EE——

UNIVERSIDAD POLITECNICA

SALESIANA

ECUADOR

GRADOS

Maestria en )
PRODUCCIONY
OPERACIONES INDUSTRIALES

RPC-S0-30-N0O.506-2019

Opcidn de Titulacion:
Propuestas metodologicas y tecnologicas
avanzadas

Tema:
PROPUESTA DE DISENO DE UN
MODELO DE GESTION DE
MANTENIMIENTO ENFOCADO EN UNA
PLANTA DEL SECTOR ALIMENTICIO

Autor(es)
Josué Damian Santana Chiriboga.

Edinson José Macias Camacho.

Director:
PhD. Victor Huilcapi S.

GUAYAQUIL - ECUADOR
2023

e



Autor(es):

| Josué Damidn Santana Chiriboga.

Ingeniero en Electricidad.

Candidato a Magister en Produccion y Operaciones Industriales por
la Universidad Politécnica Salesiana — Sede Guayaquil.

jsantana@est.ups.edu.ec

Edinson José Macias Camacho.

Ingeniero Industrial

Candidata a Magister en Produccion y Operaciones Industriales por
la Universidad Politécnica Salesiana — Sede Guayaquil.
emaciasc4@est.ups.edu.ec

Victor Manuel Huilcapi Subia

Ingeniero en Electricidad.

PhD en Automatica, Robotica e Informatica Industrial.
Magister en Automatizacion y Control Industrial.
Magister en Educacién Superior.

vhuilcapi@ups.edu.ec

Todos los derechos reservados.

Queda prohibida, salvo excepcion prevista en la Ley, cualquier forma de reproduccion,
distribucién, comunicacién publica y transformacion de esta obra para fines
comerciales, sin contar con autorizacion de los titulares de propiedad intelectual. La
infraccion de los derechos mencionados puede ser constitutiva de delito contra la
propiedad intelectual. Se permite la libre difusién de este texto con fines académicos
investigativos por cualquier medio, con la debida notificacion a los autores.

DERECHOS RESERVADOS

2023 © Universidad Politécnica Salesiana.
GUAYAQUIL- ECUADOR — SUDAMERICA

Josue Santana Chiriboga - Edinson Macias Camacho.

“PROPUESTA DE DISENO DE UN MODELO DE GESTION DE MANTENIMIENTO
ENFOCADO EN UNA PLANTA DEL SECTOR ALIMENTICIO”

Pagina 2 de 191



Dedicatoria

Dedico este trabajo a mi amada familia, quienes han sido mi mayor fuente de inspiracién
y apoyo incondicional en todo momento. Gracias a mi esposa Elizabeth y a mi hija Kudret
por su amor, paciencia y comprension durante todo el proceso de investigacion y por ser
mi constante para alcanzar mis metas. Espero que este logro sea también un motivo de

orgullo para nuestra familia. Las amo con todo mi corazén.

Josué Damian Santana Chiriboga.

A Dios quien ha sido mi guia, fortaleza y su mano de fidelidad y amor que han estado
conmigo hasta el final de esta meta.

A mis padres Edinson y Zeneida quienes con su amor, paciencia y esfuerzo me han
permitido llegar a cumplir hoy un suefio mas, gracias por inculcar en mi el esfuerzo de
ejemplo de esfuerzo y valentia, de no temer las adversidades porque Dios esta siempre
conmigo.

A mi esposa Betsy e hijos por su amor, carifio y apoyo incondicional, durante todo este
proceso, por estar conmigo en todo momento gracias. A toda mi familia porque con sus
oraciones, consejos y palabras de aliento hicieron de mi una mejor persona y de una u

otra forma ustedes me acompaiian en todos mis suefios y metas.

Edinson Jose Macias Camacho.

Pagina 3 de 191



Agradecimiento

Agradezco a la Universidad Politécnica Salesiana por brindarme la oportunidad de cursar
mis estudios de pregrado y postgrado, por ofrecerme una educacion de calidad que ha
sido fundamental para mi desarrollo profesional. Agradezco a todas la autoridades,
docentes y comparieros por su apoyo y por hacer de mi experiencia en la universidad una
de las mejores etapas de mi vida.

Por ultimo, quiero agradecer al Ing. Victor Huilcapi, mi tutor en este proyecto, por su
guia, orientacion y dedicacion. Gracias a su experiencia y conocimientos, he podido
culminar este trabajo con éxito. Le estoy profundamente agradecido por su apoyo y

consejos en todo momento.

Josue Damian Santana Chiriboga

Quiero expresar mi gratitud a Dios, quien, con su amor, bendicién llena siempre mi vida
y a toda mi familia por estar siempre presentes en esta meta.

Mi profundo agradecimiento a todas las autoridades y personal que hacen la
Municipalidad de Guayaquil “Departamento del Camal Municipal de Guayaquil”, por
confiar en mi, abrirme las puertas y permitirme realizar todo el proceso investigativo
dentro de su establecimiento. De igual manera mis agradecimientos a la Universidad
Politécnica Salesiana de Guayaquil, Maestria de Produccion y Operaciones Industriales,
a la directora del postgrado, Ing. Tania Rojas por su apoyo incondicional y amistad.
Finalmente quiero expresar mi méas grande y sincero agradecimiento al Ing. Victor
Huilcapi, tutor principal colaborador durante todo este proceso, quien con su direccion,

conocimiento, ensefianza y colaboracion permitio el desarrollo de este trabajo.

Edinson Jose Macias Camacho

Pagina 4 de 191



Tabla de Contenido

D LTo [ T0r: (o] 4 - TSP TP U PP PR 3
F Ao [ (o [=Tod T 1 1= ] (o SRR 4
RESUMEN ... 13
AADSTIACT. ...ttt 14
1 INEFOAUCCION. ...ttt ettt 15
2 Determinacion del Problema ... 18
2.1 Formulacion del problema.........ccocoviiiiiniiiieseese s 19
2.1..1  Formulacion General .............c.ccococeiiiiiiieiiics e 19

2.1..2  Formulacion eSpecifiCa..........ccocuourviiiiiiieiiiiiisesese e 19

2.2 JUSHITICACION TEOFICA .. .cvevieeiieii e 19
2.2..1 Formulacion General .............c.ccocvoeiiiiiiicieicicesee s 20

2.3 ODJELIVOS ..ot 20
2.3..1  ODbjetivo General............cocoeiiiiiiiiiicee e 20

2.3..2  ODbjetivos eSPeCIfiCOS .......ccociiriiiiiiicce e 20

2.4 HIPOLESHS ...ttt ettt 21
2.4..1  Hipotesis general........ccooooiiiiiiiiiiiii e 21

2.4..2  HipOtesis especificas. ........ccoviiiiiiiiiiiie e 21

2.5 DEIMILACION.....c.eitiieiieieiteeie ettt 22
2.5..1  Delimitacion espacial..........ccccccoceiiiiiiiiiniiiiie e 22

2.5..2  Delimitacion Temporal............ccccooiiiiiniiiiiini e 22

3 Marco telrico referenCial..........c.coiiiiiiiiiiiee s 23
3.1 Antecedentes de 1a iNVESLIGACION .........cccecviiieiicii e 23
3.2 BASES TBOMICAS . ....ve vttt bbbt 27
3.3 MaANTENIMIENTO ...t 27
3.3..1  Tipos de mantenimiento.............ccocercvriiiriiiiiiicice e 27

3.3..2  Mantenimiento Preventivo............ccoceciiirerieiiciicece e 27

3.3..3 Fases del mantenimiento preventivo...........c.cccccoevviiiiiiiieicicncccnns 28

3.3..4 Ventajas y desventajas del mantenimiento preventivo...........c..c.ccceenee. 29

3.3..5 Mantenimiento COTrrectiVO........cccoiiiiiiiiiiiiic e 29

3.3..6  Mantenimiento Predictivo..........ccccooeoiiiiiiiicicececeee e 30

Pagina 5 de 191



3.4 Faenamiento de ganado MAYON ..........ceceervereerieerieseeseeieseesreeeesreesseeeesneeses 30
3.4..1  Proceso de faenamiento de ganado mayor...........c.cccceoveerirernienneninenns 31
3.5 AMERF e 35
3.5..1  TipoS de AMEF .......cccooiiiiiiiiiicee e 35
3.5..2  Beneficios de AMEF ..ot 36
3.5..3  Procedimiento para realizar un AMEF..........c.ccccooviniiiiiniiiniiiiceens 37
3.5..4  TECnICAAMEF ........coocoiiiiiiee e 37
3.5..5 Modosde falla.......c.cccooiiiiiiiiiiiiccec e 39
3.5..6  Efectosdefalla.........cccooooiiiiiiiiiiiiiccceee e 39
3.5..7  SeVEIIdad ......cocooiiiiiiiiiiiiiiecc e 39
3.5..8  FIECUEIICIA .....oooviiiiiiicic ettt 40
3.5..0  Detectabilidad ...........ccocooiiiiiiiic s 41
3.5..10 Indice de Prioridad de Riesgo IPR ........c..cccooovverremionreseiiniseessiensnnennens 42
3.0 LS 5 S e ne e 43
LS Y05 T 1= § TSSO 44
LT TR I 1Y 1 o) WSRO 44
3.6..3 SISO uiiiiiiiiiie e e bbb e e re e be e e reebeetesbeeraearens 45
3.6..4  SEIKEESU .....cuiiiiiiiciiciiccce ettt 45
3.6..5  SHIESUKE......ociiiiiciicece ettt 45
3.6..6  Diagrama de IShikawa ............ccccocoriiriiiiiiiiic e 47
3.6..7  MaPa d€ PIOCESO ....c.eviiiiiiiciet et 47
3.6..8 Diagrama de flujo ........cccooiiiiiiiiii s 47
3.7 Marco CONCEPLUAL.........eeivieie e 47
3.8 MAICO IEGAL ... 48
3.8..1  Constitucién Politica de la Republica del Ecuador...........cccccoevirirnnnne 48
3.8..2  Leyorganica de sanidad agropecuaria ............c.cocoeeeririnrennniiennnses 49
3.8..3 Reglamento a la Ley sobre mataderos, inspeccién, comercializacion e
industrializacion de 1a CArNe ... 50
3.9 MarCO NOIMALIVO.......eiuiiiiiiieieie ettt bbb 51
Materiales Yy MetodolOgia........cccveieeiieiiiieceee e 54
4.1  Tipo de INVESTIGACION ......eiuiiiiieieiesie sttt 54
4.1..1 APHCAAA ..o 54
4.1..2  EXPlICAtIVA ..o 54
4.1..3  NO eXPerimental ..........ccccocoriiiieiiieiie s 54
4.1..4  Documental ..........ccccooiiiiiiiiiii e 54
% OO S O 1 1 1| o o T SRS PRT TR 54
4.1..6  Longitudinal .........cccooiiiiiiiii s 55
4.1..7  CUABTATIVA.. ..ot 55

Pagina 6 de 191



4.2 TECNICAS € INSLIUMENTOS. ......c.viveieiieiiieeeese e 55
4.2..1  ODSEIVACION.......coviviiiiiticiccte ettt sttt sa et 55
4.2..2  INSITUMENTOS.....cooiiiii 55
4.2..3  Vista en planta del area del proceso de faenamiento de ganado mayor57
4.2..4 Diagrama de flujo del proceso de faenamiento de ganado mayor......... 58
4.2..5 Diagrama de Ishikawa del proceso de faenamiento de ganado mayor .59

5  Resultados Y DISCUSION........ccuiiiiieiieiie it esieeee e se s se et sbe e sraere e e sreenee s 60

5.1 Diagnostico de la situacion actual en el area de faenamiento de ganado mayor

60
5.1..1  Analisis de Modo y Efecto de Falla (AMEF) .......cccccoeiivnivneiiieieccene 60
5.1..2  Identificacion de puntos CritiCos .........cocoeeviriirniiinneisse e 68
5.1..3  Identificacién de puntos criticos moderados...........ccccocevervreivreiiiernnnene. 72
5.1..4  Identificacion de puntos criticos bajos del proceso de faenamiento de
Loz N = a (o3 00 b= | () OSSR P 76

5.2  Diagnostico (situacion actual) de las 5S en el area de faenamiento de ganado

mayor del Matadero Municipal de Guayaquil.............ccccooveiiiiiie i 78
5.2..1 Identificacion de puntos CritiCos. ........ccorieririiriiiiriieneie e 84

6  Propuesta de plan de mantenimiento...........cccceieeiiiiieieeie e 90

6.1  Plan de Mantenimiento ...........cooeiiiiiiiiiciee e 90

6.2 Propuesta AMEF ... 91
6.2..1  Cronograma AMEF Puntos Criticos Altos...........ccccceeeveiiiciiiinsiennen, 102
6.2..2  Cronograma AMEF Puntos Criticos Moderados..............ccccccoeveervennnnen. 105
6.2..3 Cronograma AMEF Puntos Criticos Bajos..........c.ccovirniiniiiinicicnnn. 110
6.2..4 Presupuesto para resolucion de problemas criticos ..........c.cccorvrenne. 111

6.3 PrOPUESLA DS ... e 114
6.3..1  Cronograma 5S Puntos Criticos AItos............ccoevevriievienciiicesce e, 127
6.3..2 Cronograma de 5S Puntos Criticos Moderados............c.cccoreevrrvriennnnnn. 131
6.3..3 Cronograma 5S Puntos Criticos Bajos.........c.ccocevvrrierniineinncinnsiesennns 135

6.4  Analisis y propuesta de Control estadiStiCo. ..........cccvvvvevieveverecic i 137
6.4..1  Causasy efectos en cuatro actividades relacionadas con el aturdimiento
Y POSLETIOT SANGTAAO. ... c.veiiieiiieiiite ettt seenes 137
6.4..2  Método estadistico para analisis del modelo 5s. ........c.ccccceviviiiiinnen, 140

6.4..3  Calculo de la situacion actual usando el diagrama de porcentaje
AEFECTUOSO. ... .ccveceviciececce ettt e s be e s reebe b sbeenee s 141

6.4..4  Calculo de los limites superior e inferior para control estadistico del
proceso. 143

6.4..5 Diagrama de porcentaje defectuoso..........ccccoovvvivriiiiniiincincinsee e 144

6.4..6  Proyeccion a un afio y efecto esperado de 30% en bovinos que pasan el
minuto. 145

Pagina 7 de 191



6.4..7  Proyeccion a dos anos y efecto esperado de 10% en bovinos que pasan

€l ININULO. ..o e 148
6.4..8  Analisis 6-sigma actual y de las metas...........ccccocervvnicincincinniie, 151
A O] o 11553 o] =T TSRS 155
8  RECOMENUACIONES ......eeiiiiieeitie sttt et e e et e e te e sree s 157
BIDHOGIafia......ccveiiccece s 159
AANIEX0S .ttt b et R e b e bt e e b e e e nraeeebreeans 166

Pagina 8 de 191



Indice de tablas

Tabla 1.

usuario.

Tabla 2.

Tabla 3.

Tabla 4.

Tabla 5.

Tabla 6.

Tabla 7.

Tabla 8.

Tabla 9.
mayor.

Tabla 10.

Tabla 11.

Tabla 12.

Tabla 13.

Tabla 14.

Tabla 15.

Tabla 16.

Tabla 17.

Tabla 18.

Tabla 19.

Tabla 20.

Tabla 21.

Tabla 22.

Tabla 23.

Clasificacidn de la severidad del modo de fallo segun la repercusién en el cliente
40

Clasificacion de la frecuencia/probabilidad de ocurrencia de un fallo..........c.............. 41
Clasificacidn de deteccidn del modo de fallo........ccooviiiiiiiiiiniiiii e 42
Criterios para la identificacion de acciones Correctivas. ......cocvveeeveeeeecveeeecirveeeeeveeeeenns 43
Diagnodstico del proceso de faenamiento de ganado mMayor .........ccccveeeevveeeeevveeeennnee, 61
Puntos criticos altos del proceso de faenamiento de ganado mayor........ccccceeeuveenneen. 68
Puntos criticos moderados del proceso de faenamiento de ganado mayor ................ 72
Puntos criticos bajos del proceso de faenamiento de ganado mayor..........c.ccecueeeneee. 76

Lista de comprobacion de los criterios de las 5S, en el drea de faenamiento de ganado
78

Porcentaje de cumplimiento de 1as 5S....c.eiiiieiee e 83
Puntos criticos categorizados como de bajo cumplimiento. ........ccccevcveeviienieennneennnen, 84
Puntos criticos categorizados como de moderado cumplimiento........ccccccevveerrieeennnen. 86
Puntos criticos categorizados como de alto cumplimiento .........ccceecvveevceeecccieeeeeee, 88
Propuesta de PreSUPUESTO ......ciiiciiiicciiee e e tre e e e rre e e s e e e e snte e e esnneeeeennaeeennns 112
Etapas criticas de productividad inicial........ccccoeeiieeiiiiiii e 138
Tamafio de la muestra para una poblacion finita (conocida). .......cccceeeveieeeeicveeeennnee. 141
Cantidad de Bovinos por debajo del Limite SUPErior.......ccccccvveevcierevcciee e, 142
Tamanio de la muestra para una poblacion finita a un afio (conocida). .........cccuv....... 145
Tabla de defectos @ UN @fi0 ....cocuieiiiiieiee e e 145
Tamafio de la muestra para una poblacion finita a dos afios (conocida). .................. 148
Tabla de defectos @ dOS @f0S ......ccceeiiiiieiiieee e 148
Proyeccion de Media de defectos y desviacidn estandar. ........ccccceevcvveeviciercccineeens 152
CalcUloSs de 1aS PrOYECCIONES. ...vvieeiieeeeciree e ecteee e eetee e e et e e e sbae e e eetbae e e eabeeeeeneeeens 153

Pagina 9 de 191



Indice de Figuras

Figura 1.
Figura 2.
Figura 3.
Figura 4.
Figura 5.
Figura 6.
Figura 7.
Figura 8.
Figura 9.
Figura 10.
Figura 11.

Figura 12.

Figura 13.
Figura 14.
Figura 15.
Figura 16.
Figura 17.
Figura 18.
Figura 19.
Figura 20.
Figura 21.

Figura 22.

Diagrama Causa — Efecto de la problematica. ........ccecvveeeeeieeieciiiee e 18
Implementacién del Mantenimiento Preventivo........ccccvieeiiinieiniecnceeec e 28
Proceso de faenamiento de ganado Mayor.........ccceueeiieeriiieniee e 31
Tip0s COMUNES A AMEF .....oeeiiieeeeee e e e e s rre e e e e e e s saabare e e e e e esnnnnes 35
Pas0S TECNICA AMEF. ..ottt sttt sttt e 37
EfECLO A 1@S 5S. ettt ettt et ettt e st s aae e sare s 44
SINTESIS B 125 5S. 1ttt e st e st e e saee e sabe e s beesbaeenbeeesabeeens 46
Pirdmide de cumplimiento de regulaciones de empresas de alimentos..................... 52
Plano de Implantacidn de Planta de Faenamiento .......ccocveeeeviieeeeciiec e 57
Procedimientos para faenamiento de ganado Mayor ......c.ccceevevevieenieeniieesniee e 58
Diagrama de Ishikawa del proceso de faenamiento de ganado mayor...........cccceenee. 59

Diagnéstico del porcentaje de grado de cumplimiento de las 5s en el area de

faenamiento de ganado mayor del Matadero Municipal de Guayaquil.......c.cccceevvrniiiniieiniiennnieennne, 82
Cronograma AMEF Puntos CriticoS AItOS ......uveeeviiieeeiiiee e 102
Cronograma de AMEF puntos criticos moderados..........ccceeevvveeieveresiieeeesciee e 105
Cronograma de AMEF puntos Criticos bajos ........ccoeeeveiieeeiiieee e 110
Cronograma 55 PUNtos Criticos A0S .......eiieiiieeeeiiieeccciee e ecree e erree e e eeree e eeare e e e aree e 127
Cronograma 5. Cronograma 5S Puntos Criticos Moderados ...........cccoccveeervvveeercnnnnnn. 131
Cronograma 5S Puntos Criticos BajOs .......ccccvueeeiriiieeiriiieeeriee e erree e eree e esee e 135
Metas de solucidn a las causas de las Etapas E4, E5.......ccccveeeecieeeeiciveeeeiieeeeesieee s 140
Diagrama de proporcion defectuosa iniCial. .......ccceeecveeeeiiieee e e 144
Diagrama de proporcion defectuosa a uUn afio. .....ccccceeeeeiciieeenciee e 148
Diagrama de proporcion defectuosa a dos afos. ......ceeeeeceieeeriiieeeiciee e 150
Analisis 6-Sigma durante 105 3 @M0S. .....ccocveeeeiiieeeeiriee e eerree e erree e eeearee e e ebree e e arees 152

Figura 23.

Pagina 10 de 191



Indice de anexos

Anexo 1. Checklist Modos de fallo de los subprocesos de faenamiento de ganado mayor del
MMG. 167

Anexo 2. Checklist o Encuesta de cumplimiento Criterios de 5s en el drea de faenamiento de

= [ aF= Lo (o a0 F=1VZo oo [=1 I V] 1Y, (TR USRS 169
Anexo 3. Cuadro de monitoreo estadistico de noqueo a posterior sangrado..........ccccecveevuiene 173
Anexo 4. Formato del Plan de LUBIiCaCioN........occviiiieiiieeeie et 174
Anexo 5. Formato de plan de MantenimieNnto......ccccccveieiiiieieiciec e 180
Anexo 6. Formato de orden de trabajo......c.ceecciiii i 182
Anexo 7. FOrmato de CapacitaCion ........cocueeiieiiiienieeriee ettt st esteesaees 184
Anexo 8. ool T o e [ o To Yo [UT=To JA PRSPPI 185
Anexo 9. Proceso de izad. ....cooueiiiiieiie e 185
Anexo 10. Proceso Playa SANEGrado. ......ccccuieiiiieiieieiiie et e eetee e e e e stee e st e e e st e e e nnneeen 186
Anexo 11. Proceso plataforma de transferencia........ccccccveeeeiieeicciiee e 187
ANeX0o 12.  Proceso de dESCUBTAUO .......eiiuiiriieieeieeteeteet ettt ettt et e sbeesbeesbeesbeesbeesbeenseensens 188
Anexo 13.  Proceso corte del @STerNON .......oiuuiiiiie ettt 189
Anexo 14. Proceso de plataforma de eviscerado........ccccuveveveieeeciiiee e 189
Anexo 15. Proceso de INSPECCION & VISCEIAS .....ccciiureieeiiieeeeiteeeecitieeeeereeeeeetree e e sraeeeesaraeeesenreee s 190
Anexo 16.  Proceso de Corta Canal........co e iieiieeiiiieeieeeeeeeeee ettt nee 190
ANexo 17.  Proceso de aCabado ........coieiiiiiiiiiieieeieeie ettt sb e et neee 191
PN Y=y o T I TR 1YY o Y- Yo o T TS 191

Pagina 11 de 191



PROPUESTA DE DISENO DE UN
MODELO DE GESTION DE
MANTENIMIENTO ENFOCADO
EN UNA PLANTA DEL SECTOR
ALIMENTICIO

Autor(es):
Josué Damian Santana Chiriboga |

Edinson Jose Macias Camacho

Pagina 12 de 191



Resumen

El presente estudio investigativo tiene como finalidad evaluar los modos y efectos de fallo
y la criticidad en las areas operativas al interior del proceso de faenamiento de ganado
mayor en el Matadero Municipal de Guayaquil (MMG).

El estudio propone un plan de mantenimiento aplicando la metodologia AMEF y 5S
presentando una propuesta de un modelo de gestion de mantenimiento anual para el area
de faenamiento de ganado mayor, mediante el analisis y diagnostico del area objeto de
estudio desde el enfoque de la metodologia de (AMEF) y de las 5s, en un periodo de seis

meses que abarca desde diciembre del 2021 a mayo del 2022.

Metodolégicamente el estudio posee un enfoque cualitativo, con disefio explicativo, no
experimental, de campo y de corte longitudinal aplicando una encuesta a 40 trabajadores
de la seccion de mantenimiento para determinar los niveles de criterios propuestos por
las 5S de los subprocesos de faenamiento de ganado mayor del MMG, incluyendo un

checklist y una matriz AMEF.

Las metodologias AMEF y las 5S son herramientas de control que facilitaran la
identificacion y prevencién de los modos de fallo que se suscitan en el proceso bajo
estudio y que estan relacionados de manera directa con la ausencia de un eficiente
programa de mantenimiento, haciendo posible minimizar las PNP en el area de

faenamiento de ganado mayor.
Palabras clave:

Faenamiento, proceso, gestion, mantenimiento, criticidad.
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Abstract

The purpose of this investigative study is to evaluate the failure modes and effects and
the criticality in the operational areas within the process of slaughtering large animals at

the Municipal Slaughterhouse of Guayaquil (MMG).

The study proposes a maintenance plan applying the AMEF and 5S methodology,
presenting a proposal for an annual maintenance management model for the area of
slaughtering large animals, through the analysis and diagnosis of the study area from the
perspective of the (AMEF) methodology and the 5S, over a period of six months that
covers from December 2021 to May 2022.

Methodologically, the study has a qualitative approach, with an explanatory, non-
experimental, field, and longitudinal design, applying a survey to forty maintenance
section workers to determine the levels of criteria proposed by the 5S of the sub-processes

of slaughtering large animals at the MMG, including a checklist and an AMEF matrix.

The AMEF and 5S methodologies are control tools that will facilitate the identification
and prevention of failure modes that occur in the process under study and that are related
to the absence of an efficient maintenance program, making it possible to minimize non-

compliance penalties around slaughtering large animals.
Keywords:

Slaughtering, process, management, maintenance, criticality.
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1 Introduccion.

El presente estudio investigativo tiene como finalidad evaluar los modos y efectos de fallo
y la criticidad en las areas operativas al interior del proceso de faenamiento de ganado
mayor en el Matadero Municipal de Guayaquil (en adelante MMG), para proponer un
plan de mantenimiento aplicando la metodologia AMEF y 5S. Se propondra un modelo
de gestion de mantenimiento anual para el area de faenamiento de ganado mayor del
MMG, mediante el analisis y diagndstico del area objeto de estudio desde el enfoque de
la metodologia de (en adelante AMEF) y de las 5s, en un periodo de seis meses (desde
diciembre del 2021 a mayo del 2022).

Para el analisis metodol6gico AMEF se empleard la matriz de analisis de modos y efectos
de fallos, en la cual, a partir de la delimitacion de las etapas del proceso de faenamiento
de ganado mayor, los modos de fallos, la ponderacion de la severidad, ocurrencia y
detectabilidad; seguidamente se cuantificard, el indice de prioridad de riesgo (IPR). Esto
se efectuara conforme al manual del Sistema de Gestion de la Continuidad del Negocio
(SGCN), que esta basado en un estandar internacional como la norma 1SO 22301, que
permite garantizar el cumplimiento de los objetivos prioritarios del negocio y reducir los

efectos adversos de una interrupcion inesperada.

Tan pronto se cuantifiquen los valores de los indices de prioridad de riesgos o numero de
prioridad de riesgo (en adelante IPR o NPR). Estos serén clasificados de acuerdo con el

mapa de calor en tres categorias, en funcion de su severidad:

¢ Riesgo alto (interpretados por el color rojo)
¢ Riesgo moderado (interpretados por el color amarillo)

¢ Riesgo bajo (interpretado por el color verde)

Para el analisis de las 5S, se usard una lista de comprobacién (checklist): Clasificar,

Ordenar, Limpiar, Estandarizar y Disciplina.
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En sintesis, se evaluaran 71 items resultando en promedio 14 items por cada criterio. Para
cada enfoque se analizara el nivel de cumplimiento, que servirdn para obtener la media
de cumplimiento por cada enfoque y en ultimo término se calculard la media total de
cumplimientos de las 5s en el area de faenamiento de ganado mayor, durante el periodo

de seis meses (desde diciembre del 2021 a mayo del 2022).

Luego, se calculara el porcentaje de no cumplimiento para cada item dentro de cada
enfoque, y de acuerdo con el semaforo de calor se los categorizara en los 3 grupos antes
mencionados; Riesgo alto, Riesgo moderado, Riesgo bajo.

Esto servird de insumo para realizar la propuesta de mejora, basado en el nivel de impacto,
presentando una propuesta de agenda de actividades anual, para el area de faenamiento

de ganado mayor del Matadero Municipal de Guayaquil.

El documento se encuentra organizado de manera clara y coherente para presentar los

hallazgos del proyecto de investigacion.

Capitulo I: Introduccién, en este capitulo se introduce el tema de la tesis, se define el
objetivo general y los objetivos especificos que se abordaran en la investigacion. También
se puede incluir informacion relevante sobre el contexto del tema, asi como la importancia

de este y las razones por las cuales se decidié investigarlo.

Capitulo Il: Formulacion del problema, en este capitulo se describe el problema que se
aborda en la tesis. Se presenta una formulacion general y una formulacién teorica del
problema, asi como una justificaciéon de la investigacién. Este capitulo es importante

porque permite entender la importancia y relevancia del problema que se busca resolver.

Capitulo I11: Bases tedricas, en este capitulo se describe el marco tedrico de la tesis. Se
presentan las aproximaciones tedricas del mantenimiento, los tipos de mantenimiento, y
se define el proceso de faenamiento en todos sus subprocesos. También se describen los
sustentos tedricos y legales que enmarcan y norman la metodologia de la Técnica AMEF
y de las 5S.

Capitulo 1V: Materiales y metodologia, en este capitulo se describe la metodologia
utilizada para llevar a cabo la investigacion. Se presenta el disefio de la investigacion, se
describe la poblacion y muestra, se mencionan las técnicas e instrumentos de recoleccion

de informacion, y se explican las técnicas de procesamiento y analisis de los datos.
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Capitulo V: Resultados y discusion, en este capitulo se presentan los resultados de la
investigacion y se discuten los hallazgos obtenidos. Se pueden incluir tablas, graficos y
otros elementos visuales para facilitar la comprension de los datos. Es importante
presentar los resultados de manera clara y objetiva, y discutirlos a la luz de los objetivos

planteados en la tesis.

Capitulo VI: Propuesta de plan de mantenimiento, en este se presenta la propuesta de plan
de mantenimiento tanto para la metodologia AMEF, como para las 5S. Es importante
describir detalladamente la estrategia de mantenimiento y justificar su aplicacion.
También se puede incluir un plan de implementacion y seguimiento de la propuesta, para

que se pueda llevar a cabo en la practica.

Y en el ultimo apartado se presentan las conclusiones y recomendaciones.
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2 Determinacion del Problema

Dentro del area operativa de faenamiento de ganado mayor, se vienen observando varias
situaciones que han desembocado en problemas relacionados con la inapropiada
organizacion de las labores de mantenimiento al interior de dicha &rea. Por esta razon, el
presente estudio hace lupa en las causas que generen posibles accidentes, inadecuadas
condiciones de transporte, que se suscitan en el rea de faenamiento de ganado mayor del
MMG.

Las causas se deben a desperfectos en: pistolas de noqueo, tecles de izado, sierras corta
canales, sierras corta patas, entre otros. Estas averias originan una constante demora en
el proceso de produccion, conduciendo a demoras en la entrega puntual a los comerciantes
de ganado mayor, en ocasiones resultando un producto no conforme lo que acarrea un

doble esfuerzo debido a la obligacion de repetir el proceso.

Figura 1. Diagrama Causa — Efecto de la problemética.

CAUSA EFECTO

Tiempos que no cumplen con los
estindares de produccion v calidad.

Problemas con el equipo: Pistola de
Noqueo.

Problemas
relacionados con
la falta de

organizacién de Estrés en el animal por destiempo de
las labores desangrado.
operativas
Mantenimiento -
Produccién. Costos no programados, tareas

reprogramadas debido a reprocesos.

Fuente: Autores.

En el momento actual del MMG lleva a cabo el mantenimiento preventivo de todos sus
equipos y maquinarias, centrandose en prevenir que las fallas se sucedan, a pesar de que
esto no garantiza de que los desperfectos se presenten afectando los subprocesos y

afectando el presupuesto de la institucion.
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2.1 Formulacion del problema

2.1..1 Formulacion General

¢De qué manera la aplicacion de la metodologia de analisis de modos y efectos de fallas
(AMEF) y las 5S pueden influir en la propuesta de un modelo de gestion de
mantenimiento en el area de faenamiento de ganado mayor del Matadero Municipal de
Guayaquil?

2.1..2 Formulacion especifica

¢De qué manera el uso de la matriz AMEF y las 5S contribuyen al diagndéstico de la
situacion actual de las reas operativas del proceso de faenamiento de ganado mayor?

¢De qué modo la aplicacion de la matriz AMEF y las 5S facilitan el analisis de puntos
critico de los modos de fallos, efectos y criticidad de las areas operativas del proceso de

faenamiento de ganado mayor?

¢Como el uso de la matriz AMEF y la metodologia 5S favorece la propuesta de un modelo
de gestidon de mantenimiento para las de las areas operativas del proceso de faenamiento

de ganado mayor?

2.2 Justificacion tedrica

Se presentan las siguientes cuestiones tedricas para justificar la realizacion del presente

estudio y estas son:

Aplicando la metodologia AMEF y las 5S, al tratarse de métodos sistematizados con el
que se pretende identificar posibles fallos en el proceso del area en estudio, antes de que
estas sucedan y siendo el proposito final erradicar dichos fallos o por lo menos minimizar
el riesgo de que se sucedan, los convierten en métodos analiticos normalizados que
procuran detectar y seguidamente poner fin a los problemas de una forma estructurada y
definitiva. Esto convierte a estas metodologias en herramientas de control que facilitan la
identificacion y prevencion de los modos de fallo que se suscitan en el proceso y que
estan relacionados de manera directa con la ausencia de un eficiente programa de
mantenimiento, haciendo posible minimizar las PNP en el area de faenamiento de ganado

mayor.
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Ademas, se recurrird a la aplicacion préactica de definiciones conceptuales como diagrama

de flujos, mapeo de procesos, diagrama de Ishikawa y diagrama de Pareto.

2.2..1 Formulacion General

Se presentan las siguientes cuestiones practicas para justificar la realizacion del presente

estudio y estas son:

e Por medio del uso de estas metodologias sera posible identificar varios modos
de falla en cada uno de los subprocesos del area de faenamiento de ganado
mayor.

e Seposibilitara el identificar las consecuencias de los fallos en los subprocesos
del &rea de faenamiento de ganado mayor.

Se identificaran las causas claves que provocan que el proceso falle.

e Se podra determinar cuales son los procedimientos de control preventivos que
existen en el interior del area de faenamiento de ganado mayor.
e Lo indicado anteriormente, facilitara el planteamiento de proponer un plan de

mejora en el area de faenamiento de ganado mayor.

2.3 Objetivos
2.3..1 Objetivo General

Evaluar los modos y efectos de fallo y la criticidad en las areas operativas al interior del
proceso de faenamiento de ganado mayor en el MMG para proponer un plan de
mantenimiento aplicando la metodologia AMEF y 5S.

2.3..2 Objetivos especificos

Diagnosticar el nivel actual de las areas operativas al interior del proceso de faenamiento
de ganado mayor mediante la aplicacion de un Checklist para determinar los modos de
fallo de los subprocesos de faenamiento de ganado mayor del MMG.
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Evaluar los puntos criticos de los modos de falla, consecuencia y nivel de criticidad de
las areas operativas del proceso de faenamiento de ganado mayor, mediante una encuesta
para determinar niveles del estado de criterios de 5s de los subprocesos de faenamiento

de ganado mayor del MMG.

Elaborar un plan de mantenimiento para las areas operativas del interior del proceso de

faenamiento de ganado mayor aplicando la matriz AMEF y las 5S.

2.4 Hipotesis

2.4..1 Hipoétesis general

Una propuesta de mantenimiento que incluya la evaluacién de los modos y efectos de
fallo aplicando metodologia AMEF y 5S mejora los tiempos al interior del proceso de

faenamiento de ganado mayor.

2.4..2Hipoétesis especificas.

Aplicando un checklist se diagnostican los niveles de modos de fallo de los subprocesos

de faenamiento de ganado mayor del MMG.

Evaluando los puntos criticos de los modos de falla, consecuencia y nivel de criticidad de
las areas operativas del proceso de faenamiento de ganado mayor, mediante una encuesta
se determinan los niveles del estado de criterios de 5s de los subprocesos de faenamiento

de ganado mayor del MMG.

Elaborando un plan de mantenimiento se mejoran los tiempos de las areas operativas al

interior del proceso de faenamiento de ganado.
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2.5 Delimitacion
2.5..1 Delimitacion espacial

Area: Proceso de Faenamiento de ganado mayor
Campo: Ingenieria de Produccion y Operaciones Industriales

Aspecto: Analisis de modo y efecto de falla del area de faenamiento de ganado

mayor

Tema: “Propuesta de un modelo de gestion de mantenimiento enfocado en una planta

del sector alimenticio”
Delimitacion espacial: Guayaquil

2.5..2 Delimitacion Temporal

La investigacion inicia en octubre 2022, termina en mayo 2023.
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3 Marco teoérico referencial

El mantenimiento es una de las estrategias mas importantes utilizadas por la industria
para garantizar la continuidad, seguridad y eficiencia de los procesos productivos. En este
sentido, es importante desarrollar estrategias de mejora o programacion del
mantenimiento, priorizando los procesos, sistemas y equipos del proceso de fabricacion
(Cedefio & Gorozabel, 2021). A continuacion, se muestran los antecedentes de la
investigacion, los cuales permiten representar los diferentes hallazgos realizados en

estudios.

3.1 Antecedentes de la investigacion

La propuesta presentada por Urbina y otros (2019), en su investigacion efectuada en un
centro de formacion técnico industrial en la parte norte de Santander Colombia, propuso
el disefio de un plan de mantenimiento preventivo a los instrumentales y equipos
asignados para el adiestramiento y capacitacion de trabajadores, mismo que fue aplicado
en tres rondas, en la primera se realizé la categorizacion de los equipos, precisandolos y
recabando data técnica de los mismos, en la segunda se clasifico a los equipos basandose
en la estimacion de la criticidad y mantenibilidad dividiéndolos en criticos y no criticos,
en la tercera ronda se aplicé una evaluacion AMEF sélo a los equipos considerados como

criticos formulando planes y cronogramas con los equipos seleccionados.

Con la data compilada, se construyeron fichas técnicas que sirvieron para la puesta en
marcha del plan de mantenimiento preventivo. Y para concluir, utilizando indicadores de
mantenimiento, se fomentd la mejora continua en favor de incrementar la fiabilidad de

los equipos.

En esta linea, Medina (Medina, 2021), en su investigacion aplicada en una empresa del
sector de la construccion que ofrece servicios de ingenieria se propuso formular un plan
de mejora de gestion del mantenimiento, por medio de la técnica AMEF, fijandose como
objetivo mejorar la disponibilidad operativa de los equipos y disminuir el gasto por

mantenimiento y controlar las eventuales desviaciones detectadas en la programacion de
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equipos y reajustar el plan vigente en conjunto con los operarios involucrados en el
proyecto. Ademas, se recurrid al diagrama de Pareto para el diagnostico de los equipos
con alta rotacion y que ocasionaba mas gasto a la empresa objeto de estudio. Finalmente,
el estudio propone mejorar la estrategia de planificacion del equipo, desafio clave
causante de la elevacion de los gastos de mantenimiento de cara a funcionar de forma

eficiente y redituable para la compafiia.

Por otra parte, Salvatierra (2019), en su estudio efectuado en una compariia de alquiler
de retroexcavadoras, se propuso como objetivo basico desarrollar e implementar un plan
de mantenimiento para una excavadora de marca conocida, fundamentado en la técnica

AMEF con el fin de disminuir los costos de operacion y mantenimiento.

Se procedio a dividir el sistema en su totalidad en subsistemas para en lo posterior
separarlo en componentes para facilitar la deteccion de fallas criticas y de esta manera
mejorar la toma de acciones de planificacion y ejecucion del mantenimiento. Se concluyé
que el uso de la metodologia AMEF permitio incrementar la disponibilidad y fiabilidad
y por ende la vida util de los elementos de los equipos, alcanzando con esto una mayor

seguridad laboral para el personal operativo que utiliza el equipo.

De igual manera, Torres y Rodriguez (2021), en su trabajo de investigacidn realizado en
una empresa dedicada a purificar el agua, los autores indicaron que es esencial contar con
una disponibilidad de equipos alta ya que el proceso de purificacion es continuo y al
valerse del AMEF como criterio para identificar con antelacion los modos de falla de los
equipos claves usados por la empresa se fundamenta la teoria del AMEF concluyendo
que la decisién de elegir un tipo de mantenimiento vinculando el AMEF facilita la
identificacion de problemas que afectan la productividad de las plantas purificadoras de

agua.

Bravo (2021), en su trabajo de investigacion realizado en una fabrica de cubetas de huevo
con material reciclable, se propuso como objetivo identificar y disminuir o remediar los
defectos detectados en los procesos productivos de la empresa, para esto previamente se
Ilevé a cabo una evaluacion inicial a la organizacion a fin de saber en qué situacion se
encontraba la empresa, describiendo los procesos de una manera sistematica identificando

los equipos criticos para la fabricacion de las cubetas de huevo, esto se realizé utilizando
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el andlisis de tiempo y movimientos. Ademas, se establecio un monitoreo estadistico en
los procesos, mismo que se determind por medio de 2 clases de muestreo, por atributo y
por variables con el fin de hallar las fallas en el proceso para conocer la periodicidad con

que ellas ocurren.

Marini y Soria (2020), en su estudio, efectuado en un buque de guerra de la marina
peruana, los investigadores se fijaron como objetivo disefiar una propuesta de
implantacion del método de las 5S para impulsar la gestion del mantenimiento realizado
por el departamento de maquinas en buques mercantes. La investigacion tuvo un enfoque
cualitativo, de tipo basica, nivel exploratorio, aplicando un muestreo no probabilistico,
conformado por 3 superintendentes de flota y 8 jefes de maquinaria y un muestreo de bola

de nieve tomando en consideracion dos unidades documentales.

En el estudio se usé la observacion, la entrevista y la documentacion como técnicas de
recoleccion, la presentacion de los resultados corrobor6 establecié una informacion
sistematizada con respecto a la informacion, implementacion de la gestién del

mantenimiento efectuado por el departamento de maquinas.

Los investigadores llegaron a la conclusion de que la propuesta planteada es viable de ser
aplicable en la gestiébn de maquinas, por cuanto el resultado fue el acceso a éareas
operativas ordenadas, limpias y enfocandose en la cultura de la seguridad en cada labor
realizada, no obstante, se hicieron andlisis especificos tomando en cuenta las
caracteristicas singulares de las areas de trabajo en cada buque, por cuanto el plan

propuesto es de corte generalizado y acepta cualquier plan especifico.

En este contexto, Lema (2019), en su tesis de grado, desarrollado en una industria
metalmecanica de la ciudad de Guayaquil, y que se enfoco en el uso de la herramienta
5S, formula una propuesta centrando su evaluacién en la zona de expendio y armado de
escaparate. El andlisis del area objeto de estudio permitié destacar el desorden que era
causa de los atrasos en los envios mostrando un gasto producto de las devoluciones al afio
por USD$ 8,310.00 en pérdidas, sugiriendo plantea usar la metodologia 5S, suscitando
una inversion de USD$ 2,700.00 al afio, con un indice de USD$ 3.00 por lo cual se

considero viable la inversion.
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Por otra parte, Jaén (2020), en el articulo cientifico de su autoria formul6 una propuesta
de mejora de procesos adoptando la metodologia 5S en una empresa de mantenimiento
en Ecuador, el estudio tuvo como finalidad evaluar la trascendencia de las 5S en el sector
de reparacion y mantenimiento en una empresa de importacion, comercializacién y

asesoramiento de aires acondicionados.

El estudio fue de corte transversal, el enfoque fue cualitativo usando como técnica la
observacion, los datos se obtuvieron a traves de una entrevista a profundidad, procediendo
a construir una ficha de verificacidn con los datos correspondiente a la metodologia 5s.
Con este fin se recabd informacién dentro de la empresa, por medio de la evaluacion de
los indices correspondientes. Los resultados indicaron que a pesar de que la entidad objeto
de estudio no disponia de un programa 5S su nivel de ejecucion era del 20%, lo que hizo
necesario poner en marcha el plan de mejora con el fin de elevar la eficiencia en el puesto
operativo, por lo tanto, se llev6 a cabo la propuesta de plan para cada una de las fases de

orden, limpieza, seleccion, disciplina y normalizacion.

Finalmente, Pifiero y otros (2018), efectdan un estudio de investigacion cuyo objetivo fue
efectuar un estudio de la técnica 5s, para la mejora contintia haciendo foco a la calidad y
eficiencia en la produccion de las plazas laborales. Mediante la revision de las diferentes
posturas de los diversos autores a nivel internacional y regional y usando la indagacién
documental se reflexiond acerca de la relevancia de sus beneficios al momento de

implantarla.

Los resultados evidenciaron la evidente relevancia que tuvo el tema de estudio al
momento de realizar la investigacion sobre todo por el interés por los programas de
capacitacién de profesionales y lideres empresariales de la region, coadyuvando al
traspaso de informacion y experiencia de los capacitadores e industriales japoneses en lo
referente a la mejora de una cultura de calidad empresarial en la regién. La conclusion es
enfatica al sefialar que, en el caso de Ecuador, es trascendental su divulgacion y los
autores recomiendan empezar a consolidar las experiencias en el tema de las 5s para
garantizar el mejoramiento continuo, elevar la competitividad y productividad de las

plazas laborales que redunden en producir insumos y servicios de calidad.
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3.2 Bases teoricas

3.3 Mantenimiento

Pérez (2021), define el mantenimiento, como toda una serie de acciones que deben
realizar las personas encargadas de este departamento o area, con la finalidad de que los
equipos, maquinas, componentes e instalaciones involucrados dentro de un proceso
industrial estén en las condiciones requeridas de funcionamiento para lo que fue disefiado,

construido, instalado y puesto en operacion.

Esta serie de actividades incluyen toda una combinacion de conocimiento, experiencia,
habilidad y trabajo en equipo, junto con las otras dependencias de la organizacion, para
que exista una buena labor administrativa y operativa, cumpliendo asi con los indicadores

de desempefio o de gestion que cada organizacion aplica y para que sus metas se alcancen.

3.3..1 Tipos de mantenimiento

Existe gran cantidad de modelos de mantenimiento, por lo que dependera del contexto en
que se lo adopte. Es importante mencionar que esta relacionado con la evolucion del
mantenimiento, a la primera generacion se la vincula con el modelo de mantenimiento
correctivo, a la segunda generacion con el modelo de mantenimiento preventivo, y la

tercera generacion con el sistema integral de mantenimiento.
A continuacion, se definen los mismos:

3.3..2 Mantenimiento preventivo

Segin Dufua y otros (2000), el mantenimiento preventivo es aquel que se realiza
mediante una programacion previa de actividades, con el fin de evitar en lo posible la
mayor cantidad de dafios imprevistos, disminuir los tiempos muertos de produccion por

fallas y por ende disminuir los costos de esta

Por otra parte, Dixon y Dufua (2000), definen al mantenimiento preventivo como una
serie de tareas planeadas previamente, que se llevan a cabo para contrarrestar las causas
conocidas de fallas potenciales de las funciones para las que fue creado un activo. Puede

planearse y programarse con base en el tiempo, el uso o las condiciones del equipo.
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Los aspectos que se deben tomar en cuenta para implementar un buen MP, se muestran

en la figura 2.
Figura 2. Implementacion del Mantenimiento Preventivo
—
r
. Periodica
‘:hils:i:::‘nii Ciclica Detectan
P Programadas \
Mantenimiento Estados o condiciones
preventivo '< inadecuadas
2. Servicio de trabajo Prevista Previenen
de mantenimiento Detectada por las Corrigen
inspecciones g
\_

Nota. La informacién tomada del estudio de Pérez, (2021).

Cabe resaltar que Nava (2006), define al mantenimiento preventivo como una técnica
fundamental para las empresas en lo que se planea y programa, teniendo como objetivo
aplicar el mantenimiento antes de que se presenten las fallas, bien sea cambiando partes

o reparandolas y de esta forma reducir los gastos de mantenimiento.

3.3..3 Fases del mantenimiento preventivo

Segln Mesa y otros (2006), las fases para la aplicacion de un plan de mantenimiento
productivo se mencionan a continuacion:
¢ La planificacion: fase donde se especifica las actividades por desarrollar, con qué
personal se va a trabajar, equipos y herramientas por utilizar, tiempo aproximado
de trabajo.
e La programacion: en esta fase se define el dia, la hora, lugar donde se van a
desarrollar, las actividades previamente planificadas).
e La ejecucion: fase donde se realizan los trabajos previamente definidos.

e El control: donde se realiza la verificacion y validacion de los trabajos ejecutados.

Para el desarrollo de estas fases se debe tener en cuenta los siguientes items:

Pagina 28 de 191



e Inventario técnico: que consiste en llevar un registro de todos los equipos,
herramientas, maquinas, instalaciones, edificios, redes, etc., para elaborar un
completo récord de maquinas, equipos, etc.

e Preferencia de manejo o usos: Se determina qué maquinas, equipos son
productivos y no productivos. A los primeros se los debe clasificar en criticos,
subcriticos y no criticos.

e Control de costos: es una gestion muy importante de la evaluacion de los
resultados del mantenimiento ya que permite identificar qué secciones o areas

necesitan mejorar inmediatamente. (Pérez, 2021, p. 40)

3.3..4 Ventajas y desventajas del mantenimiento preventivo

Cansino y Lucero (2015), sefialan que las ventajas que presenta este tipo de
mantenimiento es que ayuda a minimizar los imprevistos, menor costo de las reparaciones
ya que cuando un elemento falla en servicio suele echar a perder otras partes, ayuda a un
mejor control y planeacién del mantenimiento a ser aplicado en los equipos, existe mayor
seguridad en la operacion de los equipos debido a que se conoce su estado, y sus
condiciones de funcionamiento, carga de trabajo parejo para el personal de
mantenimiento ya que se cuenta con una programacion de actividades, mayor vida util de

los equipos e instalaciones.

Las desventajas que se presentan son: el desmontaje y sustitucion innecesaria ya que en
ocasiones el elemento que se cambia podria ser utilizado por mas tiempo, costes elevados
ya que las inspecciones son periddicas y necesita experiencia del operario, representa un
alto coste en inversion de inventarios, pero siendo previsible lo cual permite una mejor
gestion, al tiempo que se montan nuevas piezas y se realizan las primeras pruebas de

funcionamiento puede afectar a la regularidad de la marcha (p.26).

3.3..5 Mantenimiento correctivo

El mantenimiento correctivo es el procedimiento que se efectua cuando se detectan fallos
0 desperfectos hallados a lo largo del mantenimiento preventivo o de otro tipo, para
resarcir un componente hasta su estado de funcionamiento.

Comunmente, el mantenimiento correctivo es una accion que requiere consideracion

inmediata y que debe incluirse, 0 sustituirse por trabajos previamente programados.
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Ademas, es un componente significativo de las actividades de mantenimiento y dentro de
un departamento de mantenimiento equivale a una proporcién de la actividad global del
mantenimiento. (Deighton, 2016).

Este tipo de mantenimiento también se lo define como el cuidado y la atencion por parte
del personal de mantenimiento para mantener las instalaciones en un estado operativo
satisfactorio mediante la inspeccion sistematica, la deteccion y la correccion de los fallos
incipientes, ya sea antes de que se conviertan en fallos importantes o antes de que se

produzcan.

3.3..6 Mantenimiento Predictivo

El mantenimiento predictivo es una técnica que utiliza herramientas y técnicas de
monitoreo de condicion para monitorear el desempefio de una estructura o una pieza de
equipo durante la operacion. La informacion registrada permite a un ingeniero predecir
el punto de falla futuro del activo que se esta monitoreando, lo que permite reparar o

reemplazar el activo justo antes de que falle.

El mantenimiento predictivo le permite estimar el tiempo hasta el fallo de una méquina.
Conocer el tiempo de fallo previsto le ayuda a encontrar el momento Optimo para
programar el mantenimiento de su equipo. EI mantenimiento predictivo no sélo predice
un fallo futuro, sino que también localiza los problemas de su compleja maquinaria y le

ayuda a identificar qué piezas deben repararse. (Coleman; et.al, 2017)
3.4 Faenamiento de ganado mayor

Es el proceso ordenado sanitariamente para el sacrificio de un animal bovino, con el
objeto de obtener su carne en condiciones Optimas para el consumo humano. El
faenamiento se debe llevar a cabo siguiendo las normas técnicas y sanitarias (EMRAQ-
EP, 2022).

AGROCALIDAD (2020), sefiala que el proceso de faenamiento compromete el bienestar
de los animales, pues conlleva a una serie de etapas a los que el animal no esta
acostumbrado. Este proceso se inicia en la granja, juntando a los animales para su
posterior embarque, transporte desembarque, estancia en los corrales de descanso,

conduccidn al cajon de aturdimiento y finalmente su desangrado (p. 11).
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Las alteraciones en el bienestar de los animales durante este proceso provocan muchas
situaciones de estrés que se van acumulando, lo que da como resultado gran cantidad de
pérdidas, entre ellas, la més grave es la muerte, y en la mayoria de los casos, la pérdida
de peso, lesiones y hemorragias, que se traducen en decomisos y en disminucién de la
vida util de las carcasas, asi como, un incremento del riesgo sanitario para los
consumidores (AGROCALIDAD, 2020).

3.4..1 Proceso de faenamiento de ganado mayor

La figura 2, describe los doce subprocesos que conforman el proceso de faenamiento de

ganado mayor.

Figura 3. Proceso de faenamiento de ganado mayor

Recepcion Corralaje

Corte de patas Sangrado y

Eviscerado Desollado e Degtielio

Inspeccion veterinaria Higiene y
postmorten desinfeccion

Fisurado

Fuente: Autores.

EMRAQ-S.A. (2022), sefiala que en este subproceso se recibe a los animales segun
documentacion de Guia de Movilizacion emitido por Agrocalidad, los animales son
identificados, pesados y ubicados en los corrales, para cumplir con las medidas de

prevencion, durante el tiempo que determine la ley.

3.4..1.1 Subproceso de Corralaje

Durante este proceso los animales cumplen un tiempo de estancia normado por la ley en
el que son hidratados y pasan por un proceso de descanso y relajacion muscular (INEN,
Norma Técnica Ecuatoriana: INEN 10258 1985-02: Carne y productos carnicos de

Faenamiento, 1985).

El ganado es ubicado en corrales con suficiente agua para beber, donde se somete a una
retencion de 12 a 24 horas tiempo en el que no deben ingerir alimentos, de modo a

garantizar una mejor sangria y evitar vomitos durante el faenado, esta operacion es
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conocida como descarne, en donde el animal descansa, con el fin de detener el estrés
sufrido durante el transporte, ademéas permite que el glucogeno de los musculos se
transforme en acido lactico, el cual luego del sacrificio actia como agente coadyuvante a
la conservacion de la carne e incrementa el tiempo de vida comercial del producto final
(Bartolomé, 2018).

3.4..1.2 Subproceso de arreo y duchado

Bartolomé (2018). Describe que cumplido con los tiempos sanitarios acordados y
habiéndose aceptado y cancelado las tasas correspondientes por el servicio de
faenamiento de los animales que van al proceso de faenamiento, se trasladan a los mismos
al duchado, para someterlos a una higienizacion inicial. En este proceso se eliminan
gérmenes adheridos a la piel, por otro lado, ayuda al animal a no entrar en estado de

estrés.

3-4..1.3 Subproceso de noqueo

El noqueo del animal es fisico mediante la aplicacion o uso de una pistola neumatica, se
insensibiliza al animal a ser sacrificado para evitarles sufrimiento a la hora del deguello.
(EMRAQ-EP, 2022).

La administracion del matadero es responsable de la capacitacion de los operadores y de
la conveniencia y eficacia del método de aturdimiento empleado, asi como del
mantenimiento de los equipos utilizados, actividades que deberan ser controladas con

regularidad.

El instrumento mecénico se aplicara de manera general a la parte frontal de la cabeza y
perpendicularmente a la superficie 6sea. Con este equipo el perno atraviesa los huesos
del craneo y penetra a la masa encefalica, produciendo una conmocion, lesionando al
cerebro e incrementando la presion intracraneal al causar una hemorragia.
(AGROCALIDAD, 2020).

3.4..1.4 Subproceso de Izado

El animal es colgado de los cuartos traseros, en un gancho adherido a un riel para facilitar
sumovilidad en el proceso de desangrado y posteriores pasos del proceso de faena. (FAO,
2015).

Pagina 32 de 191



3-4..1.5 Subproceso de sangrado y degiiello

Se aplica un corte en las arterias del cuello del animal (estando boca abajo) para que el
animal se desangre, la sangre es recogida en una canaleta especial, para su posterior

procesamiento convirtiéndola en harina de sangre. (Bartolomé, 2018).

AGROCALIDAD (2020), sefiala que en este subproceso se cortan los principales vasos
sanguineos del cuello para permitir que la sangre drene del cuerpo, produciéndose la

muerte por anoxia cerebral. Las incisiones deben ser rapidas y precisas.

3.4..1.6 Subproceso de corte de patas y cabeza

Se procede a cortar las patas y la cabeza del animal, las que seran conducidas a un
almacenaje para su posterior procesamiento y venta a terceros. Las patas seran

recolectadas por sus respectivos compradores desde el establecimiento. (FAO, 2015)

3.4..1.7 Subproceso de desollado

Procedimiento que se realiza entre el cuero y la carnosidad, para facilitar el desollado del

animal, proceso realizado mecanicamente.

Inicialmente el animal sera arrancado y desollado de la parte frontal de la cabeza,
eliminando luego la piel de muslos, nalgas, vientre, costillar y partes genitales. (EMRAQ-
EP, 2022)

3.4..1.8 Subproceso de eviscerado

Procedimiento en el que se extrae los 6rganos internos de cada animal, llamados visceras.

Inicialmente se extrae el estbmago, los intestinos y los 6rganos genitales; posteriormente
se procedera a extraer los érganos internos de cada animal, Ilamados visceras (corazén,

pulmones, higado, los rifiones, bazo y es6fago).

Las partes que contienen rumen seran trasladadas por otra linea hasta la recoleccién del
rumen en un contenedor que sera retirado para su posterior utilizacién como abono

organico. (Varas y Castillo, 2013)

3-4..1.9 Subproceso de fisurado

Incision longitudinal del esternén y la columna vertebral, que se realiza sobre el animal

faenado, mediante una sierra eléctrica.
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En este proceso se procedera al corte del cuerpo a lo largo de la espina dorsal en dos
medias reses, que luego seran inspeccionadas para su posterior lavado a presion, pesado,
clasificado y refrigerado para su posterior acopio en los depoésitos hasta el momento de

su comercializacion. (Bartolomé, 2018).

3-4..1.10 Subproceso de inspeccion veterinaria post morten

La carne de los animales faenados, son revisados por el veterinario para determinar su

integridad organica y estado sanitario

La jefatura técnica sanitaria, conformada por profesionales médicos veterinarios,
desarrolla actividades técnicas de inspeccion veterinaria tanto ante morten y post morten,
asi como de supervision sanitaria de los procesos operativos relacionados con el
faenamiento de las diferentes especies animales de abasto, que provienen de los centros

de faenamientos del pais.

Se ejerce accion profesional tomando como base los principios universales de inspeccion

de la carne y paquetes viscerales, tipificados en leyes y reglamentos vigentes.

La inspeccion post-morten consiste en una evaluacién minuciosa de las condiciones
organolépticas de la carne, su estado de limpieza, presencia de anormalidades y

correccion in situ de las desviaciones técnicas del proceso. (AGROCALIDAD, 2020).

3.4..1.11 Subproceso de higiene y desinfeccion

Es la aplicacion de agua a presion y/o acido organico sobre las superficies corporales,
para desinfectar al animal de posibles contaminaciones propias del manipuleo y el

eviscerado.

Los tejidos superficiales de las carnes y en especial las canales, (ademas de los utensilios
y equipos empleados en su manipulacion), son un medio excepcional para la proliferacion
de ciertos germenes patdgeno, que se encuentran de forma natural en medio, y, sobre
todo, en el tracto digestivo de los animales, por lo que en el proceso de evisceracion es

facil que contaminen las piezas. (Cosemar, 2022).
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3.5 AMEF

Segun la AIAG (2008), el AMEF es una metodologia analitica usada para asegurar que
problemas potenciales se han considerado y abordado a través del proceso de desarrollo
del producto y proceso. El resultado més visible es la documentacion de conocimientos
en forma colectiva de grupos multifuncionales. (p.2).

Parte de la evaluacion y andlisis es una evaluacion de riesgos misma. El punto importante
es que se conduzca una discusion en relacion con los riesgos resultantes de las fallas

potenciales.

Uno de los factores importantes para la implementacion exitosa de un programa AMEF
es tiempo y oportunidad. Significa que es una accidon “antes del evento”, y no un ejercicio
“después del hecho”. Para lograr el mayor valor, el AMEF debe hacerse antes de la
implementacion de un producto o proceso en el cual existe el potencial de modo de fallas.
Tiempo por anticipado invertido apropiadamente en completar un AMEF, cuando los
cambios del producto/proceso pueden ser implementados mas facil y econdmicamente,

minimizaria la crisis de camios tardios. (Salvatierra, 2019).

3.5..1 Tipos de AMEF

Figura 4. Tipos comunes de AMEF
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Nota. Informacién tomada del estudio de Lean Solutions (2022).

Lean Solutions (2022), sefiala que existen 3 tipos comunes de AMEF.

AMEF de sistema (S-AMEF). - Asegura la compatibilidad de los componentes
del sistema.

AMEF de disefio (D-AMEF). - Reduce los riesgos por errores en el disefio.
AMEF de proceso (P-AMEF). - Revisa los procesos para encontrar posibles

fuentes de error.

3.5..2 Beneficios de AMEF

La Escuela Europea de Excelencia (2015), considera los siguientes beneficios derivados

de la aplicacion de la metodologia AMEF:

Incrementa la calidad, fiabilidad y seguridad del sistema de gestion, ya que
permite que sea mucho mas facil la identificacion y la eliminacién de los fallos
potenciales del Sistema de Gestion, durante la fase de disefio y en la de
fabricacion, ademas de que se incrementa la fiabilidad, la calidad y la seguridad
siendo una consecuencia directa de la aplicacion del AMFE

Reduce el tiempo de y coste de desarrollo, ya que facilita la identificacion y
eliminacién de todas las causas que generan los fallos durante las fases iniciales
del proceso.

Identifica todas las caracteristicas criticas y las caracteristicas significativas, ya

que facilita la identificacion de los puntos sensibles del sistema de gestion,
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aquellos que requieran de atencién especifica y un control especifico del proceso

productivo.

Establece un historico de fallos, ya que facilita la recoleccion de experiencia,

conocimiento en un documento Unico y recoge los problemas y lo que se hizo para

solucionarlos.

Cataliza la comunicacion entre diferentes departamentos, ya que es una potente

herramienta que facilita la maduracién y la mejora del sistema que es objeto de

desarrollo. (Bravo, 2021).

3.5..3 Procedimiento para realizar un AMEF

Ingenio & Empresa (2022), aborda el procedimiento AMEF en los siguientes pasos:

Obijeto de aplicacion e informacién previa.
Conformacion del equipo.

Descripcion de los items.

Determinacion de los modos de fallo.
Determinar los efectos del modo de fallo.
Calificacion de la severidad.

Determinacion de las causas.

Calificacion de la ocurrencia.

Identificar los controles.

Calificacion del grado de deteccidon del control.
Calcular en indice prioritario de riesgo (IPR)
Toma de acciones.

El nuevo IPR.

3.5..4 Técnica AMEF

Figura 5. Pasos Técnica AMEF.
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Nota. Informacién tomada del estudio de Medina (2021).
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3.5..5 Modos de falla

El modo de fallo potencial se define como la forma en la que una pieza o conjunto pudiera
fallar potencialmente a la hora de satisfacer el proposito de proceso, los requisitos de

rendimiento y/o expectativas del cliente.

Los modos de fallo potencial se deben describir en términos “fisicos” o técnicos, no como
sintoma detectable por el cliente. Un fallo puede no ser detectable inmediatamente a
considerar y por tanto no deberia nunca pasarse por alto (Medina, 2021).

3.5..6 Efectos de falla

Normalmente es el sintoma detectado por el cliente/usuario del modo de fallo, es decir si
ocurre el fallo potencial como lo percibe el cliente, pero también como repercute en el
sistema. Se trata de describir las consecuencias no deseadas del fallo que se puede
observar o detectar, y siempre deberian indicarse en términos de rendimiento o eficacia
del producto/proceso. Es decir, hay que describir los sintomas tal como lo haria el propio
usuario (Urbina y otros, 2019).

3.5..7 Severidad

Determina la importancia o severidad del efecto del modo de fallo potencial para el cliente
(no teniendo que ser este el usuario final); valora el nivel de consecuencias, con lo que el
valor del indice aumenta en funcién de la insatisfaccion del cliente, la degradacién de las

prestaciones esperadas y el coste de reparacion (AIAG, 2008).
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Tablal. Clasificacion de la severidad del modo de fallo segun la

repercusion en el cliente usuario.

Severidad Criterio Valor
Muy baja
Repercusiones Pequefias molestias, sin dafios 1

imperceptibles

Baja
Repercusiones Dafios menores. Pequefio defecto
irrelevantes  apenas detectado por el trabajador que no 2,3
perceptibles genera cura especifica

Dafios que provocan la baja en el
Moderada

_ trabajador. Necesidad de cura.
Defectos de relativa y 45,6
Parada de corta duracion en el

importancia
proceso
Lesiones graves o incapacidades

Alta permanentes. Fallo que afecta al 7,8
proceso.

Muy Alta Muerte, varias muertes 9,10

Nota. Informacién tomada de Fortea (2020).

3.5..8 Frecuencia

Probabilidad de que una causa se produzca y de lugar a un modo de fallo. (Fortea, s/f, p.
4). Se trata de una evaluacion subjetiva, con lo que se recomienda, si se dispone de

informacion, utilizar datos historicos o estadisticos (AIAG, 2008).
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Tabla 2. Clasificacion de la frecuencia/probabilidad de ocurrencia de un fallo

Frecuencia Criterio Valor
Muy baja Remota probabilidad de que se produzca 1
Improbable un dafio
Baja PoE:a probabilidad de que se produzca un 23
dafio

Moderada Moderada proNbabllldad de que se 456
produzca un dafio
Alta probabilidad de que se produzca un

Alta ~ 7,8
dafo (una de cada dos veces)

Muy Alta Muy zilta probabilidad de que se produzca 9.10
un dafo

Nota. Tomado de Fortea (2020).

3.5..9 Detectabilidad

La detectabilidad es un indicador que representa la probabilidad de que un fallo aparecido
sea correctamente detectado y atacado a tiempo, evitando que llegue a propagarse al
cliente. Valores entre 1 y 10 también llevara esta variable, 1 para los defectos muy

evidentes (obvios) y 10 para los imposibles de detectar antes que lleguen al cliente.
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Tabla 3. Clasificacion de deteccidn del modo de fallo.

Frecuencia Criterio Valor

El defecto es obvio. Resulta muy
Muy Alta improbable que no sea detectado por los 1

controles existentes

El defecto, aunque es obvio y facilmente

Alta detectable, podria en alguna ocasién

2,3
escapar a un primer control, aunque seria

detectado con toda seguridad a posteriori

El defecto es detectable y posiblemente no
Mediana llegue al cliente. Posiblemente se detecte 4,5,6

en los Gltimos estadios de produccion

El defecto es de tal naturaleza que resulta
Pequefa dificil detectarlo con los procedimientos 7,8

establecidos hasta el momento

El defecto no puede detectarse. Casi seguro
Improbable . ) _ 9,10
que lo percibia el cliente final

Nota. Informacion tomada de Fortea (2020).

3.5..10 Indice de Prioridad de Riesgo IPR

Segun Llorente (2020), el indice de prioridad de riesgo es el producto de la valoracién de
la frecuencia, gravedad y deteccion. Este es el valor que se utiliza para ordenar los
problemas de disefio 0 de proceso por orden de importancia. Este valor establece una
jerarquizacion de los problemas a través de la multiplicidad del grado de ocurrencia,
severidad y deteccion, este provee la prioridad con la que debe de atacarse cada modo de
falla identificado y se calcula con la ecuacion 1.

IPR=5%0%*D Ecuacion 1
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Formula para calcular el indice de prioridad de riesgo
Donde;
S= Severidad

O= Ocurrencia

D= Deteccion
Tabla 4. Criterios para la identificacion de acciones correctivas.
IPR Criterios
IPR <125 1 | Trivial Riesgo asumible con posible mejora
125 < IPR < 216 2 |Tolerable Riesgo asumible con posible mejora
216 < IPR <512 3 | Importante Mejoras procedentes

Nota. Informacién tomada de Fortea (2020).

Una vez identificados los fallos mas significativos y estimado donde se ha de poner
acciones correctoras o preventivas, se procede a la identificacion y desarrollo de un plan
de acciones.

3.6 Las 5 S.

Es considerada una filosofia muy util en las labores de mantenimiento sobre todo en las

de indole autonémica.
Sacristan (2005), define a esta filosofia japonesa como:

e Un esquema de trabajo para plantas de mantenimiento y despachos que implica
establecer labores de orden, higiene e identificacion de irregularidades en el centro
laboral, que por su simplicidad faculta la intervencion de todos a nivel particular
0 colectivo, perfeccionando el ambiente laboral, el aseguramiento de los

operarios, equipos Yy la produccion (pag. 2).
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e Las 5 S se establece bajo cinco premisas que son: SEIRI, SEITON, SEISO,
SEIKETSU y SHITSUKE, estos criterios tienen repercusiones que se plantean en

la figura 5, seguidamente precisaremos cada uno de estos criterios.

Figura 6. Efecto de las 5S.

mejorando necesario

Cada objeto
con su lugar
marcado

Area de
trabajo limpia

3. Limpiar

Nota. Informacion tomada de Sacristan (2005).

3.6..1 Seiri.

Traducido al espafiol es organizar e identificar. Este principio es imprescindible para
llevar a la practica un mantenimiento autonémico, dado que dicta que para cada posicion
de trabajo se debe ordenar y desvincular lo que sirve de lo que no sirve, alcanzando asi
que en la posicién de trabajo no haya mas que el instrumental y equipos necesarios para

las actividades de mantenimiento autonémico.

3.6..2Seiton

Es el principio segundo de las 5S, segin el cual, una vez se ha determinado el
instrumental, disponibilidad y repuestos requeridos para la posicién de trabajo, es
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significativo organizarlos a fin de que cada cosa ocupe el lugar respectivo. Ademas, el

orden contribuye a facilitar la localizacion del equipo que se necesita utilizar.

3.6..3Seiso

Significa limpia y revision, en este principio la limpieza inicial de la maquinaria ayuda a
identificar la posicion de trabajo y el estado en que se encuentra esta, despues de la
segunda limpieza el operador se vale de esta para examinar las eventuales fallas o dafios

que pudieran aparecer.

3.6..4Seiketsu

Significa normalizacion o estandarizacion, este cuarto precepto fija diversidad de
controles que contribuyen a determinar los estandares al que debe ajustarse la maquinaria,
ponerlo en préctica y sostener el nivel alcanzado. Los colores, rétulos y otras
caracteristicas contribuirdn a las actividades en la ejecucién del mantenimiento
autondémico, a causa de que sera mas sencillo identificar las tareas que el operador debe

realizar.

3.6..5 Shitsuke

Quiere decir cumplimiento, el quinto principio sefiala que los operadores deben efectuar
una auto inspeccion, con el propdsito de prestar un control regular, determinando como
incrementar los estandares de las labores efectuadas en el auto mantenimiento y retro

informando al sistema a fin de alcanzar la mejora continua.

Los primeros tres criterios son de operatividad, el cuarto criterio favorece a sostener el
nivel alcanzado por medio de los rangos de estandarizacién. El tltimo criterio intenta que
la puesta en practica de esta doctrina quede bien establecida en los operadores como una
costumbre para desarrollar a diario al interior de su posicion de trabajo. En el siguiente
trabajo se resume el proceso de esta concepcion a través de cuatro momentos: limpieza

preliminar, optimacion, formalizacién, sostenibilidad.
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Figura 7.

Sintesis de las 5S.
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Nota. Informacion tomada de Sacristan (2005).

mantenimiento son:

de trabajo

productividad con el equipo.
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Descarta las partes inGtiles de las plazas de trabajo

Las ventajas, que aportan la aplicacion de esta filosofia de las 5S a la gestion del

Normaliza las partes indispensables en los procesos de produccién

Permite que los operarios realicen un auto mantenimiento en las distintas plazas

Ordena los puestos de los operarios fijando basicamente lo principal para la

Puede suprimir la polucion de los puestos operativos con solo instruir al operador.




3.6..6 Diagrama de Ishikawa

Romero y Diaz (2010), argumentan que esta herramienta, también conocida como de
causa efecto, no ofrece respuesta a una pregunta como el analisis de Pareto, al momento
de generar el diagrama causa efecto, normalmente se ignora si estas causas son 0 no
responsables de los efectos. Por otra parte, un diagrama causa — efecto bien organizado
sirve como vehiculo para ayudar a los equipos a tener una concepcién comun de un
problema complejo, con todos sus elementos y relaciones claramente visibles a cualquier

nivel de detalle requerido (p. 128).

3.6..7 Mapa de proceso

Un mapeo de procesos es un conjunto de gréaficos, Gtil para dar claridad a la operacion de
una organizacion el cual sirve para mejorar la comunicacion en los diferentes niveles
organizacionales y establecer las diferentes responsabilidades que permitan ejecutar las
diferentes actividades y de acuerdo con los objetivos estratégicos que la organizacion se
ha propuesto (Amesada, 2016).

3.6..8Diagrama de flujo

Segun Ruiz (2010), un diagrama de flujo es la representacion grafica de flujo de un
algoritmo o de una secuencia de acciones rutinarias. Se basan en la utilizacién de diversos
simbolos para representar operaciones especificas. Se les llama diagramas de flujo porque
los simbolos utilizados se conectan por medio de flechas para indicar la secuencia de la
operacion. En el contexto del andlisis administrativo o de la gestion de organizaciones
publicas y privadas, los diagramas de flujo o flujogramas son representaciones graficas
que emplean simbolos para representar las etapas 0 pasos de un proceso, la secuencia
I6gica en que estas realizan, y la interaccion o relacion de coordinacion entre los

encargados de llevarlas a cabo.
3.7 Marco conceptual

Enfoque. — Barbosa y otros (2015), sefialan que se entiende al enfoque como el conjunto
de referentes epistemoldgicos y tedricos que sustentan la investigacion, es decir son los
orientadores de su desarrollo. Desde otra Optica, el enfoque es la perspectiva de
identificacion, es decir, permite definir el énfasis del proceso, al privilegiar asuntos y

representar el método para construir las practicas y producir conocimientos (p.137).
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Evaluacion.- Stufflebeam y Shinkfield (1987) la definen como el proceso de identificar,
obtener y proporcionar informacién Gtil y descriptiva acerca del valor y mérito de las
metas, la planificacion, la realizacion y el impacto de un objeto determinado, con el fin
de servir de guia para la toma de decisiones, solucionar los problemas de responsabilidad

y promover la comprensién de los fenémenos implicados.

Metodologia. — De acuerdo con Turifian y Séez (2006), etimolégicamente se entiende la
metodologia cominmente como la teoria del método, o, dicho de otro modo, como el
analisis de las razones que nos permiten estudiar y comprender la definicidn, construccion
y validacion de los métodos. La metodologia es “teoria del método™; y precisamente por
eso Kaplan (1964), insiste en que la metodologia es “el estudio — descripcion, explicacion

y justificacion- de los métodos y no los métodos mismos” (p.18).

Mejora continua. — ACU (2020), sefiala que la mejora continua constituye uno de los
principios de la gestion de la calidad total. Se puede definir como una actividad recurrente
destinada a aumentar la capacidad para cumplir los objetivos y expectativas de las
organizaciones. La mejora continua debe alcanzar a todos los campos (los productos, la

eficacia de los recursos y los procesos, etc.).
3.8 Marco legal

Debido a la importancia de los alimentos como sustancia basica para la vida de la
poblacién, el estado ha considerado necesario adoptar normas o leyes relativas a la
seguridad, la calidad y las propiedades nutricionales de los alimentos. Estas y otras
normas internacionales regulan el comercio internacional, regional y local, siempre con
el objetivo de proteger a los consumidores. Por tanto, el siguiente marco legal representa
una base sélida y fundamental que sustenta la propuesta de disefio de un modelo de

gestion de mantenimiento enfocado en una planta del sector alimenticio.

3.8..1 Constitucion Politica de l1a Repuablica del Ecuador

Art. 13. Establece que “Las personas y colectividades tienen derecho al acceso seguro y
permanente a alimentos sanos, suficientes y nutritivos; preferentemente producidos a

nivel local y en correspondencia con sus diversa identidades y tradiciones culturales.”

Art. 281, sefiala que: “La soberania alimentaria constituye un objetivo y una obligacion

del Estado para garantizar que las personas, comunidades, pueblos y nacionalidades
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alcancen la autosuficiencia de alimentos sanos y culturalmente apropiados de forma
permanente”. Para ello es responsabilidad del Estado entre otros aspectos (...)
“Precautelar que los animales destinados a la alimentaciéon humana estén sanos y sean

criados en un entorno saludable™;

Art. 284 inciso 2, establece como objetivo de las politicas econdmicas, incentivar la
produccion nacional, la productividad y competitividad sistémicas, la acumulacion de
conocimiento cientifico y tecnoldgico, la insercion estratégica en la economia mundial y

las actividades productivas complementarias en la integracion regional.

Art. 261 numeral 9, establece que es competencia exclusiva del Estado central ejercer
las competencias que le corresponda aplicar como resultado de tratados internacionales,
como el de la Organizacién Mundial de Comercio OMC (Acuerdo sobre la aplicacién de
medidas sanitarias y fitosanitarias), la Convencién Internacional de Proteccion
Fitosanitaria -CIPF- y el Codigo Sanitario de los Animales Terrestres de la OIE,
Organizacién Mundial de Sanidad Animal; asi como el acuerdo de Cartagena que dio
origen a la Comunidad Andina de Naciones y otros convenios internacionales sobre esta

materia.

3.8..2Ley organica de sanidad agropecuaria

Art. 1. Objeto. — La presente Ley regula la sanidad agropecuaria, mediante la aplicacion
de medidas para prevenir el ingreso, diseminacién y establecimiento de plagas y
enfermedades; promover el bienestar animal, el control y erradicacion de plagas y
enfermedades que afectan a los vegetales y animales y que podrian representar riesgo fito

y zoosanitario.

Regula también el desarrollo de actividades, servicios y la aplicacion de medidas fito y
zoosanitarias, con base a los principios técnico-cientificos para la proteccion vy
mejoramiento de la sanidad animal y vegetal, asi como para el incremento de la
produccion, la productividad y garantia de los derechos de la salud y la vida; y el
aseguramiento de la calidad de los productos agropecuarios, dentro de los objetivos
previstos en la planificacion, los instrumentos internacionales en materia de sanidad

agropecuaria, que forman parte del ordenamiento juridico nacional.

Art. 4.- De los fines. - La presente Ley tiene las siguientes finalidades:
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e Garantizar el ejercicio de los derechos ciudadanos a la produccion permanente de
alimentos sanos de calidad, inocuos y de alto valor nutritivo para alcanzar la
soberania alimentaria.

e Impulsar procesos de investigacion e innovacion tecnoldgica en la produccion de
alimentos de origen vegetal y animal que cumplan las normas y desarrollo de
estandares de bienestar animal, que mejoren el acceso a los mercados nacionales
e internacionales.

e Fortalecer el vinculo entre la produccion agropecuaria y el consumo local
mediante la tecnificacion de los procesos fito y zoosanitarios de control y
aseguramiento de la calidad de los productos agropecuarios.

e Garantizar que la cadena de produccién pecuaria cumpla con los estandares de
bienestar animal que se establezcan en el reglamento de esta Ley y buenas

practicas zoosanitarias.

3.8..3Reglamento a la Ley sobre mataderos, inspeccion,
comercializacion e industrializacion de la carne

3.8..3.1 Del faenamiento de los animales

Art. 1.- El presente reglamento establece las normas que regulan la construccion,
instalacion y funcionamiento de los mataderos o camales frigorificos, la inspeccién
sanitaria de los animales de abasto y carnes de consumo humano y la industrializacion,
transporte y comercio de estas. (FAO; FAOLEX;, 2010)

Art. 8. Inciso €) En el area interna: la obra civil debe contemplar la separacién de las
zonas sucias, intermedia y limpia; salas independientes para la recoleccion y lavado de
visceras, pieles, cabezas y patas; area de oreo y refrigeracion de las canales, todas estas
dependencias con paredes de material impermeable, pisos antideslizantes de facil
higienizacion. Baterias sanitarias, duchas, lavamanos, vestidores. Canales de desagie y
recoleccion de sangre. (FAO; FAOLEX;, 2010)

g) Equipos: sistemas de riel a lo largo de todo el proceso de faenamiento, segun la especie,
tecles elevadores, tina de escaldado para cerdos, sierras eléctricas, carretillas y equipos
para la movilizacion y el lavado de visceras, tarimas estacionarias, ganchos, utensilios y
accesorios para productos comestibles y no comestibles de material inoxidable. Ademas,

deberan estar dotados de cisternas, bombas de presion y calderos para vapor.
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Art. 13.- Todos los animales de abasto, deben ser faenados obligatoriamente en los
mataderos o camales autorizados, a fin de salvaguardar la salud publica, en sujecion a lo
dispuesto en el articulo 12 de la Ley de Sanidad Animal. (FAO; FAOLEX;, 2010)

Art. 16.- Los animales que ingresen a los mataderos o camales deberan ser faenados,
luego de cumplir el descanso minimo de doce horas. (FAO; FAOLEX;, 2010)

Art. 17.- Para el proceso de faenamiento, desde la matanza de los animales hasta su
entrada a camaras frigorificas o su expendio para consumo o industrializacion, se
procedera de acuerdo con las normas establecidas en la Norma 1218 de carnes y productos
carnicos. Faenamiento del Instituto Ecuatoriano de Normalizacién (INEN). (FAO;
FAOLEX;, 2010)

3.9 Marco normativo

Taveras y otros (2020), aseguran que toda instalacion relacionada con el manejo de
alimentos ya sea procesada como sin procesar, ha de cumplir con una serie de
regulaciones para garantizar una operaciéon no solo consistente con la legislacion
nacional, sino también competitiva y con la calidad y transparencia que merecen las

comunidades del pais, como se observa en la Figura 8.

Estas normativas se encuentran presentes en diferentes documentos tanto de indole legal
como técnico. Debido a la importancia que tienen para la salud de la poblacion estas
regulaciones son consideradas cada vez mas como obligatorias, aunque comenzaron

como simples recomendaciones de Buenas Practicas de Manufactura.
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Figura 8. Piramide de cumplimiento de regulaciones de empresas de alimentos

e 20

HACCP - ISO

POES

Nota. Informacion tomada del estudio de Taveras y otros (2020)

Las BPA. - Buenas practicas ambientales y las BPM. - Buenas practicas de manufactura
junto con la legislacion nacional ambiental y las regulaciones municipales, se consideran

prerrequisitos para obtener y mantener los niveles basicos de la produccion.

En el primer nivel se consolida lo obtenido en los prerrequisitos, en este nivel se
encuentran los Procedimientos Operacionales Estandares de Saneamiento POES, Una
vez que la instalacion ha demostrado que cumple con los procesos de buenas practicas y
mas aun que ha logrado una autorizacion ambiental por parte del Ministerio de Ambiente,
mantenerlos depende de la aplicacion rigurosa y consistente de los procesos de operacién

diarios.

En el segundo nivel, se pasa al nivel preventivo. Por eso incluye el Sistema de Anélisis
de Peligros y Puntos criticos de control (HACCP) es un proceso sistematico preventivo
para garantizar la seguridad alimentaria, de forma I6gica y objetiva. En él se identifican,
evallian y previenen todos los riesgos de contaminacion de los productos a nivel fisico,

quimico y bioldgico a lo largo de todos los procesos de la cadena de suministro.

En este nivel estan las normas 1SO. Emitidas por la Organizacién Internacional para la
Estandarizacion, ISO por sus siglas en inglés. La ISO es una federacion mundial que
agrupa a representantes de cada uno de los organismos nacionales de estandarizacion y

que tiene como objeto desarrollar estandares internacionales que faciliten el comercio
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internacional. Se emiten certificaciones ISO a las instalaciones o procesos que cumplen

de manera consistente con los estandares de la norma.

En el nivel mas alto estan la certificacion Global Food Standard del British Retail
Consortium y la certificacion de la International Food Standard. Son requerimientos
establecidos por los distribuidores a supermercados en Gran Bretafia (BRC) y de
Alemania (IFS). Son de los requerimientos mas estrictos tanto en su obtencién como en

su mantenimiento (Taveras y otros, 2020).
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4 Materiales y Metodologia

4.1 Tipo de investigacion
4.1..1 Aplicada
Puesto que se busca evaluar los modos y efectos de fallo y la criticidad en las areas operativas

al interior del proceso de faenamiento de ganado mayor en el MMG para proponer un plan de

mantenimiento aplicando la metodologia AMEF y 5S.

4.1..2 Explicativa

Debido a que permite aumentar la comprension sobre un tema especifico en este caso evaluar
los modos y efectos de fallo y la criticidad al interior del proceso de faenamiento de la entidad
objeto de estudio. Utilizando la recoleccion de datos secundarios como fuente de informacion,
elegidos cuidadosamente para tener una comprension equilibrada del tema, permitiendo que el
investigador tenga una amplia comprension de los procesos que involucran el faenamiento de

ganado mayor.

4.1..3 No experimental

Debido a que se basa en la observacion del proceso de faenamiento de ganado mayor
identificando las causas de los problemas dentro de cada una de sus etapas, para de esta manera
seguidamente analizarlos tanto bajo la metodologia AMEF como el criterio de las 5S.

4.1..4 Documental

Porque la documentacion que sirve de sustento tedrico para el presente estudio se ha extraido
de articulos cientificos, libros, revistas técnicas, etc., de forma que se establecieron analisis
metodoldgicos tanto para AMEF como para las 5S.

4.1..5 Campo

Debido a que el estudio se realiza a través de la observacion in situ, es decir, se obtuvieron los

datos de la realidad y se los estudiaron tal y como se presentan sin manipular las variables.
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4.1..6 Longitudinal

Puesto que se trata de un estudio observacional que recoge datos cualitativos y cuantitativos en
un periodo de tiempo para valorar la variacion del proceso de faenamiento de ganado mayor
tanto en AMEF como en 58S, identificando los puntos criticos dentro de cada etapa del proceso

de faenamiento de ganado mayor.

4.1..7 Cualitativa

Porque la informacion recopilada responde al criterio técnico de los funcionarios a cargo de
cada etapa del proceso, consignandose en una matriz de observaciones, para subsiguientemente

analizar esta informacion e identificar las posibles soluciones a los problemas encontrados.

4.2 Técnicas e Instrumentos
4.2..1 Observacion

A decir de Sierra Bravo (1994), la define como: “la inspeccion y estudio realizado por el
investigador, mediante el empleo de sus propios sentidos, con o sin ayuda de aparatos técnicos,
de las cosas 0 hechos de interés social, tal como son o tienen lugar espontancamente”. Puesto
que el funcionario responsable de cada una de las etapas del proceso de faenamiento determina
mediante una encuesta los inconvenientes que se presentan y los documenta para luego

analizarlos.

4.2..2Instrumentos

Encuesta. - Un método de encuesta es un proceso, una herramienta o una técnica que puede
utilizar para recopilar informacion en una investigacion haciendo preguntas a un grupo
predefinido de personas. Por lo general, facilita el intercambio de informacion entre los
participantes de la investigacion y la persona u organizacion que lleva a cabo la investigacién
(Leavy, 2017).

Para la presente investigacion la encuesta se aplica para determinar los niveles de criterios

propuestos por las 5S de los subprocesos de faenamiento de ganado mayor del MMG.
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Checklist. - También conocida como lista de verificacion, en palabras de Arias Gonzéales
(2021), es un instrumento de evaluacion que se utiliza como guia de verificacion, la misma
consiste en plantear una serie de indicadores que deben ser corroborados por el investigador a
través de la observacion, indicando si se evidencian o no. En el presente estudio se aplicé el
checklist o lista de comprobacién como herramienta aplicada para recopilar informacion
durante el periodo que durd la investigacion con respecto a las 5S. Por medio de observaciones
diarias los funcionarios responsables, formularon un conjunto de preguntas para cada uno de
los subprocesos de faenamiento de ganado mayor y acerca de las categorias de las 5S. Dentro
de cada uno de estos apartados en promedio se plantearon entre 13 a 15 preguntas que
corresponden a las caracteristicas de cada S, con el propdsito de encontrar las posibles causas

a los problemas.

Matriz AMEF. - Se recurre a la matriz AMEF como instrumento ya que permite precisar los
puntos criticos dentro de cada una de las etapas del proceso de faenamiento de ganado mayor,

para identificar la frecuencia que existen dentro del proceso y formular las soluciones posibles.

Poblacion y muestra. - Para la poblacién de estudio se tomd en cuenta los trabajadores del
area operativa. La poblacion incluye a todas las personas que estan en el proceso de mantener
los equipos y garantizar la continuidad operativa. En total existen 40 trabajadores de la seccion

operativa. Se tomard como muestra la poblacion.
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4.2..3Vista en planta del area del proceso de faenamiento de ganado mayor

Figura 9. Plano de Implantacion de Planta de Faenamiento
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Fuente: Autores.
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4.2..4Diagrama de flujo del proceso de faenamiento de ganado mayor.

Figura 10. Procedimientos para faenamiento de ganado mayor
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Fuente: Autores.
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4.2..5 Diagrama de Ishikawa del proceso de faenamiento de ganado mayor

Con el propdsito de determinar mediante un brainstorm los posibles problemas, se llevo a cabo una reunion de trabajo con los funcionarios de

camal municipal responsables del area de estudio, empleandose el diagrama de Ishikawa, herramienta que muestra de manera visual cada una de
las etapas del proceso de faenamiento de ganado mayor.

Figura 11. Diagrama de Ishikawa del proceso de faenamiento de ganado mayor.
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5 Resultados y Discusién

5.1 Diagnostico de la situacion actual en el rea de faenamiento

de ganado mayor
5.1..1 Analisis de Modo y Efecto de Falla (AMEF)

En la Tabla 5, se expone la informacion obtenida en el periodo de seis meses (desde diciembre
del 2021 a mayo del 2022), propuesto para la presente investigacion, recopilando los modos de
fallos que se localizan en cada una de las etapas del proceso de faenamiento de ganado mayor.
Determinando los fallos, la frecuencia con la que estos ocurren y el impacto que estos causan
dentro del proceso, de esta forma se podra identificar cuales son los que tienen una mayor

incidencia dentro del proceso, en base al siguiente ordenamiento:

Una vez identificadas las etapas y los modos de falla se proceden a identificar de qué manera
repercuten en el proceso de faenamiento de ganado mayor cada uno de estos modos potenciales
de fallo.

A tal efecto, se pondera en una escala del 1 al 10 la severidad, donde 1 es riesgo minimo y 10

riesgo alto.

Seguido se determinan las causas potenciales que producen estos fallos y se procede a ponderar

en una escala del 1 al 10 la ocurrencia, donde 1 es riesgo minimo y 10 riesgo alto.

Luego se procede a proponer la solucion que se toma en el momento para posteriormente

ponderar la detectabilidad en una escala del 1 al 10, donde 1 es alto y 10 es bajo.

Una vez identificado y ponderado lo anteriormente expuesto se calcula el indice de prioridad
de riesgo (IPR/NPR), que corresponde a la multiplicacion de la severidad, ocurrencia y
detectabilidad, a través de este se identifica el riesgo que representa este modo de fallo dentro

del proceso.

Se expresara en la ultima columna el porcentaje, para la clasificacion de la semaforizacion,

tomando como referencia el mayor valor de NPR.
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Tabla 5.

JSALESIANA

Diagnostico del proceso de faenamiento de ganado mayor

Nombre de Proceso o Producto:

Proceso de faenamiento de
ganado mayor

Preparado por

Ing. Josué Santana - Ing. Edinson Macias Pégina:

De

Encargado: Ing. Edinson Macias FMEAFecha | 15.08-2022 Rev.
(Orig.)
No.E | PasosClave | Modos ~de  Falla | Efectos —de  Fallas | geyppipap | Causas Potenciales OCURRENCIA | Controles deOcurrencia | DETECTABILIDAD
del proceso Potenciales Potenciales
¢Cual es el impacto de ¢Cudles son los
JCuél es el ¢(De qué maneras las variables de los pasos ¢Qué tan . £ Qué tan seguido control_es existentes y ¢Qué también NPR %
Etapa as0 del uede fallar dicho clave cuando hay un severo es el ¢Qué causa que el oourre la causa o procedimientos pueden detectar la
p p p fallo (cliente 0 efecto para el paso clave falle? preventivos de Causa Causa 0 Modo de
proceso? paso del proceso - . Modode Fallo?
requerimientos cliente? 0 Modo Falla?
internos)? de Falla?
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Traslado de Averiaen los pasillos y Anlma_l gira de manera 8 mamenlmlent_o en el 8 Usar pasillos alternos 10 640
! corrales repentina area de pasillos y
bovinos
E1 corrales
gg??:lesallgz Falta de arreadores Animal se golpea, se 4 Falta de planeacion 1 Usar sonajas o banderines 10 40 6%
mangas lastima y se hiere en las compras de emergencia 0
Falta de personal Retrasos en la movilizacion 10 Ausentismo 3 Cambiar pgrsonal 10 300 42%
de los animales operativo de otras areas
Auveria en la bascula Animal no puede ser pesado 5 Falta Lo de 2 Inc_apamdad de pesar al 10 100 14%
mantenimiento animal
Registro de ~ . Situacién de stress, que
E2 peso vivo de g?[?; dzn el embudo de Saelgrzseon?{;aﬁlz;ngreso ala 6 riae:;ienimiento de 2 provoca disminucién de 9 108 15%
los animales glucégeno en carne
Falta de personal Retraso en el ingreso a la 8 Ausentismo 5 Cambl_ar pgrsonal 6 240 33%
sala de matanza operativo de otras areas
Riesgo de contaminacién limpieza de |
Averia en duchas de cruzada por ingreso de Falta de Correcta limpieza de los
~ P 5 - 5 establos y de todos sus 5 500 69%
bafiado ganado con fomites y mantenimiento
- componentes
= parésitos externos
Bario de los Rigurosas  inspecciones
E3 bovinos en Averia en bombas de Riesgo de contaminacion Falta de 4 guro: pe | 2 o
las mangas aspersion cruzada 8 mantenimiento sanitarias - previas - a 9 88 A
ingreso del ganado.
Falta de  personal Falta de asepsia en mangas Cambiar personal
. P . 0
operativo de _Ilmpleza de ingreso 9 Ausentismo 5 operativo de otras 4reas 8 360 50%
de mangas de ingreso
Averia en la puerta Imposibilidad de Falta oo de Utilizar area de
. o . . mantenimiento  al .
neumatica del cajon de inmovilizar el ganado para 9 ] - 6 faenamiento de 7 378 52%
aturdimiento ser aturdido box de inmovilizado emergencia
de acero inoxidable 9
Sujecién o Dafio al dispositivo
E4 ) = Imposibilidad de neumatico que deja Utilizar area de
cajon de Dafio e el nogueador insensibilizar al animal 10 insensible al animal 4 faenamiento de 9 360 50%
aturdimiento neumatico . - L, h
antes del degollé. sin penetracion de la emergencia
varilla nogueadora
Operario encargado de Repetidos disparos Falta de capacitacion Cambiar ersonal
aturdir sin ocasionan dolor, miedo y 10 y conocimiento de 5 - pe 9 450 63%
A " " . operativo de otras areas
conocimiento  previo estrés en los animales. BPM
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de la forma de aplicar
el disparo en la cabeza
de los animales

Mala disposicion de

Imposibilidad de evitar el
escape de algin animal mal

Disponer de personal con

noqueado, o de frenar la 10 Disposicion mal equipos apropiado para 10 600
los postes de . - L
N, caida del animal en caso de disefiada actuar en caso de que
proteccion 9 .
que la mesa de recepcion no suceda algun percance
se encuentre disponible.
Dafio eléctrico en los Imposibilidad de izar el Falta de Mantenimiento
animal para efectuar el 8 mantenimiento  al preventivo periédico al 9 504 70%
tecles de 2 toneladas - - - P
sangrado sistema eléctrico sistema eléctrico
Izado de los Averia en el polipasto Imposibilidad de izar los Falta de
E5 ; - ; o 10 s Uso de tecle de 9 630
animales eléctrico (tecle) de 1.6 animales sacrificados para mantenimiento :
z - emergencia
aturdidos ton favorecer su sangrado preventivo
Averia en tuberias que Imposibilidad de aplicar Falta de Rigurosas  inspecciones
= " 2 10 P sanitarias previas  al 10 600
pasan por salas de bafios de agua fria a presion mantenimiento . del d
faena a la res izada bombas de agua Ingreso - el ganado  y
' correcto manejo de estos
Personal encargado del Imposibilidad de que el
izado con personal opere de forma oo Evaluacion periddica del
desconocimiento  del manual la compuerta de 10 Falta dg cap_acnacmn personal encargado del 10 500 69%
S . . y experiencia 7
procedimiento de salida hacia la playa de izado de ganado
izado izado
El personal debe tener
Dificultad de realizar una todo su material de
incision en la piel a la altura trabajo en orden, es decir,
Cuchillos mal afilados, del pecho cortando el 8 Falta de instrumental tener dos cuchillos, uno 10 560
con 6xido y suciedad paquete vascular de grandes de trabajo para cortar la piel y el otro
vasos en la proximidad del para  seccionar los
corazén grandes vasos
sanguineos.
. Rebosamiento de la sangre, Mala ejecucion de . -
Taponamiento en la con riesqo de contaminar rotocolo de Revision periodica del
salida de 2” de la cuba 19 10 proto . doble desagtie: sangre y 10 700
de sangrado otras areas de las salas de limpieza de la salida limpieza
faena de 2” hacia la bomba
Imposibilidad de que la
Averia en la bomba de sangre sea transportada al Falta de Mantenimiento
. succion de sanare depésito de acumulacion 10 mantenimiento de las preventivo  anual de 10 600
E6 Degtiello g para  su tratamiento bombas de sangrado bombas de sangrado
posterior
o Dificultad de elevar el Desgaste (E la Manten_lmlento .
Dafio en el carro de . . cadena de diametro preventivo del equipo de
animal en el éarea de 10 . 5 250 35%
sangrado de vacuno sanarado 10 en hierro o acero carro de sangrado de
g inoxidable vacuno
Mantenimiento
Averia en el motor Imposibilidad de realizar el Dafio en los ejes de preventivo a los
eléctrico que acciona el transporte aéreo automatico transmision  directa elementos auxiliares de
: 10 . . 10 400 56%
transportador  tubular de los animales desde el fabricados en acero transmision del
de sangrado area de sangrado F-125 transportador tubular de
sangrado
Averia en la estructura Dificultad al momento de Averia en la Mantenimiento
de manutencién en transportar las reses 10 estructura en acero al preventivo a los equipos 10 500 69%
acero galvanizado para sacrificadas hacia el area de carbono S275 JR de la estructura de
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la sala de sacrificio y
transportadores

eviscerado

manutencién en acero
galvanizado para la sala
de sacrificio y
transportadores

Averia en el electro

Imposibilidad de realizar
proceso de

Averia en el

Mantenimiento

N . L 10 dispositivo  electro preventivo del dispositivo 300 42%
estimulador electroestimulacion a las : .
estimulador electro estimulador
reses desangradas
Probabilidad de que
. ocurra  contaminacién Revisiones periddicas
Falta de cuchillos Falta de p
" cruzada con las canales 8 : del  estado  del 384 53%
afilados y por la acumulacién de instrumental  de instrumental de
riliz - rabaj .
esterilizados residuos en las manos trabajo trabajo
del ganado.
Imposibilidad de revisar
. Cortte  de : ) los espacios Mala gestion del Mantenimiento
miembros Auveria en el equipo interdigitales para 10 mantenimiento preventivo del equipo de 240 33%
anteriores de tijera corta patas encontrar o no hallazgos reventivo tijeras  corta  patas
de ciertas enfermedades P anteriores
vesiculares o aftas
. Imposibili
Ausencia de pos b dad_ .(,je - -~
ersonal técnico que real_lza_r inspeccion ) Rotacion de técnicos .
Eealiza 2 inspeccion | Senitaria y de realizar 10 Ausentismo veterinarios de otras 40 6%
s P decomisos de las reses areas claves
sanitaria
en mal estado.
Imposibilidad de
Avertaen el equipo | CUTIR G g Mala gestion de orevenive del cuipo ce
de tijeras corta | dio de | 8 mantenimiento f ; quip ¢ 240 33%
cachos canales por medio de la preventivo ijeras  corta patas
extraccion  de  los anteriores
cuernos
Probabilidad de que
. I ntaminacion Revision riodi
Falta de cuchillos ocurra - contaminacio Falta de evisiones periodicas
" cruzada con las canales : del  estado  del o
afilados y - L 8 instrumental  de - 384 53%
esterilizados por mpqsnbnhcjad de trabajo mstrqmental de
Corte  de retirar orejas y piel de la trabajo
cuernos
S cabeza
E8 retiros  de Dafi 0
orejas y piel . ano en a .. -
de cabeza Dafio en las tolvas Imposibilidad de estructura de Revisiones periddicas
conducir los cuernos y 5 acero inoxidable del estado de las tolvas 125 17%
para cuernos y patas L
patas hasta su depdsito AISI-304 de para cuernos y patas
minimo 3 mm
Dafio en la parrillay
Falta de
nch r | - Fal Lo
gancho  para € Imposibilidad de colgar alta de mantenimiento
cuelgue de la cabeza . mantenimiento de : : o
. la cabeza del animal 10 . preventivo del equipo 450 63%
de lacabina  de degollado la  cabina  de de cabina de lavado de
lavado de las Y ' lavado de cabeza
cabeza
cabezas
Ausencia de Imposibilidad de 5 Ausentismo Rotacion de personal 100 14%
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personal operativo
que realiza el retiro
de orejas y piel de la
cabeza

realizar el retiro de
orejas y piel de la cabeza
con alta posibilidad de
contaminaciéon de las
canales

operativo de otras
areas claves

Probabilidad de que
ocurra  contaminacion

Revisiones periddicas

Falta de cuchillos Falta de
. cruzada con las canales . del estado del
afilados y - 8 instrumental  de . 384 53%
o por la acumulacion de . instrumental de
esterilizados - trabajo .
residuos en las patas trabajo
traseras del ganado.
Imposibilidad de revisar
Corte de ) ) !05 o €spaclos Mala gestion del Mantenimiento
E8 miembros Averia en el equipo interdigitales para 10 mantenimiento preventivo del equipo de 300 42%
posteriores de tijera corta patas encontrar o no hallazgos reventivo tijeras  corta  patas
de ciertas enfermedades P posteriores
vesiculares o aftas
. Imposibilidad de
Ausencia de . . . . _—
ersonal técnico que real'lza_r inspeccion ) Rotacion de técnicos
pers - L sanitaria y de realizar 10 Ausentismo veterinarios de otras 60 8%
realiza la inspeccion . .
L decomisos de las reses areas claves
sanitaria
en mal estado.
Imposibilidad de pane " los
las tareas de Jaladores Mantenimiento
Dafio de la efectuar las automaticos que - .
desolladora desollado de las reses de 10 realizan la preventivo del equipo 150 21%
vacuno y asi aprovechar - desollador
(o . separacion de la
al maximo la piel, ;
piel
Preparacion Imposibilidad de
de los . - maniobrar la plataforma - Mantenimiento
flancos Averiaen el cilindro L Dafio de Ia - . o
L que facilita las 9 preventivo del equipo 324 45%
E9 (separacion de la plataforma operaciones de plataforma de plataforma
de la piel de
brazos, desollzfld_o_ _
pecho y Dafio en el motor Imposibilidad de Mantenimiento
cuello) - accionar el rodillo de Dafio en el preventivo del
neumatico del 10 . Lo - - 200 28%
- desuello de  acero sistema neumatico Sistema neumatico del
equipo desollador S )
inoxidable. equipo desollador
Imposibilidad de Atasco en el
Averia tobogéan de transportar las pieles tobogan por falta Aumento de personal
. H . . 7 . . 105 15%
desalojo de pieles hacia el area donde se de personal del de desalojo de pieles.
las recoge retiro de la piel
. . Imposibilidad de . . L
o Averia en el equipo - Dafio en el equipo Mantenimiento
E10 Incision del | 40" Gierra  corta | redlizar el corte en el 10 de la sierra corta preventivo de la sierra 630
esternon . pecho (esternén) de . 4
esternén ; ; : esternén corta esternon
arriba hacia abajo.
Evisceracion Falta de cuchillos Imposibilidad de Falta de Revisiones periddicas
Ell (visceras esterilizados y realizar el corte de 8 instrumental  de del instrumental de 384 53%
blancas  — afilados para forma manual trabajo trabajo
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visceras realizar el retirar
rojas) visceras
Posibilidad de que
Falta de cheaueo visceras con exudados Ausencia de Comunicar de
sanitario q purulentos 0 10 personal técnico inmediato  al  jefe 10 200 28%
sospechosos pasen sin veterinario técnico sanitario
control sanitario
Falta de piola de Posibilidad de que el . -
. . - ] Revisiones periddicas
algodon o ligas contenido del estomago Falta de
2 - . - del stock de o
elasticas para contamine los musculos 5 instrumental  de . 5 50 69%
- . . instrumental de
anudar o fijar el del cuello y térax del trabajo trabaio
es6fago animal J
Falta de fundas de Posibilidad de que Reportes  periédicos
gecomlso ~ para pueQa ocurrir 10 Falta dg insumos de stock de insumos 5 150 21%
epositar el Utero y salpicaduras de orina o de trabajo -
la veii - - de trabajo
a vejiga. contenido uterino
. . Posibilidad de
Operario sin - | Falt d Imol t
conocimiento sobre coptammar 0s alta e mplementar
el roceso  de musculos del cuello y 10 capacitacion programas de 5 250 35%
| proce térax por la salida del personal operativo capacitacion
evisceracion - .
contenido del estémago.
Dafio de las
Averia en el brazo Imposibilidad de extraer valvulra§ Falta - de
" . neumaticas  que mantenimiento
neumatico  de  la las visceras blancas a 10 accionan el brazo preventivo del equipo 10 700
p!ataforma de distintos  puntos  de neumético de la de la plataforma
visceras altura Lo .
plataforma de neumatica de visceras
visceras
Implementar
~ Imposibilidad de Dafio en las mantenimiento
Dafio en las carretas realizar el proceso de carretas transporte preventivo periddico
d? transporte  de inspeccién sanitaria de 10 de visceras al equipo 10 600
visceras blancas .
las visceras blancas transportadora de
visceras
Implementar
manuales de
Falta de asepsia en POSIbI|I'dad” de F?rocgdlmlent0§ de p_rocc'adlmlentps' para
. contaminacion cruzada limpieza del érea limpieza e higiene de
) la sala de manejo y
squinado o
Esquinad control de canales por _contacto de 10 de con_trol de la zona de control de 8 560
E12 division  de (zona limpia) superficies canales sin control calidad de canales
canales P contaminadas ni supervision apegados a normas de
sanitizacion
recomendadas
Auveria en el equipo Imposibilidad de Dafio en el equipo Falta de
; - - 10 - - 9 450 63%
de sierra corta canal realizar el corte sagital a de sierra corta mantenimiento  del
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nivel del largo de la
columna vertebral con la
sierra  eléctrica para
obtener las dos medias
canales.

canal

equipo de sierra corta
canal.

Auveria en el equipo
de plataforma de

Imposibilidad de

Dafio en los
cilindros

Falta de
mantenimiento

E13

Inspeccién
post-mortem

: realizar la operacion de 10 neumaticos de la preventivo del equipo 360 50%
esquinado 0 A
N division de canales plataforma de de plataforma de
division de canales - .
esquinado esquinado
Averia en  los - Dafio en el motor Mantenimiento
Imposibilidad de poder ey - .
compresores y izar las mitades de 10 tr_lfasmo y el preventivo del equipo 450 63%
balanceadores de la sistema de compresores 'y
canales
sala de faena mayor balanceador balanceadores
. . Imposibilidad de ~ . Mantenimiento
Auveria en el sistema | | Dafio en el equipo ivo del si
transportador  de 'tqran.sporfar’ a5 canaies 10 transportador  de preventivo def sistema 630
cadena acia el area de oreo cadena transportador de
mayor cadena
Ganchos de acero Desgaste de i
inoxidable de - material por el Mantenimiento
Imposibilidad de . preventivo o}
ganado mayor en 10 tiempo de uso de R, 300 42%
transportar las canales adquisicion de
mal estado o falta de los 482 ganchos anchos NUevos
estos de ganado mayor g
Maneas de acero Desgaste de -
inoxidable de Imposibilidad de material por el ll;/lr:c;r:il\%lento o
ganado mayor en transportar las canales 10 tiempo de uso de adquisicion de maneas 630
mal estado o falta de las 10 maneas de
- nuevas
estos (izado) ganado mayor
Imposibilidad de
realizar examen visual,
Ausencia de palpacion de las canales Rotacion del personal
técnicos  sanitarios y  ganglios para 10 Ausentismo técnico  sanitario de 40 6%
que valoren las confirmar o descartar otras areas de camal
canales algin tipo de municipal
enfermedad que pueda
ser causa de decomiso
. . Imposibilidad de Desgaste del Mantenimiento de la
Mesa de inspeccion realizar los trabajos de 10 material de acero mesa de Re- 300 42%
en mal estado . L L L . -,
Re-inspeccidn sanitaria inoxidable inspeccion
Dafios  en las Imposibilidad de
bombas de agua que observar manchas, Desgaste de las Mantenimiento
sirven para la adherencias, suciedades, 10 bombas por el preventivo periddico 720
limpieza y lavado sebos, etc. en los tiempo de uso de las bombas de agua.
final de las canales musculos de las canales
Desgaste en los Imposibilidad de Mala gestiéon en Coordinacién de
sellos de bronce que realizar el sellado de 6 los procesos de informacion de los 150 21%

sirven para sellar las
canales

verificacion de que las
canales no presenten

adquisicion  de
insumos para el

requerimientos entre
la jefatura técnica
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observaciones, para en
caso contrario proceder
al decomiso.

sellado.

sanitaria y la oficina
de compras

El4

Pesaje
canales

de

Dafio en la bascula

Imposibilidad de
realizar el pesaje de las

Dafios en la célula
de carga

Mantenimiento

i i 0,
aérea de pesaje canales después de 10 alimentada por 10 prevent!vo del equipo 9 450 e
; de pesaje de canales
haber sido selladas \
Imposibilidad de
eliminar sangre y restos Desqaste de la
Dafio en la cabina del animal después del bomgba l0s Mantenimiento
de duchado de proceso de faenado, 10 ; Y preventivo del equipo 9 540
. L difusores de agua p
canales mediante la aplicacion . de pesaje de canales
d . tipo ducha
e agua por medio de un
sistema de ducha.
Dafio  en la
. Imposibilidad de transmision  del i
Averia  en ¢l realizar el transporte motorreductor Mantenimiento
transportador  de A P 10 S preventivo al equipo 9 360 50%
aéreo de canales de planetario directo
oreo o - - transportador de oreo
forma automética al eje de potencia
de 1,5 kW
~ Dafios en los
Dafio en la -
estructura en acero acabados en Mantenimiento
Imposibilidad de galvanizado  en preventivo a la
al carbono S275 JR .
mantener los canales el caliente, en la estructura de
de la estructura de - . 10 ok - 9 540
I tiempo necesario en la tornilleria manutencion de acero
manutencion en sala de oreo cincada, en los alvanizado de la sala
acero  galvanizado 04, g
perfiles y chapas de oreo
de la sala de oreo d
e acero
Dafio  en la
proteccion general
de la linea de
acometida, en el
- Posibilidad de dafos automata Mantenimiento
Dafio en el cuadro eléctricos en los equipos programable preventivo del equipo
electrlc.o, de usados para el proceso 10 modular, con del cuadro eléctrico de 10 600
proteccion y mando . fuente de -
de faenamiento - - proteccion y mando
alimentacion,

CPU, tarjeta de
entrada/salida
analégicas y
digitales

Nota: Matriz AMEF, diagndstico por etapa del proceso de faenamiento de ganado mayor. Los datos se obtuvieron a partir de la técnica de observacion,

utilizando el checklist (Anexo 1), como instrumento de estudio, durante el periodo propuesto de investigacion que fue de seis meses (desde diciembre

2021 hasta mayo 2022). Elaborado por autores.
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5.1..2 Identificacion de puntos criticos

Tabla 6.

Proceso de faenamiento de

JSALESIANA

Puntos criticos altos del proceso de faenamiento de ganado mayor

Nombre de Proceso o Producto: Preparado por Ing. Josué Santana - Ing. Edinson Macias Pagina: De
ganado mayor
Encargado: Ing. Edinson Macfas FMEAFecha | 15.08-2022 Rev.
(Orig.)
No.E | PasosClave Modos de Falla Efectos de Fallas SEVERIDAD Causas Potenciales | OCURRENCIA Controles de DETECTABILIDAD
del proceso Potenciales Potenciales Ocurrencia
¢Cudl es el impacto de ¢Cudles son los
e ) i las variables de los ¢ Qué tan o ) controles existentes y ;Qué también NPR %
¢Cudl es el ;De qué maneras N ¢ Qué tan seguido A
Etapa 250 del uede  fallar  las pasos clave cuando hay severo es el ¢Qué causa que el oourre la causa o procedimientos pueden detectar la
p proceso'7 sta a5 del proceso? un fallo (cliente o efecto para el paso clave falle? Modode Fallo? preventivos de Causa 0 Modo de
P ’ P P ' requerimientos cliente? ' Causa 0 Modo Falla?
internos)? de Falla?
ggﬁ:?gso de Falta de
E1l desde  los Averiaen los pasillos y Anlma_l gira de manera 8 mantenlmlentp en el 8 Usar pasillos alternos 10 640
corrales a las corrales repentina area de pasillos y
mangas corrales
Imposibilidad de evitar el
Mala disposicion de escape de algin animal mal Disponer de personal con
10s gstes de noqueado, o de frenar la 10 Disposicion mal 6 equipos apropiado para 10 600
P caida del animal en caso de disefada actuar en caso de que
proteccion i .
que la mesa de recepcion no suceda algun percance
1zado de los se encuentre disponible.
ES animales Averia en el polipasto Imposibilidad de izar los Falta de Uso de tecle de
aturdidos eléctrico (tecle) de 1.6 animales sacrificados para 10 mantenimiento 7 emergencia 9 630
ton favorecer su sangrado preventivo g
Averia en tuberias que Imposibilidad de aplicar Falta de ng_uro_sas Inspecciones
) : o 10 L 6 sanitarias  previas  al 10 600
pasan por salas de bafios de agua fria a presion mantenimiento inareso del ganado
faena a lares izada. bombas de agua 9 9 Y
correcto manejo de estos
El personal debe tener
Dificultad de realizar una todo su material de
incisién en la piel a la altura trabajo en orden, es decir,
i Cuchillos mal afilados, del pecho cortando el Falta de instrumental tener dos cuchillos, uno
E6 Degliello 8 7 10 560
con 6xido y suciedad paquete  vascular  de de trabajo para cortar la piel y el
grandes vasos en la otro para seccionar los
proximidad del corazén grandes Vasos
sanguineos.

Pagina 68 de 191




JSALESIANA

Taponamiento en la

Rebosamiento de la sangre,

Mala ejecucién de

Revision periédica del

salida de 2” de la cuba con riesgo de contaminar 10 protocalo de doble desagiie: sangre y 10 700
de sangrado otras areas de las salas de limpieza de la salida limpieza
faena de 2” hacia la bomba
Imposibilidad de que IaI Falta de o
Averia en la bomba de sangre sea transportada_ a mantenimiento  de Mantenimiento
- depdsito de acumulacion 10 preventivo  anual de 10 600
succion de sangre . las  bombas de
para su tratamiento sanarado bombas de sangrado
posterior 9
. . Imposibilidad de ~ . o
o Averia en el equipo P Dafio en el equipo Mantenimiento
E10 Incision del : realizar el corte en el - - .
" de sierra corta . 10 de la sierra corta preventivo de la sierra 9 630
esternon ! pecho (esternén) de . 4
esternén : : : esternon corta esternon
arriba hacia abajo.
Dafio de las
. - vélvulas Falta de
Averia en el brazo Imposibilidad de extraer o -
neumético de la las visceras blancas a neumaticas = que mantenimiento
" 10 accionan el brazo reventivo del equipo 10 700
plataforma de distintos  puntos de Lo P quip
Evisceracié . neumético de la de la plataforma
! visceras altura Lo p
n (visceras plataforma de neumética de visceras
Ell blancas  — visceras
visceras Implementar
rojas) - Imposibilidad de Dafio en la en las mantenimiento
Dafio en las carretas realizar el proceso de carretas transporte preventivo periédico
de transporte de - L N 10 . . 10 600
h inspeccion sanitaria de de visceras al equipo
visceras blancas :
las visceras blancas transportadora de
visceras
Implementar
Procedimientos manuales de
: Posibilidad de . rocedimientos  para
) Falta de asepsia en PN de limpieza del proce oS P
Esquinado o la sala de manejo y contaminacién cruzada area de control de limpieza e higiene de
E12 division de | e canales por  contacto  de | 10 canales sin la zona de control de 8 560
canales L rfici . li nal
(zona limpia) superficies control ni calidad ~de canales
contaminadas - apegados a normas de
supervision N
sanitizacion
recomendadas
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Averia en el sistema

Imposibilidad de
transportar las canales

Dafio en el equipo

Mantenimiento
preventivo del sistema

transportador  de hacia el area de oreo 10 transportador  de transportador de 630
cadena cadena
mayor cadena
Maneas de acero Desgaste de Mantenimiento
inoxidable de Imposibilidad de rpatenal por el preventivo 0
ganado mayor en 10 tiempo de uso de R, 630
transportar las canales adquisicion de
mal estado o falta de las 10 maneas de Maneas nuevas
estos (izado) ganado mayor
Dafios  en  las Imposibilidad de
observar manchas, Mantenimiento
1 i6 bombas de agua que adherencias Desgaste de las reventivo periddico
E13 nspeccion sirven para la - ' 10 bombas por el P P 720
post-mortem limpieza lavado suciedades, sebos, etc. tiemno de uso de las bombas de
Imp y en los masculos de las P agua.
final de las canales
canales
Imposibilidad  de
eliminar sangre y
restos del animal Desgaste de la
después del proceso Dafio en la cabina de bomgba vy los Mantenimiento
de faenado, | 4\ hado de canales 10 difusores de agua preventiva del equipo 540
mediante la tino ducha de pesaje de canales
B aplicacién de agua P
Dafio enla | por medio de un
E14 cabina de | sistema de ducha.
duchado
de canales « Dafios en los
eDs?puoctura i’:] acerlg acabados en Mantenimiento
al carbono S275 JR Imposibilidad de galvanizado  en preventivo a la
mantener los canales el caliente, en la estructura de
de la estructura de 10 540

manutencion en
acero galvanizado
de la sala de oreo

tiempo necesario en la
sala de oreo

tornilleria
cincada, en los
perfiles y chapas
de acero

manutencion de acero
galvanizado de la sala
de oreo
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Dafio en la
proteccion

general de la linea
de acometida, en

o Posibilidad de dafios el automata Mantenimiento
Dafio en el cuadro eléctricos en los equipos programable preventivo del equipo
elr%(;terclgioén mangg usados para el proceso 10 ?aggtjelar, cgr; 6 del cuadro eléctrico de 10 600
P y de faenamiento - - roteccion y mando
alimentacion P y

CPU, tarjeta de
entrada/salida
analégicas y
digitales

Nota: Matriz AMEF, Identificacion de puntos criticos altos por etapa del proceso de faenamiento de ganado mayor, a partir de la Tabla 6.

Elaborado por autores.
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5.1..3 Identificacion de puntos criticos moderados

Tabla 7.

JSALESIANA

Puntos criticos moderados del proceso de faenamiento de ganado mayor

Nombre de Proceso o Producto: Proceso de faenamiento de Preparado por | Ing. Josué Santana - Ing. Edinson Macias Pagina: De
ganado mayor
Encargado: Ing. Edinson Macias FMEA Fecha | 15.08-2022 Rev.
(Orig.)
No. E g:lsgsrig‘(’)e Moo ot Tl | Efectos  de Fallls | seveRIDAD | Causas Potenciales OCURRENCIA | Controles deOcurrencia | DETECTABILIDAD
¢Cudl es el impactode ¢Cudles son los
A ) . las variables de los pasos ¢Qué tan A . controles existentes y ¢Qué también NPR %
¢Cudl es el ¢De qué maneras clave cuando hay un severo es el ¢Qué causa que el ¢QUE tan seguido procedimientos pueden detectar la
Etapa paso del puede fallar dicho - ocurre la causa o -
5 fallo (cliente 0 efecto para el paso clave falle? preventivos de Causa Causa 0 Modo de
proceso? paso del proceso? - . Modode Fallo?
requerimientos cliente? 0 Modo Falla?
internos)? de Falla?
Traslado de
El 22:(;205 los Falta de personal Retrasos en la movilizacion 10 Ausentismo 3 Cambiar personal 10 300 42%
corrales a las P de los animales operativo de otras areas 0
mangas
Riesgo de contaminacion Correcta limpieza de los
Averia en duchas de cruzada por ingreso de 5 Falta de 5 establos dz todos sus 5 500 69%
bafiado ganado con fomites y mantenimiento com oner):tes 0
= parésitos externos p
Bario de los Rigurosas  inspecciones
E3 bovinos en Averfa en bombas de Riesgo de contaminacién Falta de guro pe
L 8 . 4 sanitarias  previas  al 9 288 40%
las mangas aspersion cruzada mantenimiento :
ingreso del ganado.
Falta de  personal Falta de asepsia en mangas Cambiar personal
. P . 0
gger:]?:]\égs‘:jz ilr:?:rzlsi)za de ingreso 9 Ausentismo 5 operativo de otras areas 8 360 Bk
Averia en la puerta Imposibilidad de r:ae:;e;enimiento iel Utilizar area de
neumatica del cajon de inmovilizar el ganado para 9 box de inmovilizado 6 faenamiento de 7 378 52%
aturdimiento ser aturdido de acero inoxidable emergencia
Dafio al dispositivo
= Imposibilidad de neuméatico que deja Utilizar area de
Sujecion o r?eatz]rié(teirloel nogueador insensibilizar al animal 10 insensible al animal 4 faenamiento de 9 360 50%
E4 cajon de antes del degollé. sin penetracion de la emergencia
aturdimiento varilla nogueadora
Operario encargado de
aturdir sin } . Falta de capacitacion
. . Repetidos disparos e .
conocimiento  previo : | y conocimiento de Cambiar personal
! ocasionan dolor, miedo y 10 5 . . 9 450 63%
de la forma de aplicar estrés en los animales BPM operativo de otras areas
el disparo en la cabeza '
de los animales
E5 Izado de los Dafio eléctrico en los Imposibilidad de izar el 8 Falta de 7 Mantenimiento 9 504 70%
animales tecles de 2 toneladas animal para efectuar el mantenimiento  al preventivo periédico al
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aturdidos sangrado sistema eléctrico sistema eléctrico
Personal encargado del Imposibilidad de que el
izado con personal opere de forma Falta de capacitacion Evaluacion periddica del
desconocimiento  del manual la compuerta de 10 - cap personal encargado del 10 500 69%
g . . y experiencia :
procedimiento de salida hacia la playa de izado de ganado
izado izado
. Desgaste de la Mantenimiento
= Dificultad de elevar el - - .
Dafio en el carro de animal en el 4rea de 10 cadena de diametro preventivo del equipo de 5 250 35%
sangrado de vacuno 10 en hierro o acero carro de sangrado de
sangrado U
inoxidable vacuno
Mantenimiento
Averia en el motor Imposibilidad de realizar el Dafio en los ejes de preventivo a los
eléctrico que acciona el transporte aéreo automatico 1 transmisién  directa elementos auxiliares de
: 0 ) L 10 400 56%
transportador  tubular de los animales desde el fabricados en acero transmision del
de sangrado area de sangrado F-125 transportador tubular de
) sangrado
E6 Deguello Mantenimiento
Averia en la estructura . preventivo a los equipos
de manutencion en Dificultad al momento_de Averia en la de la estructura de
X transportar  las  reses = 0
acero galvanizado para sacrificadas hacia el area de 10 estructura en acero al manutencion en acero 10 500 69%
la sala de sacrificio y . carbono S275 JR galvanizado para la sala
eviscerado e
transportadores de sacrificio y
transportadores
Imposibilidad de realizar . -
Averia en el electro proceso de Averia  en el Mantenimiento e
N . - 10 dispositivo  electro preventivo del dispositivo 6 300 42%
estimulador electroestimulacion a las ; .
estimulador electro estimulador
reses desangradas
Probabilidad de que
. ocurra  contaminacion Revisiones periddicas
Falta de cuchillos Falta de p
" cruzada con las canales 8 : del  estado  del 6 384 53%
afilados y " instrumental  de .
- por la acumulacién de . instrumental de
esterilizados - trabajo .
c 4 residuos en las manos trabajo
E7 orte e del ganado
miembros —— -
anteriores Imposibilidad de revisar
los espacios i Mantenimiento
. . . . Mala gestion del : .
Averia en el equipo interdigitales para 10 gest preventivo del equipo de 6 240 33%
- mantenimiento "
de tijera corta patas encontrar o no hallazgos reventivo tijeras  corta  patas
de ciertas enfermedades P anteriores
vesiculares o aftas
Imposibilidad de
. . minimizar la - Mantenimiento
Auveria en el equipo L Mala gestion del : .
. quip contaminaciéon de las gest preventivo del equipo de o
de tijeras corta . 8 mantenimiento tii ; ¢ 6 240 33%
cachos canales_por medio de la preventivo ljeras  corta  patas
Corte  de extraccion  de  los anteriores
cuernos
. ’ cuernos
E8 retiros  de Probabilidad d
orejas y piel AR Revisi iodi
. ocurra  contaminacion EeVvISIones perioaicas
de cabeza Falta de cuchillos Falta de p
. cruzada con las canales : del estado  del o
afilados y - R 8 instrumental  de . 6 384 53%
esterilizados por imposibilidad de trabaio instrumental de
retirar orejas y piel de la ! trabajo

cabeza
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Feusoon

Dafio en la parrillay
gancho para el
cuelgue de la cabeza

Imposibilidad de colgar

Falta de
mantenimiento de

Falta de
mantenimiento

. la cabeza del animal 10 - preventivo del equipo 450 63%
de la cabina de d la cabina de -
lavado de las egollado. lavado de cabeza de cabina de lavado de
cabeza
cabezas
Probabilidad de que
Falta de cuchillos ocurra  contaminacién Falta de Revisiones periddicas
" cruzada con las canales - del estado del
afilados y | lacion d 8 instrumental  de inst tal d 384 53%
esterilizados por la acumulacion de trabajo instrumental e
residuos en las patas trabajo
- fn?:rﬁbms de traseras del ganado.
posteriores Imposibilidad de revisar
los espacios i Mantenimiento
Auveria en el equipo interdigitales para 10 m:rlmier?iﬁ?e%rtlo del preventivo del equipo de 300 22%
de tijera corta patas encontrar o no hallazgos - tijeras  corta  patas
de ciertas enfermedades preventivo posteriores
vesiculares o aftas
Preparacién
de los Imposibilidad de
flancos Averi L cilind maniobrar la plataforma Daf q | Mantenimiento
E9 ‘(jie;::ra?;:)r&e dvf”af?? ?r!nm 01 que facilita las 9 Ia?of m e preventivo del equipo 324 45%
brazog ¢ la platatorma operaciones de platatorma de plataforma
pecho y desollado
cuello)
Falta de cuchillos
esterilizados y Imposibilidad de Falta de Revisiones periddicas
. y afilados para realizar el corte de 8 instrumental  de del instrumental de 384 53%
Evisceracion realizar el retirar forma manual trabajo trabajo
E11 EJ‘I’;?;:S visceras
visceras Operario sin P05|b|I|_dad de
rojas) conocimiento sobre contaminar los Falta_ 5 de Implementar
el proceso  de n)usculos del ct_JeIIo y 10 capacitacion programas de 250 35%
evisceracion térax por la salida del personal operativo capacitacion
contenido del estémago.
Imposibilidad de
realizar el corte sagital a
Auveria en el equipo nivel del largo de la Dafio en el equipo ;a;ienimiento dC:j
; columna vertebral con la 10 de sierra corta . - 450 63%
de sierra corta canal ; o equipo de sierra corta
sierra  eléctrica para canal canal
Esquinado o obtener las dos medias '
E12 division de canales.
canales . - Dafio en los Falta de
g\ever;)?afgfgrlrﬁgng Imppsibilidad 3 de ciIindqu manteni_miento )
esquinado o re_al_lz_a}r la operacion de 10 neuméticos de la preventivo del equipo 360 50%
division de canales division de canales plata_forma de de _plataforma de
esquinado esquinado
Averia en  los Imposibilidad de poder 10 Dafio en el motor Mantenimiento 450 63%
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compresores y
balanceadores de la
sala de faena mayor

izar las mitades de
canales

trifasico 'y el
sistema
balanceador

preventivo del equipo
de compresores 'y
balanceadores

Ganchos de acero
inoxidable de

Desgaste de
material por el

Mantenimiento

ganado mayor en Imposibilidad de 10 tiempo de uso de prevgn_tl\_/g 0 300 42%
transportar las canales adquisicion de
mal estado o falta de los 482 ganchos
ganchos nuevos
estos de ganado mayor
| y Mesa de inspeccion Imposibilidad de Desgaste del Mantenimiento de la
E13 nspeccion P realizar los trabajos de 10 material de acero mesa de Re- 300 42%
post-mortem en mal estado ] ” L L - L
Re-inspeccion sanitaria inoxidable inspeccion
Imposibilidad de Dafios en la célula -
~ . - . Mantenimiento
Dafio en la béascula realizar el pesaje de las 10 de carga reventivo del equino 450 63%
aérea de pesaje canales después de alimentada por 10 P . quip 0
- de pesaje de canales
haber sido selladas v
E14 Pesaje  de Dafio en la
| - -,
transportador  de P 10 preventivo al equipo 360 50%

oreo

aéreo de canales de
forma automatica

planetario directo
al eje de potencia
de 1,5 kW

transportador de oreo

Nota: Matriz AMEF, Identificacion de puntos criticos moderados por etapa del proceso de faenamiento de ganado mayor, a partir de la Tabla 5.

Elaborado por autores.
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5.1..4 Identificacion de puntos criticos bajos del proceso de faenamiento de ganado mayor

Tabla 8.  Puntos criticos bajos del proceso de faenamiento de ganado mayor
Nombre de Proceso o Producto: Proceso de faenamiento de ganado mayor Preparado por Ing. Josué Santana - Ing. Edinson Macias Pagina: De
Encargado: Ing. Edinson Macfas FMEA Fecha | 15.08-2022 Rev.
' (Orig.)
No. Z?;SZ el | Modos de Falla | Efectos de Fallas | SEVERIDA | Causas OCURRENCI Controles de DETECTABILID
E Potenciales Potenciales D Potenciales A Ocurrencia AD
proceso
¢Cudl es el impacto ¢Cuéles son los NP
de las variables de ;QUé tan ;QUé tan controles ;Qué también %
Eta ¢(Cudl es ;De qué maneras los pasos clave sévero es el ¢Qué causa que se tlidO ocurre existentes y cueden detectar R
P elpaso del puede fallar dicho cuando hay un fallo el paso clave ) procedimientos p
a Py | n lient efecto para falle? la causa o i d laCausa o Modo
proceso? paso del proceso? (cliente 0 elcliente? alle? Modode Fallo? preventivos e de Falla?
requerimientos ’ ’ Causa 0 Modo ’
internos)? de Falla?
5: gIStr?aso Retraso en el ingreso a Cambiar personal
E2 . P Falta de personal 9 8 Ausentismo 5 operativo de otras 6 240 33%
vivo de los la sala de matanza areas
animales
Corte  de | ibilidad  d Dafio en C:a Revisiones
cuernos, Dafio en las mpostbilioa € estructura - de periddicas del
E8 retiros de conducir los cuernos acero ®
: tolvas para 5 S 5 estado de las tolvas 5 125 17%
orejas y CUEINOS V Datas y patas hasta su inoxidable ara cuernos
piel  de ypP depésito AISI-304  de patas y
cabeza minimo 3 mm P
Imposibilidad de Dafio en los
efectuar las tareas de jaladores oo
Preparacio Dafio de la desollado de las 10 automaticos 5 I\/‘I’Z\r/l(t:rz]rt\il\r:yento del 3 150 21%
n de los desolladora reses de vacuno y asi que realizan la 2 Uino desollador
?sir;g?zcié aprovechar al separacion de la quip
E9 - . °
nde la piel méximo la piel e Mantenimiento
de brazos, Dafio en el motor | Imposibilidad  de " -
pecho vy fui - - Dafio en el preventivo del
neuméatico  del accionar el rodillo de - - -
cuello) . 10 sistema 4 Sistema neumatico 5 200 28%
equipo desuello de acero Lo ]
desollador inoxidable neumatico del equipo
' desollador
Ppsmllldad de que Ausencia  de )
; ; Falta de chequeo visceras con personal _Comumcar . de
Evisceraci o exudados purulentos 10 P 2 inmediato al jefe 10 200 28%
on sanitario técnico P L
' 0 sospechosos pasen veterinario técnico sanitario
E11 E)‘I';(f;:s - sin control sanitario
visceras Falta de fundas Posibilidad de que Falta de Reportes
rojas) de dec_omisolpara pueqa ocu_rrir 10 INSUMGS de 3 periéQicos de stock 5 150 21%
depositar el Gtero salpicaduras de orina trabaio de insumos de
y la vejiga. 0 contenido uterino J trabajo

Pagina 76 de 191




Imposibilidad de
realizar el sellado de Coordinacion  de
Desgaste en los verificacion de que Mala gestion en inform_ac!én de los
Inspeccio sellos de bronce las canales no los procesos de requerimientos
E13 N post- . presenten 6 adquisicion de 5 entre la jefatura 5 150 21%
mortem gue sirven para observaciones, para insumos para el técnica sanitaria
sellar las canales » par p o Y
en caso contrario sellado. la  oficina de
proceder al compras
decomiso.

Nota. Matriz AMEF, Identificacidén de puntos criticos bajos por etapa del proceso de faenamiento de ganado mayor, a partir de la Tabla 5. Elaborado

por autores.
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5.2 Diagnostico (situacion actual) de las 5S en el area de
faenamiento de ganado mayor del Matadero Municipal

de Guayaquil.

En la Tabla N.° 9, se presentan los datos obtenidos durante seis meses (desde diciembre
del 2021 a junio del 2022) periodo en que se propuso realizar el estudio se procedio a
recopilar la informacion de cumplimiento para cada uno de los criterios dentro de cada

uno de los criterios de las 58S.

Se obtuvo el porcentaje de cumplimiento de cada uno de los items en base a las

observaciones realizadas en los 6 meses mediante la lista de comprobacion.
Luego se procedio a clasificar los porcentajes de cumplimento en base a tres categorias:

e Cumplimiento alto: agrupa a todos los porcentajes mayores a 70%, y se identifica
con color verde.

e Cumplimiento moderado: agrupa a todos los porcentajes menor o igual a 70% y
mayor igual a 30%, se identifica con color amarillo.

e Cumplimiento bajo: agrupa a todos los porcentajes menor a 30%, se identifica con

color rojo.

La tabla 9, muestra los resultados obtenidos posterior a la aplicacién de la encuesta

destinada a comprobar los criterios de las 5S en el area de faenamiento.

Tabla 9.  Lista de comprobacion de los criterios de las 5S, en el area de
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N.°

10

11

12

13

14

15

N.°

faenamiento de ganado mayor.

. . .. [0)
SEIRI: Clasificacion: Separar y eliminar A’ )
innecesarios Cumplimiento

¢El area de faenamiento de ganado mayor esta libre de cosas inGtiles que pueden 30
molestar en el entorno?

,El area operativa esta libre de productos, subproductos y desechos del proceso de 80
aenamiento?

¢El area cuenta con solo lo necesario para trabajar? 70

¢El area operativa esté libre de todo tipo de repuestos, tornilleria, etc.?

¢ Estén todos los instrumentos y equipos de uso frecuente ordenados, en su
ubicacion y correctamente identificados en el entorno laboral?

¢ Estan todos los equipos de pesaje en su ubicacidn y correctamente
identificados en el entorno laboral?

¢Estan todos los elementos de limpieza: escobas, guantes, productos de
limpieza en su ubicacion y correctamente identificados?

¢Esta todo el mobiliario como mesas de trabajo, ganchos de acero inoxidable
identificados correctamente en el entorno de trabajo?

¢Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo?

¢En el area existen elementos inutilizados: herramientas, Gtiles o similares en el
entono de trabajo?

¢ Estan los elementos innecesarios identificados como tal?

w
o

¢ Los elementos como: equipos, paneles eléctricos o demas que puedan producir

riesgos estan debidamente etiquetados y/o rotulados? 45
¢Existe un espacio designado para el almacenamiento de quimicos, organizado y 85
con su ficha actualizada?
¢Existe un sitio especifico, debidamente demarcado y con avisos orientadores para 50
descartar la basura reciclable y no reciclable?
¢Los Interruptores y "breakers" se encuentran en lugares visibles y de facil acceso 100
en caso de emergencia?

%

SEITON: Orden: Situar e identificar necesarios .
Cumplimiento

¢Los lugares de trabajo estan claramente definidos?

¢Son necesarias todas las herramientas que se tienen disponibles y estan
facilmente identificables?

¢Los productos y subproductos finales estan identificados y se
pueden diferenciar facilmente?

¢ Estan todos los materiales, fundas de decomiso o ganchos de acero inoxidable
almacenados de forma correcta?

¢El elemento de extincion de incendios mas cercano se encuentra libre de
obstaculos y de facil acceso? 100

¢Esta el suelo en buenas condiciones, no presenta algun tipo de desperfecto:
grietas, sobresalto, etc.? 60
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10

11

12

13

14

N.°

10

11

12

13

N.°

1

¢Estan las estanterias u otras areas de almacenamiento del matadero municipal en el
lugar adecuado y debidamente identificadas?

¢Los estantes de la bodega del matadero municipal tienen letreros de identificacion
para conocer que materiales van depositados en ellos?

¢En un formato de almacenamiento como son las fichas técnicas estan indicadas las
cantidades méximas y minimas admisibles?

¢Existen lineas amarillas u otros marcadores para indicar claramente los pasillos y

a1 a1
IO o

areas de almacenamiento? 50
¢El &rea de trabajo se encuentra libre de combustibles o materiales que podrian
convertirse en un peligro a la salud o de incendio? 80

¢Las mangueras para incendios Yy extintores se encuentran en su lugar
correspondiente y son de facil acceso?

¢El area cuenta con un lugar designado para EPP de terceros o visitantes? -

¢ Los bafios estan equipados con todos los accesorios requeridos? 100

%

SEISO: Limpieza: Suprimir la suciedad Cumplimiento

¢Las paredes, pisos y techos estan limpios y libres de objetos sueltos o rotos? 40
¢Se han revisado y eliminado las fuentes de suciedad de la zona de trabajo:

archivos, almacén, etc.? 45
¢Existen tiles de limpieza en lugares accesibles? 35
¢Se cumplen los planes de limpieza establecidos para las areas de trabajo? 60
¢ Los bafios se encuentran aseados? 100
¢Los trabajadores tienen acceso al agua potable? 100
¢Existen herramientas o partes de las maquinas libre de suciedad? Sin manchas de

aceite, polvo o residuos? 70
¢ Esta la tuberia tanto de ventilacion como eléctrica en buenas condiciones; libre

de suciedad o deteriorada? 60
¢Lailuminacion esta en buenas condiciones (libre de defectos total o 100

parcialmente)?

¢Se realizan periodicamente tareas de limpieza en conjunto con el mantenimiento
del taller?

¢Existe una persona o equipo de personas responsables de supervisar las
operaciones de limpieza?

30

¢Se barre y limpia el suelo y los equipos normalmente sin ser dicho?

¢ Se realiza recoleccion selectiva de basura? 30

SEIKETSU: Estandarizacién: Sefalizar ..
Cumplimiento

¢La ventilacion de las salas es adecuada? 100
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10

11

12

13

14

15

N.°

¢Los uniformes usados por los empleados estan limpios y en condiciones
adecuadas?

¢Existen riesgos ambientales (ruido extremo, contaminacion de aire, productos
guimicos no almacenados adecuadamente, etc.?

¢Existen actividades para prevenir LER (Lesiones por esfuerzos repetitivos)?
¢La presentacion del personal es buena?

¢Ladistribucion de las luminarias existentes es adecuada?

¢Se respeta los lugares donde esta prohibido fumar?

¢ Existe estandarizacion de los procesos criticos (flujos del trabajo)?

¢Existe un repaso sistematico de la informacion y actualizacion de las técnicas de
trabajo (reuniones periddicas, taller del dia)?

¢Existen zonas de descanso, comida habilitadas para los colaboradores?

¢Se generan regularmente mejoras en las diferentes areas de trabajo de la
empresa?

¢Existen estandares y procedimientos escritos, los cuales se utilizan activamente?

¢Se consideran futuras normas como planes de mejoras de las zonas de trabajo?

¢Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios definidos,
limitacién de pasillos, limpieza?

¢Existe una relacion de cordialidad entre el personal operativo del area?
SHITSUKE: Mantener la disciplina: Sostener y respetar
¢Existe una blsgueda sistematica de la mejora continua?

¢En la pizarra de anuncios existe un area reservada para la calidad?

Al atender el teléfono, ¢El nombre de la seccion o el nombre de la persona estan
siendo mencionados?

¢Las puertas de armarios y de cajones se mantienen cerradas?

¢ Existe autoevaluacion del area de trabajo cada dia?

¢La recoleccion selectiva de la basura se esta practicando de forma correcta?
¢ Todos los trabajadores estan involucrados en el proceso 5S?

¢Existe el trabajo en equipo entre los colaboradores del area?

En caso de que exista basura en el piso, ¢se recoge la misma de manera
espontanea?
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100

20

30
100
70
100
100

85

100

100

85

70

100

%
Cumplimiento




¢El &rea de trabajo se encuentra limpio después de haber culminado la jornada

laboral? 45
¢Los colaboradores utilizan el uniforme reglamentario, asi como el material de

11 RN - 100
proteccion diario para las actividades que se llevan a cabo?

12 ¢Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los 75
procedimientos estandares definidos?

13  (Existen planes de limpieza y éstos son seguidos? 50

14 | ;Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente? 50

Nota. Lista de comprobacion de las 5S, diagnéstico de puntos criticos por cada S del proceso de
faenamiento de ganado mayor. Los datos se obtuvieron a partir de la técnica de observacion,
utilizando el checklist (Anexo 2), como instrumento de estudio, durante el periodo propuesto de
investigacion que fue de seis meses (desde diciembre 2021 hasta mayo 2022). Elaborado por autores.

La Figura 11 y tabla 10, muestra el resumen del diagnéstico para cada uno de los criterios
de las 5s como se visualiza en el grafico el nivel de estandarizacion se la percibe como la
de mayor grado de cumplimiento con un 78.7%, mientras que los criterios clasificacion,
orden, limpieza y mantener la disciplina presentan niveles de cumplimiento entre el 40%
y 50%, esto muestra que en el area de faenamiento de ganado mayor del matadero
municipal de Guayaquil se debe de trabajar en la implementacion de una cultura de
calidad utilizando la metodologia de las 5s, a fin de lograr que el operario de esa area se

involucre en el proceso de mejora continua del area.

Figura 12.  Diagnostico del porcentaje de grado de cumplimiento de las 5s en el area
de faenamiento de ganado mayor del Matadero Municipal de Guayaquil.
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CLASIFICACION

N

7

Grado de cumplimiento de las 5s

ORDEN LIMPIEZA  ESTANDARIZACION  DISCIPLINA

T

e

Nota. Datos recabados durante el periodo de seis meses (diciembre 2021 a mayo
2022) propuesto para la investigacion en el Matadero Municipal de Guayaquil y

elaborados por los autores.

Tabla 10. Porcentaje de cumplimiento de las 5S

Ni Etapa Etapa 5S Porcentaje de cumplimiento
1 Clasificacion 41,3
2 Orden 51,4
3 Limpieza 53,1
4 Estandarizacion 78,0
5 Mantener la disciplina 50,0

Nota. Datos recabados durante seis meses, adaptado por los autores.
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SALESIANA

5.2..1 Identificacion de puntos criticos.

En latabla 11, tabla 12 y tabla 13, se muestran a detalle los puntos criticos categorizados

como de bajo cumplimiento en cada uno de los criterios de 5S evaluados.

Tabla 11. Puntos criticos categorizados como de bajo cumplimiento.

%

N.© SEIRI: Clasificacion: Separar y eliminar
' Cumplimiento

Innecesarios

¢Estan todos los instrumentos y equipos de uso frecuente ordenados, en su
ubicacion y correctamente identificados en el entorno laboral?

¢Estén todos los equipos de pesaje en su ubicacion y correctamente
identificados en el entorno laboral?

¢ Estan todos los elementos de limpieza: escobas, guantes, productos de
limpieza en su ubicacion y correctamente identificados?

¢Esta todo el mobiliario como mesas de trabajo, ganchos de acero inoxidable
identificados correctamente en el entorno de trabajo?

5 | ¢Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo?

6 | ¢Estan los elementos innecesarios identificados como tal?

S

N.° SEITON: Orden: Situar e identificar necesarios ..
Cumplimiento

¢Son necesarias todas las herramientas que se tienen disponibles y estan
1 facilmente identificables?

¢Los productos y subproductos finales estan identificados y se
pueden diferenciar facilmente?

¢ Estan todos los materiales, fundas de decomiso o ganchos de acero inoxidable
3 almacenados de forma correcta?

¢En un formato de almacenamiento como son las fichas técnicas estan indicadas las
cantidades méaximas y minimas admisibles?

5  ¢El area cuenta con un lugar designado para EPP de terceros o visitantes?

S

N.° SEISO: Limpieza: Suprimir la suciedad .
Cumplimiento

¢EXxiste una persona o equipo de personas responsables de supervisar las
operaciones de limpieza?

2 | ;Sebarrey limpia el suelo y los equipos normalmente sin ser dicho?

%

N.° SEIKETSU: Estandarizacion: Sefializar .
Cumplimiento

1 | ¢Se consideran futuras normas como planes de mejoras de las zonas de trabajo?

%

N.° SHITSUKE: Mantener la disciplina: Sostener y respetar -
Cumplimiento

1 ¢En lapizarra de anuncios existe un area reservada para la calidad?
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3 ¢Existe autoevaluacién del area de trabajo cada dia?

Al atender el teléfono, ¢EI nombre de la seccidn o el nombre de la persona estan
siendo mencionados?

Nota. Lista de comprobacion de las 5S, diagnostico de puntos criticos de bajo cumplimiento por cada
S del proceso de faenamiento de ganado mayor, identificados en la Tabla 9, en el periodo de seis

meses. Elaborado por autores.
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Tabla 12. Puntos criticos categorizados como de moderado cumplimiento

. -z .. [0)
N.© SEIRI: Clasificacion: Separar y eliminar &
' innecesarios Cumplimiento
1 ¢El area de faenamiento de ganado mayor esté libre de cosas inutiles que pueden 30
molestar en el entorno?
2 | ¢El &rea cuenta con solo lo necesario para trabajar? 70
3 ¢El &rea operativa esté libre de todo tipo de repuestos, tornilleria, etc.? 50
4 ¢En el area existen elementos inutilizados: herramientas, Gtiles o similares en el 30
entono de trabajo?
5 ¢ Los elementos como: equipos, paneles eléctricos o demas que puedan producir 45
riesgos estan debidamente etiquetados y/o rotulados?
6 ¢Existe un sitio especifico, debidamente demarcado y con avisos orientadores para 50
descartar la basura reciclable y no reciclable?
. . i . %
N.° SEITON: Orden: Situar e identificar necesarios -
Cumplimiento
1 = ¢Los lugares de trabajo estan claramente definidos? 80

¢Esté el suelo en buenas condiciones, no presenta algun tipo de desperfecto:

2 grietas, sobresalto, etc.? 60

3 ¢Estéan las estanterias u otras areas de almacenamiento del matadero municipal en 50
el lugar adecuado y debidamente identificadas?

4 ¢Los estantes de la bodega del matadero municipal tienen letreros de identificacion 50
para conocer que materiales van depositados en ellos?
¢Existen lineas amarillas u otros marcadores para indicar claramente los pasillos y

> | areas de almacenamiento? 50
¢El area de trabajo se encuentra libre de combustibles o materiales que podrian

6 convertirse en un peligro a la salud o de incendio? 80

N . . %
N.° SEISO: Limpieza: Suprimir la suciedad -
Cumplimiento
1  ¢Las paredes, pisos y techos estan limpios y libres de objetos sueltos o rotos? 40

¢Se han revisado y eliminado las fuentes de suciedad de la zona de trabajo:

2| archivos, almacén, etc.? 45

3 | (Existen dtiles de limpieza en lugares accesibles? 35

4 | ;Se cumplen los planes de limpieza establecidos para las areas de trabajo? 60
¢Existen herramientas o partes de las maquinas libre de suciedad? Sin manchas de

5 aceite, polvo o residuos? 70
¢Esta la tuberia tanto de ventilacién como eléctrica en buenas condiciones; libre

6 de suciedad o deteriorada? 60

7 ¢Se realizan periodicamente tareas de limpieza en conjunto con el 30
mantenimientodel taller?

8 | ¢Serealiza recoleccion selectiva de basura? 30
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%

N.° SEIKETSU: Estandarizacion: Sefalizar ..
Cumplimiento

1 | ¢Existen riesgos ambientales (ruido extremo, contaminacion de aire, productos 20
quimicos no almacenados adecuadamente, etc.?

2 | ¢Existen actividades para prevenir LER (Lesiones por esfuerzos repetitivos)? 30

3 | ¢Ladistribucion de las luminarias existentes es adecuada? 70
¢Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios definidos,

4 | limitacion de pasillos, limpieza? 70

%

N.° SHITSUKE: Mantener la disciplina: Sostener y respetar -
Cumplimiento

1 | ;Las puertas de armarios y de cajones se mantienen cerradas? 50
2 | ¢Larecoleccion selectiva de la basura se esta practicando de forma correcta? 45
3 | ¢Todos los trabajadores estan involucrados en el proceso 5S? 40
4 | ;Existe el trabajo en equipo entre los colaboradores del area? 55
En caso de que exista basura en el piso, ¢se recoge la misma de manera
5 espontanea? 60
¢El &rea de trabajo se encuentra limpio después de haber culminado la jornada
6 laboral? 45
7 ¢Esté todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo los 75
procedimientos estandares definidos?
8 | ¢Existen planes de limpieza y éstos son seguidos? 50
9 | ;Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente? 50

Nota. Lista de comprobacion de las 5S, diagnostico de puntos criticos de moderado
cumplimiento por cada S del proceso de faenamiento de ganado mayor, identificados

en la Tabla 9, en el periodo de seis meses. Elaborado por autores.
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N.°

2

13

15

N.°

12

14

N.°

N.°

10

11

12

Tabla 13. Puntos criticos categorizados como de alto cumplimiento

SEIRI: Clasificacion: Separar y eliminar
innecesarios

,El &rea operativa esta libre de productos, subproductos y desechos del proceso de
%aenamlento?

¢Existe un espacio designado para el almacenamiento de quimicos, organizado y
con su ficha actualizada?

¢Los Interruptores y "breakers" se encuentran en lugares visibles y de facil acceso
en caso de emergencia?

SEITON: Orden: Situar e identificar necesarios

¢El elemento de extincion de incendios mas cercano se encuentra libre de
obstaculos y de facil acceso?

¢Las mangueras para incendios y extintores se encuentran en su lugar
correspondiente y son de facil acceso?

¢Los bafios estan equipados con todos los accesorios requeridos?

SEISO: Limpieza: Suprimir la suciedad
¢ Los bafios se encuentran aseados?

¢ Los trabajadores tienen acceso al agua potable?

¢lailuminacién esta en buenas condiciones (libre de defectos total o
parcialmente)?

SEIKETSU: Estandarizacién: Sefalizar

¢La ventilacion de las salas es adecuada?

¢Los uniformes usados por los empleados estan limpios y en condiciones
adecuadas?

¢La presentacion del personal es buena?
¢Se respeta los lugares donde esta prohibido fumar?

¢Existe estandarizacion de los procesos criticos (flujos del trabajo)?

¢Existe un repaso sistematico de la informacion y actualizacién de las técnicas de
trabajo (reuniones periddicas, taller del dia)?

¢Existen zonas de descanso, comida habilitadas para los colaboradores?

¢Se generan regularmente mejoras en las diferentes areas de trabajo de la
empresa?

¢Existen estandares y procedimientos escritos, los cuales se utilizan activamente?
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80
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%
Cumplimiento
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100

100

%
Cumplimiento

100

100

100

%
Cumplimiento
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100
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100
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15 ¢Existe una relacion de cordialidad entre el personal operativo del area? 100

%

N.° SHITSUKE: Mantener la disciplina: Sostener y respetar -
Cumplimiento

1 ¢Existe una busqueda sistemética de la mejora continua? 100

1 ¢Los colaboradores utilizan el uniforme reglamentario, asi como el material de

proteccion diario para las actividades que se llevan a cabo? e

Nota. Lista de comprobacién de las 5S, diagnéstico de puntos criticos de alto cumplimiento por cada
S del proceso de faenamiento de ganado mayor, identificados en la Tabla 9, en el periodo de seis

meses. Elaborado por autores.
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6 Propuesta de plan de mantenimiento

6.1 Plan de Mantenimiento

Hay que conocer los diferentes conceptos de planificacion en el contexto del
mantenimiento, ya que se refiere al proceso de identificacion y preparacion de todos los
elementos necesarios para llevar a cabo una tarea antes de que comience el trabajo (en

este caso, el mantenimiento preventivo).

El proceso de planificacion incluye todas las funciones relacionadas con la preparacién
de la orden de trabajo, la lista de materiales, la orden de compra, los planos y dibujos
necesarios, la hoja de ruta, los plazos y todos los datos necesarios antes de programar y

liberar la orden de trabajo.

A continuacion, se presenta el plan de mantenimiento el cual estd enfocado al
mantenimiento preventivo que requieren diversos equipos o sistemas que resultaron en
puntos criticos altos del proceso de faenamiento de ganado mayor. Se realizé la matriz
del plan de mantenimiento preventivo general en una hoja de calculo en el programa
Excel, donde se encuentran ordenadas los equipos por seccién, cada equipo con las

actividades de mantenimiento, asi también la frecuencia, cédigo etc.

Nota. Plan de mantenimiento tomando en cuenta los puntos criticos resultados en la

aplicacion del analisis modal de fallos y efectos. Elaborado por los autores.
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6.2 Propuesta AMEF

Para la Etapa 1 (E1) - Traslado de los bovinos desde los corrales a las mangas, es

importante abordar los siguientes puntos:

Moderada. - Se observé una falta de control en el manejo de los animales durante
el traslado a las mangas, lo que produce agitacion y estrés en los mismos. Para
solucionar esto, se propone la implementacion de un sistema de manejo de ganado
con pasarelas, puertas y barreras para reducir el estrés de los animales durante el
traslado. Ademas, se sugiere capacitar al personal para el uso adecuado de este
sistema.

Alta. - La falta de mantenimiento preventivo en el sistema de iluminacion de las
mangas dificulta la identificacion de las marcas y cédigos de identificacion de los
animales, lo que puede generar confusiones y errores en el registro de estos. Para
solucionar esto, se propone implementar un plan de mantenimiento preventivo y
correctivo para el sistema de iluminacién de las mangas, asi como también

capacitar al personal en la correcta identificacion y registro de los animales.

Para la Etapa 2 (E2) - Registro de peso vivo de los animales, se pueden considerar las

siguientes propuestas:

Baja. - Los problemas son ocasionados por retraso o ausentismo del personal, esto
produce retraso en el ingreso de la sala de matanza. Se propone como solucion
concientizar al personal de las consecuencias que acarrea el ausentismo en los
niveles de produccion del matadero municipal. Ademas, la propuesta sugiere

rotacion del personal operativo.

Moderada. - La falta de calibracion y mantenimiento en las basculas utilizadas
para el pesaje de los animales puede generar errores en la medicion de su peso, lo
que puede afectar el calculo del costo de la carne y su valoracion en el mercado.
Para solucionar esto, se propone implementar un plan de mantenimiento
preventivo y correctivo para las basculas, asi como también establecer un

protocolo de calibracion periddica y capacitar al personal en su correcto uso.
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e Alta. - Lafalta de tecnologia en el proceso de registro de peso vivo de los animales
puede generar retrasos en la produccion y errores en la toma de datos. Para
solucionar esto, se propone la implementacion de un sistema de pesaje
automatizado que permita una mayor precision en la medicién del peso de los
animales y una mayor eficiencia en el registro de estos. Ademas, se sugiere
capacitar al personal en el uso de esta tecnologia y establecer un plan de

mantenimiento preventivo y correctivo para el sistema automatizado.

Estas propuestas podrian ayudar a mejorar la eficiencia y calidad del proceso en ambas

etapas.

Para la Etapa 3 (E3) — Bafio de los bovinos en las mangas

La propuesta para esta area se encuentra en la categoria: moderada.

e Moderada. — Se concluyen problemas mecénicos como averia en las duchas de
bafiado, en las bombas de aspersion, lo que podria acarrear riesgo de
contaminacion cruzada por ingreso de ganado con fomites y parasitos externos.
Para esto se determind que no se cuenta con stock de repuestos criticos, se propone
como solucion definitiva el correctivo de estos dispositivos una vez que estos
insumos/repuestos sean incluidos en un analisis de factibilidad y costo. Ademas,
se observa ausentismo lo que se va a corregir con rotacion y capacitacion de

personal operativo.

Para la Etapa 4 (E4) — Sujecion o cajon de aturdimiento.
En esta etapa la propuesta se encuentra en categoria moderada.

e Moderada: Durante la revision se detectaron problemas de averia en la puerta
neumatica del cajon de aturdimiento y dafios en el noqueador neumatico, lo que
imposibilita el correcto aturdido e insensibilizacion del ganado antes del degtello.
Para solucionar estos problemas, se propone realizar un mantenimiento
preventivo al box de inmovilizacién de acero inoxidable, asi como también al
dispositivo neumatico que permite la insensibilizacion del animal. Para ello, se
recomienda llevar a cabo un estudio de factibilidad que permita determinar el

alcance y el costo de dichas acciones.
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Ademas, se sugiere capacitar al operario encargado del proceso de aturdido en las
normativas de Buenas Précticas de Manufactura (BPM), para asegurar que el
proceso se realice de manera eficiente y segura.

En cuanto a los repuestos necesarios para el mantenimiento de la puerta neumatica
y el noqueador, se recomienda identificar y rotular cada uno de ellos en una base
de datos, incluyendo kit de retenedores, o-ring, palanca de accionamiento y
elementos electroneumaticos. Se sugiere cotizar y aprobar un presupuesto en el
primer mes, cambiar los repuestos en el segundo mes y establecer un plan de
lubricacién que se debe cumplir segun lo establecido por la empresa. Ademas, se
recomienda considerar estos repuestos como stock critico de materiales en el sexto

mes.

Para la Etapa 5 (E5) — lzado de animales aturdidos.

La propuesta para esta area se divide en dos categorias: critica y moderada.

Critica: Durante la revision se observo que existen problemas de mala disposicion
de los postes de proteccién, lo que puede ocasionar el escape de algin animal mal
noqueado o incluso la caida del animal. Ademas, se identificé una averia en el
polipasto eléctrico (tecle) de 2 toneladas, lo que podria paralizar el proceso de
izado y demorar el sangrado de las reses.

Para solucionar estos problemas, se propone disponer de una mejor disposicion
de los postes de proteccion, asegurando su correcta ubicacion para evitar cualquier
riesgo durante el proceso de aturdimiento e izado. Asimismo, se recomienda
establecer un programa de mantenimiento preventivo para el polipasto eléctrico,
con el fin de evitar futuras averias y asegurar su correcto funcionamiento en todo
momento.

Moderado: Durante la revision se detectd que las bombas de agua utilizadas en
los bafios de agua fria de las reses izadas presentan problemas de funcionamiento,
lo que podria llevar a la suspension de este proceso. Para solucionar esta situacion,
se requiere realizar un estudio de factibilidad para determinar el alcance del

mantenimiento urgente que se debe llevar a cabo en las bombas de agua.
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Se recomienda llevar a cabo este estudio lo antes posible, con el objetivo de evitar
interrupciones en el proceso de enfriamiento de las reses y garantizar su calidad

durante todo el proceso.

Para la Etapa 6 (E6), Deguello, es una de las etapas mas criticas en la cadena de
produccion de la carne, ya que es en esta etapa donde se lleva a cabo el sacrificio del
animal y se inicia el proceso de faenado. Por lo tanto, cualquier problema en esta etapa

puede afectar significativamente la calidad de la carne y la seguridad alimentaria.

Como se mencion0 anteriormente, se observaron problemas criticos en esta etapa, como
cuchillos mal afilados con 6xido y suciedad, lo que dificulta la realizacion de la incision
en la piel a la altura del pecho cortando el paquete vascular de grandes vasos en la
proximidad del corazon. También se observd un taponamiento en la salida de 2” de la
cuba de sangrado, lo que ocasiona el rebosamiento de la sangre, con riesgo de contaminar
otras areas de las salas de faena y averia en la bomba de succion de sangre, lo que produce
la imposibilidad de que la sangre sea transportada al deposito de acumulacién para su

tratamiento posterior.

Para solucionar estos problemas criticos, se propone que el personal encargado de esta
etapa tenga todo su material de trabajo en orden, incluyendo tener dos cuchillos, uno para
cortar la piel y otro para seccionar los grandes vasos sanguineos. Ademas, se propone
revisar periodicamente el doble desagiie de sangre y la limpieza, asi como disponer del

mantenimiento preventivo de las bombas de sangrado.

Es importante destacar que estas soluciones deben ser evaluadas desde una perspectiva
de factibilidad y analisis de costo para garantizar su implementacion efectiva y sostenible.
Ademas, se recomienda implementar un programa de capacitacion y entrenamiento
continuo para el personal involucrado en esta etapa para garantizar que se sigan los

procedimientos y las mejores practicas de trabajo en todo momento.

Para la Etapa 7 (E7), (Corte de miembros anteriores), se propone coordinar con el
departamento de compras para adquirir el instrumental de trabajo adecuado, incluyendo
cuchillos afilados y esterilizados. También se recomienda implementar un cronograma
de mantenimiento preventivo para el equipo de tijera corta patas anteriores, para

garantizar una gestion adecuada de la higiene y seguridad en la faena.
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En general, se sugiere que se implementen politicas de mantenimiento preventivo en

todas las areas de la sala de sacrificio, con el fin de garantizar una gestion adecuada de la

higiene y seguridad en la faena. Ademas, se deben proporcionar los recursos necesarios

para que el personal pueda realizar su trabajo de manera eficiente y segura.

Para la Etapa 8 (E8), — Corte de cuernos, retiro de orejas y piel de cabeza.

Moderado. - En esta area se observaron los siguientes problemas:
Averia en el equipo de tijeras corta cachos: Se detectd una mala gestion del
mantenimiento preventivo, lo que posibilita la contaminacion de las canales
mediante la extraccion de los cuernos. La solucion especifica para este problema
seria realizar un mantenimiento preventivo del equipo de tijeras corta patas
anteriores, el cual debe incluir:

o Limpieza diaria de las hojas de la tijera.

o Aceitado diario de las hojas de la tijera.

o Revision mensual del estado de las hojas y del sistema de fijacion.

La solucién general seria implementar un plan de mantenimiento preventivo y
correctivo para todos los equipos de corte y despiece en la planta de sacrificio.
Falta de cuchillos afilados y esterilizados: Se observé el problema de falta de
instrumental de trabajo, lo que posibilita la contaminacion cruzada con las canales
por imposibilidad de retirar orejas y piel de la cabeza. La solucion especifica para
este problema seria coordinar con el area de compras para la adquisicion de un
juego de cuchillos nuevos y realizar una revision periédica del estado de las tolvas
para cuernos y patas, los cuales deben incluir:

o Afilado diario de los cuchillos antes de iniciar la jornada.

o Esterilizacion diaria de los cuchillos después de la jornada.

o Revision mensual del estado de los cuchillos y de las tolvas.
La solucién general seria implementar un sistema de control de calidad que
garantice la disponibilidad y estado 6ptimo del instrumental de trabajo.
Daiio en la parrilla y gancho para el cuelgue de la cabeza de la cabina de lavado
de cabezas: Se observd el problema de falta de mantenimiento de la cabina de

lavado de cabeza, lo que imposibilita colgar la cabeza del animal degollado. La
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solucion especifica para este problema seria programar el mantenimiento del
equipo de cabina de lavado de cabeza, el cual debe incluir:

o Limpieza diaria de la parrilla y gancho de cuelgue.

o Revision semanal del estado de la parrilla y gancho de cuelgue.

o Reparacion o sustitucion de las piezas dafiadas.
La solucion general seria implementar un plan de mantenimiento preventivo y
correctivo para todos los equipos de lavado y limpieza en la planta de sacrificio.
Baja. - En esta area se observd el siguiente problema:
Darfio en las tolvas para cuernos y patas: Se observo el problema de dafio en la
estructura de acero inoxidable AISI —304 de minimo 3mm. La solucién especifica
para este problema seria realizar revisiones periodicas del estado de las tolvas para
cuernos y patas, las cuales deben incluir:

o Inspeccion mensual del estado de las tolvas.

o Reparacion o sustitucion de las tolvas dafiadas.

Para la Etapa 9 (E9), — De corte de miembros posteriores, se observaron varios

problemas que presentan una condicion moderada.

Uno de los problemas es la falta de cuchillos afilados y esterilizados. Este problema puede
aumentar la probabilidad de contaminacion cruzada con las canales debido a la
acumulacién de residuos en las patas traseras del ganado. Como solucién definitiva, se
propone coordinar con el departamento de compras la adquisicion del instrumental de

trabajo y realizar revisiones periodicas del estado del instrumental de trabajo.

Otro problema observado es la averia en el equipo de tijera corta patas. Este problema
sugiere una mala gestién del mantenimiento preventivo. Por lo tanto, se propone
implementar un plan de mantenimiento preventivo del equipo de tijeras corta patas

posteriores para prevenir averias y garantizar un funcionamiento 6ptimo del equipo.

En resumen, para mejorar la etapa de corte de miembros posteriores, es necesario contar
con cuchillos afilados y esterilizados, asi como realizar un mantenimiento preventivo
adecuado del equipo de tijeras corta patas. Estas soluciones especificas pueden contribuir
a mejorar la calidad del producto y garantizar la seguridad alimentaria. Ademas, como

idea de mejora o innovacion, se podria explorar la posibilidad de implementar tecnologias
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mas avanzadas en el corte de miembros posteriores para mejorar la eficiencia y precision

en el proceso.

Para la Etapa 10 (E10), — De preparacion de los flancos, se identificaron dos categorias

de problemas: moderados y bajos.

En la categoria moderada, se observd un problema de averia en el cilindro de la
plataforma, lo que impide la maniobrabilidad de la plataforma que facilita las operaciones
de desollado. Como solucion, se propone realizar un mantenimiento preventivo del

equipo desollador.

En la categoria baja, se identificaron dos problemas. En primer lugar, se observo un dafio
en los jaladores automaticos que realizan la separacion de la piel, lo que imposibilita
realizar las tareas de desollado de las reses y afecta el aprovechamiento de la piel. La
solucion propuesta es realizar el mantenimiento preventivo del equipo desollador. En
segundo lugar, se identificd un dafio en el motor neumatico del equipo desollador, que
impide el accionar del rodillo de desuello de acero inoxidable. Para solucionar este
problema, se recomienda el mantenimiento preventivo del sistema neumatico del equipo

desollador.

En general, se puede decir que en esta etapa se requiere una mejora en la gestion del
mantenimiento preventivo del equipo desollador para evitar averias que impidan el
correcto funcionamiento del proceso de desollado y afecten el aprovechamiento de los

recursos de la res.

Para la Etapa 11 (E11), — se observd que el equipo de sierra corta esternon presentaba
una averia que imposibilitaba realizar el corte en el pecho (esternén) de arriba hacia abajo.
Esta situacion representa un riesgo para la salud y seguridad de los trabajadores, ya que
se requiere utilizar herramientas alternativas que aumentan el riesgo de accidentes y

lesiones.

La solucion especifica para este problema es realizar el mantenimiento preventivo de la
sierra corta esterndn, el cual implica inspecciones y ajustes periddicos, lubricacion y
reemplazo de piezas segun el desgaste y la vida util del equipo. Para llevar a cabo esta
solucion se requiere un estudio de factibilidad y analisis de costo, a fin de determinar los
recursos necesarios para la reparacion o reemplazo del equipo.
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La solucién general para prevenir este tipo de problemas en el futuro es implementar un
plan de mantenimiento preventivo para todos los equipos y herramientas utilizados en el
faenamiento, lo cual permitira detectar y solucionar averias y desgastes antes de que se

conviertan en problemas criticos.

Como idea de mejora o innovacion para esta etapa, se sugiere la exploracion de nuevas
tecnologias o herramientas que puedan mejorar la eficiencia y seguridad del proceso de
incision del esterndn, minimizando el riesgo de lesiones y accidentes para los trabajadores

y aumentando la calidad de la carne obtenida.

Para la Etapa 12 (E12), — Evisceracién (visceras blancas — visceras rojas)

En cuanto a la moderada, se observo la falta de cuchillos esterilizados y afilados para
retirar las visceras y la presencia de operarios sin conocimiento sobre el proceso de
evisceracién. Como solucién a esto, se sugiere coordinar con la oficina de compras para
garantizar el suministro adecuado de cuchillos y establecer un programa de capacitacion

para los trabajadores encargados de la evisceracion.

e Darfio en los jaladores automaticos de la desolladora: Se sugiere realizar el
mantenimiento preventivo del equipo desollador para reparar o reemplazar los
jaladores automaticos dafiados, lo que permitira realizar las tareas de desollado de
las reses y aprovechar al maximo la piel.

e Dafio en las valvulas neumaticas que accionan el brazo neumatico de la plataforma
de visceras y dafio en las carretas de transporte de visceras blancas: Se propone
implementar el mantenimiento preventivo periodico al equipo transportador de
visceras, lo que permitira reparar o reemplazar las valvulas neumaticas y las
carretas de transporte de visceras blancas dafiadas, asegurando el correcto

funcionamiento del equipo.

Es importante destacar que ambos puntos requieren de un estudio de factibilidad y analisis

de costo para determinar la viabilidad de su implementacion.
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Ademas, se sugiere agregar en las soluciones de la etapa 11 y 12, el establecimiento de
un sistema de seguimiento y registro de mantenimiento preventivo para detectar y corregir
problemas en el equipo antes de que se conviertan en fallas criticas. Esto permitiria
mantener el equipo en buen estado de funcionamiento y evitar costosas interrupciones en

la produccion.

Por altimo, es importante que se realice un analisis de costo-beneficio para determinar la
viabilidad econdémica de las soluciones propuestas y garantizar que se asignen los

recursos adecuados para implementarlas de manera efectiva.

Para la Etapa 13 (E13), — Esquinado o division de canales

Se identificaron problemas tanto criticos como moderados en el proceso de esquinado o
division de canales. Se observé un deterioro en los procedimientos de limpieza del area
de control de canales sin control ni supervision, dafios en el equipo transportador de

cadena y desgaste de material por el tiempo de uso de las 10 maneas de ganado mayor.

Soluciones desde el ambito productivo y de mantenimiento: Para solucionar los
problemas criticos se propone la implementacion de manuales de procedimientos para
limpieza e higiene de la zona de control de calidad de canales, siguiendo las normas de
sanitizacion recomendadas. Ademas, se propone el mantenimiento preventivo del sistema
transportador de cadena y de maneas de ganado mayor, para lo cual se requiere un estudio

de factibilidad y analisis de costo.

Para los problemas moderados, se propone el mantenimiento preventivo del equipo de
sierra corta canal, la plataforma de esquinado, del equipo de compresores y balanceadores

y de los ganchos de ganado mayor.

Ideas de mejora: Para mejorar el proceso de esquinado o division de canales, se podria
implementar un sistema de monitoreo y control de los procedimientos de limpieza y
desinfeccion, para garantizar que se cumplan las normas sanitarias y evitar problemas
futuros. También se podria explorar la posibilidad de mejorar el equipo de transporte y

manejo de los animales para reducir el desgaste y prolongar su vida util.
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Para la Etapa 14 (E14), — Inspeccion post-mortem

Se identificaron problemas criticos, moderados y bajos en el proceso de inspeccion post-
mortem. Se observé un desgaste de las bombas por el tiempo de uso, desgaste del material
de acero inoxidable de las mesas de inspeccion y problemas en los sellos de bronce que

sirven para sellar canales.

Soluciones desde el &mbito productivo y de mantenimiento: Para solucionar los
problemas criticos se propone la implementacion de un mantenimiento preventivo
periddico de las bombas de agua, para lo cual se requiere un estudio de factibilidad y

andlisis de costo.
Para los problemas moderados, se propone dar mantenimiento a la mesa de re-inspeccion.

En cuanto al problema bajo, se sugiere coordinar los requerimientos entre la jefatura
técnica sanitaria y la oficina de compras para mejorar la gestién de los procesos de

adquisicion de insumos para el sellado.

Ideas de mejora: Para mejorar el proceso de inspeccién post-mortem, se podria
implementar un sistema de monitoreo y control del estado de las bombas de agua y del
material de las mesas de inspeccidn, para detectar problemas tempranamente y evitar que
se conviertan en problemas mayores. También se podria mejorar la gestién de los
procesos de adquisicién de insumos para el sellado, para garantizar que se adquieran los

materiales adecuados y en el momento oportuno.
Para la Etapa 15 (E15), — Pesaje de canales

Problema: En esta etapa se observaron varios problemas, tanto criticos como moderados
y bajos. Entre los problemas criticos destacan el desgaste de la bomba y difusores de agua
tipo ducha, dafios en los acabados galvanizados en caliente, en la tornilleria cincada, en
los perfiles y chapas de acero de la estructura en acero al carbono S275 JR de la estructura
de manutencion en acero galvanizado de la sala de oreo, y dafio en la proteccion general
de la linea de acometida, en el automata programable modular, con fuente de
alimentacion, CPU, tarjeta de entrada/salida analdgicas y digitales.
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Para resolver los problemas criticos mencionados, se requiere llevar a cabo un estudio de
factibilidad y analisis de costo para determinar las soluciones mas adecuadas. En cuanto
a los problemas moderados, se observaron dafios en la célula de carga alimentada por 10
v y dafio en la transmision del motorreductor planetario directo al eje de potencia de 1,5
w. La solucion para estos problemas moderados es realizar mantenimiento al
transportador de oreo. Finalmente, en cuanto a los problemas bajos, se observo desgaste
en los sellos de bronce que sirven para sellar canales y dafio en el motor neumatico del
equipo desollador. Para resolver estos problemas se propone coordinar los requerimientos
entre la jefatura técnica sanitaria y la oficina de compras para mejorar la gestion en los
procesos de adquisicién de insumos para el sellado y realizar mantenimiento preventivo

del sistema neumatico del equipo desollador.

Para mejorar el proceso de pesaje de canales, se pueden considerar algunas ideas, como
la implementacion de un sistema de monitoreo en tiempo real que permita detectar
cualquier problema en el proceso y realizar ajustes de manera inmediata. Ademas, se
puede evaluar la posibilidad de utilizar tecnologia méas avanzada en el proceso de pesaje,
como la implementacion de sistemas de pesaje dinamico que permitan una mayor
precision y rapidez en el proceso. También es importante considerar la capacitacion
constante del personal encargado de operar y mantener el equipo, asi como la
actualizacién de los manuales de procedimientos para garantizar un manejo éptimo de los

equipos y una correcta gestion de los insumos necesarios para el proceso.
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6.2..1 Cronograma AMEF Puntos Criticos Altos

En la Figura 12, se muestran las etapas criticas altas, para esto se establece un periodo determinado de tiempo para solucionar estas

incidencias que ocasionan las paradas no programadas dentro delproceso.

Figura 13. Cronograma AMEF Puntos Criticos Altos

MES1 | MES2 | MES3 MES 4 MES5 | MES6 | MES7 | MES8 | MES9 | MES10| MES11 | MES12
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Dafios en las bombas
de agua que sirven
para la limpieza y
lavado final de las
canales

Inspeccion post-

El
morten

w

Desgaste de la
bomba y los
difusores de agua
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Nota: Cronograma AMEF de puntos criticos altos por etapa del proceso de faenamiento de ganado mayor, por autores. Analisis de
modos de efectos yfallas (AMEF)
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6.2..2Cronograma AMEF Puntos Criticos Moderados

En la Figura 13, se muestran las etapas criticas moderadas del proceso de faenamiento de ganado mayor, para esto seekeun periodo

determinado de tiempo para solucionar estas incidencias que ocasionan las paradas no programadas dentro del proceso.

Figura 14.  Cronograma de AMEF puntos criticos moderados
MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6 MES 7 MES 8 MES 9 MES 10 MES 11 MES 12
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.9 SALESIANA
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YSALESIANA

Averia en los
compresores y
balanceadores
de la sala de
faena mayor

Ganchos de
acero
inoxidable de
ganado mayor
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transportador
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Nota: Cronograma AMEF de puntos criticos moderados por etapa del proceso de faenamiento de ganado mayor, por autores. Analisis
de modos deefectos y fallas (AMEF)
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6.2..3 Cronograma AMEF Puntos Criticos Bajos

YSALESIANA

En la Figura 14, se muestran las etapas criticas bajas del proceso de faenamiento de ganado mayor, para esto se establece un periodo

determinado de tiempo para solucionar estas incidencias que ocasionan las paradas no programadas dentro del poeo

Figura 15. Cronograma de AMEF puntos criticos bajos
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vejiga

Desgaste en los
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morten que sirven para
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Nota: Cronograma AMEF de puntos criticos bajos por etapa del proceso de faenamiento de ganado mayor, por autores. Analisis de
modos de efectosy fallas (AMEF)

6.2..4 Presupuesto para resolucion de problemas criticos

En la tabla 14, se presenta el presupuesto programado de Produccién/Mantenimiento, para nuestra planta de faenamiento queremos formalizar un
plan financiero que establece las proyecciones de ingresos y gastos para un periodo determinado en el cual se llevaran a cabo actividades de
faenamiento. Este presupuesto tiene en cuenta los costos de materiales, suministros, energia, personal y cualquier otro gasto necesario minimizar
los niveles IPR que se obtuvo en el analisis AMEF. Es una herramienta Util para el control y seguimiento de las finanzas del departamento, y

permite tomar decisiones informadas en caso de desviaciones del presupuesto previsto.
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P HSALESIANA

Tabla 14. Propuesta de presupuesto

CLASIFICACION DESCRIPCION PROVEEDOR PERIODO COSTO
Mantenimiento y remplazo de tuberias de 3 pulgadas .
Pasillos y corrales galvanizada averiadas Nacional AR $1.500,00
Area de izado Instalacion de postes de proteccion Nacional Anual $3.500,00
Polipasto eléctrico de 2 ton Mantenimiento preventivo/correctivo Nacional Anual $1.575,00

Cambio de tuberias de /2" y 1” averiadas y mantenimiento
Tuberias de salas de faenas preventivo y correctivo de las bombas de agua de Nacional

abastecimiento Anual $1.864,00
Cuchillos Compra_l de afiladores y chuchillos nuevos para el uso de Nacional Anual $1.775,00
faenamiento
VHlEERE Co eEl iR ee 2* FEl ik Realizar filtro para manguera de 2” de succion de sangre Nacional Anual $150,00
de sangrado
Bomba de succion de sangre Mantenimiento preventivo/correctivo Nacional Anual $1.250,00
Equipo de sierra corta Mantenimiento preventivo/correctivo Nacional Anual $1.000,00

esternon
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Brazo neumatico plataforma

. Mantenimiento preventivo/correctivo Nacional Anual $650,00
de visceras
C,arreta 80 ERIrEEerits Reparacion de estructura y cambio de ruedas Nacional Anual $450,00
visceras blancas
Transportador de cadena Mantenimiento preventivo/correctivo Nacional Anual $1.350,00
Maneas de acero inoxidable Mantenimiento preventivo/correctivo Nacional Anual $425,00
Bombas de agua de limpiezay Mantenimiento preventivo/correctivo Nacional Anual $800,00
lavado de canales
Cabina de duchado de canales Mantenimiento preventivo/correctivo Nacional Anual $1.050,00
Estructura de manutencién Mantenlmlen_to preventivo/correctivo, cambio de bypass y Nacional Anual $10.000,00
de acero sala de oreo arreglo de guitarras
Cuad ro ?IECtr'CO de Mantenimiento preventivo/correctivo Nacional Anual $6.500,00
proteccion y mando

COSTO

DIRECTO $33.839,00

TOTAL $33.839,00

Nota: Propuesta de Presupuesto de Mantenimiento Anual de los procesos criticos basados en el Analisis de modos de efectos
y fallas (AMEF)
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6.3 Propuesta 5S

En base a la situacion actual y como parte de la solucion se elabord la propuesta de mejora
5S como metodologia de gestion de calidad y organizacion de espacios de trabajo. Se ha
sugerido la solucion seguin puntos categorizados en las tablas 11(puntos criticos),

12(puntos moderados), 13(puntos bajos o alto cumplimiento).
Para SEIRI (Clasificacion o Separacion).

1. La aplicacion de SEIRI en estas no conformidades criticas permitird mejorar la
organizacion del entorno laboral y reducir el riesgo de accidentes. Ademas, se
lograra tener un mejor control del inventario de equipos y elementos, lo que
permitira una gestion mas eficiente y reduccion de costos.

e Identificacion de los elementos necesarios: el primer paso seria identificar los
elementos necesarios para la operacion del camal y hacer una lista de ellos. Esto
incluiria instrumentos y equipos de uso frecuente, equipos de pesaje, elementos
de limpieza, mobiliario como mesas de trabajo y ganchos de acero inoxidable.

e Realizar un inventario de los equipos de pesaje y su ubicacion actual. Luego,
identificar aquellos que no se encuentran en su ubicacién correspondiente y los
gue no estan correctamente identificados. Una vez identificados, se debera tomar
la decision de reubicarlos y etiquetarlos correctamente o desecharlos si ya no se
encuentran en condiciones 6ptimas de uso.

e ldentificar todos los elementos de limpieza (escobas, guantes, productos de
limpieza) y su ubicaciéon actual. Luego, se debera ordenarlos en un lugar
especifico y etiquetarlos correctamente para que el personal encargado de la
limpieza tenga facil acceso a ellos y pueda identificarlos sin dificultad.

e Identificar todo el mobiliario (mesas de trabajo, ganchos de acero inoxidable) en
el entorno de trabajo. Luego, se debera etiquetar correctamente cada uno de ellos
para que el personal pueda identificarlos sin dificultad y asi evitar su pérdida o
confusion.

e ldentificar la maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo y tomar la decisién
de reubicarla o desecharla si ya no se encuentra en condiciones Optimas de uso.

Esto permitira optimizar el espacio y evitar riesgos de accidentes.

Pagina 114 de 191



e ldentificar los elementos innecesarios en el entorno de trabajo y tomar la decisién
de reubicarlos o desecharlos si ya no son necesarios. De esta forma, se lograra
tener un entorno de trabajo mas organizado y eficiente.

2. Siguiendo estos pasos, se puede lograr una solucion a mediano plazo utilizando
SEIRI para resolver las no conformidades moderadas detectadas en el camal
durante la auditoria.

e Identificacion de elementos innecesarios: En primer lugar, se debe realizar una
revision exhaustiva de todas las areas del camal y determinar los elementos que
no son necesarios en el area de faenamiento de ganado mayor y que puedan
molestar en el entorno.

o Clasificacion de elementos: Luego de identificar los elementos innecesarios, se
procedera a clasificarlos segun su destino. Se debe separar la basura reciclable de
la no reciclable, para lo cual es importante contar con un lugar especifico y
debidamente demarcado para descartar cada tipo de basura.

e Etiquetado y rotulado: Todos los elementos que puedan producir riesgos, como
equipos y paneles eléctricos, deben ser debidamente etiquetados y rotulados para
su identificacion.

e Ordenamiento y ubicacion: Los elementos necesarios en el area de faenamiento
de ganado mayor, asi como en el area operativa y de produccién, deben estar
ordenados, en su ubicacion y correctamente identificados en el entorno laboral.

¢ Retiro de elementos inutilizados: Se debe retirar todo tipo de herramientas, Utiles
o similares que estén inutilizados en el entorno de trabajo.

e Reuvision periddica: Por Gltimo, es importante realizar revisiones periodicas para
asegurarse de gque los elementos innecesarios no se acumulen y de que todos los

elementos necesarios estén en su lugar y en buen estado de funcionamiento.

3. Para solucionar estas no conformidades a largo plazo y como un procedimiento
general aplicando SEIRI, se pueden tomar las siguientes medidas que no solo
solucionaran las no conformidades detectadas en la auditoria, sino que también
estableceran un procedimiento general para mantener el area operativa en optimas
condiciones de limpieza, orden y seguridad. Ademas, se pueden establecer
controles de seguimiento para verificar el cumplimiento de estas medidas y
asegurarse de que se mantengan en el tiempo.
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e Establecer un programa de limpieza y ordenamiento diario en el area operativa,
que incluya la eliminacion de productos, subproductos y desechos del proceso de
faenamiento, para mantener el &rea libre de obstrucciones y en condiciones
Optimas para trabajar.

e Designar un espacio especifico para el almacenamiento de quimicos, con un
sistema organizado de identificacion y etiquetado, y una ficha actualizada que
indique la composicion y propiedades de cada producto.

e Realizar una revision periddica de la ubicacion de los interruptores y "breakers",
para asegurarse de que estén en lugares visibles y de facil acceso en caso de

emergencia, y realizar la debida identificacion y rotulado de los mismos.

Para SEITON (orden — organizacién). - Implica establecer un sistema de organizacion
que facilite la identificacion y el acceso a los elementos necesarios para realizar el trabajo
de manera eficiente. SEITON es un proceso continuo y requiere de una revision periddica
para asegurarse de que las soluciones implementadas estan funcionando correctamente y

se estan cumpliendo los objetivos establecidos.

1. Para las no conformidades criticas en el camal son adecuadas y va en la direccién
correctas las siguientes sugerencias adicionales para cada punto:

¢ Revisa detenidamente las herramientas que se tienen disponibles y evalUa cuéles
son necesarias para el proceso de produccidon. Descarta las herramientas
innecesarias y asegurate de que las herramientas que se utilizan con frecuencia
estén identificadas y ubicadas en su lugar correspondiente.

e ldentifica los productos y subproductos finales para poder diferenciarlos
facilmente. Esto puede lograrse a través de la identificacion y etiquetado claro de
cada producto o subproducto.

e Almacena los materiales, fundas de decomiso 0 ganchos de acero inoxidable de
forma correcta. Crea un espacio de almacenamiento especifico para cada uno de
estos elementos y asegurate de que estén debidamente etiquetados y ubicados en
su lugar correspondiente.

e Crea un formato de almacenamiento para cada elemento, incluyendo las fichas
técnicas con las cantidades maximas y minimas admisibles. Esto te permitira
llevar un control adecuado del inventario y de la cantidad de materiales que se

utilizan en el proceso de produccion.
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e Crea un lugar designado para EPP de terceros o visitantes o para la aduana
sanitaria, que esté debidamente sefializado y ubicado en un lugar visible y
accesible para todos.

2. para solucionar estas no conformidades moderadas a mediano plazo aplicando
SEITON, propondria lo siguiente:

e Definir y delimitar claramente los lugares de trabajo con sefalizaciones y/o
marcadores visuales.

e Realizar un mantenimiento preventivo y correctivo del suelo para reparar las
grietas y desperfectos que presente.

e Identificar y organizar adecuadamente todas las estanterias y areas de
almacenamiento del matadero municipal.

e Implementar letreros de identificacion en todos los estantes de la bodega del
matadero municipal para conocer claramente que materiales van depositados en
ellos.

e Pintar lineas amarillas u otros marcadores para indicar claramente los pasillos y
areas de almacenamiento.

e Implementar medidas de seguridad para evitar la presencia de combustibles o
materiales que puedan convertirse en un peligro a la salud o de incendio en el area
de trabajo, como, por ejemplo, tener un area designada y debidamente sefializada
para el almacenamiento de estos materiales.

3. Para solucionar estas no conformidades a largo plazo y como un procedimiento
general aplicando SEITON, se pueden tomar las siguientes medidas:

e Realizar una revision y evaluacién periddica del estado de los elementos de
extincion de incendios y de la accesibilidad de estos, para garantizar que se
encuentren siempre libres de obstaculos y de facil acceso en caso de emergencia.

e Implementar un plan de mantenimiento preventivo para las mangueras y
extintores, que incluya la realizacion de simulacros periddicos para comprobar su
funcionamiento y el estado de estos.

e Realizar una revision y evaluacion periddica del estado y equipamiento de los
bafos, para garantizar que cuenten con todos los accesorios requeridos y se
encuentren en condiciones Optimas de uso. Ademas, se podria implementar un
plan de mantenimiento preventivo para garantizar su limpieza y buen

funcionamiento.
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Para SEISO (Limpieza Sistematica - Eliminacion). - es una de las cinco fases del método
japonés 5S de gestion de la calidad y mejora continua en una empresa. SEISO se enfoca
en la limpieza sistematica y la eliminacion de desechos innecesarios en el lugar de trabajo.
Esta fase se centra en la eliminacion de la suciedad y el polvo para mantener un ambiente
de trabajo seguro y saludable para los empleados. Ademés, también implica la
identificacion de problemas y la reparacion de equipos y maquinaria para evitar fallas en
el futuro. El objetivo final de SEISO es crear un ambiente de trabajo organizado y limpio

que mejore la eficiencia y productividad de la empresa.

1. Para solucionar estas no conformidades criticas a corto plazo y aplicando SEISO,
se pueden tomar las siguientes medidas:

e Asignar un equipo de personas responsables de supervisar las operaciones de
limpieza y asegurar que estas se lleven a cabo de manera efectiva y regular.

e Establecer un programa de limpieza regular y comunicarlo claramente a todo el
personal, incluyendo los procedimientos especificos de limpieza para cada area y
equipo.

e Capacitar al personal en los procedimientos de limpieza y asegurarse de que
tengan acceso a los suministros y equipos necesarios para llevar a cabo su trabajo
de manera efectiva.

e Establecer medidas de seguimiento y auditoria regular para asegurarse de que se
estan cumpliendo los estdndares de limpieza y tomar medidas correctivas
inmediatas en caso de incumplimiento.

e Establecer un sistema de incentivos y recompensas para fomentar la participacion
y el compromiso del personal en la limpieza y el mantenimiento de las
instalaciones.

2. Se sugiere que se aplique el SEISO como solucion a mediano plazo para resolver
estas no conformidades. Esto implica establecer un plan de accion para la limpieza
y mantenimiento regular de las areas de trabajo, asi como la revision y eliminacién
de fuentes de suciedad y la implementacién de una recoleccion selectiva de
basura. También se debe asegurar que los Gtiles de limpieza estén accesibles y se
cumplan los planes de limpieza establecidos, se realicen tareas de limpieza en
conjunto con el mantenimiento y se garantice que las herramientas y partes de las

maquinas estén libres de suciedad y en buenas condiciones. Por ultimo, se debe
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asegurar que la tuberia esté libre de suciedad o deteriorada. Para solucionar estas
no conformidades se pueden tomar las siguientes medidas:

Establecer un equipo de limpieza responsable de supervisar y realizar las
operaciones de limpieza de manera regular.

Identificar y eliminar las fuentes de suciedad en la zona de trabajo, como archivos,
almacenes, entre otros.

Colocar utiles de limpieza en lugares accesibles para que los trabajadores puedan
utilizarlos facilmente.

Establecer planes de limpieza para las areas de trabajo y asegurarse de que se
cumplan regularmente.

Establecer procedimientos para la limpieza de herramientas y partes de las
maquinas para mantenerlos libres de suciedad y residuos.

Realizar inspecciones periodicas de la tuberia de ventilacion y eléctrica para
asegurarse de que estén en buenas condiciones y libres de suciedad y deterioro.
Coordinar tareas de limpieza en conjunto con el mantenimiento del taller para
asegurarse de que se realicen de manera regular.

Establecer un programa de recoleccidon selectiva de basura para evitar la
contaminacion cruzada.

En primer lugar, es importante sefialar que las no conformidades mencionadas,
aunque sean leves, no deben ser ignoradas ya que pueden tener impacto en la salud
y seguridad de los trabajadores y en la calidad del producto final.

Para abordar estas no conformidades a largo plazo y aplicando SEISO, es
importante que estos planes de limpieza y mantenimiento preventivo se
establezcan en conjunto con los trabajadores y que se capacite al personal para su
cumplimiento y seguimiento. Ademads, se deben establecer medidas de
seguimiento y control para asegurar que se estén cumpliendo los planes
establecidos. se pueden tomar las siguientes medidas:

Contratar a una empresa de limpieza para garantizar la limpieza y el
mantenimiento de los bafios de manera periodica y establecer un programa de
limpieza y mantenimiento preventivo para los mismos.

Establecer un plan de mantenimiento preventivo para los filtros de agua y un
registro para el seguimiento de su cambio, con el fin de garantizar que los

trabajadores tengan acceso a agua potable limpia y segura.
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e Establecer un plan de limpieza y mantenimiento preventivo para la iluminacion y
un registro para el seguimiento de su cambio, con el fin de garantizar un buen
nivel de iluminacion en el lugar de trabajo y una mayor seguridad para los
trabajadores.

Para SEIKETSU (Estandarizacion). - Es una de las técnicas o herramientas de mejora
continua utilizada en el marco del sistema de gestion de calidad japonés conocido como
"5S". Seiketsu se refiere a la estandarizacion y el mantenimiento de los niveles de
limpieza, orden y organizacion alcanzados con la implementacion de las primeras tres
"S" (seiri, seiton y seiso). En otras palabras, Seiketsu se enfoca en establecer estandares
claros y definidos para mantener el orden y la limpieza en el lugar de trabajo y en todas
las actividades relacionadas con la empresa. Esto incluye la implementacion de
procedimientos y préacticas de trabajo estandarizados, la capacitacion del personal, el
monitoreo constante del cumplimiento de los estandares y la mejora continua. El objetivo
final de Seiketsu es crear un ambiente de trabajo mas seguro, productivo y eficiente para
todos los trabajadores.

1. Para solucionar la no conformidad detectada, algunas medidas a corto plazo
podrian ser:

e ldentificar las futuras normas o regulaciones relacionadas con la seguridad y la
limpieza del lugar de trabajo y establecer planes de mejora para cumplirlas.

e Establecer un comité de mejora continua para monitorear y actualizar
regularmente las politicas y procedimientos de seguridad y limpieza del lugar de
trabajo.

e Capacitar a los empleados en las nuevas politicas y procedimientos de seguridad
y limpieza y establecer una forma de seguimiento para asegurarse de que las

politicas y procedimientos sean cumplidos.

2. Para solucionar las no conformidades moderadas detectadas en el camal, se
sugiere aplicar SEIKETSU a mediano plazo. Las no conformidades incluyen
riesgos ambientales, falta de actividades para prevenir LER, necesidad de mejorar
la distribucién de luminarias y la falta de implementacion de las primeras tres S
(eliminar innecesario, espacios definidos y limitacion de pasillos) para lograr una
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limpieza efectiva. SEIKETSU implica establecer estdndares y procedimientos
para mantener la limpieza y el orden, asi como para mejorar la seguridad y la
ergonomia en el lugar de trabajo. En este caso, se deben desarrollar medidas para
abordar los riesgos ambientales, implementar actividades para prevenir LER,
mejorar la distribucion de las luminarias y aplicar las primeras tres S para lograr

una limpieza efectiva.

3. Laauditoria ha detectado varias no conformidades leves en el camal que necesitan
ser abordadas a largo plazo a través de la implementacion del principio
SEIKETSU.

e En primer lugar, se ha encontrado que la ventilacion de las salas es adecuada pero
no se cuenta con registros que permitan un seguimiento y control adecuado de la
misma, por lo que se requiere establecer un sistema de registro y monitoreo para
asegurar una ventilacion adecuada y continua en todas las areas del camal.

e Ademas, aunque se ha verificado que los uniformes utilizados por los empleados
estan limpios y en buenas condiciones, se ha identificado la falta de un plan de
renovacion de estos. Es importante establecer un plan de renovacién que permita
mantener los uniformes en buenas condiciones y garantice que los empleados
estén adecuadamente protegidos en su trabajo.

e En cuanto a la presentacién del personal, se ha determinado que no es adecuada,
lo que puede generar una mala impresién a los clientes y visitantes del camal. Se
requiere establecer un plan de mejora en este aspecto para mejorar la imagen del
personal y, por ende, la del camal.

e Asimismo, se ha identificado que no existen lugares donde esta prohibido fumar,
lo que puede generar riesgos de seguridad y salud para los empleados y visitantes.
Es necesario establecer zonas especificas para fumar y sefialar claramente las
areas donde no se permite el consumo de tabaco.

e Otrano conformidad detectada es que no se socializan los procesos criticos (flujos
del trabajo), lo que puede generar confusiones y errores en el desempefio de las
tareas. Se requiere establecer un plan de socializacion y capacitacion para
garantizar que todos los empleados conozcan los procesos criticos y estén en

capacidad de realizar sus tareas de manera eficiente y segura.
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e Ademas, se ha encontrado que no existe un repaso sistematico de la informacién
y actualizacién de las técnicas de trabajo, lo que puede limitar la capacidad del
personal para mejorar sus habilidades y conocimientos. Es importante establecer
un plan de capacitacion y actualizacion continua para todos los empleados que les
permita mejorar su desempefio y mantenerse al dia en las Gltimas técnicas y
tecnologias de la industria.

e Otra no conformidad identificada es la falta de zonas de descanso y comida
habilitadas para los colaboradores, lo que puede afectar negativamente la moral y
el bienestar de los empleados. Es necesario establecer areas adecuadas de
descanso y alimentacion para garantizar que los empleados tengan un lugar seguro
y comodo para reponer energias y mantener su salud.

e Por otro lado, se ha detectado que no se separa presupuesto para generar mejoras
regulares en las diferentes areas de trabajo de la empresa, lo que puede limitar la
capacidad del camal para mejorar sus procesos y optimizar sus recursos. Es
necesario establecer un plan de mejora continua que permita generar mejoras
regulares en las diferentes areas de la empresa y garantizar la sostenibilidad a
largo plazo.

e Por Gltimo, se ha identificado una relacion de no compafierismo entre el personal
operativo del area. Es necesario establecer medidas que fomenten la camaraderia
y el trabajo en equipo entre los empleados, para mejorar la eficiencia y eficacia
en el desempefio de las tareas y garantizar un ambiente laboral.

Para SHITSUKE (Disciplina — Sostener). - Es la quinta S en el sistema japonés de
mejora continua conocido como las 5S. También se la conoce como "sostener" o
"disciplina". Shitsuke se refiere al mantenimiento de los habitos de trabajo previamente
establecidos y a la disciplina necesaria para mantener los cambios implementados a lo
largo del tiempo. En términos generales, Shitsuke se trata de crear una cultura de mejora
continua en la organizacion y fomentar la disciplina y el compromiso de todos los
empleados para mantener un entorno de trabajo ordenado, limpio y seguro. Esto implica
que los empleados deben ser responsables de mantener el ambiente laboral en éptimas
condiciones y tomar medidas preventivas para evitar la aparicion de desorganizacion,

desorden y malos habitos de trabajo.
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La implementacion efectiva de Shitsuke no solo asegura la sostenibilidad de las mejoras
logradas a través de las 5S, sino que también fomenta una cultura de calidad y mejora

continua en la organizacion en su conjunto.

1. Para solucionar no conformidades criticas en la empresa, la implementacion de
Shitsuke implicaria asegurar que estos procesos se vuelvan parte de la cultura
organizacional de la empresa, y que se sigan aplicando de manera consistente en
el tiempo. Se debe asegurar que todos los empleados estén capacitados y
comprometidos para llevar a cabo estas mejoras en la empresa y que se siga
haciendo un seguimiento y evaluacion regular de los resultados obtenidos. Las
siguientes son las acciones que se pueden tomar para abordar las no
conformidades detectadas:

e En relacion con la pizarra de anuncios, se puede iniciar una campafia de
sensibilizacion para que todos los empleados comprendan la importancia de la
pizarra de anuncios en la comunicacion de los aspectos criticos de la empresa.
También se puede realizar una revision del disefio y contenido de la pizarra,
asegurandose de que sea efectiva en todas las areas productivas, de calidad y
mantenimiento.

e En cuanto a la comunicacion, se debe evaluar el sistema actual y determinar las
posibles mejoras en la forma en que se comunica entre departamentos y personal.
Se puede considerar la implementacidon de nuevas tecnologias o programas de
comunicacion que permitan una comunicacion mas efectiva y eficiente en toda la
empresa.

e Enrelacion con la evaluacién del personal, se pueden establecer criterios claros y
objetivos para evaluar a los empleados en todas las areas de la empresa. Se debe
considerar la implementacion de un sistema de evaluacién regular y justo para
todos los empleados, para que puedan ser evaluados adecuadamente y se puedan

tomar decisiones basadas en los resultados obtenidos.
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2. Parapoder dar una solucion a mediano plazo, se me ha sugerido aplicar la fase de
Shitsuke, que busca consolidar y mantener los logros alcanzados a través de la
estandarizacion y el compromiso de todos los colaboradores. A continuacion, se
detallan las no conformidades encontradas y las posibles soluciones que pueden
aplicarse en cada caso:

e Las puertas de armarios y cajones se mantienen cerradas o abiertas, en desorden:
se debe establecer un procedimiento estandar que establezca la forma en que
deben mantenerse las puertas de armarios y cajones. Todos los colaboradores
deben recibir capacitacion en este procedimiento y debe establecerse un sistema
de verificacion periddica para asegurar que se esté cumpliendo.

e Larecoleccion selectiva de la basura no se esta practicando de forma correcta, no
hay centro de acopio: se deben definir los procedimientos estandar para la
recoleccion selectiva de la basura, y se debe establecer un centro de acopio.
Ademas, se debe capacitar a todo el personal sobre cdmo realizar la recoleccion
selectiva de la basura de manera efectiva.

¢ No todos los trabajadores estan involucrados en el proceso 5S: se debe definir un
procedimiento estandar para la incorporacion de nuevos colaboradores al proceso
5S y establecer un sistema de seguimiento para asegurarse de que todos los
colaboradores estén involucrados en el proceso.

e Existe muy poco trabajo en equipo entre los colaboradores del area: se deben
establecer actividades de integracion y trabajo en equipo para fomentar la
colaboracion y el compromiso entre los colaboradores.

e En caso de que exista basura en el piso, no se recoge la misma de manera
espontanea: se debe establecer un procedimiento estandar para la recoleccion de
basura, y capacitar a todo el personal sobre como realizar la recoleccion de basura
de manera efectiva.

e El area de trabajo no siempre se encuentra limpio después de haber culminado la
jornada laboral: se debe establecer un procedimiento estandar para la limpieza del
area de trabajo al finalizar la jornada laboral, y capacitar a todo el personal sobre

como realizar esta limpieza de manera efectiva.
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e No hay personal especializado, capacitado y motivado para llevar a cabo los
procedimientos estandares definidos: se deben establecer procedimientos estandar
para la capacitacién y motivacion del personal, y se debe asegurar que todos los
colaboradores estén capacitados y motivados para llevar a cabo los
procedimientos estandares definidos.

¢ No existe un plan macro de limpieza para afrontar auditorias: se debe establecer
un plan macro de limpieza que incluya los procedimientos estandar y la frecuencia
de limpieza necesaria para afrontar auditorias. Este plan debe ser comunicado a
todo el personal y debe establecerse un sistema de seguimiento para asegurarse de
que se esta cumpliendo.

e Las herramientas y las piezas no se almacenan correctamente: se deben establecer
procedimientos estandar para el almacenamiento de herramientas y piezas, y se

debe capacitar a todo el personal sobre como realizar el almacén.

3. Para solucionar las no conformidades leves identificadas en la auditoria, se
propone aplicar el quinto paso del método 5S, Shitsuke, a largo plazo. La
implementacidn de Shitsuke implica la consolidacion de los cambios y la creacion
de una cultura de mejora continua en la organizacion.

e Unade las no conformidades identificadas es la falta de una bisqueda sistematica
de la mejora continua. Para solucionar esto, se puede establecer un sistema de
gestion de calidad que promueva la identificacion y solucion de problemas de
manera regular. Esto puede incluir la creacion de equipos de mejora continua, la
realizacion de reuniones periodicas para discutir problemas y soluciones, y la
implementacién de un sistema de seguimiento y evaluacion de las mejoras
implementadas.

e Otra no conformidad identificada es que no todos los colaboradores utilizan el
uniforme reglamentario y el material de proteccion diario para las actividades que
se llevan a cabo. Para solucionar esto, se puede implementar un sistema de control
de calidad que asegure el cumplimiento de los estandares de seguridad y uso de
equipo de proteccion personal en todo momento. Esto puede incluir la realizacién
de inspecciones periodicas, la implementacion de sanciones por incumplimiento
de normas de seguridad, y la capacitacion constante sobre el uso adecuado del

equipo de proteccion personal.
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e En conclusion, la implementacion de Shitsuke puede ayudar a consolidar los
cambios necesarios para mejorar la organizacion y crear una cultura de mejora
continua a largo plazo. Para solucionar las no conformidades leves identificadas
en la auditoria, se pueden establecer sistemas de gestion y control de calidad para

asegurar el cumplimiento de los estandares y promover la mejora continua.
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6.3..1 Cronograma 5S Puntos Criticos Altos

En la Figura 15, se muestran las etapas criticas altas del proceso de faenamiento de ganado mayor, para esto se establece un

periodo determinado de tiempo para solucionar estas incidencias que ocasionan las paradas no programadas dentro del

proceso.

Figura 16.

Cronograma 5S Puntos Criticos Altos
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el entorno
laboral?

¢ Estan todos los
elementos de
limpieza:
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¢Los materiales
0
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facilmente?
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10
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¢Se barrey
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Nota: Cronograma 5S de puntos criticos altos por etapa del proceso de faenamiento de ganado mayor, por autores.
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6.3..2Cronograma de 5S Puntos Criticos Moderados

En la Figura 16, se muestran las etapas criticas altas del proceso de faenamiento de ganado mayor, para esto se establece un
periodo determinado de tiempo para solucionar estas incidencias que ocasionan las paradas no programadas dentro delproceso.

Figura 17. Cronograma 5. Cronograma 5S Puntos Criticos Moderados

MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6 MES 7 MES8 | MES9 | MES 10

S|S [S|S|S|S|S|S|S|S S[S[S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|[S|S|[S|[S|[S|[S|S|S|S|S S| S| S| SIS

112 |3|4]|1]|2|3|4|1]|2 3(4(1(2|3|4|1]|2|3|4]|1|2|3|4[1]|2(3[4[1(2(3]|4|1f3 4| 1) 2| 3¢

¢El &rea cuanta con solo lo necesario
para trabajar?

¢El area de trabajo esta libre de algin
tipo de herramienta, tornillero,pieza
> | de repuesto?

¢Existe un sitio  especifico,
debidamente demarcado y con
avisos orientadores para descartar la
3 | basura reciclable y no reciclable?

¢Los elementos como: equipos,
paneles eléctricos o demas que
4 puedan producir riesgos estan
debidamente etiquetados y/o

SEIRI: rotulados?

Clasificacion:

Separary ¢El lugar de trabajo esta libre de
eliminar cosas inutiles que pueden molestar

innecesarios |5 | &1 €l entorno?

¢En el area existen elementos
inutilizados: herramientas, Gtiles o
6 | similares en el entono de trabajo?
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¢Los lugares de trabajo estan
claramente definidos?

¢Estd el suelo en buenas
condiciones, no presenta algun tipo
de desperfecto: grietas, sobresalto,
8 | etc?

SEITON:

Situar e ¢El érea de trabajo se encuentra libre
de combustibles o materiales que
podrian convertirse en un peligro a la
salud o de incendio?

identificar
necesarios 9

10 ¢Estan las estanterias u otras areas

de almacenamiento en el lugar

adecuado y debidamente
identificadas?

¢Los estantes tienen letreros de
identificacion para conocer que
11 | materiales van depositados en ellos?

¢Existen lineas amarillas u otros
marcadores para indicar claramente
los pasillos 'y areas de
12 | almacenamiento?

¢Existen herramientas o partes de las
maquinas libre de suciedad? ¢Sin
13 manchas de aceite, polvo o

residuos?

¢(Esta la tuberia tanto de ventilacion
como  eléctrica en  buenas
condiciones; libre de suciedad o
14 | deteriorada?

15 Se cumplen los planes de limpieza
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SEISO:
Limpieza:
Suprimir la
suciedad
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establecidos para las areas de trabajo

16

Se han revisado y eliminado las

fuentes de suciedad de la zona:
archivos, almacén, etc.

17

¢Se realizan peri6dicamente tareas

de limpieza en conjunto con el
mantenimiento del taller?

18

¢Las paredes, ventanas, suelos y
techos estan limpios y libres de
objetos sueltos o rotos?

19

Existen Gtiles de limpieza en lugares

accesibles.

20

¢Se realiza recoleccion selectiva de
basura?

SEIKETSU:
Estandarizacion

: Sefalizar

21

¢Se mantienen las 3 primeras S
(eliminar innecesario, espacios

definidos, limitacién de pasillos,
limpieza?

¢Existen actividades para prevenir

LER (Lesiones por esfuerzos
repetitivos)?

23

¢Existen riesgos ambientales (;ruido
extremo, contaminacion de aire,
productos quimicos no almacenados
adecuadamente, etc.?

¢Esta todo el personal capacitado y
motivado para llevar a cabo los
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SHITSUKE:

Mantenerla
disciplina,

Sostener y
respetar

24

procedimientos estandares

definidos?

En caso de que exista basura en el
piso, ¢se recoge la misma de manera

25 | espontanea?
)6 ¢Existe el trabajo en equipo entre los
colaboradores del rea?
7 ¢Las puertas de armarios y de
cajones se mantienen cerradas?
08 ¢Todos los trabajadores estan
involucrados en el proceso 5S?
¢El &rea de trabajo se encuentra -
29 | limpio después de haber culminado
la jornada laboral?
30 ¢Existen planes de limpieza y éstos
son seguidos?
31 ¢Las herramientas y las piezas 3¢
almacenan correctamente?
¢La recoleccion selectiva de la B
basura se estéa practicando de forma
32 | correcta?

Nota: Cronograma implementacién 5S de puntos criticos moderados por etapa del proceso de faenamiento de ganado mayor, por autores.
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6.3..3 Cronograma 5S Puntos Criticos Bajos

En la Figura 17, se muestran las etapas criticas altas del proceso de galvanizado por inmersion en caliente, para esto se establece

un periodo determinado de tiempo para solucionar estas incidencias que ocasionan las paradas no programadas dentro del

proceso.
Figura 18.  Cronograma 5S Puntos Criticos Bajos
MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6 MES 7 MES 8 MES 9 MES 10 | MES11 | MES 12
S|{S S[S|S[S|S|S|S|S|S|S|S|S|[S|S|S|S|S[S|S|S|S|S|S|S|[S|S|[S|S|S|[S|S|[S|S|S|S|S|S|S|S|S
23 112(3|4(1(2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4(1|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|1|2|3|4|1(2|3(4|1|2|3]|4
(El area de trabajo esta
libre de materias primas,
1| semi elaborados 0
residuos?
¢EXiste un espacio
SEIRI: designado para el
o almacenamiento de
Clasificacion: quimicos, organizado y
Separar'y ) con su ficha actualizada?
eliminar
innecesarios ¢El elemento de extincién
de incendios mas cercano
se encuentra libre de
obstaculos y de facil
3 | acceso?
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¢Las mangueras para
SEITON: incendios y extintores se
encuentran en su lugar
correspondiente el cual es
Orden:Situar | 4| de facil acceso y son de

e identificar facil acceso?

innecesarios N B
¢Los bafios estan

equipados con todos los
accesorios requeridos?

o

Nota: Cronograma 5S de puntos criticos bajos por etapa del proceso de faenamiento de ganado mayor, por autores.
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6.4 Analisis y propuesta de Control estadistico.

Este estudio se basa en establecer una cultura al servicio del Cliente; para el efecto se ha
propuesto la metodologia 5S. Ahora bien, es importante controlar estadisticamente los
tramos mas perjudiciales del proceso de faenamiento que, segun los investigadores
dedicados a este proceso se da en el aturdimiento del animal y su posterior desangre que

debe ser minimo de 50% dentro de los 45 segundos posterior al aturdimiento.

Este tiempo es vital para obtener una carne Optima; posterior a este tiempo el animal
comienza a despertarse y entra en estrés lo disminuye el PH que es el factor de conversion
de los musculos en carne sana (ECUADOR, 2020).

Gallo y Tadich (2008) acogen los indicadores de Grandin (1998) para determinar la
eficacia del aturdimiento y posterior sangrado “el porcentaje de animales que cae al
primer tiro (cuyo minimo aceptable se considera en un 95%) y el porcentaje de animales
qgue muestra signos de conciencia post disparo (no mas de 0.2% deberia mostrar signos
de sensibilidad)” (Gallo & Tadich, 2008).

6.4..1 Causas y efectos en cuatro actividades relacionadas con el
aturdimiento y posterior sangrado.

En base a los antecedentes expuestos en los parrafos anteriores, los autores de esta
investigacion han escogido cuatro actividades de los puntos criticos y moderados de la

tabla 5, relacionadas directamente con el aturdimiento y posterior sangrado.

En resumen, no cumplir con los tiempos adecuados de aturdimiento y posterior sangrado
en un camal de ganado bovino puede tener efectos negativos en la calidad de la carne, el
bienestar animal y la productividad del camal. Por lo tanto, es importante seguir los
protocolos y procedimientos establecidos para garantizar una operacién segura y

eficiente, a continuacion, se detallan algunos de estos efectos:

e Deterioro de la calidad de la carne: Si el aturdimiento y posterior sangrado no se
realizan en los tiempos adecuados, puede provocar un aumento en los niveles de

hormonas de estrés en el animal, lo que puede tener un efecto negativo en la
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calidad de la carne. Ademas, una sangria incompleta puede dar lugar a la presencia
de sangre en los musculos, lo que afecta negativamente el sabor y el color de la
carne.

e Malestar animal: No cumplir con los tiempos adecuados de aturdimiento y
sangrado puede provocar malestar y sufrimiento en el animal, lo que es contrario
a los principios de bienestar animal. Si el aturdimiento no se realiza
adecuadamente, el animal puede estar consciente durante la operacion de
sangrado, lo que es una experiencia estresante e incomoda.

e Pérdida de productividad: Si los tiempos de aturdimiento y posterior sangrado no
se cumplen adecuadamente, puede haber una mayor incidencia de animales no
aptos para el consumo humano, lo que puede tener un impacto negativo en la
productividad del camal. Ademas, puede haber una mayor pérdida de carne
debido a la necesidad de descartar animales enfermos o lesionados.

En la tabla 15, que se muestra a continuacion, se identifica la accion o actividad y sus
causas que llevan indudablemente a efectos no aceptables en un alto porcentaje; también
se establecen metas que van de un afio hasta dos afios ya que la cultura 5S debe funcionar

en base a esa filosofia.

Tabla 15. Etapas criticas de productividad inicial.
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PASOS MODOS DE | EFECTOS DE NPR
CLAVES DEL FALLAS FALLAS (SEVERIDAD X Y P'\FgIIEI\-/IrEAR SE'\éE-II;IIAD o
PROCESO |POTENCIALE|POTENCIALE| OCURRENCIA X 0 ARO ARO
(ACCION) S (CAUSA) S (EFECTO) |DETECTABILIDAD)
Imposibilidad de
evitar el escape
de algun animal
Mala mal noqueado, 0
Izado de los disposicién de de frenar la
E5 animales P caida del animal 600 30% 10%
. los postes de
aturdidos - en caso de que
proteccion
la mesa de
recepcion no se
encuentre
disponible.
Averiaenla |Imposibilidad de
E4 SUJecmn_o f:ajon puerta nt?lfmatlca inmovilizar el 378 38% 30% 10%
de aturdimiento | del cajéonde | ganado para ser
aturdimiento aturdido
- Imposibilidad de
Sujecion o cajon Datio eneel insensibilizar al
E4|>0eCion 0 cal nogqueador ; 360 36% 30% 10%
de aturdimiento L animal antes del
neumatico
deguelle.
Operario
encargado de
aturdir sin Repetidos
Suiecion o caién conocimiento disparos
E4 > ) previo de la |ocasionan dolor, 450 63% 30% 10%

de aturdimiento

forma de aplicar
el disparo en la
cabeza de los

animales

miedo y estrés
en los animales.
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Figura 19.  Metas de solucidn a las causas de las Etapas E4, E5.

200 Metas de solucion a las causas
0
%; 63%
%; 60%
60%
50%
o .
= 40% %; 38%
a
o
£ 30%
LY
2
o
o 20%
10%
0% i .
Imposibilidad de evitarel
escape de algun animal
mal noqueado, o de Imposibilidad de Imposibilidad de Repetidos disparos
frenar la caida del animal inmovilizar el ganado insensibilizar al animal ocasionan dolor, miedo y
en caso de que la mesa para ser aturdido antes del deguelle. estrés en los animales.
de recepcidn no se
encuentre disponible.
= % 60% 38% 36% 63%
= META PRIMER AN O 30% 30% 30% 30%
e META SEGUNDO ANO 10% 10% 10% 10%
Titulo del eje

6.4..2Método estadistico para analisis del modelo 5s.

En procesos de alto riesgo para la salud humana es necesario recurrir a controles
estadisticos estrictos. Los autores de esta investigacion recurren a “DIAGRAMAS DE
CONTROL POR ATRIBUTOS” ya que se analizan el nimero de bovinos que sobrepasan

el minuto.

Un diagrama de control por atributos es una herramienta estadistica utilizada en el control
de calidad para monitorear y controlar la variabilidad de un proceso en términos de la
calidad de los productos producidos. Se utiliza para controlar caracteristicas de calidad
que se pueden medir en términos de aceptable o no aceptable, como la presencia o
ausencia de un defecto.

El diagrama de control por atributos muestra los datos recopilados en una grafica, donde
se pueden visualizar las tendencias y variaciones del proceso y se pueden identificar los
patrones que requieren accion correctiva.
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El objetivo es mantener el proceso dentro de los limites de control para asegurar la calidad
del producto y minimizar la variabilidad del proceso. Es una herramienta util para los
equipos de control de calidad, ya que les permite tomar decisiones basadas en datos y

mejorar continuamente el proceso de produccion.

Dentro Lo de esta familia existe el “Diagrama de porcentaje defectuoso” Lo que significa

que primero hay que calcular la muestra en base de una poblacidn finita (conocida).

6.4..3Calculo de la situacion actual usando el diagrama de porcentaje
defectuoso.

Primero se estimd el tamafio de la muestra y se escogieron cinco dias de una semana en

el mes de mayo.

Para calcular el tamafio de la muestra a ser analizada se considera que la poblacién es
conocida y por lo tanto el tamafio de la muestra se calcula en base a que la poblacion es
de 5000 bovinos mensuales (reportes de produccion de la entidad en su base de datos), lo
que da una poblacion diaria de 250 bovinos diarios y un nivel de confianza Z del 95%

que se representa como 1,96.

Tabla 16. Tamafio de la muestra para una poblacién finita (conocida).

Poblacién mensual 5000
# de dias de faenamiento 20
N (poblacion diaria 250
Z (95%) Nivel de Confianza 1,96
e (error muestral)= 0,05
o (desviacion estandar de la poblacion) 0,3

Para poblacion finita se presenta en la ecuacion 2.

Z%0°N

= AN _1) 1 2202 Ecuacion 2

n

Reemplazando valores de la ecuacién 2:
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~ 1,962 * 0,32% 250
" = 0,052(250 — 1) + 1,9620,32

_ 86,436

"= 0,968

n = 90 muestras por dia

Estimada la muestra diaria, (90) se la disgreg6 en tomas de 30 en tres horarios diferentes
cada dia, se les tomo el tiempo entre el aturdimiento y el desangrado; lo que se obtuvo se
refleja en la tabla 17, a continuacion:

Tabla 17. Cantidad de Bovinos por debajo del Limite Superior.
Bobinos Defecto Proporcion
Fecha (mas de un LCS
muestreados ) defectuosa
minuto)

20 de marzo de 2023 30 15 0,50 0,740
30 16 0,53 0,740

30 27 0,90 0,740

21 de marzo de 2023 30 25 0,83 0,740
30 16 0,53 0,740

30 24 0,80 0,740

22 de marzo de 2023 30 23 0,77 0,740
30 24 0,80 0,740

30 17 0,57 0,740

23 de marzo de 2023 30 23 0,77 0,740
30 19 0,63 0,740

30 18 0,60 0,740

24 de marzo de 2023 30 15 0,50 0,740
30 23 0,77 0,740

30 18 0,60 0,740

450 303

Fuente: Autores.
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6.4..4Calculo de los limites superior e inferior para control
estadistico del proceso.

Para este analisis se considera en nimero de bovinos que sobrepasaron el minuto entre el

aturdimiento y desangrado.
“Diagrama de porcentaje defectuoso”, las ecuaciones son las siguientes:

e Proporcién media de defectos, se presenta en la ecuacion 3.

# total de defectos

= : Ecuacion 3
# total de bobinos muestreados

p

Estimacidn de reses faenadas que sobrepasaron el minuto (Media

P= 0,6733 e defectos)

e Limite de control de proporciones, se presenta en la ecuacion 4.

LCI, LCS =p +3 M Ecuacion 4
n
Donde:
p= Proporcion media de defectos 0,6733
n= tamario total de la muestra 450
LCS = 0,740
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e La desviacion estandar de la proporcion de defectos de la muestra se presenta en

la ecuacion 5.

Al realizar el reemplazo numeérico se obtiene:

S=0,13581

6.4..5Diagrama de porcentaje defectuoso.

Ecuaciéon 5

En la Figura 19, se observa el problema, considerando que la media de defectos es 0,6733

(més de un minuto) implica que hay un largo camino por recorrer hasta lograr una media
de defectos de 0,05.

Figura 20.

Diagrama de proporcion defectuosa inicial.

1,00

0,90

0,80

0,70

0,60

0,50

0,40

0,30

Diagrama de proporcion defectuosa

0,90

0,83 050
0,80 \ 077

0,77
M A

A
IV

0,53
0,50 '

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

s Proporcion defectuosa LCS

13

0,71CS; 0,740

14

15

Fuente: Autores.

En este punto se analiza el grafico 19 para determinar las causas y sus efectos e ir

corrigiendo e instruyendo sobre el modelo 5S.
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Proyeccion a uno, dos afios usando generacion de variables discretas

Proyeccion a un afio y 30% de defectos. Para el efecto usamos “Aleatorio entre” que es
para variables discretas ya que los defectos se rigen por el nimero de bovinos que pasaron

el minuto entre su aturdimiento y desangrado.

6.4..6 Proyeccion a un aio y efecto esperado de 30% en bovinos que
pasan el minuto.

Tabla 18. Tamafio de la muestra para una poblacion finita a un afio

(conocida).
Poblacidn mensual 5000
# de dias de faenamiento 20
N (poblacion diaria 250
Z (95%) Nivel de Confianza 1,96
e (error muestral)= 0,05
o (desviacion estandar de la poblacion) ~ 0,3

Tabla 19. Tabla de defectos a un afio

Pagina 145 de 191



. Defecto ..

Bobinos ) Proporcién
Fecha (mas de un

muestreados . defectuosa

minuto)

23 de mayo de 2023 30 13 0,43
30 10 0,33

30 0,30
24 de mayo de 2023 30 0,20
30 0,27

30 0,27
25 de mayo de 2023 30 0,23
30 0,37
30 0,43
26 de mayo de 2023 30 0,20
30 0,40
30 0,30
27 de mayo de 2023 30 0,33
30 0,30
30 0,23

Fuente: Autores.

Realizamos la aplicacién de la ecuacidn de proporcion media de defectos presentada en
la ecuacion 3, donde:

# total de defectos es 138
# total de bovinos muestreados es 450

# total de defectos

= : Ecuacion 6
# total de bobinos muestreados

p

p= 0,306667 Estimacion de reses faenadas que sobrepasaron el minuto
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Aplicamos la ecuacidn 4 referente al limite de control de proporciones para definir el
limite superior LCS.

p(1-p)
n

LCI, LCS =p £ 3 Ecuacion 7

donde :

p=0,3067 proporcion media de defectos

n= 450 tamano de la muestra

LCS= 0,372 limite superior

Aplicamos la ecuacion 5 de desviacion estandar de la muestra.
X(x—%)?
S= [/
(n-1) Ecuacion 8

S = Desviacion estandar = 0,076842
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Figura21.  Diagrama de proporcion defectuosa a un afio.

Proyeccion a un afo

@ Proporcion defectuosa LCS

0,45
0,43

LCS; 0,372
0,40 A0 0,
0,37
0,35
0,33

0,30 0,30 0,30

0,25
0,23

0,20 0,20

0,15

Fuente: Autores.

Dentro del primer afio se presentaran defectos repetitivos hasta lograr una cultura 5S
desde los directivos hasta el ultimo obrero deben asumir esta cultura para su éxito y se

podria lograr el 0,307 o lo que es lo mismo el 30%.

6.4..7 Proyeccion a dos ainos y efecto esperado de 10% en bovinos que
pasan el minuto.

Tabla 20. Tamafio de la muestra para una poblacidn finita a dos afios
(conocida).
Poblacion mensual 5000
# de dias de faenamiento 20
N (poblacion diaria 250
Z (95%) Nivel de Confianza 1,96
e (error muestral)= 0,05
o (desviacion estandar de la poblacion) 0,3

Tabla 21. Tabla de defectos a dos afios

. Defecto ..
P Bobinos i Proporcion
Fecha (mas de un LCS
muestreados ) defectuosa
minuto)

23 de mayo de 2024 30 1 0,03 0,150



Fuente: Autores.

Realizamos la aplicacion de la ecuacién de proporcion media de defectos presentada en
la ecuacioén 3, donde:

# total de defectos es 48
# total de bovinos muestreados es 450

# total de defectos

= : Ecuacion 9
# total de bobinos muestreados

p

Estimacion de reses faenadas que
0,106667 sobrepasaron el minuto

p

Aplicamos la ecuacion 4 referente al limite de control de proporciones para definir el

limite superior LCS.
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LCI, LCS=p +3 M Ecuacion 10
n

Donde:
p= Proporcion media de defectos 0,1067
n= tamario total de la muestra 450

LCS: 0.150 limite superior

Desviacion estandar de la muestra

Aplicamos la ecuacion 5 de desviacion estandar de la muestra.

S_ _—

s=0.053748

Figura22.  Diagrama de proporcion defectuosa a dos afios.
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Proyeccion a dos afios

e Proporcion defectuosa LCS
0,18 0,17
0,17 0,17 0,17 0,17
0,16 A A PAN [\
0,14 0,13 0,13
0,12 0,150
0,10 0,10 0,10
0,08
0,07 0,07 0,07
006 03
0,04 0,03 0,03
0,02
0,00

Fuente: Autores.

Se espera cumplir con la meta del segundo afo; es decir el 0,1067 0 10% de bovinos que
pasen el minuto entre aturdimiento y desangrado, lo que significa que el 90% de los

bovinos sacrificados seran de alta calidad.

6.4..8 Analisis 6-sigma actual y de las metas.

El andlisis 6sigma es una metodologia de mejora de procesos que se enfoca en la
reduccion de la variabilidad y la eliminacion de defectos en un proceso de produccion.
Esta metodologia se basa en la recopilacion y analisis de datos para identificar problemas
y oportunidades de mejora. La metodologia 6sigma se centra en la reduccién de la
variabilidad del proceso para que no se produzcan mas de 3.4 defectos por millén de
oportunidades. La implementacion de 6sigma requiere de una formacién rigurosa, un
liderazgo comprometido, el uso de herramientas estadisticas avanzadas y una cultura

orientada a la mejora continua.

Con el objetivo de identificar y reducir la variabilidad del proceso. La metodologia se
divide en cinco fases, que incluyen la definicion del problema, la medicion de los datos,
el analisis de la informacidn, la mejora del proceso y el control continuo. Durante estas
fases, se utilizan herramientas de control de proceso estadistico para identificar y eliminar

las causas de la variabilidad y mejorar la calidad del proceso.
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La aplicacion estadistica del analisis 6sigma permite a las empresas mejorar la eficiencia,
reducir los costos y mejorar la satisfaccion del cliente.

Tabla 22.Proyeccion de Media de defectos y desviacion estandar.

Situacion actual Proyeccic')T al primer ProyecciénNaI
ano segundo afio
p= p= p=
(mediade | 0,67333 | (mediade | 0,30667 | (mediade | 0,10667
defectos) defectos) defectos)
s= s= s=
(desviacion | 0,13581 | (desviaci6| 0,07684 |(desviacio| 0,05375
estandar) n estandar) n estandar)

Figura 23.  Analisis 6-Sigma durante los 3 afios.

Analisis 6-sigma para los tres eventos

8 8
0,10667
7 7
6 6
c 0,30667 c
4 4
Actual
3 edia 0,67333 3
2 2
1 1

0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1 1,1

Fuente: Autores.

Si analizamos la distribucién de los datos (en este caso, los defectos), podemos notar que
estan distribuidos de manera dispersa alrededor de la media. Esta caracteristica es propia

de una distribucion Platicurtica, la cual se define por tener una baja concentracion de los
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valores alrededor de su media. En otras palabras, una distribucion PlaticUrtica es aquella
en la que los datos presentan una menor cantidad de valores cercanos a la media y una
mayor cantidad de valores extremos. Esto significa que los datos se concentran menos
alrededor de la media, lo que puede dificultar el analisis y la toma de decisiones con
relacion a los procesos o variables que se estan estudiando. Por lo tanto, es importante
tener en cuenta la curtosis en el analisis estadistico para entender mejor la distribucion de

los datos y poder tomar decisiones informadas.

Durante el primer afio, se espera alcanzar la meta establecida, lo cual implica una
disminucion de la media a 0,3066 mediante la implementacién de correcciones y
capacitaciones regulares. Ademas, se espera reducir la dispersion de los datos y lograr
que se concentren cerca de la media, lo cual implica que la distribucion se vuelva méas
puntiaguda y se aproxime a una curtosis mesocurtica. En este tipo de distribucion, los
datos estan distribuidos de manera méas uniforme alrededor de la media y la frecuencia de

valores extremos es menor en comparacion con una distribucion platicdrtica.

Tabla 23. Calculos de las proyecciones.
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£(x) f(x) f(x)

i .. |p (media de | Proyeccion |p (media de | Proyeccion [p (media de
X Situacion .

actual defectos) al pr~|mer defectos) | al segundo defectos)

afho afho

0,000 0,3067 1,0359 0,1067
0,050 0,0196 0,3067 4,2577 0,1067
0,100 0,1395 0,3067 7,3655 0,1067
0,150 0,6497 0,3067 5,3629 0,1067
0,200 1,9810 0,3067 1,6435 0,1067
0,250 0,6733 3,9557 0,3067 0,2120 0,1067
0,300 0,0672 0,6733 5,1722 0,3067 0,1067
0,350 0,1727 0,6733 4,4285 0,3067 0,1067
0,400 0,3876 0,6733 2,4829 0,3067 0,1067
0,450 0,7599 0,6733 0,9116 0,3067 0,1067
0,500 1,3010 0,6733 0,2192 0,3067 0,1067
0,550 1,9449 0,6733 0,0345 0,3067 0,1067
0,600 2,5390 0,6733
0,650 2,8945 0,6733
0,700 2,8814 0,6733
0,750 2,5048 0,6733
0,800 1,9015 0,6733
0,850 1,2605 0,6733
0,900 0,7296 0,6733
0,950 0,3688 0,6733
1,000 0,1628 0,6733

Implementar la cultura 5S y la concientizacion del personal en su importancia permite
identificar y corregir los errores en el proceso productivo. Como resultado, se puede
lograr una reduccion significativa en la media de los defectos, llegando a un valor de
0,1067 y una curva de distribucion leptocurtica, lo que indica una alta concentracién de

valores cercanos a la media.

Ademas, se pueden implementar controles estadisticos como la Carta de Control de
Atributos para monitorear y controlar la calidad de los procesos. Estos controles permiten
identificar rapidamente cualquier desviacion en el proceso y tomar medidas correctivas
oportunas. En consecuencia, la reduccion de los defectos a un nivel del 0,05, equivalente
al 95% de los bovinos sacrificados cumpliendo con los estandares internacionales de
calidad, se vuelve una meta alcanzable. Todo esto se logra gracias a la mejora continua
del proceso, la implementacion de controles estadisticos y la concientizacion del personal

en la cultura 5S.
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7 Conclusiones

El plan de mantenimiento propuesto para la planta de alimentos en el camal o matadero
de reses ha sido disefiado para mejorar la eficiencia, la seguridad y la calidad del proceso
de produccidn de carne. Se han utilizado varias metodologias, como la matriz AMEF y
las 5S, asi como controles estadisticos, para identificar y abordar los puntos criticos y

mejorar continuamente el proceso.

La implementacion de la metodologia de las 5S ha demostrado ser un desafio en el area
de faenamiento de ganado mayor del matadero municipal de Guayaquil, ya que los
criterios de clasificacion, orden, limpieza y disciplina presentan niveles de cumplimiento
mucho menores que el nivel de estandarizacion. Por lo tanto, se debe trabajar en la
implementacién de una cultura de calidad que involucre a los trabajadores del area y los

motive a participar en el proceso de mejora continua.

La matriz AMEF ha sido una herramienta valiosa para determinar los puntos criticos y
las acciones correctivas necesarias para prevenir posibles fallas en la produccion. Se ha
enfocado el Modelo de Gestion del Mantenimiento hacia los puntos mas criticos de bajo
cumplimiento en cuanto a nivel econémico y operacional se refiere, con el fin de mejorar

la eficiencia y la seguridad del proceso de produccién.

El plan de mantenimiento aplicando la matriz AMEF y las 5S involucra todas las areas
operativas y se enfoca en el grado del impacto que éste provocaria. Se pondria en marcha
mediante una agenda de actividades de mantenimiento preventivo del &rea de
faenamiento de ganado mayor del Matadero Municipal de Guayaquil. Ademas, se debera
realizar cuatrimestralmente una evaluacion de la matriz AMEF para comparar 10s riesgos
de prioridad entre cada periodo y determinar si estan disminuyendo de acuerdo con lo
esperado, lo cual se adscribe al ciclo PHVA.

La implementacion de controles estadisticos, como la Carta de Control de Atributos,
permitira monitorear y controlar la calidad de los procesos y tomar medidas correctivas
oportunas en caso de que se identifiquen desviaciones en el proceso. Esto deberia ayudar
a reducir los defectos a un nivel del 0,05, equivalente al 95% de los bovinos sacrificados

cumpliendo con los estandares internacionales de calidad.
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En conclusién, la implementacion de un plan de mantenimiento utilizando la matriz
AMEF vy las 5S, asi como controles estadisticos, puede mejorar significativamente la
eficiencia, la seguridad y la calidad del proceso de produccion de carne en un camal o
matadero de reses. Se debe trabajar en la implementacion de una cultura de calidad que
involucre a los trabajadores y los motive a participar en el proceso de mejora continua
para lograr mejores resultados y cumplir con los estadndares internacionales de calidad.
La implementacion de controles estadisticos deberia ayudar a monitorear y controlar la
calidad de los procesos y tomar medidas correctivas oportunas para mantener un proceso

de produccion de carne seguro y eficiente.
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8 Recomendaciones

Para mejorar la disponibilidad de las areas operativas al interior del proceso de
faenamiento de ganado mayor en el Matadero Municipal de Guayaquil, es necesario
implementar una serie de recomendaciones que permitan optimizar el desempefio del
personal y garantizar la calidad de los productos obtenidos. A continuacion, se presentan

algunas propuestas concretas que podrian ayudar a alcanzar este objetivo:

En primer lugar, se recomienda que la jefatura de camales se comprometa con la
implementacién de la metodologia de modo de efecto y fallos y de las 5S. Estas
metodologias tienen como objetivo incentivar el compromiso del personal operativo y
promover la cultura de la mejora continua dentro de la organizacion. Para ello, es
fundamental que la jefatura se involucre activamente en la definicion de objetivos y
metas, y que establezca un plan de accion claro y conciso que guie a todo el personal en

la consecucion de estos.

En segundo lugar, se propone la realizacién de auditorias internas cuatrimestralmente
para cada una de las metodologias propuestas. De esta manera, se podran evaluar los
progresos de los programas planteados y se podran identificar oportunidades de mejora.
Ademas, mediante la retroalimentacion que se derive de estas auditorias, se podran
efectuar acciones correctivas y preventivas que permitan asegurar la continuidad y

eficacia de los programas implementados.

Por otro lado, se sugiere que la jefatura de produccion del Matadero Municipal alne
esfuerzos con la Direccion de Recursos Humanos Municipal para disefiar una propuesta
de capacitacion mensual que involucre charlas activas de los diferentes temas pertinentes
a la tematica de estudio. La capacitacion constante del personal es un factor critico para
el éxito de cualquier organizacién, y en el caso del Matadero Municipal de Guayaquil
resulta especialmente relevante dada la complejidad y sensibilidad del proceso de
faenamiento de ganado mayor. Por ello, se debe fomentar una cultura de formacion
continua que permita reforzar conocimientos y habilidades, y que garantice el

cumplimiento de los estandares de calidad y seguridad alimentaria.

En definitiva, la implementacion de estas recomendaciones puede ayudar al Matadero
Municipal de Guayaquil a mejorar la disponibilidad de las areas operativas al interior del
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proceso de faenamiento de ganado mayor, y a asegurar la calidad y seguridad de los
productos obtenidos. Para ello, es fundamental que la organizacion establezca un
compromiso real y sostenido con la mejora continua, y que fomente una cultura de trabajo
basada en la excelencia y la innovacion. De esta manera, se podra garantizar el éxito del

negocio y contribuir al bienestar de la comunidad.
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Anexo 1. Checklist Modos de fallo de los subprocesos de faenamiento de ganado mayor
del MMG.
Checklist para detectar Modo de fallo en el Proceso de Faenamiento de Ganado Fecha:
Mayor Responsable:

Proceso Modos de Falla Potenciales Efectos de FallasPotenciales \g?rlflcac':lc;n
Traslado Existe averia en los pasillos y corrales de tal manera que el animal gira de manera repentina
de bovinos | Faltan arreadores de tal manera que el animal se golpea, se lastima y se hiere.
desde los

corrales a Falta de personal de tal manera que se producen retrasos en la movilizacion de los animales
las mangas

Registro de | Existen averias en la bascula de tal forma que el animal no puede ser pesado
peso vivo Dafio en el embudo de entrada que ocasiona el Retraso en el ingreso a la sala de matanza
de los

Falta de personal que ocasiona el Retraso en el ingreso a la sala de matanza

animales

Baf Existe averia en duchas de bafiado, de tal forma que existe riesgo de contaminacion cruzada

ano d? por ingreso de ganado con fémites y pardsitos externos

los bovinos - - = — ——

en las Existe averia en bombas_ de aspersion por lo tanto eX|sFe riesgo dfe gontaml_nacmn cruzada

mangas Falta _de personal operativo de limpieza de mangas de ingreso existiendo riesgo de falta de
asepsia en las mangas de ingreso
Existe averia en la puerta neumatica del cajon de aturdimiento imposibilitando la

Suieci6 inmovilizacién del ganado para ser aturdido.

C:jjgrflgg ° [Dafoenel noqu,eador neumatico que provoca la Imposibilidad de insensibilizar al animal

L antes del degollé.

aturdimient - - — - -

o E_I operario encargado de aturgllr no posee conocimiento previo dg la forma d(_e aplicar el
disparo en la cabeza de los animales de tal forma que repetidos disparos ocasionan dolor,
miedo y estrés en los animales.

Existe mala disposicion de los postes de proteccion provocando el escape de los animales
mal noqueados, o de frenar la caida del animal en caso de que la mesa de recepcion no se
encuentre disponible.

dod Existe dafio eléctrico en los tecles de 2 toneladas de tal forma que no se puede izar el animal

:Za ode para efectuar el sangrado

a?18imales Ex_iste averia en el polipasto eléctrico (tecle) de 1.6 ton imposibilitando el izado de los

aturdidos anl_males sacrificados para favorecer su sangrado. _
Existen averia en tuberias que pasan por salas de faena, de tal forma que no se puede aplicar
bafios de agua fria a presion a la res izada.

El personal encargado del izado desconoce los procedimientos de izado ocasionando que el
personal opere de forma manual la compuerta de salida hacia la playa de izado.

Se observa 0xido y suciedad en los cuchillos mal afilados dificultando el procedimiento de
incision en la piel a la altura del pecho cortando el paquete vascular de grandes vasos en la
proximidad del corazén.

Existe taponamiento en la salida de 2” de la cuba de sangrado provocando el rebosamiento
de la sangre, con riesgo de contaminar otras areas de las salas de faena.

Se presenta averia en la bomba de succidn de sangre Imposibilitando que la sangre sea
transportada al depésito de acumulacion para su tratamiento posterior.

Degiello Se presenta dafio en el carro de sangrado de vacuno dificultando la elevacion del animal en

el area de sangrado.

Existe averia en el motor eléctrico que acciona el transportador tubular de sangrado
dificultando el transporte aéreo automatico de los animales desde el area de sangrado.
Existe averia en la estructura de manutencion en acero galvanizado para la sala de sacrificio
y transportadores dificultando el transporte de las reses sacrificadas hacia el area de
eviscerado.

Se presenta dafio en el electro estimulador imposibilitando realizar el proceso de
electroestimulacion a las reses desangradas.

La ausencia de cuchillos afilados y esterilizados aumenta la probabilidad de que ocurra
contaminacion cruzada con las canales por la acumulacion de residuos en las manos del
Corte de ganado.

miembros So observa dafio en el equipo de tijera corta patas, dificultando la revision de los espacios
anteriores interdigitales para encontrar o no hallazgos de ciertas enfermedades vesiculares o aftas.
Debido a la ausencia de personal técnico que realiza la inspeccion sanitaria no se puede
realizar inspeccion sanitaria ni realizar decomisos de las reses en mal estado.
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Imposibilidad de minimizar la contaminacion de las canales por medio de la extraccion de
los cuernos

Corte de Existe probabilidad de que ocurra contaminacion cruzada con las canales por imposibilidad
cuernos, de retirar orejas y piel de la cabeza.
retiros de Se aprecia dafio en las tolvas para cuernos y patas imposibilitando el transporte de los
orejas y cuernos y patas hasta su depésito.
piel de Existe dafio en la parrilla y gancho para el cuelgue de la cabeza de la cabina de lavado de las
cabeza cabezas por tanto se dificulta colgar la cabeza del animal degollado.
Es imposible realizar el retiro de orejas y piel de la cabeza con alta posibilidad de
contaminacion de las canales.
La falta de cuchillos afilados y esterilizados en este proceso aumenta la posibilidad de que
ocurra contaminacion cruzada con las canales por la acumulacion de residuos en las patas
traseras del ganado.
Corte de ~ - — - — — -
miembros Se observa dafio en el equipo de tijera corta patas imposibilitando la revision de los espacios

posteriores

interdigitales para encontrar o no hallazgos de ciertas enfermedades vesiculares o aftas.

Se detecta la ausencia de personal técnico que realiza la inspeccion sanitaria en esta parte
del proceso dificultando la realizacion de la inspeccion sanitaria y de realizar decomisos de
las reses en mal estado.

Preparacié | Se detecta dafio de la desolladora lo que dificulta la realizacion de las tareas de desollado de
n de los las reses de vacuno y asi aprovechar al maximo la piel.
flancos Se observa dafio en el cilindro de la plataforma imposibilitando maniobrar la plataforma que
(separacion | facilita las operaciones de desollado.
de la piel Existe dafio en el motor neumatico del equipo desollador dificultando la tarea de accionar el
de brazos, | rodillo de desuello de acero inoxidable.
pechoy Existe averia en el tobogén de desalojo de pieles lo que provoca dificultades al realizar el
cuello) transporte de las pieles hacia el de deposito de estas.
(Ijré?lsmn Se presentan dafios en el'equipo dg sierra_corta festernén afectando las tareas de realizar el
esternon corte en el pecho (esterndn) de arriba hacia abajo.
Se presenta falta de cuchillos esterilizados y afilados para realizar el retirar visceras
obligando a realizar el corte de forma manual.
Se observa la falta de chequeo sanitario incrementando la posibilidad de que las visceras
con exudados purulentos o sospechosos pasen sin control sanitario.
Existe falta de piola de algoddn o ligas elasticas para anudar o fijar el es6fago
Evisceraci | incrementando la posibilidad de que el contenido del estdmago contamine los musculos del
on cuello y térax del animal.
(visceras Se observa falta de fundas de decomiso para depositar el Gtero y la vejiga aumentando la
blancas — posibilidad de que pueda ocurrir salpicaduras de orina o contenido uterino.
visceras Se evidencia operario sin conocimiento sobre el proceso de evisceracion incrementando la
rojas) probabilidad de contaminar los musculos del cuello y tdrax por la salida del contenido del
estémago.
Existen dafio en el brazo neumatico de la plataforma de visceras dificultando la extraccion
de visceras blancas a distintos puntos de altura.
Se observa dafio en las carretas de transporte de visceras blancas dificultando el proceso de
inspeccion sanitaria de las visceras.
Falta de asepsia en la sala de manejo y control de canales (zona limpia)
Posibilidad de contaminacién cruzada por contacto de superficies contaminadas
Se presentan dafios en el equipo de sierra corta canal provocando dificultad para realizar el
corte sagital a nivel del largo de la columna vertebral con la sierra eléctrica para obtener las
dos medias canales.
Existen dafios en el equipo de plataforma de esquinado o divisidn de canales lo que ocasiona
Esquinado | retrasos en la operacion de division de canales.
o division Se observan dafios en los compresores y balanceadores de la sala de faena mayor
de canales | dificultando el izado de las mitades de canales.
Se presentan dafios en el sistema transportador de cadena imposibilitando el transporte de
las canales hacia el area de oreo mayor.
Existen ganchos de acero inoxidable de ganado mayor en mal estado o falta de estos
dificultando el transporte de las canales.
Se observa maneas de acero inoxidable de ganado mayor en mal estado que dificulta las
canales.
Se observa ausencia de técnicos sanitarios que valoren las canales, por tanto, no se realiza el
Inspeccién | examen visual, palpacion de las canales y ganglios para confirmar o descartar algin tipo de
post- enfermedad que pueda ser causa de decomiso.
mortem La mesa de inspeccion se presenta en mal estado lo que impide realizar los trabajos de Re-

inspeccion sanitaria.
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Las bombas de agua que sirven para la limpieza y lavado final de las canales se encuentran
en mal estado lo que dificulta la observacion de manchas, adherencias, suciedades, sebos,
etc. en los musculos de las canales.

Se detecta desgaste en los sellos de bronce que sirven para marcar las canales
imposibilitando realizar el sellado de verificacion de que las canales no presenten
observaciones, para en caso contrario proceder al decomiso.

Pesaje de aéreo de canales de forma automatica.

La bascula aérea de pesaje se encuentra en mal estado lo que impide realizar el pesaje de las
canales después de haber sido selladas.

La cabina de duchado de canales presenta dafios en su estructura lo dificulta la eliminacién
de sangre y restos del animal después del proceso de faenado, mediante la aplicacion de
agua por medio de un sistema de ducha.

Se observa averia en el transportador de oreo lo que dificulta la realizacion del transporte

canales
Se observa dafios en la estructura en acero al carbono S275 JR de la estructura de
manutencion en acero galvanizado de la sala de oreo lo que dificulta mantener los canales el
tiempo necesario en la sala de oreo.
Existe dafio en el cuadro eléctrico de proteccion y mando lo que aumenta la posibilidad de
dafios eléctricos en los equipos usados para el proceso de faenamiento.
Anexo 2. Checklist o Encuesta de cumplimiento Criterios de 5s en el area de
faenamiento de ganado mayor del MMG.
Checklist para detectar Modo de fallo en el Proceso de Faenamiento de Ganado Mayor Fecha:
Responsable:
Cumplimiento
N° SEIRI: Clasificacion: Separar y eliminar innecesarios

10

11

Sl NO

¢El &rea de faenamiento de ganado mayor esta libre de cosas indtiles que pueden molestar en el entorno?
¢ El &rea operativa esta libre de productos, subproductos y desechos del proceso de faenamiento?

¢El area cuenta con solo lo necesario para trabajar?

¢El area operativa esté libre de todo tipo de repuestos, tornilleria, etc.?
¢ Estan todos los instrumentos y equipos de uso frecuente ordenados, en su ubicacion y correctamente
identificados en el entorno laboral?

¢Estan todos los equipos de pesaje en su ubicacién y correctamente
identificados en el entorno laboral?

¢Estan todos los elementos de limpieza: escobas, guantes, productos de
limpieza en su ubicacion y correctamente identificados?

¢ Esta todo el mobiliario como mesas de trabajo, ganchos de acero inoxidable identificados correctamente
en el entorno de trabajo?

¢Existe maquinaria inutilizada en el entorno de trabajo?

(En el area existen elementos inutilizados: herramientas, Utiles o similares en elentono de trabajo?

¢ Estan los elementos innecesarios identificados como tal?
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¢ Los elementos como: equipos, paneles eléctricos o demas que puedan producir
riesgos estan debidamente etiquetados y/o rotulados?

¢Existe un espacio designado para el almacenamiento de quimicos, organizado y
con su ficha actualizada?

¢ Existe un sitio especifico, debidamente demarcado y con avisos orientadores paradescartar la basura
reciclable y no reciclable?

¢ Los Interruptores y "breakers"” se encuentran en lugares visibles y de facil accesoen caso de emergencia?
SEITON: Orden: Situar e identificar necesarios

¢ Los lugares de trabajo estan claramente definidos?
¢Son necesarias todas las herramientas que se tienen disponibles y estan
facilmente identificables?

¢ Los productos y subproductos finales estan identificados y se
pueden diferenciar facilmente?

¢ Estéan todos los materiales, fundas de decomiso o ganchos de acero inoxidable almacenados de forma
correcta?

¢El elemento de extincion de incendios mas cercano se encuentra libre de
obstaculos y de facil acceso?

¢ Esté el suelo en buenas condiciones, no presenta algun tipo de desperfecto:
grietas, sobresalto, etc?

¢Estan las estanterias u otras areas de almacenamiento del matadero municipal en el lugar adecuado y
debidamente identificadas?

¢ Los estantes de la bodega del matadero municipal tienen letreros de identificacion para conocer que
materiales van depositados en ellos?

¢Enun formato de almacenamiento como son las fichas técnicas estan indicadas las cantidades maximas y
minimas admisibles?

¢Existen lineas amarillas u otros marcadores para indicar claramente los pasillos y
areas de almacenamiento?

¢El area de trabajo se encuentra libre de combustibles o materiales que podrian
convertirse en un peligro a la salud o de incendio?

¢Las mangueras para incendios y extintores se encuentran en su lugar
correspondiente y son de fécil acceso?

¢El area cuenta con un lugar designado para EPP de terceros o visitantes?
¢ Los bafios estan equipados con todos los accesorios requeridos?
SEISO: Limpieza: Suprimir la suciedad

¢Las paredes, pisos y techos estan limpios y libres de objetos sueltos o rotos?

¢Se han revisado y eliminado las fuentes de suciedad de la zona de trabajo:
archivos, almacén, etc.?

¢Existen Utiles de limpieza en lugares accesibles?
¢Se cumplen los planes de limpieza establecidos para las areas de trabajo?
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¢Los bafios se encuentran aseados?

¢ Los trabajadores tienen acceso al agua potable?

¢Existen herramientas o partes de las maquinas libre de suciedad? Sin manchas de
aceite, polvo o residuos?

¢ Esta la tuberia tanto de ventilacion como eléctrica en buenas condiciones; libre
de suciedad o deteriorada?

¢Lailuminacidn esta en buenas condiciones (libre de defectos total o
parcialmente)?

¢ Se realizan periédicamente tareas de limpieza en conjunto con el mantenimientodel taller?

¢EXxiste una persona o equipo de personas responsables de supervisar lasoperaciones de
limpieza?

¢ Se barre y limpia el suelo y los equipos normalmente sin ser dicho?

¢ Se realiza recoleccidn selectiva de basura?

SEIKETSU: Estandarizacion: Sefalizar

¢La ventilacion de las salas es adecuada?

¢Los uniformes usados por los empleados estan limpios y en condiciones
adecuadas?

¢ Existen riesgos ambientales (ruido extremo, contaminacion de aire, productos
quimicos no almacenados adecuadamente, etc.?

¢Existen actividades para prevenir LER (Lesiones por esfuerzos repetitivos)?
¢ La presentacion del personal es buena?

¢Ladistribucion de las luminarias existentes es adecuada?

¢ Se respeta los lugares donde esta prohibido fumar?

¢ Existe estandarizacion de los procesos criticos (flujos del trabajo)?

¢Existe un repaso sistematico de la informacion y actualizacion de las técnicas detrabajo (reuniones
periddicas, taller del dia)?

¢EXxisten zonas de descanso, comida habilitadas para los colaboradores?

¢ Se generan regularmente mejoras en las diferentes areas de trabajo de la
empresa?

¢Existen estandares y procedimientos escritos, los cuales se utilizan activamente?

¢ Se consideran futuras normas como planes de mejoras de las zonas de trabajo?

¢Se mantienen las 3 primeras S (eliminar innecesario, espacios definidos,
limitacion de pasillos, limpieza?
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¢Existe una relacion de cordialidad entre el personal operativo del area?

SHITSUKE: Mantener la disciplina: Sostener y respetar

¢Existe una blsqueda sistematica de la mejora continua?

¢En la pizarra de anuncios existe un area reservada para la calidad?

Al atender el teléfono, ¢EIl nombre de la seccién o el nombre de la persona estansiendo mencionados?
¢Las puertas de armarios y de cajones se mantienen cerradas?

¢ Existe autoevaluacion del area de trabajo cada dia?

¢Larecoleccion selectiva de la basura se esté practicando de forma correcta?

¢ Todos los trabajadores estan involucrados en el proceso 5S?

¢Existe el trabajo en equipo entre los colaboradores del &rea?

En caso de que exista basura en el piso, ¢se recoge la misma de manera
espontanea?

¢El area de trabajo se encuentra limpio después de haber culminado la jornada
laboral?

¢Los colaboradores utilizan el uniforme reglamentario, asi como el material deproteccion diario para las
actividades que se llevan a cabo?

¢Esta todo el personal capacitado y motivado para llevar a cabo losprocedimientos estandares definidos?
¢Existen planes de limpieza y éstos son seguidos?

¢Las herramientas y las piezas se almacenan correctamente?
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Anexo 3. Cuadro de monitoreo estadistico de noqueo a posterior sangrado

EMPRESA:
COD. XXXXX
AREA O DEPARTAMENTO:
logo
CUADRO DE MONITOREO ESTADISTICO DE NOQUEO A Fecha : L
POSTERIOR SANGRADO Version 1.0
FECHA:
RESPONSABLE :
Bobinos Dfefecto Proporcion
(mas de un .,
Fecha muestreados R defectuosa LCS observacion
(A) minuto) (B/A)
(B)
1 0,05
2
0,05
3 0,05
4 0,05
5 0,05
6 0,05
7 0,05
8 0,05
9 0,05
10 0,05
11 0,05
12 0,05
13 0,05
14 0,05
15 0,05
16 0,05
17 0,05
18 0,05
19 0,05
20 0,05
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Anexo 4. Formato del Plan de Lubricacién
EMPRESA:
COD. XXXXX
AREA O DEPARTAMENTO:
logo
Fecha:
PLAN DE LUBRICACION Version 1.0
< Equipo- Eldgtrc:(:l;cr)z LulrEEmie Cumplimiento del programa
m égﬁ?&o Cf;;s;’rrt': sector a r?;f(eﬁglrels Fre?;’enc Obse;"ac"’ FECHA |PROXIM | FECHA |PROXIM| FECHA |PROXIM | FECHA |PROXIM| FECHA |PROXIM
- Mayor realizar Y . REALIZAD A REALIZAD A REALIZAD A REALIZAD A REALIZAD A
trabajo A FECHA A FECHA A FECHA A FECHA A FECHA
Limpiar
primero
Equipo Partes Eje, gatillo, gatillo con
1 noaueador internas en orificios 20W 50 agua- operador operador | operador operador | operador operador | operador operador | operador operador
q general laterales detergente o
desengrasant
e
Previamente
limpieza camara de aguay limpiar con
Bombas . wype, agua | operador operador | operador operador | operador operador | operador operador | operador operador
2 Lo externa e sistemade | desengrasan
neumaticas - i detergente-
interna succion te desengrasant
e
Puerta de Limnieza
Acceso a ingreso a Riel previg para
3 lineas de manga- desllz_able 20W 50 eliminar operador operador | operador operador | operador operador | operador operador | operador operador
. cajon de superior e .
faenamiento - S residuos
aturdimient inferior anteriores
[0}
4 Cajon de Puerta 20W 50 Limpieza
aturdimiento guillotina previa para
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Riel-guia
deslizable
lateral

eliminar
residuos
anteriores

operador

operador
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operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

Limpieza
previa para
eliminar
residuos
anteriores

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

Previamente
limpiar con
wype-
desengrasant
e

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

Previamente
limpiar con
desengrasant
e

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

Previamente
limpiar con
wype-
desengrasant
e-detergente
el cable

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

Previamente
limpiar con
wype-
desengrasant
e-detergente

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

. Puerta de . .
5 | Cajonde caidade |EiSagrasyele | oo g
aturdimiento de la puerta
ganado
Parte .
o | Eamesster | emae | PIEINIO | sy
q interna y
Lubricar Aceite
7 | Playa de izado Maneas rodamientos
20W50
de maneas
8 qugs Cable Todo el cable | 20W 50
mecénicos
Engrasadora
Articulacione manual
9 Playa de Tijeracorta | s de hojas, grasa tipo
sangrado mano-cacho | microswitch | alimenticio,
neumaticos limpieza
micro
10 Playa de Parte Interior 20W 50
sangrado y cable

Previamente
limpiar con
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wype-
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e-detergente

operador
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operador
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operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

Previamente
limpiar con
wype-
desengrasant
e-detergente

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

Previamente
limpiar con
wype-
desengrasant
e-detergente

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

Limpieza
previa del
rodillo

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

Todos los
dias realizar
buena
limpieza de
la espada

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

aceite en guia

corta mano-
cacho
Engrasadora
Articulacione manual
11 Plataforma de | Tijeracorta | s de hojas, grasa tipo
transferencia pata microswitch | alimenticio,
neumaticos limpieza
micro
12 Plataforma 5:|e Balanceador | Parte Interior 20W 50
transferencia | corta pata y cable
Descueradora | Rodilloy Rodamientos- 20W 50y
13 chumaceras
descendente | chumaceras A Grasa
de rodillo
Colocar
Grasa 0 CXasa N
.| Limpieza de - . ceite
14 | Corta esternon espada aceite en guia grado
y en toda la
vegetal
espada
Balanceador .
15 | Corta esternén corta Parte Interior 20W 50
" y cable
esternén
16 | Sierra Jarvis Colocar

Previamente
limpiar con
Wype-
desengrasant
e-detergente

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador
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limpieza en
estas guias

operador

operador
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operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

Previamente
limpiar con
Wwype-
desengrasant
e-detergente

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

Previamente
limpiar con
wype -
desengrasant
e la cadena

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

Previamente
limpiar con
Wype -
desengrasant
e-detergente

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

Previamente
limpiar con
Wype -
desengrasant
e-detergente

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

; deslizable y .
Guias de resorte Aceite
hoja de grado
corte vegetal
Parte -
17 | BRlOeadora | g emae | PareIENOT | 20w 50
] interna
18 | Playa de izado Tecle Cadena 20W 50
Transportad grasa o
19 ggy?agg or de C?ggggsy aceite tipo
Y maneas P alimenticio
cajade Wype y
Playa de Electro Cot
20 - control y limpiador
sangrado estimulador pinzas de contacto
Riel en Grasa 0
21 Rielera general de Toda la Aceite
sala de superficie grado
faena vegetal
Parte
22 qugs internay | Pistén interno | 20W 50
mecéanicos
externa

Previamente
limpiar con
Wype -
desengrasant
e-detergente
el riel

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador
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operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

Previamente
limpiar con
wype-
desengrasant
e-detergente.

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

Previamente
limpiar con
wype-
desengrasant
e la cadena

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

Previamente
limpiar con
wype-
desengrasant
e la cadena

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

Previamente
limpiar con
wype-
desengrasant
e-detergente

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

Guia
23| PACE | gesiizable Riel 20W 50
9 balanceador
Riel de Aceite
Playa de Toda la
24 sangrado retorno de superficie grado
maneas vegetal
Plataforma de
25 transferencia Tecle Cadena 20W 50
26 | Elevadorde | o0 Cadena 20W 50
Mondongo
Elevador de . . Todos Igs 20W 50-
27 Rieles guias | rieles guias grasa
Mondongo ; . .
verticales industrial
28 Descueradora Tecle Cadena 20W 50
descendente
Descueradora Motor Caja
29 descendente reductor Reductora 20W 50

Previamente
limpiar con
wype-
desengrasant
e la cadena

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador
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Eje de Limpiar con
30 Esparrancador cilindro y Wype y 20W 50
es . : detergente el
guia de eje - p
eje y guia
Colocar grasa
31 Trggscr;%r;zgor cadena en cadenay Grsza g‘tzdo
pifiones 9
e | o
vgltea doréS' superficie de Grasa 0
Rielera de . N rieles y Aceite
32 eje; brazos; .
oreo mayor toda colocar aceite grado
riglera en puntual en vegetal
volteadores
general

Trimestr
al

wype-
desengrasant

e parte

exterior

operador

operador
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operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

Previamente
limpiar con
wype-
desengrasant
e

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

Previamente
realizar
buena
limpieza y
sacar
residuos de
grasa

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

Previamente

limpiar con

wype, agua

detergente-

desengrasant
e

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador

operador
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Anexo 5. Formato de plan de Mantenimiento.

EMPRESA:

logo AREA O DEPARTAMENTO: COD. XXXXX
PLAN DE MANTENIMIENTO GENERAL Fecha: Version 1.0

Id Activo | Modo de tarea Nombre Duracion | Comienzo Fin OBSERVACION

0 i |Programada ) AN BE MANTENIMIENTO 52 Enero Diciembre
automaticamente semanas

1 Si Programada MANTENIMIENTO PREDICTIVO C/4 meses | Enero Diciembre
automaticamente

2 Si Program_ada Analisis Termografico 3 porafio |Feb-Jul - Nov |Feb-Jul - Nov
automaticamente

3 Si Program_ada Anadlisis De Vibracién 3 porafio |Feb-Jul - Nov |Feb-Jul - Nov
automaticamente

4 Si Programada MANTENIMIENTO PREVENTIVO EN Semanal Lunes a viernes Lunes a
automaticamente | PLANTA DE PROCESO viernes

. Programada

5 Si . MANTENIMEINTO DE GENERADORES Anual Mayo Mayo
automaticamente

6 Si Program_ada Generador #1 Mayo Mayo Mayo
automaéticamente

7 Si Programada MANTENIMEINTO DE CALDEROS Anual Julio Julio
automaticamente

8 i |Programada o004 Julio Julio Julio
automaticamente

9 si |Programada MANTENIMEINTO DE COMPRESORES | Anual Marzo Septiembre
automaticamente

10 Si Programada Ingersoll Rand 1 Marzo Marzo Marzo
automaticamente
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Programada

11 Si - Ingersoll Rand 2 Abril Abril Abril
autométicamente
. Programada
12 Si automaticamente Ingersoll Rand 3 Mayo Mayo Mayo
13 Si Program_ada Ingersoll Rand 4 Junio Junio Junio
autométicamente
14 Si Program_ada Ingersoll Rand 5 Julio Julio Julio
autométicamente
15 Si Program_ada Ingersoll Rand 6 Agosto Agosto Agosto
autométicamente
16 Si Program_ada Ingersoll Rand 7 Septiembre | Septiembre Septiembre
automaticamente
. Programada MANTENIMEINTO CUARTO DE : :
17 Sl | automaticamente | TRANSFORMADORES Anual Noviembre | Noviembre
. Programada o . . _ . : :
18 Si " Mantenimiento -Estacion Eléctrica Principal Noviembre | Noviembre Noviembre
automaticamente
19 i |Programada fy\rrq pacep Mensual | Enero Diciembre
automaticamente
. Programada Limpieza de Tableros y Electrocanales Enero - Enero - Enero -
20 Si . L . e .
automaticamente | eléctricos - 1 Diciembre | Diciembre Diciembre
21 Si Programada Limpieza de Tableros y Electrocanales Enero - Enero - Enero -
automaticamente | eléctricos - 2 Diciembre | Diciembre Diciembre
29 Si Programada Limpieza de Tableros y Electrocanales Enero - Enero - Enero -
automaticamente | eléctricos - 3 Diciembre | Diciembre Diciembre
23 si Programada Limpieza de Tableros y Electrocanales Enero - Enero - Enero -
automaticamente | eléctricos - 4 Diciembre | Diciembre Diciembre
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Anexo 6. Formato de orden de trabajo
COD. XXXXX
ORDEN DE MANTENIMIENTO ——
: Version 1.0
A.- INFORMACION GENERAL
Empresa Solic. : Equipo:
Dpto. solic. : Descripcidn:
Area solic. : Tipo Mant.:
Usuario solic. : Prioridad:
Ciudad : Asignado A.:
Fecha inicio.:
Cédigo Mant. :
Proyecto.
Tipo del Gasto. :
Descripcion del
Mantenimiento:
B.- CONSIDERACIONES PARA EL MANEJO DE LA INOCUIDAD
¢Maquina/equipo esta considerada NO
como PCC? SI
C.- MANEJO DE LA INOCUIDAD ALIMENTARIA
) Responsable de Inspeccién Responsable de Sanitizacion
¢HUBO INSPECCION HACCP A EQUIPO Nombre:
(PCC,PC,INOCUIDAD ALIMENTARIA)? .
(NO 6 SI) |Firma:
D.- MATERIALES
Sec. Origen Material Descripcion Cant. Medida Flujo
E.- FIRMAS DE RESPONSABILIDAD DEL MANTENIMIENTO REALIZADO
Solicitado por Ejecutado por Aprobado por
Nombre Nombre Nombre
Firma Firma Firma
Cargo Técnico Jefe de Mantenimiento
* PCC = PUNTOS CRITICOS DE CONTROL
Los puntos criticos de control estan identificados dentro de la planta. HACCP Y BPM menciona que son aquellos puntos donde existe alta probabilidad A 1
que un inapropiado control pueda provocar, permitir o contribuir un peligro a la descomposicién o deterioro del alimento final. -
El personal de mantenimiento deberé seguir los procedimientos e instructivos para llenar este formato correctamente.
PAG
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F.- REGISTRO DE TIEMPO DE EQUIPOS PARADOS:

F.1 Parada F.4 Tiempo de sanitizado/inspeccién
F.2 Inicio de Mantenimiento F.5 Arranque
F.3 Fin de Mantenimiento F.6 Total de tiempo de equipo parado (horas)

G.- MANO DE OBRA

Sec. Origen Flujo Codigo Nombre |Au><i|iares | Fecha Tarea

H.- REPORTE DE MANTENIMIENTO EFECTUADO

. - . Correctivo Programado
Tipo de Mantenimiento efectuado: Correctivo No programado

Cad. de equipo:

Descripcion de mantenimiento efectuado

H.1.- Tipo de falla: Mecanica: Eléctrica: Electrénica: Neumaética: Otra:
H.2.- Estatus de la reparacion: Total Parcial/Nula

H.3.- Motivo de reparacién

parcial/nula:

H.4.- Causa de la falla:

I.- FIRMAS DE RESPONSABILIDAD DEL MANTENIMIENTO REALIZADO

Supervisado Por: Ejecutado por
Nombre 1 B
2 6
Firma 3 7
Cargo 4 8
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Anexo 7. Formato de Capacitacion

EMPRESA:
AREA O DEPARTAMENTO:

COD. XXXXX

logo
; Fecha:
CAPACITACION: Versién 1.0

CONTENIDO O TEMA TRATADO FACILITADOR (ES) FIRMA

Cargo:

PARTICIPANTES

N° NOMBRES Y APEL LIDOS AREA / PUESTO FIRMA
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Anexo 8. Proceso de noqueo.

Foto 01: Proceso de noqueo

Anexo 9. Proceso de izado.

Foto 02: proceso de izado
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Anexo 10. Proceso Playa sangrado.

Foto: 05. Playa sangrado: Retiro de cabeza.
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Anexo 11. Proceso plataforma de transferencia

A
B\

. L,
Y, ??T"’T’l"f‘lﬂ-n-u.
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Anexo 12. Proceso de descuerado

Foto 12: Descuerado total
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Anexo 13. Proceso corte del esternén

Foto 13 - 14: Guia de corte y corte de esternon.

Anexo 14. Proceso de plataforma de eviscerado.

Foto 15 - 16: Eviscerado
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Anexo 15. Proceso de Inspeccion de visceras

Foto 17: Inspeccion de visceras

Anexo 16. Proceso de corta canal

Foto 18: Corte sierra corta canal
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Anexo 17. Proceso de acabado

Foto 19 - 20: Lavado de canales y Rociado de &cido lactico.

Anexo 18. Despacho.

Foto 21: TuUnel de salida a camiones de distribucion.
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