad
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El coeficiente de correlacién entre la durabilidad y la temperatura es del
3.6%, lo cual significa que los porcentajes de durabilidad en el producto no
estan directamente relacionados con la humedad, ya que para que haya una
relacion directa el % de correlacién debe ser superior al 70%.
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v" Cerdo iniciacion

Grafica 16. Durabilidad Vs. Temperatura de Cerdo iniciacion.

Temperatura

Grafica de dispersion de Temperatura vs. Durabilidad
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El coeficiente de correlacién entre la durabilidad y la temperatura es del

1.0%, lo cual significa que los porcentajes de durabilidad en el producto no

estan directamente relacionados con la humedad, ya que para que haya una

relacion directa el % de correlacion debe ser superior al 70%.
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v Cerdo Levante

Grafica 17. Durabilidad Vs. Temperatura de Cerdo levante.

Grafica de dispersion de Temperatura vs. Durabilidad
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El coeficiente de correlacién entre la durabilidad y la temperatura es del
7.1%, lo cual significa que los porcentajes de durabilidad en el producto no
estan directamente relacionados con la humedad, ya que para que haya una

relacion directa el % de correlacion debe ser superior al 70%.

72



v' Cerdo engorde

Grafica 18. Durabilidad Vs. Temperatura de Cerdo engorde.

Grafica de dispersion de Temperatura vs. Durabilidad
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El coeficiente de correlacién entre la durabilidad y la temperatura es del
8.2%, lo cual significa que los porcentajes de durabilidad en el producto no
estan directamente relacionados con la humedad, ya que para que haya una

relacion directa el % de correlacion debe ser superior al 70%.
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v" Leche Standard 72

Grafica 19. Durabilidad Vs. Temperatura de Leche Standard 72.

Grafica de dispersion de Temperatura vs. Durabilidad
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El coeficiente de correlacién entre la durabilidad y la temperatura es del
16.6%, lo cual significa que los porcentajes de durabilidad en el producto no
estan directamente relacionados con la humedad, ya que para que haya una
relacion directa el % de correlacién debe ser superior al 70%.
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v" Leche Standard 75

Grafica 20. Durabilidad Vs. Temperatura de Leche Standard 75.

Grafica de dispersion de Temperatura vs. Durabilidad
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El coeficiente de correlacién entre la durabilidad y la temperatura es del
11.5%, lo cual significa que los porcentajes de durabilidad en el producto no
estan directamente relacionados con la humedad, ya que para que haya una
relacion directa el % de correlacién debe ser superior al 70%.
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v Leche Formula 1

Grafica 21. Durabilidad Vs. Temperatura de Leche Férmula 1.

Grafica de dispersion de Temperatura vs. Durabilidad
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El coeficiente de correlacién entre la durabilidad y la temperatura es del
16.1%, lo cual significa que los porcentajes de durabilidad en el producto no
estan directamente relacionados con la humedad, ya que para que haya una
relacion directa el % de correlacién debe ser superior al 70%.
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5.4.4 Limites de control durabilidad

v' Cerdo preiniciacion

Grafica 22. Limites de control de durabilidad en Cerdo preiniciacion.
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Las durabilidades generalmente se mantienen dentro de los rangos minimos
permitidos, a pesar de los multifactores que las afectan, aunque podemos
observar que unos pocos se salen de los limites inferiores, siendo los
productos que van a producto no conforme y reproceso por no cumplir los
parametros de durabilidad.
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v" Cerdo iniciacion

Grafica 23. Limites de control de durabilidad en Cerdo iniciacion.
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Las durabilidades generalmente se mantienen dentro de los rangos minimos
permitidos, a pesar de los multifactores que las afectan, aunque podemos
observar que unos pocos se salen de los limites inferiores, siendo los
productos que van a producto no conforme y reproceso por no cumplir los

parametros de durabilidad.
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v" Cerdo levante

Grafica 24. Limites de control de durabilidad en Cerdo Levante.
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Las durabilidades generalmente se mantienen dentro de los rangos minimos
permitidos, a pesar de los multifactores que las afectan, aunque podemos
observar que unos pocos se salen de los limites inferiores, siendo los
productos que van a producto no conforme y reproceso por no cumplir los
parametros de durabilidad.
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v' Cerdo engorde

Grafica 25. Limites de control de durabilidad en Cerdo Engorde.
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Las durabilidades generalmente se mantienen dentro de los rangos minimos
permitidos, a pesar de los multifactores que las afectan, aunque podemos
observar que unos pocos se salen de los limites inferiores, siendo los
productos que van a producto no conforme y reproceso por no cumplir los

parametros de durabilidad.
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v" Leche Standard 72

Grafica 26. Limites de control de durabilidad en Leche Standard 72.
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Las durabilidades generalmente se mantienen dentro de los rangos minimos
permitidos, a pesar de los multifactores que las afectan, aunque podemos
observar que unos pocos se salen de los limites inferiores, siendo los
productos que van a producto no conforme y reproceso por no cumplir los

parametros de durabilidad.
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v" Leche Standard 75

Grafica 27. Limites de control de durabilidad en Leche Standard 75.
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Las durabilidades generalmente se mantienen dentro de los rangos minimos
permitidos, a pesar de los multifactores que las afectan, aunque podemos
observar que unos pocos se salen de los limites inferiores, siendo los
productos que van a producto no conforme y reproceso por no cumplir los

parametros de durabilidad.
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v Leche Formula 1

Grafica 28. Limites de control de durabilidad en Leche Férmula 1.
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Las durabilidades generalmente se mantienen dentro de los rangos minimos
permitidos, a pesar de los multifactores que las afectan, aunque podemos
observar que unos pocos se salen de los limites inferiores, siendo los
productos que van a producto no conforme y reproceso por no cumplir los
parametros de durabilidad.
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5.5 VISITAS A GRANJAS O PUNTOS DE VENTA DE LOS CLIENTES

5.5.1 LINEA DE GANADERIA

v VISITA#1.

Segun los resultados se puede observar que la diferencia entre el nivel de
finos de las muestras del producto al salir de la planta y resultados de la
encontrada en el destino final no son muy significativas, de tal forma ese
aumento puede ser normal por la manipulaciéon y maltrato que puede recibir
en el transporte, pero al hacer la comparacion del resultado de los bultos
almacenados y lo que sale en los alimentadores automaticos, que es donde
ellos manifiestan que tienen el problema, vemos que la diferencia es
realmente significativa, o que indica que probablemente el transportador,
aunque es corto, esta causando el mayor deterioro en el producto, lo que a
ellos le esta causando una disminucién de el consumo en las vacas de alta
productividad, lo cual hasta el momento a comprometido la produccién pero

la consecuencia inmediata es el retraso de 35 minutos en cada ordeno.
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Tabla 7. Resultados encontrados en la visita # 1. Leche Standard 75.

LECHE STANDARD 75. VISITA # 1

SITIO % FINOS % DURABILIDAD
Control proceso 7.42% 92.58%
Visita # 1 bultos 8.68% 91.32%
Visita # 1 comederos 44.92% 55.08%

Grafica 29. Resultados encontrados en la visita # 1. Leche Standard 75.
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v" Repeticion de la visita # 1.

Debido a la repeticién de la queja presentada por el Sr. Omar Sierra y a las
muestras enviadas por los técnicos, se repiti6 la visita el martes 30 de Abril
donde se tomaron unas muestras y se le hizo seguimiento a el lote que
tenian en la finca, el cual no presentaba ningun inconveniente, luego de
revisar los resultados de las muestras tomadas el dia de las visitas
determinamos que no se presento una diferencia significativa entre la
muestra tomada de los bultos y la muestra tomada de los comederos como

se venia haciendo anteriormente.

Tabla 8. Resultados encontrados en la repeticion de la Visita # 1. Leche
Standard 75.

LECHE STANDARD 75. REPETICION VISITA # 1

SITIO % FINOS % DURABILIDAD
Repeticion Visita # 1 bultos 5.20% 94.80%
Repeticion Visita # 1 comederos 7.80% 92.20%

Grafica 30. Resultados encontrados en la repeticion Visita # 1. Leche
Standard 75.

Resultados repeticion Visita # 1
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v Visita # 2.

En este sitio en manejo del producto se hace correctamente, el
almacenamiento es adecuado, el trato del producto por parte de las personas
que lo cargan y descargan es bueno, el producto no es maltratado. Por lo
general el producto que compra esta distribuidora es repartida en un 25% en
el trayecto del camion de la planta a su destino final y el otro 75% llega a la
distribuidora.

Tabla 9. Resultados encontrados en la Visita # 2. Leche Standard 75.

LECHE STANDARD 75. VISITA # 2

SITIO % FINOS % DURABILIDAD
Control proceso 7.60% 92.40%
Visita # 2 9.80% 90.20%

Grafica 31. Resultados encontrados en la Visita # 2. Leche Standard 75.
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v VISITA#3
En este sitio el administrador de la finca manifiesta que el consumo no a
disminuido pero que la presentacién del producto es la causante de una

acidosis ruminal que ha venido presentando.

Tabla 10. Resultados encontrados en la Visita # 3 y comparacion con la
Visita # 2. Leche Formula 1.

FORMULA 1. VISITA # 3

SITIO % FINOS % DURABILIDAD
Control proceso 7.76% 92.24%
Visita # 3 12.56% 87.47%
Visita # 2 9.29% 90.71%

Grafica 32. Resultados encontrados en la Visita # 3 y comparacién con el
otro producto de Visita # 2. Leche Formula 1.

Resultados Visita # 3 y comparacién con el mismo
producto de la Visita # 2
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5.5.2 Linea de porcicultura

v' Visita# 1.

En esta granja presentaron se presentaron problemas con un lote anterior al
que pude tomar las muestras ya que este se habia acabado. Con el nuevo
lote no presentaron ningun inconveniente, el administrador afirma que
Unicamente tienen problemas con los productos medicados, que los
productos corrientes nunca les llega con alto contenido de finos. También
comentan que al momento que el carro granelero llega se revisa el producto
y la presentacion es igual a como sale al coche en donde es repartido a los

comederos.

Tabla 11. Resultados encontrados en la visita # 1. Cerdo Iniciacion.

CERDO INICIACION. VISITA # 1

SITIO % FINOS % DURABILIDAD
Control proceso 1.70% 98.30%
Visita # 1 (coches) 2.46% 97.54%

Grafica 33. Resultados encontrados en la Visita # 1. Cerdo Iniciacién.

Resultados Visita # 1. Cerdo Iniciaciéon
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v VISITA#2

En esta granja el alimento sale de la tolva de almacenamiento por gravedad,
lo cual puede generarle menos deterioro al producto ya que no presenta un
tornillo sin fin, al igual que en las otras granjas manifiestan que Unicamente
los productos medicados son los que tienen problemas con la presencia de
finos, en esta granja el consumo de alimento a disminuido por la
presentacion del producto lo que se ha visto reflejado en la productividad de

la granja.

Tabla 12. Resultados encontrados en la Visita # 2. Cerdo preiniciacion.

CERDO PREINICIACION. VISITA # 2

SITIO % FINOS % DURABILIDAD
Control proceso 2.40% 97.60%
Visita # 2 (coches) 3.70% 96.30%

Grafica 34. Resultados encontrados en la Visita # 2. Cerdo Preiniciacion.

Resultados Visita # 2. Cerdo Preiniciacion

4.00%
3.50%
3.00%

2.50%1 :
1.50% HEE

1.00%-
0.50%
0.00%-

Control proceso Visita # 2

90



v VISITA#3

En esta granja el producto sale de las tolvas con transportador, pero en
algunas sale por gravedad, segun lo que pude observar la presentacion del
producto es igual en las 2 formas de de transporte. El consumo de alimento

disminuye y se ve el rechazo significativo en los comederos.

Tabla 13. Resultados encontrados en la Visita # 3. Cerdo Levante.

| CERDO LEVANTE. VISITA # 3

| SITIO . %FINOS | % DURABILIDAD ‘
' Control proceso . 7.69% | 92.31% ‘
| Visita # 3 (coches) . 245% | 75.5% |

Grafica 35. Resultados encontrados en la Visita # 3. Cerdo Levante.

Resultados Visita # 3. Cerdo Levante.
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5.6 SIMULACION DE RENDIMIENTOS EN CAMPO BASADOS EN LA
PRESENTACION DEL PRODUCTO.

5.6.1 Linea de porcicultura

Esta simulacién se basa en una granja de 200 hembras de cria, con una
gestacion de 114 dias y una lactancia de 21 dias, un |.D.S (intervalo del
destete al servicio) de 142 dias, con 2.45 partos por hembra al afio. Un
numero de N.V (nacidos vivos) de 11.5 lechones por parto, lo que equivaldria

a 28 lechones N.V/H/A (nacidos vivos por hembra al ano).

En la lactancia de 21 dias habra una mortalidad esperada de < del 7%, por
lo tanto quedarian Destetos/H/A: 26 lechones, con un peso ideal al destete
de 6 Kg. La etapa de los precebos tiene una duraciéon de 7 semanas, con
una mortalidad esperada < al 2%, quedando precebos/H/A: 25.5 lechones,
con un peso ideal al final de la etapa de 30 Kg. Con un plan de alimentacién

recomendado de la siguiente manera:

Figura 8. Plan de alimentacion para etapa de preceba.

‘ Preiniciacidn fase 1 || Preiniciacian | ‘ Iniciacian ‘

I I

6 Kg.i — | 1 30 Kg.

3 zemanas 3 zemanas

Semana

N

e
{ semanas
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La etapa de la ceba dura de 14 a 15 semanas, esto depende del peso en el
cual se quieran sacar los cerdos (dependiendo del mercado), en esta etapa
hay una mortalidad esperada < 1%. Finalmente quedando con V/H/A
(vendido por hembra al afo) de 25 cerdos. El plan de alimentacion

recomendado para esta etapa es el siguiente:

Figura 9. Plan de alimentacién en etapa de ceba.

‘ Levante ‘ ‘ Engorde

| 65— T0Kg. \

25 Kg.l ‘ I 100 Kg.

8 sermanas 3 consumen 80 Kg. de [ ] ‘ 8 semanas 8 (consumen 100- 120 Kg. de [ ]

"

——

14 — 15 semanas

Luego de sacar las mortalidades esperadas de cada etapa, donde se inicio
con 28 lechones por hembra al ano, en la etapa de precebos salen 25.5
lechones por hembra al afio lo que significan 5100 lechones y finalmente
quedan para la venta un total de 25 cerdos gordos por hembra al afio, lo que
significa que la granja sacaria al afio 5000 cerdos para sacrificio.
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Cuando un cerdo disminuye el consumo de alimento por lo general es
atribuido a la alimentacién sin tomar en cuenta otros factores externos que

pueden influenciar esta actitud por parte de los animales, algunas de ellas

son:

v" Animales enfermos.

v Instalaciones: tipo de comederos y bebederos.

v' Hacinamiento.

v' Genética.

v" Manejo: estimulacién de la alimentacion.

v" Clima: debido a que el cerdo no tiene glandulas sudoriparas y no
pueden disipar el calor hay un gasto energético adicional que les
disminuye el apetito, igualmente con climas muy frios donde ellos
tienen que termo regularse.

v Disponibilidad y calidad de agua.

v' Aseo: ya que el estiércol genera gases como amoniaco.

v Presentacion del producto.

v Palatabilidad del alimento.

En esta simulacién se hace énfasis en la disminucién de consumo por la
presentacion del producto, mostrando la incidencia que tiene éste en las

ganancias de peso, en las semanas de cada una de las etapas.
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5.6.1.1 ETAPA DE PRECEBOS

Tabla 14. PROYECCION DE CONSUMOS Y PESOS (Disminucién de

consumo en semanas 1y 2).

Consiimos y pesos Acumullados Esperados Consiimos y pesos Acumulados proyectados

ENIDNNNnDD apanpon

1330 |72 (18172 | 237 | 14 12 | 34 | 67 | 109 | 160 | 220 | 202
Esperado

A 77 (08 | 123|152 | 187 [ 230 | 279 17105 | 18| 146 | 178 | 219 | 264

Grafica 36. CONSUMO Y PESO (Disminucion de consumo semana 1y 2).

== Consumo Esperado - 0 == Peso Esperado -

Kilogramos

Semanas I Semanas
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Tabla 15. PROYECCION DE CONSUMOS Y PESOS (Disminucién de

consumo en semanas 3 y 4).

Consumos  pesos Acumulados Esperados Consumos i pesos Acumulados proyectados

ENIDNNOnn nEananm
W2

A (g
13 18| 172 | 237 | 314 13 [ 39 | 65 | 106|160 | 220 | 292
Esperado
TR 77 (08 | 123 | 152 | 187 | 230 | 279 77| 98 | 123 | 146 | 177 | 220 | 265

Grafica 37. CONSUMO Y PESO (Disminucién de consumo semana 3 y 4).

! = Peso Esperado

= Consumo Esperado

Semanas

Semanas
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Tabla 16. PROYECCION DE CONSUMOS Y PESOS (Disminucién de

consumo en semanas 6 y 7).

Consumas y pesos Acumulados Esperados Consumos y pesos Acumulades proyectades

EERNNENDDE BRRnaap
e (5 50 (7 18|12 | BT | 13139 |72 |18 |72 03| B3
Esperado

e 77 (o8 (13 62| w7 B0 el |77 |08 | 23|52 | 187 | B0 | B

Grafica 38. CONSUMO Y PESO (Disminucién de consumo semana 6y 7).
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5.6.1.2 Etapa de ceba

Tabla 17. PROYECCION DE CONSUMOS Y PESOS (Disminucién de

consumo semanas 1y 2).

Consumos y pesos Acumulados Esperados
| S |12 ]3[40 0]7 8]0 0]t |R|0 4|6
7.0 | 154 (249 | 357 | 48.3 | 623 | 770 | 924 | 1085 (126.7 | 143.5 | 163.0 | 183.0 | 204.7 | 2274

LR 246 | 20.1 | 338 | 387 | 439 | 493 | 54.8 | 60.7 | 668 | /3.1 | 79.6 | 86.2 | 929 | 99.9 [107.1

Consumos y pesos Acumulados proyactados

Semanas __ 1 3 ¢ 56 /7 /819 MMt 13]M]%]

Consumo

234 | 336 | 455 | 587 | 725 | 87.0 |102.2|118.3 |135.1|153.5 | 1723 |192.7 | 214.2

Proyectado
NN Ol 246 | 206 | 329 | 378 | 427 | 478 | 530 | 985 | 643 | 702 | 76.3 | 825 | 889 | 054 |1022

Grafica 39. CONSUMO Y PESO (Disminuciéon de consumo semanas 1y 2)
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Tabla 18. PROYECCION DE CONSUMOS Y PESOS (Disminucion de

consumo en semanas 6 y 7).

Consumos y pesos Acumulados Esperados

| Somas |1 ]2 4 s ol7]elolninlelnlu]n]
70 | 154 | 249 | 357 | 483 | 623 | 77.0 | 92.4 |108.5 (1257 | 1435 | 163.0 [183.0 | 204.7 | 2274

I EEEL I 246 | 29.1 | 338 | 367 | 439 | 49.3 | 548 | 60.7 | 668 | 73.1 [ 796 | 86.2 | 929 | 99.9 |107.1

Consumos \ pesos Acumulados proyectados

| Smaws |t 123 |4 506 [ 7]0 0 w6l
B

Sl 70 | 154 | 269 | 357 | 183 | 561 | 693 | 870 1022|1183 1351 1534 | 1723 1927 | 214
Proyectado

e ek 24.6 | 201 (338 | 367 | 439 | 493 | 524 | 527 | 64.7 | 70.6 | 76.7 | 829 | 89.3 | 95.8 1026

Grafica 40. CONSUMO Y PESO (Disminucién de consumo semanas 6y 7).
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Tabla 19. PROYECCION DE CONSUMOS Y PESOS (Disminucion de

consumo en semanas 13 Y 14).

Consumos y pesos Acumulados Esperados

n.n.ﬂﬂ.ﬂﬂﬂﬂﬂ
il 70 | 154 | 249 | 367 | 483 | 623 | 770 | 924 1085|1257 |1435 | 1630 | 1830 | 2047 | 2274
Esperado

IR 246 | 294 | 338 | 367 | 43.9 | 493 | 54.8 | 60.7 | 66.8 | 73.1 | 79.6 | 86.2 | 929 | 99.9 1074

Consumos y pesos Acumuiados proyectados
ENIRENInDEDDOnEana
70 154 | 249 | 357 | 483 | 623 | 770 | 924 [1085 1257 |1435 1630|1647 [184.2 | 2047

(e 246 | 29.1 | 33.8 | 387 | 439 | 493 | 54.8 | 60.7 | 66.8 | 73.1 | 79.6 | 86.2 | 929 | 935 (1000

Grafica 41. CONSUMO Y PESO (Disminucion de consumo semana 13y 14).
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En las 2 etapas productivas donde se hizo la simulacién se puede observar
que la disminucién de consumo del alimento tiene mayor imparto en la
finalizacién de cada una de las etapas, debido a que la cantidad de alimento
es mayor que al inicio y en el medio, por lo tanto se ve la disminucion de

peso mas marcada.

El hecho de que un animal disminuya su consumo y deje de ganar peso
debido a la presentacion del producto en 2 semanas de cada etapa genera

una perdida economica significativa.

5.6.1.3 Impacto econémico

v ETAPA DE PRECEBOS

Segun las caracteristicas de la simulacion a la etapa de precebo llegan 25.5
lechones, con precebos entre 20 y 30 Kg. de $7.000 el K.g, segun la

informacion de las tablas el impacto econémico seria el siguiente:

1. Si el lechén reduce el consumo en un 10% en la semana 1y 2, llegara
al final de la etapa con un peso de 1.5 Kg. menos de lo esperado.

Por lo tanto:

El peso en que debe salir: 27.9 Kg. = $ 195.300

Si sale de 26.4 Kg., perdiendo 1.5 Kg. = $ 184.800
Tiene una perdida de $ 10.500 por lechén.

En esta etapa salen 5100 lechones.

NN

La perdida al afo del total de los animales es de $ 53.550.000
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2. Si el lechén reduce el consumo en un 10% la semana 3 y 4, llegara al
final de la etapa con 1.4 Kg. menos de peso de lo esperado.

Por lo tanto:

El peso en que debe salir: 27.9 Kg. = $ 195.300
Si sale de 26.5 Kg., perdiendo 1.4 Kg. = $ 185.500
Tiene una perdida de $ 9.800 por lechén.

En esta etapa salen 5100 lechones.

NI NEENEEN

La perdida al afio del total de los animales es de $ 49.980.000

3. Si el lechén reduce el consumo en un 10% la semana 6y 7, llegaré al
final de la etapa con 1.4 Kg. Menos de peso de lo esperado.

Por lo tanto:

El peso en que debe salir: 27.9 Kg. = $ 195.300

Si sale de 26.1 Kg., perdiendo 1.8 Kg. = $ 182.700
Tiene una perdida de $ 12.600 por lechén.

En esta etapa salen 5100 lechones.

AN NEENEEN

La perdida al afio del total de los animales es de $ 64.260.000
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v ETAPA DE CEBA

Segun las caracteristicas de la simulacién a la etapa de precebo llegan 25.5
lechones, con un precio promedio de Kg. /pie de precebos entre 20 y 30 Kg.
de $4.516 (promedio del afo 2009, resumen Central Ganadera), segun la

informacion de las tablas el impacto econémico seria el siguiente:

1. Si el cerdo reduce el consumo en un 10% la semana 1y 2, llegara al

final de la etapa con 4.9 Kg. Menos de peso de lo esperado.

Por lo tanto:

El peso en que debe salir: 107.1 Kg. = $ 483.663
Si sale de 102.2 Kg., perdiendo 4.9 Kg. = $ 461.535
Tiene una perdida de $ 22.128 por cerdo.

En esta etapa salen 5000 cerdos.

NN

La perdida al afio del total de los animales es de $ 110.640.000
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2. Si el cerdo reduce el consumo en un 10% la semana 6 y 7, llegara al
final de la etapa con 4.5 Kg. Menos de peso de lo esperado.

Por lo tanto:

v" El peso en que debe salir: 107.1 Kg. = $ 483.663

v Sisale de 102.6 Kg., perdiendo 4.9 Kg. = $ 463.341

v Tiene una perdida de $ 20.322 por cerdo.

v En esta etapa salen 5000 cerdos.

v La perdida al afio del total de los animales es de $ 101.610.000

3. Si el cerdo reduce el consumo en un 10% la semana 13 y 14, llegara
al final de la etapa con 7.1 Kg. Menos de peso de lo esperado.

Por lo tanto:

El peso en que debe salir: 107.1 Kg. = $ 483.663
Si sale de 100 Kg., perdiendo 7.1 Kg. = $ 451.600
Tiene una perdida de $ 32.063 por cerdo.

En esta etapa salen 5000 cerdos.

ASERNEE N NERN

La perdida al afo del total de los animales es de $ 150.315.000
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5.7 ANALISIS DE LAS FORMULACIONES

Tabla 20. Correlacion de la durabilidad con el grado de peletizacion de las
materias primas de cada uno de los productos.

PRODUCTO % CORRELACION
Leche St. 72 59.6%
Leche Formula 1 28.1%
Cerdo levante 15.5%
Leche St. 75 14.8%
Cerdo engorde 10.5%
Cerdo iniciacion 7.0%
Cerdo preiniciacion 5.2%

Grafica 42. Correlacién de la durabilidad con el grado de peletizacién de las
materias primas de cada uno de los productos.

Correlacion de los productos con la formulacién
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Leche St. 72 Leche Férmula Cerdo levante Leche St. 75 Cerdo engorde Cerdo Cerdo
1 iniciacién preiniciacion

El producto que tiene mayor correlacién tiene con el grado de peletizacion de
las materias primas de la formulacion es la Leche St. 72 con un 59.6%,
aunque para que haya una relacién directa, este porcentaje debe ser
superior al 70%. Sin embargo es el factor que mayor correlacién dio de todos

los que se analizaron.
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Grafica 43. Correlacion de la leche St. 72 con el grado de peletizacién de las

materias primas de la formulacion.
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Se pudo observar que cuando el producto no llega en condiciones
deseadas, es decir, con alto contenido de finos, existe un rechazo por
parte de los animales, causando asi una disminucioén del consumo y a su

vez, disminucién en la produccién.
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6. CONCLUSIONES

Con los cambios realizados a nivel de produccién, el nimero de
quejas disminuy6 notablemente, durante el primer semestre de este

ano.

Después de estudiar el proceso, se determind que el problema de
durabilidad es multifactorial, ya que varios factores influyen en él, con

atacar unicamente uno, no se soluciona el problema.

Al realizar las visitas donde los clientes, se observd que en el
manipuleo del producto desde que sale de la planta, hasta que llega
donde el cliente, sufre un deterioro aumentando asi el porcentaje de

finos en el producto.

Se pudo observar que cuando el producto no llega en condiciones
deseadas, es decir, con alto contenido de finos, existe un rechazo por
parte de los animales, causando asi una disminucién del consumo y a

su vez, disminucion en la produccion.

Luego de realizar el analisis de cada uno de los factores que tienen
influencia en la durabilidad del producto, se concluyé, que la
formulacién es la variable que mas afecta la durabilidad.

En la linea de ganaderia, el grado de peletizacién tiene mayor

influencia en la Leche St. 72, ya que el porcentaje de correlacion fue
mas alto que el resto de los productos de esta linea.
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7. En la linea de porcicultura, el producto con mayor porcentaje de
correlaciéon fue el Cerdo Levante, con respecto a los otros productos

de esta linea.

8. En la ganaderia, no se ven tan reflejadas las consecuencias de la
disminucién del consumo del alimento y de la producciéon como en la
porcicultura, ya que la base alimenticia del ganado es el forraje y el
concentrado es un suplemento, por lo tanto, no se pudo realizar la
simulacion con los programas de la comparia, como se hizo con la

linea de porcicultura.

9. A medida que el porcentaje de sorgo aumenta en la férmula, el
porcentaje de durabilidad disminuye en la mayoria de las

formulaciones analizadas.

10. A medida que el porcentaje de torta de soya aumenta en la formula,
el porcentaje de durabilidad aumente en la mayoria de las

formulaciones analizadas.

11. Los productos de ganaderia son los que se ven mas afectados por las
variables criticas del proceso, ya que al hacer las correlaciones, estos
productos dieron valores mas altos en cada uno de los factores que en

los productos de porcicultura.
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7. RECOMENDACIONES

Las formulaciones con alto contenido de almidones se pueden trabajar
a temperaturas superiores de 85° C, debido a que con esa

temperatura se garantiza la gelatinizacion de éstos.

Disminuir la cantidad de sorgo en las formulaciones, ya que el analisis
que se realiz6é de las formulas mostrd que al aumentar la cantidad de
sorgo, disminuye la durabilidad.

Aumentar la cantidad de torta de soya en las formulaciones, ya que
luego de realizar el andlisis de las férmulas en la mayoria de los casos
cuando la torta de soya aumenta la durabilidad del producto aumenta.

Incluir en los parametros de control proceso la toma de temperatura y
revisar que se encuentre hasta 5° C maximo de la temperatura

ambiente.

Destinar a un operario para estar unicamente dedicado al control
proceso, y que no realice otro tipo de actividades que le demandan
mas tiempo, haciéndolo descuidar otros productos que estan en

proceso.

La empacadora de pequefas presentaciones se debe conectar
directamente con una tolva de producto terminado, evitando asi que
los operarios de este lugar pierdan tiempo vaciando el producto de
costales, ademas se evitaria también el desperdicio de empaques.
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ANEXOS

Anexo A. Almacenamiento del producto en la visita # 1. Linea de ganaderia.
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Anexo C. Salida del alimento del transportador al comedero en la visita # 1.
Linea de ganaderia.

Anexo D. Alimento en el comedero en la visita # 1. Linea de ganaderia.
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Anexo E. Presencia de finos en bodega de almacenamiento en la visita # 2.

Linea de ganaderia.

Anexo F. Producto con alto contenido de finos en visita # 3.
Linea de ganaderia.
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Anexo G. Rechazo de alimento por parte de los animales debido a la
presencia de finos en la visita # 2. Linea de porcicultura.
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