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RESUMEN

El presente proyecto muestra la aplicacion de herramientas de control
estadistico en una linea de faenamiento de ganado bovino, se realiz6é un
diagnostico de la situacion inicial, tanto de la planta en general como de la
linea de faenamiento, utilizando una lista de chequeo de cumplimiento de las
normativas vigentes aplicables a este tipo de centros de faenamiento. Luego,
utilizando el diagrama de flujo, se analiz6 al proceso de la linea de
faenamiento, recopilando los principales problemas que el equipo de trabajo
técnico y operativo indica reconocer en base a la experiencia en cada una de

las etapas del proceso.

Se analizaron y tabularon los registros histoéricos del producto final, y se
elaboré un Diagrama de Pareto utilizando el software Minitab 16, con el cual
se pudo observar que los defectos de calidad, conocidos como restos fecales
y pelos/ piel, afectaban al 86,70% de las canales muestreadas, y mediante
un diagrama de Ishikawa o Causa-Efecto, se procede a identificar las
posibles causas afectan al proceso y que generan que la canal se vea

afectada por estos defectos o] contaminantes macroscoépicos



Asi mismo, mediante la aplicacién del indicador OEE (Overall Equipment
Effectiveness) se cuantificé el estado de la capacidad productiva del proceso

para trabajar de manera sistematica en la mejora continua.

También se utiliz6 la herramienta Andlisis Modal de Fallos y efectos para
identificar los fallos potenciales y determinar sus causas, se seleccionaron
los fallos potenciales con mayor incidencia negativa para el producto y el
proceso a través de los IPR (indice de Prioridad de Riesgo) para actuar sobre

ellos.

Con la informacion generada, se obtuvo como resultado las causas
principales que afectaban tanto al proceso como al producto y fueron
categorizadas en Planes de Accion y fueron resueltas de acuerdo a la

prioridad y a los recursos econémicos existentes.

Al atender las causas de acciones correctivas que fueron el arreglo de los
equipos de desollado, la implementacion de procedimientos y la capacitacion
al personal, se aumenté el porcentaje de canales sin defectos de 60,91% al
79,30% y se mejoro el OEE de 37,78 al 60,43%, lo que demuestra que se
minimizaron los problemas y defectos encontrados con recomendaciones

técnica y econémicamente viables.
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INTRODUCCION

La carne de res es un alimento tradicional, de alta demanda en la poblacién
ecuatoriana, forma parte de la dieta y segin Organismos como la Asociacion
de Nacional de Fabricantes de Alimentos y Bebidas del Ecuador y la
Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la alimentacion,
FAOQ indican que el consumo per capita ha aumentado en los Ultimos afios y

se encuentra aproximadamente en 17.54 Kg/persona/afo. [7].

Estas estadisticas demuestran que en el pais ha existido una creciente
demanda de este producto y que su comercializaciéon, cada vez representa
una mayor actividad econémica, a pesar de esto, en la mayoria de empresas
no se ve reflejado un mejoramiento de la tecnificacién, ni de las condiciones
sanitarias de las naves y del producto, incumpliendo de esta manera con

normativas vigentes locales e internacionales.

Los mayores controles que generalmente se realizan, solo se enfocan en una
inspeccion Veterinaria clasica, basada en la patologia animal y en la
anatomia patoldgica consistente en un examen visual de los animales antes

del sacrificio y a las canales y despojos de ellos obtenidos. [15].



Para que las empresas de obtencion de carne se vuelvan mas competitivas,
es necesario que apliquen a sus procesos, herramientas de control
estadistico, pues son el punto de partida para la Mejora Continua y brindan

mayor confiabilidad y competitividad del servicio y producto ofrecido.



CAPITULO 1

1. GENERALIDADES

1.1. La Industria de obtencion de carne en el Ecuador

La produccion de carne en el Ecuador es una industria de gran
variedad, siendo las principales especies de animales productores
el ganado bovino, porcino, ovino, y aves; esta produccion se realiza
en mataderos (salas de matanza o centros de faenamiento) con
diferentes grados de tecnificacion, estructura, capacidad de

sacrificio, métodos utilizados y organizacion.

En el Ecuador son pocos los centros de faenamiento que se han
tecnificado y que cuentan con la infraestructura adecuada para

realizar los procesos de faenado.

En la mayoria de estas industrias el desconocimiento de las
técnicas apropiadas, el no contar con recurso humano calificado ni

recursos econémicos, han sido las causas principales de la falta



de mejoramiento de la calidad de la carne.[19].

Fuente: AGROINDUSTRIAS, Hn. 2009
GRAFICO 1.1 ETAPA DE CORTE DE CANALES EN UN CENTRO
DE FAENAMIENTO ECUATORIANO

1.2. Presentacion de la Empresa

Este trabajo se desarrolla en una empresa legalmente constituida
del sector carnico, ubicada en la zona norte del Ecuador, esta
dedicada a brindar el servicio de faenamiento de ganado bovino,
sus procesos comprenden: recepcidn, inspeccion veterinaria,

faenamiento, preparacion de despojos y subproductos.

Es una empresa de aproximadamente 40 empleados y por la

naturaleza de sus actividades se considera de alto riesgo. La



jornada laboral es de lunes a viernes, en un turno de 8 horas y
cuenta con los siguientes espacios: oficinas administrativas,
vestidores y bafios, corral, area de faena, area de despojos,
bodega, sala de caldero, area de desechos sélidos, area de carga 'y

descarga y area de entrega de producto.

Ademas la empresa posee la siguiente infraestructura de servicios
basicos: agua potable, alcantarillado sanitario, recoleccion de

desechos sdlidos y energia eléctrica.

Se omite el nombre de la empresa debido al caracter confidencial

de su informacién.

1.3. Planteamiento del Problema

Segun los datos histéricos, en esta empresa se han presentado los
siguientes problemas: Canales con contaminacién y demoras en la

produccion.

Estos problemas, han originado reclamos y cuestionamientos por
parte de los clientes, por lo que la administracion de la empresa ha

decidido identificar de manera técnica las causas que generan que



1.4.

los servicios ofrecidos a los productos, no cumplan con los

requisitos exigidos.

Con la finalidad de corregir estos problemas el presente proyecto
aplico herramientas estadisticas de control de la calidad a la linea
de faenamiento para lograr identificar los problemas potenciales y
priorizar las causas sobre las que hay que actuar para evitar que

dichos problemas se vuelvan a presentar.

Objetivos

1.4.1. Objetivo general

Establecer mejoras en una linea de proceso de faenamiento de
ganado bovino para la obtencion de carne con los estandares de
higiene, acorde a las normas vigentes ecuatorianas, que brinden un

producto que sea apto para el consumo humano.

1.4.2. Objetivos especificos

® Analizar el proceso para ldentificar defectos y problemas

generados por las actividades de faenamiento.

®* Determinar las causas de los problemas presentados.



15.

®* Proponer medidas que minimicen los  problemas

identificados.

® Evaluar los fallos del proceso con los indices de Prioridad de

Riesgo para actuar sobre los mas altos.
® Mejorar la calidad del producto final y del servicio.

® Mostrar los beneficios obtenidos para proponer que su

aplicacion se extienda a todos los procesos de la empresa.

Justificacion

La empresa puede ser mas competitiva al ofrecer un producto de
mejor calidad al ofrecido actualmente y al mejorar su proceso puede
atender el aumento de demanda de faena diaria y aumentar sus

ingresos econémicos.

Las herramientas estadisticas de control de la calidad ayudan a
identificar y cuantificar los problemas potenciales y priorizar las
causas sobre las que hay que actuar, nos dan la pauta para tomar
decisiones e implementar Planes de Accidon basados en informacion

levantada y analizada técnicamente.



CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

La carne es el alimento procedente de la musculatura de los animales,
aungue con frecuencia se utiliza este término para incluir otros érganos

y tejidos comestibles. [14].

La carne se compone de agua, proteinas y aminoacidos, minerales,
grasas y acidos grasos, vitaminas y otros componentes bioactivos, asi

como pequefias cantidades de carbohidratos. [6].

Desde el punto de vista nutricional, la importancia de la carne deriva de
sus proteinas de alta calidad, que contienen todos los aminoacidos
esenciales, asi como de sus minerales y vitaminas de elevada
biodisponibilidad. La carne es rica en vitamina B12 y hierro, los cuales

no estan facilmente disponibles en las dietas vegetarianas. [8].



La conversién del masculo en carne es el fundamento del proceso que
lleva desde el animal vivo hasta su transformacion en alimento. La

operacion central de este proceso es el sacrificio de los animales, pero
esta operacién no puede considerarse aislada con respecto al manejo

previo al sacrificio y al procesado posterior. [14].

Tanto el manejo previo de los animales como el procesado posterior
influyen en la calidad de la carne y en sus posibilidades de

conservacion. [10].

La carne es un alimento muy contaminado tanto por microorganismos
patégenos como por sus propias enzimas autoliticas presentes de
modo natural, por ello, los procesos de carnizacion en el matadero
deben llevarse a cabo de tal forma que se limite la llegada de
microorganismos y se inhiba o reduzca al minimo la contaminacién

microbiana durante las operaciones de obtencién de carne.[15].



2.1. Herramientas estadisticas de la Calidad

2.1.1 Hoja de verificacion

La hoja de verificacién es un formato construido para colectar datos,
de forma que su registro sea sencillo, sistematico y de facil analisis.
Las posibles utilidades de su uso son las siguientes:
® Describir el desempefio o los resultados de un proceso.
® Clasificar las fallas, quejas o defectos detectados, con el
proposito de identificar sus magnitudes, razones, tipos de
fallas, areas de donde proceden, etc.
® Confirmar posibles causas de problemas de calidad.
® Analizar o verificar operaciones y evaluar el efecto de planes

de mejora.

La finalidad de la hoja de verificacion es fortalecer el analisis y
medicion del desempefio de los diferentes procesos de la empresa
y asi contar con la informacién para orientar esfuerzos, actuar y

decidir objetivamente. [1].
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Fuente: Herramientas estadisticas basicas para el Mejoramiento de la Calidad .
Hitoshi Kume.

GRAFICO 2.1 HOJA DE REGISTRO DE ITEMS DEFECTUOSO

2.1.2 Histograma

El uso sistematico del histograma facilita el entendimiento de la
variabilidad y favorece el pensamiento estadistico, ya que de un
vistazo se logra tener una idea sobre la capacidad de un proceso,
se evitan decisiones s6lo basandose en la media y se detectan
datos raros y formas especiales de la distribucién de los datos.

El histograma muestra graficamente la capacidad de un proceso y si
asi se desea, la relacion que guarda tal proceso con las

especificaciones y las normas. También da una idea de la magnitud
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de la poblaciéon y muestra las discontinuidades que se producen en

los datos. [11].

»
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GRAFICO 2.2 HISTOGRAMA
2.1.3 Diagrama de Pareto

Es un gréfico de barras que ayuda a identificar prioridades y
causas: ordenando por importancia a los diferentes problemas que
se presentan en un proceso.

La viabilidad y utilidad general del diagrama esta respaldada por el

llamado Principio de Pareto conocido como “Ley 80-20" o “Pocos
vitales, muchos triviales”, el cual reconoce que unos pocos
elementos (20%) generan la mayor parte del efecto (80%), y el resto

de los elementos generan muy poco efecto total.
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El nombre del Principio es en honor del economista italiano Wilfredo
Pareto (1843-1923), quien reconocid que pocas personas (20%)
poseian gran parte de los bienes (80%), y afirmaba: pocos tienen
mucho, y muchos tienen poco, Fue Joseph Juran, uno de los
clasicos de la calidad, quien reconocié que el Principio de Pareto
también se aplicaba a la mejora de la Calidad; como ejemplo
mostraba la clasificacion del tipo de defectos de diferentes
productos, donde habia unos cuantos que predominaban. A la
representacion grafica de la frecuencia de esos defectos le llamé

diagrama de Pareto. [13].
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GRAFICO 2.3 DIAGRAMA DE PARETO Y LINEA ACUMULATIVA

13



14

2.1.4 Diagrama de Causa-efecto

El diagrama de causa-efecto o de Ishikawa es un método grafico
(dibujos que constan de lineas y simbolos) que relaciona un
problema o efecto con los factores o causas que posiblemente lo

generan. [13].

Su creador fue el doctor Kaoru Ishikawa, profesor de la Universidad
de Tokio, quien en 1953, resumid la opinién de los ingenieros de
una planta dandole la forma de un diagrama de causa-efecto
mientras discutian un problema de calidad. Cuando el diagrama se
usO en la practica, mostré ser muy Util y pronto llegé a usarse

ampliamente en muchas compaifiias de Japon.

Un diagrama de causa-efecto también se llama “diagrama de espina

de pescado”, porque se parece al esqueleto de un pez. [11].

Causa Efecto

| Hombre Maqu'na Entomo

A 7 \\ 7N
>( Problema )
Vi

|, IMaterial ]l Metﬂdo )LMedldd

Fausa principal

GRAFICO 2.4 MODELO DIAGRAMA — ESPINA DE PESCADO



Los diagramas de causa-efecto sirven para determinar qué efecto

es “negativo” y asi emprender las acciones para corregir las causas,

o bien, para detectar un efecto “positivo” y saber cuales son sus

causas. Casi siempre, por cada efecto hay muchas causas que
contribuyen a producirlo. En la figura anterior, se observa que el
efecto esta a la derecha y sus causas, a la izquierda. El efecto es la
caracteristica de la calidad que es necesario mejorar. Las causas
por lo general se dividen en las causas principales de métodos de
trabajo, materiales, mediciones, personal y entorno. A su vez, cada

causa principal se subdivide en muchas otras causas menores. [1].

2.1.5 Estratificacion

Estratificar es analizar problemas, fallas, quejas o
clasificandolos o agrupandolos de acuerdo con los factores que se
cree pueden influir en la magnitud de los mismos, para asi localizar
las mejores pistas para resolver los problemas de un proceso o para

mejorarlo.

La estratificacion recoge la idea del diagrama de Pareto y la
generaliza como una estrategia de analisis y blisqueda, es una

estrategia comun a todas las herramientas basicas. [13].

15

datos,



16

2.1.6 Diagrama de Dispersion

El diagrama de dispersion es una grafica del tipo X-Y cuyo objetivo
es analizar la forma en que dos variables numéricas estan

relacionadas [1].

Las dos variables que se tratara pueden enmarcarse asi:

a) Una caracteristica de calidad y un factor que la afecta,
b) Dos caracteristicas de calidad relacionadas, o

c) Dos factores relacionados con una sola caracteristica de

calidad.

Para investigar si existe alguna relacion entre dos variables, existen
varios métodos estadisticos. Uno de ellos es el diagrama de
dispersién, que se obtiene si X representa un variable y Y la otra;
entonces se colectan los datos en pares de valores sobre las dos
variables (xi, yi). Las parejas de datos obtenidos se representan a
través de un punto en un plano cartesiano y la figura resultante se la

conoce como diagrama de dispersion. [1].
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GRAFICO 2.5 DIAGRAMA DE DISPERSION

2.1.7 Cartas de Control

El objetivo basico de una carta de control es observar y analizar con
datos estadisticos la variabilidad y el comportamiento de un proceso
a través del tiempo. Esto permitira distinguir entre variaciones por
causas comunes y especiales (atribuibles), lo que ayuda a
caracterizar el funcionamiento del proceso y asi decidir las mejores

acciones de control y mejora. [1].

17



- Limite de Cantrol Superier (LCS)

\/ \ A Valor medio o estandar de la

. \ / &mctcrisnca considerada

--------------------------------- Limite de Control Inferior (LCI)

Unidad (tempo, espacio, muestra, serie de datos)

/) 74 ientas-basicas/

GRAFICO 2.6 CARTA DE CONTROL TiPICA

En la figura anterior se muestra una tipica carta de control en la que
se aprecia que de lo que se trata es analizar de donde a donde
varia (campana) y como varia el estadistico W a través del tiempo.
Los valores que va tomando W se representan por un punto y éstos
se unen con una linea recta. La linea central representa el promedio
de W, que lo mismo puede ser una media, un rango, un porcentaje,

etc.

Limites de Control

Los limites de control, inferior y superior, definen el inicio y final del

rango de variacion de W, de forma que cuando el proceso esta en

18



control estadistico, haya una alta probabilidad de que practicamente

todos los valores de W caigan dentro de los limites.

Por ello, si se observa un punto fuera de los limites de control, sera
sefial de que ha ocurrido algo fuera de lo usual en el proceso. Por el
contrario, si todos los puntos estan dentro de los limites, entonces
sera sefal de que en el proceso no ha ocurrido ningdn cambio fuera
de lo comun y funciona de manera estable que esta en control

estadistico. [11].

Tipos de cartas de Control

Existen dos tipos de cartas de control: para variables y para

atributos.

Las cartas de control para variables se aplican a caracteristicas de
calidad de tipo continuo, que son aquellas que requieren un
instrumento de mediciéon (pesos, volimenes, voltajes, longitudes,

resistencias, temperaturas, humedad, etc.)

Existen muchas caracteristicas de calidad que no son medidas con
un instrumento de medicién en una escala continua. En estos

casos, el producto o proceso se juzga como conforme o0 no
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conforme, o también al producto se le podra contar el nUmero de
defectos 0 no conformidades que tiene. La variabilidad y tendencia
central de este tipo de caracteristicas de calidad de tipo discreto

seran analizadas mediante las cartas de control para atributos. [13].

Gréficas de control para no conformidades

Hay dos diagramas de control de atributos para las no
conformidades:

La primera (la gréfica p) se refiere a la fraccion defectiva por no
cumplir con las especificaciones.

La segunda (la gréfica np) se refiere al control del nimero de

articulos no conformes. [19].

Gréficos np

Para una muestra de tamafio constante, se usa una grafica np del
ndmero de unidades defectuosas. Se llaman asi porque el niUmero
de elementos defectuosos en una muestra se suponen como la
proporcion de elementos disconformes, p, conforme al tamafio de la

muestra, n. [19].
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2.1.8 Capacidad de proceso

Para administrar un proceso por medio del uso de una grafica de
control, es necesario examinar si la capacidad del proceso es
adecuada; es decir, si el proceso es estable y si los rangos de
variacion de la caracteristica de control de la grafica indican
conformidad satisfactoria con el estandar requerido para producir
cierto producto. Cuando se encuentra que el proceso es inadecuado
y su caracteristica de control no esta en un estado de control, es
necesario iniciar actividades tentativas de control contra la
anormalidad, fijando lineas temporales de control, y al mismo

tiempo mejorar el proceso. [13].

Uso de indicadores productivos

El éxito de las metodologias de fabricacién depende en gran
medida de la medicidn precisa y el analisis de los datos de
Produccién, el OEE (Overall Equipment Effectiveness por sus siglas
en inglés) es la eficiencia global de los equipos de produccién y
sobretodo es el indicador clave para conocer el estado de

capacidad productiva de una empresa.



El OEE es un indicador que permite identificar, cuantificar y actuar
para minimizar las pérdidas productivas y encaminar a que la
empresa sea mas competitiva. [20].

El OEE es una herramienta de medicion de la eficacia de la
magquinaria industrial, reconocida internacionalmente y que se
expresa como un porcentaje de tres parametros: Calidad,

Rendimiento y Disponibilidad.

Indicador OEE = Disponibilidad x Rendimiento x Calidad x 100

Disponibilidad = Tiempo Productivo / Tiempo disponible

Rendimiento = Produccién Real / Capacidad operativa

Calidad = Produccién buena / Produccion real.

Un valor OEE del 100% en la practica es inalcanzable y va a ayudar

a que se trabaje de manera sistematica en la mejora continua.

El OEE permite comparar entre si, maquinas, lineas de produccion,
plantas productivas e incluso comparar respecto a las mejores del

mismo sector industrial. [20].
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El OEE se puede clasificar segun el nivel de excelencia, siendo en

términos generales:

0% < OEE <65% = Inaceptable. Muy baja competitividad
65% < OEE <75% = Regular: baja competitividad.

75% < OEE <85% = Aceptable.

85% < OEE <95% = Buena competitividad.

95% < OEE < 100%

Excelente competitividad

Medir el OEE es el punto de partida para la Mejora Continua

2.1.9. Concepto y caracteristicas del Andlisis Modal de fallos y

efectos

Se puede definir al Analisis Modal de Fallos y Efectos AMFE, como
una metodologia que permite analizar la seguridad del sistema,
tratando de identificar los fallos potenciales que presenta su disefio
y por ello tratando de evitar los futuros fallos de Calidad, la
aplicacion de este sistema, permite la prevencion de posibles fallos
en un proceso o producto, evaluando su gravedad, ocurrencia y
deteccién, mediante los cuales, se calculara el Numero o indice de
Prioridad de Riesgo, para priorizar las causas, sobre las cuales
habra de actuar para evitar que se presenten dichos modos de fallo,

con lo que se consigue una participacion mayor de todas las



personas involucradas, consiguiendo una mayor satisfaccién del

cliente, al menor coste, desde la primera unidad producida.

AMFE es una metodologia orientada a maximizar la satisfaccion
mediante la reduccién o eliminacion de los problemas potenciales o
conocidos. Para cumplir este objetivo se debe comenzar tan pronto
como sea posible, incluso cuando aun no se disponga de toda la

informacion. [17].

Origen del AMFE
El AMFE fue aplicado por primera vez por la industria aeroespacial

en la década de los 60, e incluso recibié una especificacion en la

norma militar americana MIL-STD-16291 titulada “Procedimientos
para la realizacion de modo de fallo, efectos y criticidad”. En la
década de los 70, lo empez6 a utilizar Ford, extendiéndose mas
tarde al resto de fabricantes de automoviles.

En la actualidad es un método basico de analisis que se ha

extrapolado satisfactoriamente a muchos sectores. [2].

Beneficios del AMFE.

® Identifica fallos o defectos antes que estos ocurran.
® Evalla los modos de falla en cuanto potenciales y define sus

efectos sobre la funcién inmediata de la parte involucrada.
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® Identifica las medidas correctoras para eliminar o corregir la
falla o el riesgo de su presencia.

® Incrementa los costos de confiabilidad de los productos o
servicios.

® Documenta los conocimientos sobre los procesos.

®* Incrementa la satisfaccion del cliente.

®* Mantiene el Know-how en la compaiiia.

Tipos de AMFE

El AMFE es una herramienta que se puede aplicar tanto al disefio
como a la mejora del producto o proceso. Para este caso se
utilizara el AMFE aplicado a un proceso productivo.

En el AMFE de proceso se analizan los fallos del producto
derivados de los posibles fallos hasta su entrega al cliente. Se
analizan, por tanto, los posibles fallos que pueden ocurrir en los
diferentes elementos del proceso (materia prima, equipo, mano de
obra, métodos y entorno) y como estos fluyen en el producto

resultante.

Responsabilidades en aplicacion del AMEF

La practica mas usual es formar un grupo de maximo de 6

personas, de las diferentes areas técnicas y de ingenieria de la
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empresa o del area en estudio, es decir un equipo multidisciplinario
gue conozca el proceso.
Conseguir el apoyo de la Gerencia es muy importante para disponer

de recursos que solo Gerencia puede facilitar. [17].

Metodologia empleada
En primer lugar es necesario crear y formar el equipo AMFE.

Seguidamente el equipo identificara sobre qué proceso se va a
aplicar el AMFE y designa los responsables de dirigirlo y realizarlo y
elaborar el Diagrama de Flujo.

El diagrama de flujo sirve para tomar como punto de partida la
documentacion del proceso: gamas de control, puntos criticos, etc.
El equipo realiza varias reuniones analizando la documentacion
aportada por el responsable de AMFE, de sus conocimientos y de
las técnicas de andlisis y solucion de problemas mas adecuada en
cada caso, y comienza la aplicacion del AMFE al proceso con
ayuda de las herramientas mas adecuadas (lluvia de ideas,
diagrama causa-efecto) y se comienza a identificar los diferentes

Modos de Fallo. [2].

Descripcion del método.

Existen varios pasos para elaborar un AMFE.



27

A continuacioén se indican de manera ordenada los pasos

necesarios con las correspondientes informaciones a cumplir en la

hoja de andlisis para la aplicacion del método. Se centra en el

andlisis de elementos materiales con unas caracteristicas
determinadas y con unos modos de fallo que se trata de conocer y

valorar. [2].

Paso 1: Denominacion del componente e identificacion.

Debe identificarse el producto incluyendo los subconjuntos y los

componentes que forman parte del proceso

Paso 2: Operacion o funcién.

Para el AMFE de proceso se describen todas las operaciones que
se realizan a lo largo del proceso o parte del proceso productivo
considerando las operaciones de aprovisionamiento, de produccion,

de embalaje, de almacenado y transporte.

Paso 3: Fallo o Modo Potencial

El “Modo de Fallo Potencial” significa que un elemento o sistema no
satisface o no funciona de acuerdo con la especificacién o
simplemente no se obtiene lo que se espera de él. El fallo es una

desviacion o defecto de una funcién especificacion. Con esta



definicion, un fallo puede no ser inmediatamente detectable por el

cliente y sin embargo nunca deberia pasarse por alto.

Paso 4: Efectos del fallo.

Normalmente es el sintoma detectado por el cliente/usuario del
modo de fallo, de 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 proceso.

Si un modo de fallo potencial tiene muchos efectos, a la hora de

evaluar, se elegiran el méas grave.

Paso 5: Gravedad del fallo.

El indice de gravedad o llamado también de Severidad determina la
importancia o severidad del efecto del modo de fallo potencial para
el cliente (no teniendo que ser éste el usuario final); valora el nivel
de consecuencias, con lo que el valor del indice aumenta en funcion
de la instalacion del cliente, la degradacion de las prestaciones
esperadas y el coste de reparacion.

Para utilizar unos criterios comunes en la empresa ha de utilizarse

una tabla de clasificacién de la severidad de cada efecto de fallo, de
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forma que se objetivice la asignacion de valores de S. En cada
empresa se deberia contar con unas tablas adaptadas al producto

concreto para el que se vaya a utilizar.

TABLA 1
CLASIFICACION DE LA GRAVEDAD DEL MODO DE FALLO

Gravedad Criterio Valor
Muy Baja No es razonable esperar que este fallo de pequefia
Repercusiones importancia origine efecto real alguno sobre el 1
imperceptibles rendimiento del sistema. Probablemente, el cliente ni se
daré cuenta del fallo.
El fipn de-fallo. nrigj,r\nrl’n un |ignrr\ inconveniente-alcliente.
Baja Probablemente, éste observara un pequefio deterioro del
Repercusiones irrelevantes rendimiento del sistema sin importancia. Es facilmente 2.3
Apenas perceptibles subsanable.

El fallo produce cierto disgusto e insatisfaccion en el
cliente. El cliente observara deterioro en el rendimiento

Moderada del sistema.
Defectos de relativa 4-6
importancia
Alta
El fallo puede ser critico y verse inutilizado el sistema.
Produce un grado de insatisfaccion elevado. 7.8
Muy Alta Modalidad de fallo potencial muy critico que afecta el
funcionamiento de seguridad del producto o proceso y/o 9-10

involucra seriamente el incumplimiento de normas
reglamentarias.

Siempre que la gravedad esté en los niveles de rango de gravedad
superior a 4 y la detectabilidad sea superior a 4, debe considerarse
el fallo y las caracteristicas que lo corresponden como importantes.
Aunque el IPR resultante sea menor al especificado como limite,
conviene actuar sobre estos modos de fallo. De ahi que cuando el

AMFE se incorpora tal atencién especial a los aspectos criticos, el




método se conozca como AMFEC, correspondiendo la Ultima letra a

tal aspecto cuantificable de la criticidad.

Paso 6: Causa del fallo.

Se reflejan todas las causas potenciales de fallo atribuibles a cada
modo de fallo. La causa potencial de fallo se define como indicio de
una debilidad del disefio o proceso cuya consecuencia es el modo
de fallo. Las causas relacionadas deben ser lo mas concisas y
completas posibles, de modo que las acciones correctoras y/o

preventivas puedan ser orientadas hacia las causas pertinentes.

Paso 7: Frecuencia

Es la probabilidad de que una causa potencial de fallo (causa
especifica) se produzca y de lugar al modo de fallo. Se trata de una
evaluacion subjetiva, con lo que se recomienda, si se tiene, utilizar

datos histéricos o estadisticos.
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TABLA 2

CLASIFICACION DE LA FRECUENCIA/PROBABILIDAD DE
OCURRENCIA DEL MODO DE FALLO

Paso 8: Controles actuales

En este apartado se reflejardn todos los controles existentes en la
actualidad para prevenir las causas del fallo y detectar el efecto

resultante.

Paso 9: Detectabilidad

Este indice indica la probabilidad de que la causa o modo de fallo,

supuestamente aparecido, llegue al cliente. Se esta definiendo la

“no-deteccidn”, para que el indice de prioridad crezca de forma

analoga al resto de indices a medida que aumenta el riesgo.

Gravedad Criterio Valor
Muy Baja Ningun fallo se asocia a procesos casi idénticos, ni se
Improbable ha dado nunca en el pasado, pero es concebible. 1
Baia
J . L. gz .
Fallos aislados en procesos similares o casi idénticos.
Es razonablemente esperable en la vida del sistema, 2.3
aunque es poco probable que suceda.
Defeeto-aparecido-ocasionalmente-en-proeeses
Moderada similares o previos al actual. Probablemente aparecera
algunas veces en la vida del componente/sistema 4-5
El fallo se ha presentado con cierta frecuencia en el
Alta pasado en procesos similares o previos que ha falfado:
6-8
Muy Alta Fallo casi inevitable. Es seguro que el fallo se producira
frecuentemente. 9-10
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TABLA 3.

CLASIFICACION DE LA FACILIDAD DE DETECCION DEL MODO

DE FALLO

Gravedad

Criterio

Valor

Muy Alta

Alta

El defecto es obvio. Resulta muy improbable que no
sea detectado por los controles existentes.
El'defecto, aunque es obvio y facilmente detectable,
podria en alguna ocasién escapar a un primer control,
aunque seria detectado con toda seguridad a
posteriori.
El defecto es detectable y posiblemente no llegue al

2-3

Mediana

“cliente. Posiblemente se detecte en oS ultimos
estadios de produccion.
El defecto es de tal naturaleza que resulta dificil
detectarlo con los procedimientos establecidos hasta

4-6

Pequefa

Improbable

el momento.
El defecto no puede detectarse. Casi seguro que lo
percibira el cliente final.

Paso 10: indice de Prioridad de Riesgo (IPR)

Es el producto de la probabilidad de ocurrencia, la gravedad y la
probabilidad de no deteccién, y debe ser calculado para todas las
causas de fallo. El IPR es usado con el fin de priorizar la causa
potencial del fallo para posibles acciones correctoras. No se
establece un criterio de clasificacion de tal indice. No obstante un

IPR inferior a 100 no requeriria intervencién salvo que la mejora

7-8

9-10

fuera facil de introducir y contribuyera a mejorar aspectos de calidad

del producto o proceso.
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El ordenamiento numérico de las causas de modos de fallo por tal
indice ofrece una primera aproximacion de su importancia, pero es

la reflexion detenida ante los factores que las determinan.

Paso 11: Accion correctiva

Para las acciones correctivas es conveniente seguir un cierto orden

de prioridad en su eleccion. El orden de preferencia general sera:

- Cambio en el disefio del producto, servicio o proceso general.
- Cambio en el proceso de fabricacion

- Incremento del control o de la inspeccion.

Siempre hay que mirar por la eficiencia del proceso y la
minimizacion de costos de todo tipo, generalmente es mas
economico reducir la probabilidad de ocurrencia de fallo que dedicar
recursos a la deteccion de fallos. No obstante, la gravedad de las
consecuencias del modo de fallo deberia ser el factor fundamental
del indice de prioridad del riesgo. O sea, si se llegara al caso de dos
situaciones que tuvieran el mismo indice, la gravedad seria el factor

diferencial que marcaria la prioridad.
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Paso 12: Responsables y plazos.

Se deberé indicar quien es el responsable de cada accion

correctora y las fechas previstas de implantacion.

Paso 13: Nuevo indice de Prioridad de Riesgo

Como consecuencia de las acciones correctivass implantadas, los
valores de la probabilidad de ocurrencia (F), la gravedad (G), y/o la
probabilidad de no deteccién (D) habran disminuido, reduciéndose,
por tanto, el indice de Prioridad de Riesgo. Los nuevos valores de
F, G, D e IPR se reflejaran en la columna correspondiente de la

tabla.

Una vez conseguido que los IPR de todos los modos de fallo estén

por debajo del valor establecido, se da por concluido el AMFE.
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CAPITULO 3

3. SITUACION ACTUAL DEL PROCESO DE FAENAMIENTO

DE GANADO BOVINO

3.1. Descripcion del proceso Productivo de Faenamiento

En la planta, el proceso de matanza de ganado bovino inicia con la

recepcion y registro del ganado por parte de los guardias.

Recepcion

El ganado ingresa a los corrales el dia anterior a la matanza, es
decir 12 horas segun lo recomendado por la Normativa del Acuerdo
de Cartagena, (4) ya que debe descansar obligatoriamente. En esta
fase se realiza la inspeccién ante mortem la cual consiste en
verificar el estado del animal y su aptitud para continuar en el
proceso de faenamiento, los dictamenes son realizados por un

médico veterinario.



En esta etapa suelen llegar animales estropeados, enfermos y

sucios.

Alojamiento

El ganado es ingresado a los diferentes corrales, en donde
descansaran hasta que sean sacrificados.

En esta etapa se suele encontrar animales lesionados.

Conduccioén

Al inicio de la jornada laboral, el médico veterinario inspecciona en
los corrales al ganado; llegado el momento del faenamiento, los
animales son conducidos a través de mangas de alimentacién o
llamadas también mangas de conduccion hacia la sala de faena,
previo a un lavado con agua que tiene como finalidad la eliminacion

de la suciedad en todo su cuerpo.

Insensibilizaciéon

Los animales ingresan a un cajon de aturdimiento, donde el
operador mediante el uso de una pistola de proyectil cautivo, lo

impacta en la interseccion de las lineas trazadas desde la base del
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cuerno al angulo interno del ojo del lado opuesto. En esta etapa los

problemas son: animales nogueados incorrectamente.

Fuente: FAO, BUENAS PRACTICAS PARA LA INDUSTRIA DE LA CARNE,

2007

GRAFICO 3.1 ETAPA DE INSENSIBILIZACION DE
GANADO BOVINO

Izado Lavado

El animal es izado de una de sus patas traseras mediante una
cadena, para que todo el proceso se realice de manera vertical;
también se le realiza un duchado porque en algunas ocasiones

siguen presentando suciedades como restos de estiércol.
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Sangrado o deguello

Mediante la insercién de un cuchillo a la altura de la entrada del
pecho, se seccionan los grandes vasos (vena cava anterior y tronco
de las carotidas) cerca del corazén. El principal problema ha sido no
realizar un adecuado degollado y escurrimiento lo que causa
posible sufrimiento animal cuando no ha existido un noqueo

adecuado.

Fuente: FAO, BUENAS PRACTICAS PARA LA INDUSTRIA DE LA CARNE, 2007

GRAFICO 3.2 POSICION DE LA INSERCION PARA CORTE
EN EL CUELLO

Corte de cabeza

Separar totalmente la cabeza mediante corte, entre los huesos

occipitales y el atlas. Los problemas en esta area son: que el
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personal realiza cortes externo y profundo con un mismo cuchillo,

exponiendo la carne a contaminacion.

Fuente: FAO, BUENAS PRACTICAS PARA LA INDUSTRIA DE LA CARNE, 2007
GRAFICO 3.3 CORTE DE LA CABEZA

Cortes de patas.

El corte de las extremidades anteriores se realiza a nivel de la
articulacion del carpo metacarpiana, mediante el uso de un cuchillo.
La res es trasladada a través del riel donde otro operador le corta
las patas traseras a nivel de la articulacién tarso metatarsiana en
esta etapa también se desollan la parte interna de los flancos. Los
problemas en esta area son: que el personal no realizada de forma

estandarizada los cortes.

Ligado de esofago
Se anuda el es6fago para evitar que su contenido se vierta sobre la

res pues al manipular de manera inadecuada contamina la carne.



Ligado de Recto

Se realiza el cierre del ano y su amarre con piola de algodon.

Es importante que se practique una buena ligadura del es6fago y
también del recto para evitar la contaminacién de la canal. [15]

Desollado

Es el desprendimiento de la piel con el animal suspendido. Se
realiza en dos etapas. En esta etapa hay contaminacion de las

canales debido a la acumulacion y contacto de reses desolladas
con reses no desolladas.

Evisceracion

Consiste en retirar el aparato digestivo como son las visceras
blancas (intestino delgado, intestino grueso, eséfago) y visceras
rojas (Bazo, higado, corazén, pulmones, rifién). En esta etapa el

problema es que las canales se suelen contaminar debido a cortes
accidentales en las visceras.

Fuente: FAO, BUENAS PRACTICAS PARA LA INDUSTRIA DE LA CARNE, 2007

GRAFICO 3.4 CORTE DEL PECHO
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Separacién de canal o Esquinado

Es la divisién de la canal en dos partes longitudinales con una sierra
eléctrica. En esta etapa suele haber contaminacion de la canal
cuando se usa herramienta manual para cortar debido a averias

ocasionales de la sierra eléctrica.

Fuente: FAO, BUENAS PRACTICAS PARA LA INDUSTRIA DE LA CARNE, 2007

GRAFICO 3.5 ETAPA DE CORTE DE CANALES EN UN CENTRO
DE FAENAMIENTO ECUADOR

Inspeccion veterinaria post mortem

El médico veterinario inspecciona las visceras blancas y rojas, asi
como la canal, sus ganglios, 6rganos genitales con el fin de que
solo los productos aptos para el consumo salgan al expendio. Las
canales son selladas para reconocimiento al exterior. El producto no

apto es decomisado.

41



Acabado final

Consiste en una limpieza superficial de la canal con agua potable
procurando quitar las impurezas como restos fecales, grasas,
adherencias, zonas hemorragicas y otras impurezas que pudieran

haberse adherido durante la faena.

Productos secundarios del proceso
Adicional a las canales, se obtienen diversos productos del proceso
de matanza que completan la comercializacion del ganado bovino y

se clasifican en comestibles y no comestibles.

Comestibles

® Visceras rojas: corazon, pulmén, higado, bazo y rifiones.

® Visceras blancas: mondongo, intestino delgado y grueso.

* Patas, sesos, rabo, lengua, cabeza, érganos genitales y
reproductores.

® Otros restos carnicos: es6fago, y musculo subcutaneo.

No Comestibles
° Cuero: se obtiene de la piel, es el subproducto de mayor valor.

Aprovechado por empresas privadas.
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Sangre: la cual solo es aprovechada en pocas cantidades a

nivel artesanal.

Huesos y restos de carne: aprovechada por compradores

locales para la fabricacion de harina que posteriormente se

utiliza para alimento balanceado.

Sebo: es la grasa bruta obtenida de la extraccion y limpieza de

visceras. La empresa privada la compra para la fabricacion de

jabén principalmente.

TABLA 4

LISTADO DE EQUIPOS UTILIZADOS EN EL FAENAMIENTO

Listado de equipos y utensilios utilizados en la linea

de faenamiento

Subproceso Descripcion del equipo o
utensilio
Riel aéreo

Todo el proceso excepto noqueo

Aturdimiento

pistola automéatico de noqueo

Degollado

Corte de patas

Cuchillo

cuchillo

Corte de cuernos

Corte de cabeza

Tijera eléctrica

Cuchillo

Corte de patas traseras

Cortador de patas

Desollado

Eviscerado primario

Cuchillos y desolladores

|_mano

Cortadora de pecho

de

Eviscerado secundario

Corte de canal

Cuchillo

Sierra eléctrica

Diferentes etapas

Cajetines de vapor para
desinfeccion.

Elaborado por: Ménica Bonilla L., 2015




3.1.1 Diagrama de flujo del proceso

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FAENAMIENTO

RECEPCION /
INGRESO A CORRALES
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Elaborado por: Ménica Bonilla L., 2015
Gréfico 3.6 Diagrama de Flujo del Proceso de Faenamiento
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3.1.2 Diagnostico de las etapas del proceso de faenamiento

Para la realizacién e implementacion del proyecto se conforma un
equipo de trabajo multidisciplinario, el cual se constituye de la

siguiente manera:

TABLA 5

EQUIPO DE TRABAJO

Seccion Cargo
Gerencia |
Gerente General
Produccion Jefe de Produccion
Mantenimiento Técnico de Mantenimiento

Calidad e Higiene Jefe de Calidad e

Inspeccién Sanitaria

Calidad e Higiene Analista Calidad
Produccion Supervisor de Produccién
Contabilidad Asistente contable

Elaborado por Ménica Bonilla L., 2015

Diagndstico inicial de requisitos técnicos legales

El equipo de trabajo, decidi6 realizar primeramente un diagnéstico
en base a los requisitos establecidos en las Normativas Técnicas
Ecuatorianas y las aceptadas por la legislacién ecuatoriana
aplicables a los centros de faenamiento o mataderos de especies
mayores (bovinos), que destinan sus servicios a brindar carne

obtenida en la fase primaria para el consumo humano.



La Referencia Normativa consultada fue la siguiente:

a) Ley de Mataderos

b) Ley de Sanidad Animal

c) Norma y programa subregional sobre tecnologia, higiene e
inspeccién sanitaria del comercio de ganado bovino para
beneficio, mataderos y comercio de carne bovina. Decisiéon
197 del Acuerdo de Cartagena.

d) Procedimientos para la Inspeccion y habilitacion
mataderos de la Agencia Ecuatoriana de Aseguramiento de
la Calidad del Agro.

e) Constitucién de la Republica del Ecuador.

f) Codex Alimentarius

g) Cadigo de animales terrestres de la OIE.

La evaluacion se realizé en base a los siguientes aspectos,
considerando solo los items aplicables a este tipo de mataderos:

Requisitos y condiciones técnicas de las Instalaciones
Requisitos y condiciones técnicas del Proceso.

Requisitos y condiciones del Personal

Requisitos y condiciones de la Inspeccién sanitaria y veterinaria.

Requisitos y condiciones de las Responsabilidades legales
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TABLA 6
CUMPLIMIENTO DE CONDICIONES Y REQUISITOS TECNICOS

(INSTALACIONES)

CUMPLIMIENTO DE CONDICIONES Y REQUISITOS TECNICOS DE NORMATIVAS APLICABLES A
LA INFRAESTRUCTURA
Criterio de

Descripcién Norma Articulo aplicable cumplimiento
Cumplelncumple

Los mataderos y sus instalaciones, sean publicos, privados o mixtos
para su funcionamiento, deben reunir las siguientes condiciones
minimas:

Ley de Mataderos
Cap. Il

Ley de Mataderos
Cap. Il 1

Art. 8.- literal a 1).

Ley de Mataderos
Cap. Il

Art. 8.- literal a 2).

El establecimiento se encuentra ubicado en los sectores alejados de
los centros poblados, por lo menos a 1 Km de distancia,

El establecimiento se encuentra ubicado en un terreno no
susceptibles de inundaciones y alejado de cualquier fuente de
contaminacién o emanacion de cualquier industria

I~ Elestablecimiento dispone de los servicios basicos como: red de
agua potable fria y caliente, en cantidad y calidad adecuada para Ley de Mataderos
atender las necesidades de consumo humano y las requeridas por Cap. Il
cada cabeza de ganado faenado; sistemas de aprovisionamiento de Art 8 _ 1
energfa eléctrica ya sea de una red publica o de un generador de I

emergencia propio del matadero literal b 1).

El establecimiento dispone de si de_recoleccidn, tratamiento.y.

disposicion de las aguas servidas y residuos liquidos incluyendo Ley de Mataderos

tanques para tratamiento de las mismas. Cap. Il 1
Art. 8.- literal b 2).
Ley de Mataderos

El establecimiento dispone sistema de recoleccién, tratamiento y Cap. I 1

disposicion de los desechos sélidos que produce el matadero? Art. 8. literal b 3).

El establecimiento posee caminos interiores patios de maniobras
para vehiculos y areas aledafias a las construcciones en superficies
duras, pavimentadas o tratadas que no permita acumulacién de
agua o formacion de lagunas?

Ley de Mataderos
Cap. Il 1
Art. 8.- literal d 1).

Ley de Mataderos

Cap. Il 1
Art. 8.- literal d 2).
Ley de Mataderos

El establecimiento presenta rampas de descarga de bovinos, fijas o
moviles que se comunican directamente con el corral de recepcion

El establecimiento presenta instalaciones para lavado y desinfeccién

de los vehiculos (rodaluvios) y arcos de desinfeccién operativos y en Cap. I 1
funcionamiento? Art. 8.- literal d 3).
Ley de 0s
El establecimiento posee sala de matanza de emergencia o Cap. I 1
matadero sanitario? Art. 8.- literal d 6).
L ey de Matadero:
- " . Cap. Il
El establecimiento posee separacion de las zonas sucias, Art. 8.- literal 1) 1
intermedia y limpia, identificadas plenamente? Ley-dé Mataderos
Cap. T
El establecimiento posee salas independientes para la recoleccién y Art. 8.-e 2). 1
lavado de visceras, pieles, cabezas y patas Ley de Mataderos
Cap. 1t
El establecimiento posee un area de oreo y refrigeracién de las Art. 8.- literal e 3). 1
canales, en estado de funcionamiento y con disefio sanitario? Ley d%Mat?Ideros
ap.
L L X Art. 8.- literal e 4).
El establecimiento posee paredes de material impermeable, pisos Ley de Mataderos 1
antideslizantes de f4cil limpieza y desinfeccién? Cap. Il
AT 8- literal € 5).
El establecimiento posee canales de desaguie y recoleccién de Ley de Mataderos 1
sangre, con disefio sanitario y de facil limpieza y desinfeccién? Cap. Il
Aft-8e-literal-f-1)-
El establecimiento posee construcciones complementarias Ley de Mataderos
destinadas a laboratorio general, vestuarios en condiciones Cap. I 1
apropiadas? Art. 8.- literal f 2).
El establecimiento posee construcciones complementarias 1

destinadas para oficinas para la Administracién

El establecimiento posee construcciones complementarias
destinadas para bodegas, cuenta con facilidades sanitarias,
lavamanos, duchas, urinarios y bebederos en condiciones
apropiadas y proporcionales al nimero de trabajadores?

Ley de Mataderos
Cap. Il 1
Art. 8.- literal f 4).

Elaborado por Ménica Bonilla L., 2015
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TABLA 6
CUMPLIMIENTO DE CONDICIONES Y REQUISITOS TECNICOS
(INSTALACIONES)

Criterio de
Descripcién Norma Articulo aplicable cumplimiento
Cumplelncumple
El establecimiento posee sistema de riel a lo largo de todo el proceso Ley decl;\llstideros 1
de faenamiento y tecles elevadores, apropiados a la actividad? Art. 8- literal g 1).
El establecimiento posee tarimas estacionarias, ganchos, utensilios y Ley de Mataderos
accesorios para productos comestibles de materiales de facil limpieza, Cap. Il 1
desinfeccion e inoxidables? Art. 8.- literal g 3).
Ley de Mataderos
El establecimiento posee cisternas y bombas de presion para el Cap. I 1
suministro de agua? Art. 8.- literal g 4).
" o n - Decision-197-JUNAC
Los pisos de las salas son impermeables, antideslizantes, de Cap. Il
materiales no toxicos y deben tener una inclinacion del uno al dos por literal 2.2.9.
ciento hacia los sumideros o canaletas de desagie. Decisién 197 JUNAC
Las aristas entre los muros y de éstos con los pisos deberan ser Iiteralczag-:l!lo
redondeadas. Decision 197 JUNAC
Los cielos-rasos de todas las salas deben ser suficientemente altos y . Cap. Tl
construidos con disefios y materiales que impidan la acumulacién de I|§e_r’al 2211
suciedad y permitan su facil limpieza. Decision 197 I‘?UNAC
p-
Todas las salas deberén tener dispositivos que eviten el ingreso de literal 2.2.12.
insectos, roedores, aves y otros animales. Deusmr}:;&;] I‘IJUNAC
Las dependencias de servicios higiénicos y vestuario, se comunican literal 2.2.14.
directamente con las salas en que se procesan productos 1
comestibles.
ETequipo, accesorios y utensilios que se utilicen en el matadero
deberan ser de material resistente a la corrosién, no téxico, que no
transmita ningun olor ni sabor y ser resistente a la reiterada accién de s
la limpieza y desinfeccion normales, deberan tener superficies DEC'S'OS 197"‘]UNAC
impermeables, lisas, sin grietas o hendiduras. El equipo deberé tener Iiterala;pé 21
un disefio e instalacion que permitan un acceso facil y una limpieza y e
desinfeccién completas
. . - Decisién 197 JUNAC
!_as cubiertas t_:ie mesas y mesones sonllls_as, de material Cap. I 1
impermeable, inalterable e inoxidable, faciles de asear y remover literal 2.2.32
El equipo y los utensilios para productos no comestibles o Decision 197 JUNAC
decomisados deberan tener simbolos que los identifiquen y no se . Cap. I
utilizaran para los productos comestibles I.'te,ral,z,;_z,'ismh
Los utensilios se guardaran protegidos contra cualquier tipo de HEHISION ZI1 JUIRAS B
contaminacién, para lo cual se habilitaran los muebles que sean Iitereﬁa;p-z "36
neceslanJos en cada ti_ependegu?. o . ) Decisian 197 JUNAC
te-satarde-matanzardispone-de-tavamarno: ment
para uso del personal durante las operaciones y de instalaciones para " Cap. Il
lavado y desinfeccion del equipo, herramientas y utensilios? literal 2.3.3
Las puertas de las salas en que se procesa productos comestinle Decision 197 JUNAC
deberan ser sélidas, de cierre automatico o, cuando sean de doble  Cap. i
accion, de ajuste perfecto _Il_tgral 2.3.4
Las plataformas, escaleras de mano, toboganes y equipos similares DeCISIOTng7 ;IJUNAC
son de materiales resistentes a la rotura, desgaste 0 Corrosion. —eapT
construidos de modo que pueden ser eficazmente limpiados literal 2.4.3
La linea de faena esta provista de instalaciones para limpieza y
desinfeccion de los utensilios, situadas en lugares convenientes para
uso del personal durante las operaciones, exclusivamente para la
limpieza y desinfeccién de cuchillos, chairas y otros utensilios, estan
dotadas de un abastecimiento de agua caliente en cantidad suficiente Decision 197 JUNAC
a una temperatura no inferior a 70°C durante toda la jornada de Cap. Il 1
trabajo? literal 2.4.4
El sistema de rieles esta completo desde la sala de matanza hasta la
de despacho?, La estructura de soporte esta cubierta con pintura
I 1V U U e. 1
resistente a la oxidacion? Decisién 197 JUNAC
Cap. Il 1
literal 2.4.7

Elaborado por Monica Bonilla L., 2015



TABLA 7

CUMPLIMIENTO DE CONDICIONES Y REQUISITOS TECNICOS
(PROCESO DE FAENAMIENTO)
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CUMPLIMIENTO DE CONDICIONES Y REQUISITOS TECNICOS DE NORMATIVAS APLICABLES AL PROCESO

DE FAENAMIENTO

Etapa del Proceso

Descripcién Norma

Articulo aplicable

Criterio de cumplimiento |

Cumplelncdmple
El establecimiento esta debidamente controlado de tal Ley decl:atelilderos
manera que impide la entrada de personas, animales y ArF:A 8 1
» vehiculos sin la respectiva autorizacién? iteral
Recepcion del iteral c)
ganado El establecimiento faena bovinos identificados, Ley de Matad
registrados y autorizados en base a los documentos que ey ce altﬁ eros
garanticen su procedencia y con la correspondiente Agpﬂ 1
certificacién sanitaria oficial? .
[0S animales para beneficio son sometidos a la
inspeccién ante-mortem, y no se mata ni faena ningin s
animal si no esté& presente el Médico Veterinario, quien Demsmg 197"iJUNAC
ademas debe emitir el correspondiente dictamen ante- Iitera?g.s 1 1
Inspeccion ante mortem? ) ) )
mortem —El establecimiento mantiene registros de que los bovinos
son sometidos a una inspeccién ante mortem, por el Ley de Mataderos
servicio veterinario del establecimiento y emite los Y Cap. Il 1
correspondientes dictamenes? Art. 15
El establecimiento presenta corrales de recepcion, Leyde ’\é::; dl? r0s
mantenimiento y cuarentena para ganado mayor con Art 8 1
abrevaderos de agua? literal d 4)
Decision 197 JUNAC
Alojamiento Los animales durante el encierro disponen de agua Cap. Il 1
fresca y limpia en abundancia? literal 3.1.7.
Levedot
El establecimiento faena bovinos luego de cumplir el Cap. il
descanso minimo de 12 horas Art. 16 1
Ley de Mataderos
Cap. Il
El establecimiento posee mangas que conduzcan al A8 1
cajon de aturdimiento. literal d 5)
Ley de Mataderos
Cap: it
&i’l‘guii%i La§ mangas de_gonduccién estan, acondicionadas con Iitegltdss)
bafio de aspersion? Decision 197 JUNAC
Cap..lll
Todo animal se limpia a satisfaccion del Médico literal 3.6.2.
Veterinario Inspector antes de permitir que entre en la Decisién 197 JUNAC
sala de matanza. Cap. Il
|fera 2.3.1.
En el cajon de aturdimiento ingresa sélo un animal por Decision 197 JUNAC
vez? Cap. lll
literal 3.6.4-
Para la insensibilizacion e inmovilizacion de los animales
se usan los métodos aprobados por las normas vigentes 1
en los Paises Miembros?
Se observa que [as operaciones de insensibilizacion de
Inmovilizacién e los animales se efectian con mas rapidez que aquella Decisién 197 JUNAC
Insensibilizacién con la que puedan trabajarse las canales en las Cap. Il
operaciones de faenado. literal 3.6.6.
o e e e P focti
cuidado, a fin de garantizar la limpieza de la canal, la
cabeza y los despojos comestibles, y de manera que Decision 197 JUNAC
ninguna de estas partes entre en contacto con el piso o Cap. Il
las paredes y se evite toda contaminacién. literal 3.6.7.
El proceso de faenamiento se lleva a cabo con el
sistema mecanico de suspension mediante el uso de Decision 197 JUNAC
\zado rieles con gancho: Cap. Il 1
literal 2.4.1.

Elaborado por Monica Bonilla L., 2015

Continuacion
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TABLA 7

(PROCESO DE FAENAMIENTO)
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comestible.

Et del Criterio de
Prig:soe Descripcién Norma Articulo aplicable cumplimiento
Cumplelncdmple
Decisién 197
) 3 , JUNAC
El &rea de sangria se encuentra separada de la sala de faenamiento. Cap. Il 1
literal 2.4.6.
Decision 197
JUNAC
El desangrado se realiza lo mas completo posible Cap. lll 1
literal 3.6.5.
Degollado / Decision-197
Desangrado Se observa que las operaciones de desangrado de los animales se JUNAC
efectlian con més rapidez que aquella con la que puedan trabajarse _ Cap.ll 1
las canales en las operaciones de faenado. “[‘?r.a,l 3.6:6.
Decisi6n 197
JUNAC
El desangrado se efectlia con cuidado, garantizando la limpieza de la Caag._llll
canal y la cabeza de manera que ninguna de estas partes entre en RN 1
contacto con el piso o las paredes y se evite toda contaminacion. . .Ilteral a)
Decisi6n 197
JUNAC.
El faenado de los animales se efecttia con cuidado, garantizando la Cap. Il
Corte de limpieza de la canal, la cabeza y los despojos comestibles, y de literal 3.6.7.
cabeza manera que ninguna de estas partes entre en contacto con el piso o Decision 197 1
las paredes y se evite toda contaminacion. JUNAC
Cap. Il
Esta etapa se efectia con cuidado, garantizando la limpieza de la literal 3.6.7.
Corte de patas canal, de manera que ninguna de estas partes entre en contacto con Decision 197 1
el piso o las paredes y se evite toda contaminacion. JUNAC
ap.
literal 2.4.1.
El desollado y descuere se llevara a cabo con el sistema mecéanico Decisién 197 1
de suspension mediante el uso de tecles y rieles. JUNAC
Cap. Il
El desollado se efecttia con cuidado, garantizando la limpieza de la literal 3.6.7.
canal y los despojos comestibles, y de manera que ninguna de estas Decision 197
partes entre en contacto con el piso o las paredes y se evite toda JUNAC 1
contaminacion? ~ Cap. Il
fiteral’ 5.6.5.
X Decision 197
Las canales estan separadas unas de otras para evitar su contacto y JUNAC 1
la contaminacion, una vez comenzado el desuello?. Cap. Il
literal3.6.11
Desollado Decisi6n 197
Los animales se encuentran completamente desollados antes de la JUNAC
evisceracion de la canal? Cap. Il 1
literal 3.6.17.
Decision 197
Se lavan, descarnan o dejan pieles, cueros o pellejos, en las salas JUNAC
utilizadas para la matanza, el faenado o la manipulacién de came Cap. Il 1
destinada al consumo humano? literal 2.3.2.
Ley.de.Matadero.
El transporte de los cueros desde el puesto de desollado hasta el Art. 8
lugar de depésito se realiza usando carretillas especiales dedicadas Cap. Il
exclusivamente a dicho fin o mediante el uso de toboganes literal g 2) 1
especiales. Decisi6n 197
JUNAC
El establecimiento posee sierras eléctricas, carretillas y equipos para Iiteralc?g-;” 1
la movilizacién y el lavado de visceras Decisi6 o
ecision 197
JIUNAC
El eviscerado se efectlia con cuidado, garantizando la limpieza de la Cap. Il
canal y los despojos comestibles, de manera que ninguna de estas literal 3.6.12.
partes entre en contacto con el piso o las paredes y se evite toda Decision 197 1
contaminacion? JUNAC
Cap. Il
literal 3.6.13.
. La evisceracion se efectda sin demora alguna. 1
Eviscerado
Durante la evisceracion, se previene la descarga de cualquier
material procedente del eséfago, la panza, los intestinos, el recto, la 1
vesicula biliar, la vejiga urinaria, el Gtero o las ubres ?
Los estémagos, los intestinos asi como el material no comestible Decisién 197
procedente del faenado de animales, son retirados de la sala de JUNAC
faenado, de tal manera que se evita la contaminacién del piso y de Cap. Il 1
las paredes, asi como de cualquier canal, carne u otro despojo Iiteraléi\ipé 18

Elaborado por Ménica Bonilla L., 2015
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Continuacion

CUMPLIMIENTO DE CONDICIONES Y REQUISITOS TECNICOS

Etapa del
Proceso

(PROCESO DE FAENAMIENTO)

Divisi6n de la
canal

Acabado final

Inspeccién post
mortem

Despacho

Articul Criterio de
Descripcion Norma aplriézllj)l(()e cumplimiento
Cumplelncumple
La division de la canalse efectta con cuidado, Decision 197
garantizando la limpieza de la canal, de manera que no JUNAC
entre en contacto con el piso o las paredes y se evite Cap. Il 1
toda contaminacion. literal 3.6.7.
0,
garantizando la limpieza de la canal y los despojos Decisién 197
comestibles, de manera que ninguna de estas partes JUNAC
entre en contacto con el piso o las paredes y se evite Cap. Il 1
toda contaminacion. literal 3.6.7.
. . Decision 197
Las canales y los despojos comestibles se lavan JUNAC
Gnicamente y exclusivamente con agua potable Cap. Il 1
corriente. literal 3.6.14.
Las materias fecales u objetables que contaminan | DeCBSL'JOI\TAICW |
accidentalmente las canales durante el faenado son
separadas con cuidado, cortandose toda parte que haya i Cla:\;pé IIZIO 1
sido contaminada? SZ::?SE(JH 107
1" Los animales faenados son sometidos a la inspeccion 1 1
post-mortem, y no se mata ni faena ningtin animal si no ‘éUNAlﬁ
esta presente el Médico Veterinario, quien ademas debe Iiteralag-e 1 1
emitir el correspondiente dictamen. e
- El establecimiento mantiene registros de que los bovinos . Ley de .
son sometidos a una inspeccién post mortem, por el Mataderos
servicio veterinario del establecimiento y emite los CAa\p. ::_Ié 1
correspondientes dictimenes Decisigﬁ 197
1 JUNAC 1
No se permite la salida de carne y menudencias que no X Cap. 1l
estén selladas de acuerdo a los criterios veterinarios literal 3.1.9. 1
establecidos. Decision 197
| | JUNAC |
X . i | Cap. lll |
La salida de la carne y despojos comestibles es literal 3.1.8.
autorizada por el Jefe de la Inspeccion Sanitaria Decision 197 1
mediante una guia de transporte. JUNAC
Concluida la faena y la inspeccioén post-mortem, y Iiteracl?é.uz'l.
colocadas las marcas correspondientes a los
dictdmenes, las canales y los despojos se retiran sin 1
demora a la siguiente etapa (oreo-espera-despacho) | |
Elaborado por Ménica Bonilla L., 2015
TABLA 8
CUMPLIMIENTO DE CONDICIONES Y REQUISITOS TECNICOS
(PERSONAL)
CUMPLIMIENTO DE CONDICIONES Y REQUISITOS TECNICOS DE NORMATIVAS APLICABLES AL
PERSONAL
Criterio de
Descripcién Norma Articulo aplicable cumplimiento

Cumpleinclimple

El personal que labora en el proceso de faenamiento debe cumplir con los

Ley de Mataderos

|_siguientes requisitos | Art. 12.-
| Ley de Mataderos
El personal que labora en el proceso de faenamiento posee certificado de Art. 12.- 1
salud? literal a)
teydeMataderos
El personal se somete al control periddico de enfermedades infecto - Art. 12.-
contagiosas que el Codigo de la Salud disponga en estos casos? literal b) 1




Los trabajadores mantienen estrictas condiciones de higiene personal Ley de Mataderos
durante las horas de trabajo. Los empleados deberan utilizar los uniformes Art. 12.- 1
apropiados segun el area de trabajo. literal c)
Ley de Mataderos
El personal utiliza vestimenta limpia para iniciar la faena? Art. 12.- 1
literal d)
- tey-de deros
El personal que labora en contacto con las carnes o productos carnicos Art. 12.-
segun la etapa del proceso, debe llevar la cabeza cubierta por birretes, literal €) 1
gorras o cofias. Ley de Mataderos
. . - . Art. 12.-
En el establecimiento esta prohibido utilizar calzado de suela en la faena, y literal f) 1
solo podrén utilizar botas de goma. Decisién 197
JUNAC
La persona que se corte o lesione dejara de trabajar con la carne hasta que Cap. Il
no se desinfecte o vende adecuadamente la herida, y no debe ser empleada literal 3.2.3. 1
en la preparacion, elaboracién o manipulacién directa de carmne
Toda persona debe lavarse frecuentemente y cuidadosamente las manos
hasta la altura de los codos con jabén o detergente y agua corriente potable o
tibia mientras esté de servicio. Debe lavarse las manos antes de iniciar el Degcision 197
trabajo, inmediatamente después de hacer uso del retrete, después de JUNAC 1
manipular material patolégico o sospechoso. Ademas, deben lavarse las . Cap. Il
manos cuando sea prescrito por los avisos respectivos que estaran siempre literal 3.2.5.
visibles.
. . " Decisi6n 197
Si se usan guantes en la manipulacion de la carne, deben mantenerse en JUNAC
condiciones higiénicas. El uso de guantes no exime al trabajador de tener Cap. Il 1
bien lavadas las manos. Los guantes deben ser de material impermeable, literal 3 2 9
Tey de Mataderos
El establecimiento capacita a su personal segun el area en la que se Art. 12.- 1
desempefie literal g)

Elaborado por Ménica Bonilla L., 2015

TABLA 9
CUMPLIMIENTO DE CONDICIONES Y REQUISITOS TECNICOS
(RESPONSABILIDADES LEGALES)

CUMPLIMIENTO DE CONDICIONES Y REQUISITOS TECNICOS DE APLICABLES A LAS
RESPONSABILIDADES LEGALES

Criterio de cumplimiento
Cumpleincumple

Descripcién Norma Articulo aplicable

Ley de Mataderos

Cap. Il 1

El establecimiento se construyé con autorizacién del MAGAP Art?s.-
e3).

El establecimiento remite periédicamente al MAGAP, los resultados Ley de Sanidad Animal 1
de los examenes anteriores y posteriores al sacrificio
El establecimiento mantiene obligatoriamente estadisticas sobre: Ley de Mataderos
origen del ganado, por especie, categoria y sexo, nimero de Cap. Il 1
animales faenados, registros zoosanitarios del examen ante y post - Art. 18.-
mortem y rendimiento a la canal 1).

Ley de Mataderos

El establecimiento reporta las estadisticas a la oficina mas cercana c 1
! > . h ap. Il

de Agrocalidad, dentro de los primeros cinco dias de cada mes, para Art. 18.-

el respectivo andlisis y publicacion ‘2) .

Elaborado por Ménica Bonilla L., 2015
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TABLA 10
CUMPLIMIENTO DE CONDICIONES Y REQUISITOS TECNICOS
(INSPECCION VETERINARIA)

CUMPLIMIENTO DE CONDICIONES Y REQUISITOS TECNICOS APLICABLES A LA INSPECCION

VETERINARIA
Criterio de
Descripcion Norma Articulo aplicable cumplimiento J
Cumpleincimple
El establecimiento tiene procedimientos con los que se demuestra que Ley dceal\galt\a;deros L
realiza la inspeccion ante y post mortem. At 2-3

El establecimiento estipula la forma como deben limpiarse a intervalos
frecuentes durante la jornada y al final de la misma todo el equipo,
accesorios, mesas, utensilios, incluso cuchillos, cortadores, sus vainas,
sierras y recipientes

T ETestablecimiento estipula INSpecciones pre operacionales en las que

Ley de Mataderos
Cap. IV 1
Art. 24.

Ley de Mataderos

se analice que las operaciones de lavado, limpieza y desinfeccién de Cap. IV 1
las instalaciones se realicen adecuadamente Art 2'5 A

El ] - <5 de-control-usando-el-equip LCey de Mataderos

denominado luminémetro y si no fuera el caso ha determinado un Cap. IV

método reconocido para determinar la efectividad de la limpieza y An'25 1
desinfeccion de todo el establecimiento Litefal B

El establecimiento posee productos desinfectantes y desinfectantes Lonedod .

(para control de plagas, que cumplen con las especificaciones de 7 Cap. IV

acuerdo a la normatividad vigente del pais Art-26 1

El establecimiento tiene establecido y ejecuta la inspeccién ante-
moreTmt, asrcomao ensus pluusuimieluua consia’ias dbbiu”ub,
identificacion y retencién en los casos de presencia de animales
enfermos o sospechosos de alguna enfermedad en los animales que
se encuentran en los corrales de reposo

El establecimiento mantiene procedimientos que demuestran que el
médico veterinario inspector dictamina la autorizacion para la matanza
normal, la matanza bajo precauciones especiales, matanza de
emergencia, o el aplazamiento de la matanza

Ley de Mataderos
Cap. IV 1
Art. 27

Ley de Mataderos

El establecimiento estipula que la inspeccién post-mortem incluye el Cap. IV 1
examen visual, la palpacién y si es necesario, la incisién y toma de Art 31
i i ificacion decuatquier tipo detesiones;

causa de decomiso Ley de Mataderos

Cap. IV 1

Art 32

Ley de Mataderos

El establecimiento estipula que la inspeccion post-mortem se realiza Cap. IV 1
con las canales presentadas divididas en dos mitades Art 33

Literal A
El establecimiento estipula que la inspeccion post-mortem en casos de
retencion de las canales y visceras, debe examinarse mas Ley de Mataderos
detalladamente cuando se sospeche de enfermedad o indicio de una Cap. IV 1
anormalidad, se marcard y retendra bajo la supervision del Médico Art 35

Veterinario y sera separada de las que ya hayan sido inspeccionadas

Elaborado por Ménica Bonilla L., 2015

En las hojas de registros de Cumplimiento de Condiciones y
Requisitos Técnicos se puede observar en detalle cuales son los
requisitos que se cumplen y cuales no y se puede tener mejor
conocimiento de como repercuten en cada una de las etapas del
proceso de la linea de faenamiento y a su vez en la higiene del

producto final.



3.1.3 Uso de herramientas estadisticas para el analisis del

problema

Para analizar los diferentes problemas que se detectaron tanto en la
lista de chequeo anteriormente presentada y los que surgieron
durante la lluvia de ideas entre los miembros del equipo durante la
revision del diagrama de flujo, que afectan a la linea de faenamiento
y al producto, se utilizaron las siguientes herramientas estadisticas:
Hojas de registro, hojas de registro de localizacién de los defectos,

histogramas, diagrama de Pareto, diagrama de Ishikawa.

Al tabular la informacién de las hojas de Registro de Cumplimiento
de Condiciones y Requisitos Técnicos se obtuvieron los siguientes

resultados:

TABLA 11

REGISTRO DE CUMPLIMIENTO E INCUMPLIMIENTO DE CONDICIONES

Y REQUISITOS TECNICOS APLICABLES A MATADEROS

Aspectos Numero de
considerados requisitos a Cumple Incumple
cumplir
Infraestructura 34 13 21
Calidad /Proceso 41 21 20
Personal 10 2 8
|_Insp. Veterinaria | 10 4 6
Legal 4 1 3

Elaborado por Ménica Bonilla, 2015
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TABLA 12
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO E INCUMPLIMIENTO DE
CONDICIONES Y REQUISITOS TECNICOS APLICABLES A MATADEROS

Aspectos
considerados Cumple Incumple
. 38,24% 61,76%
Instalaciones
0, 0,
Calidad /Proceso 51.22% 48,78%
20,00% 80,00%
| _Personal
N 40,00% 60,00%
Insp. Veterinaria
Legal 25,00% 75,00%

Elaborado por Ménica Bonilla, 2015

La revision de estas cifras constituye motivo de preocupacion, ya
que la actual Normativa regida por la Agencia Ecuatoriana de
Aseguramiento de Calidad del Agro, indica que si un matadero o
centro de faenamiento obtiene un puntaje inferior al 75% sobre el
total de items evaluados, recibiria un Informe desfavorable (en caso
de ser inspeccionado) para su funcionamiento y podria ser objeto
de cierre temporal hasta que sus problemas sean solucionados. Del
Total de items, la empresa solo cumple con el 33,33%. En la gréafica
de barras se observa de manera global el cumplimiento de estos

requisitos.



56

100.00%
80.00%

60.00% - 51.22%
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40.00%
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Elaborado por Ménica Bonilla L., 2015

GRAFICO 3.7 PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO DE REQUISITOS
TECNICO SANITARIOS

Diagnéstico del Proceso Productivo

Por otra parte, paralelamente, se realiza un diagnéstico a la
produccion, se analizan también los datos obtenidos de los registros
de las inspecciones al producto final, que corresponden a 12 meses
de monitoreo, que fueron efectuados diariamente y tabulados de

manera semanal.



REGISTRO RESUMEN DE FRECUENCIAS DE DEFECTOS EN

TABLA 13

MEDIAS CANALES ANTES DE LAS MEJORAS

57

L Poblacién Muestra Medias Medias
Mes Periodo Poblacién medias medias canales sin canales con
reses canales canales defectos defectos
Semana 1 951 1902 250 156 94
Mes 1 femana E 879 1758 250 160 90
s emang I58 1916 750 157 93
Semana 4 . it oma — =
I5H TOOO yaeiv) T3S T
ig:‘;ﬂ: i 331 1762 250. 144 106
|_Semana 7 960 1920 250 147 103
Mes 2 Semana 8 939 1878 250 146 104
Semana 9 945 1890 250 159 91
S 40 JO0 1I910 ZOU 1487 1UO
Semana 11 946 1892 250 143 107
oomana 2 896 1792 250 160 20
Mes3 |_Semanal 950 1900 250 157 93
Semana 15 962 1924 250 161 89
[ Semana 16 900 1800 250 16T 89
Semana 1/ 976 1040 256 146 104
Semana 18 978 1950 250 189 9]
Mes 4 [[IL22Mana 5 946 1892 250 151 99
Y 988 1976 250 160 90
Semana 21
Semana 22 880 T760 250 27 106
Semana.24. 915, 1830 250 156 a4
Mes 5 Semana 25 898 1796 250 155 95
Semana 26 950 1900 250 153 97
D 910 1820 250 160 90
Semana 28 Lo 74 LOOH y4elv) 1499 1UL
S! emana 33 Q389 1876 250 152 Qg
Mes 6 Semana 31 899 1798 250 144 106
Semana 32 953 1906 250 160 90
Semana 33 932 1864 250 148 102
S 34 93T 1862 250 152 98
Semana 35 040, 1.220. 260 1.60. Q0.
Mes7 |aomana 30 913 1826 250 158 92
| _Semana 38 958 1916 250 160 90
Semana 39 947 1894 250 156 94
Semana 40 855 T710 250 137 113
Mes 8 3893 1786, 250 155 a5
903 1806 250 139 111
925 1850 250 155 95
94T 1882 250 156 94
Mes 9
Mes 10

Continuacion
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Poblacién PobIapién Muestra Medias_ Medias
Mes Periodo reses medias medias canales sin canales con

canales canales defectos defectos

Semana 41 916 1832 250 148 102

Mes 11 Eemana ilz 935 1870 250 145 105
oYY 1/90 250 156 114

- anana g2 1844 256 T T

Semana 45

EDOi—— 958 1916 250 157 o3
|__Semana 47 936 1872 250 139 111

Mes 12 Semana 48 957 1914 250 156 94
920 1840 250 163 sl

Elaborado por Ménica Bonilla L., 2015

El total de produccion de ganado bovino en los dias de inspeccion fue de
89300 medias canales, siendo muestreado el 13,44% que corresponde a

12000 medias canales.

Este grafico muestra el resumen porcentual de las medias canales que
presentaron defectos, el cual corresponde al 39,09% (4691 medias
canales); aquellas canales que no muestran defectos, representan un

60,91% (7309 medias canales).

B Medias canales sin defectos B Medias Canales con defectos

Elaborado por Mdnica Bonilla L., 2015

GRAFICO 3.8 PORCENTAJE GENERAL DE CANALES CON
DEFECTOS ANTES DE LAS MEJORAS
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En la siguiente tabla se muestra el resumen de las frecuencias de los
defectos presentados en las canales muestreadas. Los mismos que

fueron clasificados en cuatros grupos por ser los mas habituales.

TABLA 14

FRECUENCIA DE DEFECTOS ENCONTRADOS POR MES EN LAS
CANALES DE GANADO BOVINO

Defectos fr\;i:(;z Pelos / piel g-lt;ﬁii::jos Otros TOTAL
Mes
Mes 1 228 76 36 6 346
Mes 2 306 106 32 7 451
Mes 3 282 94 56 3 435
Mes 4 210 103 71 9 393
Mes 5 232 101 60 6 399
Mes 6 261 80 31 4 376
Mes 7 261 104 54 7 426
Mes 8 250 116 39 19 424
Mes 9 230 133 42 24 429
Mes 10 272 131 33 5 441
Mes 11 263 118 81 2 464
Mes 12 251 152 41 1 445
Total 3046 1314 576 93 5029

Elaborado por: Ménica Bonilla L., 2015

Con la tabla de frecuencia de defectos se elabora la tabla de
porcentaje de defectos, la misma que sirve para realizar las gréaficas

gue permitan analizar la informacion de mejor manera.



TABLA 15

PORCENTAJE DE DEFECTOS ENCONTRADOS POR MES EN LAS
CANALES DE GANADO BOVINO

Defectos Restos Pglos / Tejidos Otros
Mes fecales piel golpeados
Mes 1 65,90% 21,97% 10,40% 1,73%
Mes 2 67,85% 23,50% 7,10% 1,55%
Mes 3 64,83% 21,61% 12,87% 0,69%
Mes 4 53,44% 26,21% 18,07% 2,29%
Mes 5 58,15% 25,31% 15,04% 1,50%
Mes 6 69,41% 21,28% 8,24% 1,06%
Mes 7 61,27% 24,41% 12,68% 1,64%
Mes 8 58,96% 27,36% 9,20% 4,48%
Mes 9 53,61% 31,00% 9,79% 5,59%
Mes 10 61,68% 29,71% 7,48% 1,13%
Mes 11 56,68% 25,43% 17,46% 0,43%
Mes 12 56,40% 34,16% 9,21% 0,22%

Elaborado por: Ménica Bonilla Lépez, 2015

Con esta informacion se elabora una grafica de pastel y un

diagrama de Pareto.

M Restos fecales B Pelos / piel ¥ Tejidos golpeados W Otros

Elaborado por Ménica Bonilla L., 2015
GRAFICO 3.9 GRAFICO DE PORCENTAJE DE LOS TIPOS DE

DEFECTOS
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Se observa que el defecto “restos fecales” fue el de mayor

presencia frente a los demas defectos, seguido de “pelos/piel”’ y de

tejidos golpeados. En el defecto “otros” se ha observado, gusanos,

garrapatas, etc., pero estos no han superado el 1,85% respecto al

total.

A través del uso del Software estadistico Minitab se tabula la

informacioén y se obtiene un Diagrama de Pareto.

Diagrama de Pareto de Defectos

5000 - e E————

4000

Frecuencia
3000

2000 A

1000

0

Defectos Restos fecales Pelos / piel Tejidos golpeados Otro
Frecuencia 3046 1314 576 93
Porcentaje 60,6 26,1 i, 5 1,8

% acumulado 60,6 86,7 98,2 100,0

L 100

- 80

L 60

L 40

L 20

Porcel

Ntaje

Elaborado por Ménica Bonilla L., 2015

GRAFICO 3.10 DIAGRAMA DE PARETO DE LOS DEFECTOS

ENCONTRADOS EN LAS CANALES DE GANADO BOVINO

El diagrama de Pareto muestra que el 86,7% de medias canales

presentaron “restos fecales” y “pelos/piel”(los “poco vitales”) ya que

fueron los defectos predominantes, de modo que si se procede a
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investigar las causas que generan estos defectos y se minimizan o
eliminan, desaparecerian la mayor parte de los problemas que

afectan al producto.

Diagrama de Causa Efecto (Ishikawa)
Una vez identificado el principal problema en el proceso:

- Presencia de contaminantes macroscopicos (restos fecales y

pelos/piel) en las canales de ganado bovino.

Se procede a identificar todos los factores relevantes mediante
consultas y discusiones entre los miembros del equipo para
preparar un diagrama Causa Efecto lo mas completo para procurar

no dejar fuera ningun factor de alta influencia.
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Elaborado por: Ménica Bonilla L., 2015

Dasouido da I0s oparencs

GRAFICO 3.11 DIAGRAMA CAUSA-EFECTO DE LA PRESENCIA DE CONTAMINANTES MACROSCOPICOS




En el diagrama Causa-Efecto elaborado, se indica que para
contrarrestar los contaminantes macroscopicos se determinaron
algunas posibles causas que afectarian al proceso, las mismas que

se detallan a continuacion.

Maquinas

La empresa cuenta con varios equipos para diferentes etapas del
proceso, los cuales sufren averias ocasionales debido a la falta de
un mantenimiento oportuno y falta de asignacion de presupuesto

para compra de repuestos o0 subcontratacion de servicios.

Método

Actualmente, en la empresa no existen procedimientos escritos de
faenamiento y el personal realiza sus labores basandose en su
propia experiencia, pues la mayoria son personas de zonas
aledafias que se han desempefiado en tareas similares de forma

empirica.

Mediciones
Actualmente no se realizan controles estadisticos, no se han
levantado indicadores, no hay registro de los reclamos efectuados

por los clientes. Tampoco se llevan controles de temperatura del
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agua utilizada para la desinfeccion de equipos de corte (cuchillos,

tijeras hidraulicas, cortadoras tipo sierra).

Instalaciones

La empresa cuenta con una infraestructura basica de hormigén con

las  principales zonas para desarrollar la faena, para
administracién y algunas areas complementarias pero la linea de
faenamiento no cuenta con piso impermeable, antideslizante y las
aristas de pisos y paredes no son redondeadas, .Las zonas (sucia,

intermedio, limpia) no estan identificadas y no poseen separacion.

Mano de Obra

El personal empleado posee bajo nivel de escolaridad sumado a la
escasa capacitacion recibida, realizan su trabajo incumpliendo con

normas de buenas practicas de higiene durante la faena.

Materia prima (reses)

Las reses que ingresan a este lugar provienen de diferentes lugares
del pais, producto de ello, se ensucian, se lesionan, se fatigan, tanto
en el viaje como durante su alojamiento en los corrales. Los

animales en muchas ocasiones ingresan sucios a la faena debido a
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la falta de tiempo de los operarios, para lavar las reses mientras

pasan por la manga de conduccion.

3.1.4 Capacidad del proceso

Para conocer el estado de capacidad productiva del proceso de
faenamiento se hizo uso de la herramienta de medicion OEE
(Eficiencia global de los equipos de produccién) que como se
menciona consiste en la multiplicacion de los factores de

Disponibilidad, Rendimiento y Calidad.

Se realizaron los calculos de los tres factores:

i r de Disponibili ID

Tiempo semanal

Tiempo operacional semanal 40 horas
Tiempo destinado a labores de limpieza 3,75 horas
Tiempo empleado en arranque de la linea 1,25 horas
Tiempos muertos 2 horas

De las 40 horas semanales disponibles, sélo 33 horas son

productivas, debido a las causas arriba mencionadas.
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ID = 33/40

ID = 0,8250

El centro de faenamiento en el Ultimo afio, tiene como meta faenar
31 reses/hora, para poder atender la demanda de faenamiento. Al
observar los datos de faenamiento por unidad de tiempo en las
semanas de estudio y compararlos con la meta establecida (31

reses) se observa el porcentaje real que se logré cumplir.

TABLA 16
TABLA DE CANTIDAD DE GANADO FAENADO POR UNIDAD DE

TIEMPO
Mes Semana Semana Semana Semana Promedio Meta
1 2 3 4
Mes 1 23,77 21,97 23,95 23,60 23,32 31
Mes 2 22,02 24,00 23,48 23,62 23,28 31
Mes 3 23,95 23,65 22,40 23,75 23,44 31
Mes 4 24,05 22,50 24,25 24,38 23,80 31
Mes 5 23,65 24,70 22,00 24,25 23,65 31
Mes 6 22,88 22,45 23,75 22,75 22,96 31
Mes 7 23,55 23,45 22,48 23,83 23,33 31
Mes 8 23,30 23,27 23,50 22,83 23,23 31
Mes 9 23,95 23,68 21,38 21,65 22,67 31
Mes 10 22,33 22,56 23,13 23,53 22,89 31
Mes 11 22,90 23,38 22,48 23,05 22,95 31
Mes 12 23,95 23,40 23,93 23,00 23,57 31

Elaborado por: Monica Bonilla L., 2015
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Se la identifica con la abreviatura IP,

El promedio de faenamiento es 23,26 reses y la meta es 31 reses

por hora.
IP =23,26/31
IP =0,703

Indicador de Calidad (IC)

De los datos tabulados de la produccion, mostrados en la tabla
(Registro resumen de frecuencias de defectos en medias canales
antes de las mejoras) se tiene un promedio de canales con defectos
de 97,73y sin defectos de 152,27 de un promedio semanal de 250

medias canales
IC =152,27 /250

IC =0,6091

Al calcular el indice de Capacidad Productiva OEE, se tiene.
OEE = Disponibilidad x Rendimiento x Calidad
OEE = (0,8250) x (0,7519) x (0,6091) x 100

OEE = 37,78%



Este valor indica que las condiciones bajo las que actualmente se
encuentra trabajando la linea de faenamiento son inaceptables y el

proceso es poco competitivo.

Medicion de Produccion
Para poder identificar si en alguna de las etapas de faenamiento se
producia retrasos para la produccion, se procedié a medir los

tiempos del proceso.

Para la realizacion de esta actividad se emplearon varios dias para
evaluar el desarrollo de las diferentes actividades en condiciones
normales o ideales y después se promediaron estos datos para su

validacion.

Se realiz6 la obtencién de tiempos mediante muestras aleatorias de
ganado faenado desde el inicio de la faena hasta trascurrida una

hora y de esta manera poder conocer fidedignamente si los tiempos
empleados en las etapas del proceso satisfacen las necesidades de

calidad y produccion. Estos resultados se muestran a continuacion.
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TABLA 17

TIEMPOS PROMEDIOS DEL PROCESO DE FAENAMIENTO

Actividad Media Sér?a[ :\ilﬁeig(i)a Dezstgﬁg;?n
Noqueo — Sangrado 3,37 min. 0,18 1,38
Noqueo — Desollado 22,20 min. 0,50 . 2,24
Noqueo — Eviscerado 24,70 min. . 1,31 . 2,38
Noqueo — Corte de Canales 29,33 min. 2,07 3,39

Elaborado por: Ménica Bonilla Lopez 2015

Se observé que existe acumulacion de reses en la etapa de
desollado, ocasionando gue las reses que adn se encuentran con
piel tengan contacto con las que estan desolladas, esto ocurre,
debido a que la tarea se realiza mayoritariamente de modo manual,
sin maquinas complejas.

En una hora de trabajo se noguean 35 reses, lo que significa que un

animal es nogueado cada 1,71 minutos.

Haciendo uso de la férmula matematica de regresién aritmética, y
partiendo de la suposicién que cada res es noqueada transcurridos
un tiempo constante, se puede calcular en que tiempo es faenada la
ultima res noqueada en una hora, para lo cual se empleé la

siguiente ecuacién

an=ai1+ (n—1)d

Donde:



71

ai1= Primer término de la Progresion Aritmética.

an: Ultimo término de la Progresion Aritmética.

n= NUmero de elementos de la Progresion Aritmética.

Aplicando a nuestro caso:

a1= Tiempo de faenamiento de la primera res (noqueo-acido lactico).

an: Tiempo de faenamiento de la Ultima res (que es el que nos diria cuanto
tiempo transcurre al faenar la ultima res noqueada).

n= Numero de reses faenadas.

d= La diferencia de nogqueo de una res a otra.

Por lo que, la res # 35, que se indic6 al principio, es totalmente
faenada a los 87,47minutos, lo que equivale a 1,46 horas, de lo cual
se concluy6 que la producciéon promedio en la linea de faenamiento
fue de 24 reses por hora, lo que equivale a 48 medias canales.

ass = 29.33min + (35 - 1)1,71 min.

ass= 87,47min.

Andlisis Modal de Falla y Efecto

Con el fin de analizar la seguridad del Sistema, tratando de
identificar fallos potenciales y tratando de evitar los futuros fallos de
Calidad, se realizé un Analisis Modal de Falla y Efectos a la linea de

faenamiento.
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TABLA 18
ANALISIS MODAL DE FALLA Y EFECTO EN LA LINEA DE FAENAMIENTO

ANALISIS DE MODO DE FALLA Y EFECTO

Nombre: Empresa de Faenamiento [Fecha de inicio: Cedigo
001
— — - RevISTom
Responsable técnico Jefe de Produccion Fecha de revisin o1
Entrada Clay H 2 Controles Actuales de 2 v
Paso delProceso et Cive Vo de Faa Potencial etectos deFata Ptenciaes € fcausas poeriaes c onrges Actiles e |r Resporsatie
rocess g elecsin L (4
aiveis o aptos parat rata g cuidados g parte nspeccion Vsl protooos Permitr el ngresosolode wedco
Ganado enfermo taenamiento 5 del duefio del animal. 4 veterinarios 2 40 Veterinario
— o s [l e o [ ssaoncs e o [monceon v oo 3 | w [Renimrinmasocon
Aojaniento res vva
—
wedco
lesionado fracturas. 3 vansporte hacia el centro de 5 Inspeccion visual 1 15 Veterinario
1/ —_— s Reatza n avado con "
Condecion Gorato suco conamnacion cuzada ce 2 fpeccsitages tsogease [ 2 | n F
Progares enreramiertoy s
oimalroqueado S 2 |imperciacetaenacor 3 [inspecoen veuat detenacor A e o
crerae
nsensbitzacin eteaiacel
(oaueo) et
Repeiicion de la tarea, [Daos en el sistema. Revision y prueba de a pistola i ¥ fo de
7 neumdtico. 3 al inicio de la jomada. 1 a mantenimiento.
Lares oo haperddola ——— e e
consconca pr o e oo o 5 [roas encinoquen P 2 | [
res atrica
Lares o perido s esgo doacototes paraot ourienos etefos bruscos s o
Izado ‘consciencia por completo  faenador s | del animal 4 visual 2 “° Produccion
s conesis ol
a e e
res susia e PR —— ' 2 | w e
Leasoonla musro gt ana e - o e S
Deguelo/ Froducion
e res aturdida
[T — ”
R posiseatenconds cames oo e cesangrame o s
Mal desangr i hemorragicas. 3 | degollado mal realizado 2 ! e i operativo Jcfe de Caldad
No e eskza un adecuad
L visual parte del -aenador
5 |del facnador 4 | EI B i Facnador
50 sz vy o
Ligado del recio A decuadt 5 |l menador 4 |oinguno a | oo |enienamentoporpare el Facnador

Elaborado por: Ménica Bonilla Lépez 2015




TABLA 18

ANALISIS MODAL DE FALLA Y EFECTO A LA LINEA DE FAENAMIENTO

73

Canales contaminadas

Manipulacién inadecuada,
contacto con la piel, utensilios

A
108 ¢

fogramar entrenamiento y

contaminacion de la came visual apacitacion al personal Jefe de Calidad
y ropa contamiada. ativo
res sin cabeza Afreglo y uso de equipos
Desollado s Y demoras en el tiempo de |Acumulacién de canales en la a0y aup: Jefe de
patas s cansancio del personal ninguno 108 desolladores mecanicos de .
desollado linea de proceso ayor capacidad. Produccion
Mantenimento preventivo a los Jefe de
personal cansado canales con restos de piel falta de equipos desolladores ninguno 72 | desolladores manuales mantenimiento
Programar entrenamiento y
Falta de habilidad y cuidado A
i capacitacion al personal s
Eviscerado res desollada corte accidental de visceras contaminacién de la came del faenador visual 84 szranw P Produccion
extremo anterior de la canal Mantenimento preventivo a la
puede tocar el piso por realizar de la came en el Dafios en la sierra eléctrica de. sierra eléctrica y todos los Jefe de
Divisién de canal canal corte con utensiliosextremo antelior de la canal corte Ninguno 24 equipos utilizados para el mantenimiento
inadecuados. faenamiento.
problemas de salud piblica Supervision eventual de Jefatura
canales con patologias (zr:f:‘flrr':‘il:‘?::-‘s ;fraa";mmﬂas Dictamen erroneo por parte visual, palpacion e incision y 32 | de Calidad al rabajo de losJefe de Calidad
presentes o almernos b del Médico Veterinario registro médicos veterinarios.
Inspeccion post
mortem media canal Muestreo aleatorio a las canales
por inspector de calidad y
canales sin marcado sanitario Problemas de identificacion Descuido del Medico b et g [Supervision eventual de Jefatura
n la supeficie posterior Veterinario sual de Calidad al trabajo de los
médicos veterinarios.
roblemas de salud publica
o " Falta de extirpacion de Shipervision de Jefatura de .
Acabado final media canal Canales contaminadas por alimentos para el suciedades antes del lavado Jisual 126 Aroducciénal trabajo realizado Lowridil
(Presencia de contaminantes consumidor) final ppr los faenadores
macroscopicos: Manchas de
sangre, pelos, exceso de grasa
subcutanea, estiércol, serrin de ;
hueso) Insatisfaccion y reclamos por Falta de exipacion de Crear y llevar Registro para Gerente de
y P suciedades antes del duchado ninguno 50 Y ISl p: o

parte de los propietarios

final

Gestion de reclamos

Elaborado por: Ménica Bonilla Lépez 2015
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Luego de la obtencién de la Tabla AMFE donde se calificé cada una
de las causas del modo de fallo de las etapas del proceso, se
obtuvo al final, los indices de Prioridad de Riesgo, presentados a

continuacion en orden numérico.

TABLA 19
TABLA DE LOS IPR OBTENIDOS
Valores de indices de Prioridad de Riesgo de la linea de
Modo de fallo Valor IPR
faenamiento
Canales contaminadas 126
Demoras en el tiempo de desollado 108
Corte accidental de visceras 84
Personal cansado 72
Piel con restos fecales adheridos excesivamente 60
No se realiza un adecuado anudado del es6fago 60
No se realiza un adecuado anudado del ano 60
La res no ha perdido la consciencia por completo 48
Mal desangramiento 48
Ganado enfermo 40
Canales con patologias presentes 32
Ganado extremadamente sucio 24
Extremo anterior de la canal puede tocar el piso 24
Dafios en la pistola de noqueo 21
Ganado accidentado o lesionado 15
Canales sin marcado sanitario en la superficie 8
Animal noqueado incorrectamente 6

Elaborado por: Ménica Bonilla L., 2015



La técnica AMFE indica que se deben priorizar los IPR con valores
superiores a 100, para poder enfocarse en los que requieren

inmediata atencion.

Dentro del grupo de valores IPR mayores a 100 se encontraron los
siguientes modos de falla potencial: canales contaminadas por
presencia de suciedades macroscopicos y demoras en el tiempo de
desollado afectando a:

- la calidad final del producto

- al desarrollo normal del proceso

3.1.5 Caracteristicas de calidad del producto final

Los contaminantes macroscopicos que afectan a las canales,
como se ha mencionado son restos fecales, piel/pelos,
tejidos golpeados y otros, los cuales han sido encontrados en
diferentes partes de su anatomia, diferenciadas en 7 zonas,
como se muestra en la siguiente tabla de frecuencias. Estos

son:

75



76

TABLA 20

FRECUENCIA DE DEFECTOS EN LAS CANALES DE GANADO BOVINO
SEGUN SU UBICACION ANATOMICA

Defectos tcr::étr?) Rabo Abdomen Pecho gr:ltaerrtigr Lomo Cuello
Restosfecales | 1647 | 534 278 | 187 | 164 | 139 | o7
Picl / Pelos - 46l 329 184 115 119 88 18
Tejidos golpeados ‘ 268 172 41 30 51 1 3
Otros ‘ 41 8 17 2 14 4 7
Total ‘ 2417 1043 520 334 348 242 125
Elaborado por: Ménica Bonilla L., 2015
De acuerdo a la anatomia de la canal, las areas afectadas con
defectos se presentaron en los porcentajes que muestra el
siguiente gréfico.
Cuello
Lomo
Zonas
anatéwiéqsanterior
Pecho
Abdomen
rabo 20.74%
48.06%

Cuarto trasero

0.00%  10.00% 20.00% 30.00% 40.00% 50.00% 60.00%

Porcentaje de defectos

Elaborado por: Ménica Bonilla L., 2015

GRAFICO 3.12 GRAFICO DE PORCENTAJE DE DEFECTOS Y SU
UBICACION EN LA CANAL



Fuente: Centro de faenamiento privado donde se realiz6 el proyecto.

GRAFICO 3.13 CANALES CON PRESENCIA DE RESTOS
FECALES Y CONTENIDO RUMINAL

En el grafico 3.13 se observa canales con restos fecales y contenido
ruminal en el cuello, cuarto anterior, pecho y lomo causadas por
manipulacién inadecuada durante las diferentes etapas de la faena,

principalmente el desollado y la evisceracion.
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Fuente: Centro de faenamiento privado donde se realiz el proyecto.

GRAFICO 3.14 CANALES CON PRESENCIA DE PELOS

Fuente: Centro de faenamiento privado donde se realiz6 el proyecto.

Gréfico 3.15 Canales Con Presencia De Piel.
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En los graficos 3.14 y 3.15 se observa canales con presencia de
pelos y piel en el cuarto trasero y en el cuarto anterior, causadas por

operacion inadecuada durante el desollado.

Fuente: Centro de faenamiento privado donde se realizo6 el proyecto.

GRAFICO 3.16 CANALES CON PRESENCIA DE TEJIDOS
GOLPEADOS, SANGRANTES, MAGULLADOS

Fuente: Centro de faenamiento privado donde se realiz6 el proyecto.

GRAFICO 3.17 CANALES CON PRESENCIA DE DEFECTOS
CONOCIDOS COMO “OTROS” (GUSANOS, MOSCAS, ETC.)
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El gréafico 3.16 muestra canales con tejidos severamente lastimados

en el rabo y cuarto trasero. El grafico 3.17 muestra en este caso

presencia de gusanos.

3.2. Andlisis de los resultados obtenidos.

Al revisar el diagrama Causa-Efecto, se pudo evaluar que las

causas que afectan a la linea de faenamiento, son:

Falta de procedimientos e instructivos operacionales.
Escasos controles rutinarios y programados al personal,
Falta de elaboracién de un programada de capacitacion.
Averias y falta de equipos.

Inadecuadas condiciones de infraestructura.

Falta de controles estadisticos.

La informacion previamente procesada indica que el proceso en la

linea de faenamiento:

No se desarrolla en condiciones higiénicas apropiadas.
No se ajusta a las Normas legales
Las condiciones de eficiencia son inaceptables

Es muy poco competitivo.
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CAPITULO 4

4. PROPUESTAS PARA EL MEJORAMIENTO DEL PROCESO

DE FAENAMIENTO DE GANADO BOVINO

Para el mejoramiento del proceso de faenamiento junto con el equipo de

trabajo se propusieron algunas recomendaciones, las cuales fueron

clasificadas en acciones correctivas y acciones preventivas, en vista que

las acciones correctivas podian ser atendidas de manera inmediata con

los recursos existentes en menor plazo y las acciones preventivas

necesitan mayores recursos econémicos, aprobacion de la alta Direccién

y programacion respectivas.

Tabla 21

PROPUESTAS PARA EL MEJORAMIENTO

Causas

Acciones correctivas

Acciones preventivas

Falta de procedimientos e
instructivos operacionales.

Elaboracién inmediata de los
Procedimientos de manejo
operativo de la linea de
faenamiento.

Levantamiento de un Manual
de Operaciones que debe
incluir

Listados Maestros
Programas

Procedimientos
Instrucciones de trabajo
Especificaciones

Registros
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Falta de elaboracién de un
programa de capacitacion
basado en necesidades
especificas.

Capacitacion a los trabajadores
de los Procedimientos
desarrollados

Disefiar un Programa de
Capacitacion Integral en
Calidad, Higiene, Seguridad,
Medio Ambiente y
Mantenimiento.

Elab —aa-Plan 1-d

Averias de equipos.

Falta de equipos.

Ejecutar el mantenimiento de los
equipos averiados.

Compra de un equipo de
desollado manual.

af-ti-+af-genefarae

Mantenimiento para
mantenimiento éptimo de los
equipos.

Elaboracién de un presupuesto
anual para la compra oportuna
de repuestos

Elaborado por: Ménica Bonilla L., 2015

El desarrollo detallado del Plan de Accién para cumplir con las

Acciones correctivas y preventivas se encuentra en los Apéndices P

yQ.

4.1. Incremento de la capacidad operativa

Para logar el incremento de la capacidad productiva de la linea de

faenamiento, se siguieron las recomendaciones planteadas, que

fueron las siguientes:

¢ Arreglo del desollador neumatico manual existente

¢ Compra de un desollador neumatico adicional

* Habilitar un equipo existente para el desollado final por tracciéon

(mecanizado).

Por lo tanto los esfuerzos se enfocaron al mejoramiento de la etapa

de desollado con el uso de los equipos sencillos, descritos a

82



continuacién acompafiados de entrenamiento y capacitacion al

personal, en higiene y manipulacion de la carne.
Desolladora neuméatica manual

Es una maquina disefiada para ayudar a las tareas primarias de
desollado en las reses bovinas, consta de dos discos dentados de
separacion que con una elevada intensidad de pulsacién se
desplazan con movimiento de vaivén uno contra otro, con lo que se

desarrollan un eficaz efecto separador.

{;“)\ =) ;
A

Fi

i

Desollador neumatico Uso del desollador

Fuente: www.intecal.com/efa

GRAFICO 4.1 DESOLLADORA NEUMATICA MANUAL (EFA
— INTECAL)

Desollador de cadena

Es un proceso mecénico de suspension mediante el uso de tecles y

rieles con gancho que consiste en enrollar la piel en torno a un
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cilindro. La separacioén de la piel puede realizarse de arriba hacia
abajo o de abajo hacia arriba. El realizar el enrollado hacia abajo
reduce aun mas el peligro de ensuciar la canal que fue lo utilizado

en esta empresa.

Fuente: www.prohcarnes.com/

GRAFICO 4.2 DESOLLADORA DE CADENA

El uso de estos equipos, trajo consigo otros beneficios, en este
caso para el personal, ya que debe realizar menor esfuerzo fisico

en la ejecucion de esta tarea.

.z

Nuev nlalin ion.

Los nuevos datos obtenidos en los registros de las inspecciones al

producto final fueron
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TABLA 22

REGISTRO RESUMEN DE FRECUENCIAS DE DEFECTOS EN

MEDIAS CANALES DESPUES DE LASMEJORAS

- Poblacion Muestra Medias Medias
Mes Periodo Poblacion medias medias canales sin canales con
reses canales canales defectos defectos
Semana 1 1077 2154 250 202 48
Semana 2 1015 2030 250 197 53
Mes 1 Sefana3 1056 2106 256 196 54
Semana 4 1080 2160 250 193 57
Semana 5 1018 2036 250 199 51
SCdliid © 1ULS zUZ0 2oU J.QS fole)
__Semana 7 Q294 1992 250 198 52
Mes 2 Semana 8 1106 2212 250 196 54
Semana 9 1022 2044 250 198 52
(3 1.0. 1029, 2076, 200 102 L.
Semana 11 1072 2144 250 201 49
Semana 12 1130 2260 250 202 48
SQCIarna Lo Eaviele) 1o to v yav ) =0
Mes3 L_Semanal4 1118 2236 250 198 52
Semana 15 1044 2088 250 195 55
— Semana 16 T085 2170 750 T98 52
Semana.dl’Z 1062 2124 250 107 53
Semana 18 1059 2118 250 203 47
Semana 19 1093 2186 250 196 54
Mes 4 Sermare26 i 2598 56 262 48
Semana 21 1118 2236 250 203 47
Semana 22 1097 2194 250 199 51
Semana 23 1082 2167 250 197 53
Semana24. 1119 2238 250. 198 52
Mes 5 Semana 25 1136 2272 250 195 55
Semana 26 1122 2244 250 201 49
Semana 28 1098 2196 250 197 53
Semana 29 1108 2216 250 199 51
SCTdlid SU 1110 223U ZoU J.% o4
Mes 6 Semana.3] 1107 2214 250 196 54
Semana 32 1079 2158 250 199 51
Mes 7
Mes 8

Elaborado por: Monica Bonilla L., 2015

El total de produccion de ganado bovino en los dias de inspeccién

fue de 69114 medias canales, siendo muestreado el 11,57% que

corresponde a 8000 medias canales.
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B Medias Canales sin defectos B Medias Canales con defectos

Elaborado por Mdnica Bonilla L., 2015

GRAFICO 4.3 PORCENTAJE GENERAL DE CANALES CON
DEFECTOS DESPUES DE LAS MEJORAS

El gréafico de pastel muestra el resumen porcentual de las medias
canales que presentaron defectos, el cual corresponde al 20,70%
(1656 medias canales); aquellas canales que no muestran defectos,
representan un 79,30% (6344 medias canales). El porcentaje de
defectuosos ha disminuido en 18,39 puntos en el nuevo periodo de

estudio.

luacia id . ;
Luego de la implementacion de las acciones recomendadas, se

evalué nuevamente la capacidad productiva de la linea de
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faenamiento usando la herramienta de medicién OEE, que involucra

la Disponibilidad, el Rendimiento y la Calidad.

Se realizaron los calculos de los tres factores:

Tiempo semanal

Tiempo operacional semanal 40 horas
Tiempo destinado a labores de limpieza 2,5 horas
Tiempo empleado en arranque de la linea 1,00 hora
Tiempos muertos 1,5 horas

Se logré disminuir la cantidad de horas improductivas

De las 40 horas semanales disponibles, ahora, 35 horas son

productivas.

ID = 35/40

ID =0,875

Al observar los datos de faenamiento por unidad de tiempo en las
semanas de estudio y compararlos con la meta establecida (31

reses) se aprecia el porcentaje real que se logré cumplir.

87



TABLA 23
CANTIDAD DE RESES FAENADO POR UNIDAD DE TIEMPO
DESPUES DE LAS MEJORAS

Mes Semana Semana Semana Semana Promedio Meta
1 2 3 4
Mes 1 76,93 5,308 76,25 27,00 26.39 31
Mes 2 27,95 25,33 24,90 27,65 26,46 31
Mes 3 25,55 25,95 26,80 28,25 26,64 31
Mes 4 26,65 27,95 26,10 27,13 26,96 31
Mes 5 26,55 26,48 27,33 27,85 27,05 31
Mes 6 27,95 27,43 27,05 27,98 27,60 31
Mes 7 28,40 28,05 27,95 27,45 27,96 31
Mes 8 27,70 27,88 27,68 26,98 27,56 31

Elaborado por: Ménica Bonilla L., 2015

El promedio de faenamiento es 27,00 reses y nuestra meta es 31

reses por hora, por lo tanto el IP es:

IP =27/31
IP =0,8709
licador d lidad (IC

De los datos tabulados de la produccion, mostrados en la tabla
(registro resumen de frecuencias de defectos en medias canales
después de las mejoras) se tiene un promedio de canales sin
defectos de 198,25 de un promedio de muestreo semanal de 250

unidades, con lo que el indicador de Calidad da:

IC =198,25/250



IC=0,7930

Al calcular el indice de Capacidad Productiva OEE, se tiene.

OEE = Disponibilidad x Rendimiento x Calidad
OEE = (0,8750) x (0,8709) x (0,7930) x 100

OEE = 60,43%

Segun los criterios que aplica la metodologia OEE, el nuevo
porcentaje obtenido indica que la linea de faenamiento se encuentra
trabajando bajo condiciones inaceptables y el proceso es de muy

baja competitividad aun.

Si se realiza la comparacion entre los valores OEE obtenidos antes
y después de las mejoras, este valor, 60,43%, muestra que el
proceso de la linea de faenamiento ha mejorado notablemente
respecto al valor obtenido durante el diagnéstico (37,78%) pues ha
aumentado en 22,65 puntos, lo que constituye un importante punto

de partida para la Mejora Continua de la linea de faenamiento.

Medicidén de tiempos del proceso

Al realizar nuevamente la medicion de los tiempos, se puede ver

que el tiempo promedio de demora del noqueo hasta el desollado
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de lares es de 15,4 minutos lo que significa una reduccion de
alrededor de 6,8 minutos con lo que se puede decir que la

mecanizacion disminuye el tiempo de demora.

TABLA 24
TIEMPOS PROMEDIO DE FAENAMIENTO POR HORA DESPUES
DE LA IMPLEMENTACION DE ACCIONES CORRECTIVAS

Actividad Media Eér?ar :\illr;ig?a Deist\éislg;c;n
Noqueo — Sangrado 3,37 min. 0,16 1,20
Noqueo — Desollado 15,4 min. 0,52 ‘ 2,33
Noqueo — Eviscerado 16,1 min. 1,31 2,38
Noqueo — Corte de Canales 17,54 min. 0,37 2,05

Elaborado por: Ménica Bonilla L., 2015

Conociendo que un animal es noqueado cada 1.71 minutos, se
aplicé la férmula matematica de regresioén aritmética después de la
mecanizacion del desollado.
an=a1+ (n—1)d
ass=17,54min + (35 - 1)1,71 min.

ass= 75,68min.

Ahora, con los nuevos tiempos obtenidos, la res # 35 quedaba
totalmente faenada a los 75,68 min, lo que equivale a 1,26 horas.
De lo anterior se dedujo que la nueva produccion promedio en la

linea de faena fue de 28 reses por hora, con lo cual se llega a la



conclusion de que la produccién aument6 en un 17% luego de la

mecanizacién del proceso de desollado.

4.2. Mejoramiento de la Calidad del producto

La siguiente tabla expone los nuevos porcentajes de canales con

defectos respecto a la cantidad de reses faenadas luego de las

mejoras implementadas.

TABLA 25

PORCENTAJE DE DEFECTOS ENCONTRADOS EN LAS

CANALES DE GANADO BOVINO DESPUES DE LAS MEJORAS

Medias s Medias
M Semana canales con M ilmana canales con
es (No. defectos es (No. defectos
Muestra) Muestra)
1 80,80% 25 78,80%
2 78,80% 26 81,20%
Mes 1 3 i Mes 5 >
B 78,40% 27 78,40%
5 77,20% 28 80,80%
6 79,60% 29 81,20%
7
78,00% 30 79,60%
Mes 2 8 2 Mes 6 .
9 79,20% 31 78,80%
10 78,40% 32 79,20%
11 79,20% 33 78,00%
1z
77,20% 34 80,40%
Mes 3 13 2 Mes 7
14 80,40% 35 80,40%
15 80,80% 36 78,80%
o 81,60% 37 79,60%
79,20% 38 78,40%
Mes 4 > Mes 8 -
78,00% 39 78,40%
79,20% 40 79,60%

Elaborado por Mdnica Bonilla L., 2015
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Se analiza los datos del nuevo periodo y se ve que la cantidad de
canales sin defectos ha aumentado del 60,39% al 79,30%. Es decir
que el proceso tiene la capacidad de producir con menos unidades

defectuosas.
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Antes de las Después de las
mejoras mejoras

Elaborado por Ménica Bonilla L., 2015

GRAFICO 4.3 COMPARATIVO DE UNIDADES SIN
DEFECTOS PRODUCIDAS

En el grafico se muestra que los defectos dimensionales se

redujeron notablemente.



Gréficas de control

Como parte del analisis causa raiz se propone el disefio una carta
de control, la misma que se debe basar en los parametros que
indica la Norma Técnica Ecuatoriana INEN 2 346:2010 Carne y

Menudencias Comestibles de Animales de abasto.

TABLA 26

REQUISITOS MICROBIOLOGICOS PARA LA CARNE

unidades m M
Aerobios ufc/g 1.0 x102 1.0x 10s
Totales
Estafilococos ufc/g 1.0 x102 5.0 x102
Aureus 7 !
Coliformes ufclg 1.0 X102 1.0 x10s
totales
Esehericha ufc/g 1.0 x102 1.0 x10s
Coli
Salmonellas ufc/g fussnca

m : nivel de aceptacion
M : nivel de rechazo

Fuente: Norma INEN 346:2010

El andlisis microbioldgico es un método que puede ser Util para
monitorizar el grado de contaminacién superficial de las canales,
aunque dada la lentitud del mismo, resulta mas apropiado utilizarlo

en la verificacién de la implementacién de un Plan HACCP a futuro.
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En todo caso, referencias bibliogréficas importantes en éste ambito,
recomiendan controlar de manera regular, la higiene general de las
condiciones de  produccion, inclusive mediante controles
microbioldgicos, controlando herramientas, instalaciones

maquinas en todas las fases de produccion.

1200.00

Resulta%‘o'oo / \ A A
de Iectur:oso-OO / \ / \ / \ w—— Media
400.00 / \ / V \ =::EI
/ \ | \ — —=

200.00 V V

0.00 - . : - - - - - - - - .

Numero de muestra

Elaborado por Ménica Bonilla L., 2015

GRAFICO 4.4 GRAFICO DE CONTROL PARA AEROBIOS TOTALES



4.3. Relacién Costo Beneficio

TABLA 27

ANALISIS COSTO BENEFICIO

Analisis Costo Beneficio anual
Costos Operacion Monto (USD)
Costo de capacitaciones $ 5.000
Costo por entrenamiento a faenadores $ 400
Gastos por mantenimiento $2.000,0
Costos Operacion $ 7.400
Costos de Inversion
Costo de arreglo de desollador neumatico existente $1.200
Compra de un nuevo desollador neumatico $ 3,000
Habilitar desollador por traccion. $ 600
Costos de Inversion 4.800
COSTO TOTAL OPERACION $ 12.200,0
Beneficios anuales
Aumento del 17% de la produccion
Aproximadamente 7680 reses al afio adicionales $ 153.600,00
(el costo por faenar una res es de 20 usd.)
Disminucion del gasto de agua (ahorro 8%) 666.96
BENEFICIO NETO $ 141.066,96

Elaborado por Ménica Bonilla L., 2015

Con las ganancias que la empresa va a tener por concepto de
aumento de la produccién, la gerencia puede disponer de recursos
para atender los Planes de Accidn preventivos enfocandose a la

Mejora continua y ser una empresa mas competitiva.
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4.4. Diagrama de flujo propuesto
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Elaborado por Ménica Bonilla L., 2015
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GRAFICO 4.5 DIAGRAMA NUEVO FLUJO PROCESO DE FAENAMIENTO.
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4.5. Aplicacion de formatos

Para lograr la Mejora Continua es necesario disefiar y aplicar
formatos que serviran para registrar la informacion de las
observaciones o mediciones planeadas de acuerdo a lo que indican

los Procedimientos.

Los propésitos de estos registros son:

® Realizar seguimiento diario del proceso.
¢ Identificar posibles pérdidas del control

®* Mantener una documentacion escrita del sistema.

Se sugirieron varios formatos:

Formato para registro de ingreso y control de ganado
Formato para registro y control de ganado faenado
Formatos para Capacitacion

Formato para Registro y control de equipos

Formato para el Plan de mantenimiento de equipos
Formato para registro y atencion de reclamos

Formato para registro y control del producto terminado
Formato para registro de lavado y desinfeccion de cuchillos

Formatos para Acciones Correctivas y Preventivas



REGISTRO DE INGRESO Y CONTROL DE GANADO

Cadigo: EMPRESA DE FAENAMIENTO

SC-F-CG - 001

Revision: REGISTRO Y CONTROL DE INGRESO DE GANADO EN LA EMPRESA

001

BBL/IIMGI\./I/AA Guardia de Seguridad: Supervisor de turno:

No. . . ) Placa Procedencia del No. Guia Nombre del Cantidad de ganado Observaciones
Nombre del conductor Cédula de identidad vehiculo ganado sanitaria propietario Toros Vacas

Revisado por: Revisado por:

Jefe Compaiiia de Seguridad Fisica

Jefe de Seguridad Industrial
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REGISTRO Y CONTROL DE GANADO HACIA LA SALA DE FAENA

Cédigo: EMPRESA DE FAENAMIENTO
SC-F-CG - 002
ggilisién: REGISTRO Y CONTROL DE GANADO HACIA LA SALA DE FAENAMIENTO
Fecha de Fecha de
emision: revision:
DD/MM/AA DD/MM/AA
Cantidad de Cantidad de Ganado
Nimero de corral reses por reses a Emergencias Decomisos no Saldo Final
corral faenar faenado

Elaborado por:

Médico Veterinario

Revisado por:

Jefe de Calidad




CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES
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Cadigo: EMPRESA DE FAENAMIENTO

SC-F-C- 003

ggilisién: CRONOGRAMA DE CAPACITACION

Fecha de Responsable: Fecha de

emision: revision:

DD/MM/AA DD/MM/AA
TEMAS TOTAL

HORAS

GRUPO OBJETIVO

Revisado por:

Jefe de talento Humano

Aprobado por:

Gerente General




ASISTENCIA A CAPACITACIONES
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Codigo: EMPRESA DE FAENAMIENTO

SC- F-C- 002

Revision: REGISTRO DE ASISTENCIA A CAPACITACIONES
001

Fecha de emision:

Preparado por:

Fecha de revision:

DD/MM/AA DD/MM/AA

Tema de la capacitacion

Fecha: Capacitacion Entrenamiento Induccién

No. Apellidos y Nombres Cédula de Cargo Area Firma
Identidad

Observaciones:

Nombre del Capacitador:

Firma del capacitador




PLANEACION PARA CAPACITACIONES
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Cadigo:
SC- F-C- 003

EMPRESA DE FAENAMIENTO

Revision:
001

PLANEACION DE CAPACITACIONES

Fecha de
emision:
DD/MM/AA

Preparado por:

Jefe de talento Humano

Fecha de revision:

DD/MM/AA

Tema

Objetivos

Dirigido a:

Horas de duracién:

Metodologia

Contenido

Recursos didacticos

Capacitadores

Elaborado por:

Jefe de talento Humano

Aprobado por:

Gerente General




PROGRAMA DE CAPACITACION GENERAL

Cadigo:
SC- F-C- 004 EMPRESA DE FAENAMIENTO
gg{'s'én: PROGRAMA DE CAPACITACION GENERAL

Fecha de emision:

Responsable :Jefe de talento Humano

Fecha de revision:

DD/MM/AA DD/MM/AA
Grupo Cantidad de Duracién Total de Recursos Dictado Fecl E,; pn;/gremacl n
Temas objetivo personas por charla horas por la/mes/ano
Revisado por: Aprobado por:

Jefe de talento Humano

Gerente General




REGISTRO Y CONTROL DE EQUIPOS

Codigo: EMPRESA DE FAENAMIENTO
SC- F-CEM- 001
oRgfisiﬁnr REGISTRO DE EQUIPOS
Fecha de emision: Fecha de revision:
DD/MM/AA Responsable técnico: Jefe de Mantenimiento DD/MM/AA
: o Frecuencia de mantenimiento
. y Capacidad de Afio de fabricacién
No. Equipo Cantidad Nombre de la etapa del . . i
proceso procesamiento ylo instalacién D I s l Q I M I T l ST [ A
Revisado por: Aprobado por:

Jefe de Mantenimiento

Jefe de Produccién




PLAN DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS DE LA LINEA DE FAENA

Cédigo: EMPRESA DE FAENAMIENTO
SC- F-CEM- 002
ggfisién: PLAN DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS

Fecha de emision:

Fecha de revision:

DD/MM/AA Responsable técnico: Jefe de Mantenimiento DD/MM/AA
No. Equipo Cantidad Nombre de la etapa del proceso Tipo de mantenimiento Responsable
Revisado por: Aprobado por:

Jefe de Mantenimiento

Jefe de Produccién




GESTION DE RECLAMOS
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Cadigo: EMPRESA DE FAENAMIENTO
SC-F-GR-001
531"5'0”: FORMATO PARA GESTION DE RECLAMOS
Fecha de Nombre de la Empresa: Reclamo No.
emision:
DD/MM/AA
revision: Nombre del cliente: Fecha del reclamo:
DD/MM/AA DD/MM/AA
Producto: Tipo:

Fecha de

| produccion:
Otros:

Motivo del reclamo

Solucién al problema

Observaciones

Receptor del reclamo

Jefe de Produccion




REGISTRO Y CONTROL DEL SUMINISTRO DE AGUA
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Cadigo: EMPRESA DE FAENAMIENTO
SC- F-RC- 001
Revision: DEPARTAMENTO DE CALIDAD
001
Fecha de Fecha de
emision: revision:
DO/MM/AA FORMATO PARA CONTR_OL DE LA CALIDAD DEL DD/MMIAA
AGUA (cloro residual)
Dias Punto de Cloro (ppm) Acciones correctivas Cloro (ppm) Inspector
muestreo AAC DAC responsable

Norma Técnica Ecuatoriana INEN 1108 — 2010

Limite permisible: 0.30 — 1.5mg/I

Accion correctiva: Tomar una 2da muestra del mismo punto si una de las muestras tiene valor fuera

del limite de control.

Revisado por:

Jefe de Mantenimiento

Aprobado por:

Jefe de Calidad




REGISTRO DE LAVADO Y DESINFECCION DE CUCHILLOS
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Cadigo: EMPRESA DE FAENAMIENTO

SC- F-RC- 001

Revision: DEPARTAMENTO DE CALIDAD

001

Fecha de Fecha de

emision: LAVADO Y DESINFECCION DE CUCHILLOS revision:

DD/MM/AA DD/MM/AA
Area o Subproceso Fecha H ToC Funcionan los Accion

Inspeccién ora cajetines de correctiva

desinfeccion

Limites criticos: Temperatura del agua de desinfeccién: 82°C a 84°C. Inmersién completa después

de cada uso.

Accion correctiva: Detener el proceso, notificar al supervisor del area y verificar que se reinicie el

proceso

Elaborado por:

Inspector Responsable:

Revisado por:

Jefe de Mantenimiento




REALIZACION DE PLAN DE ACCIONES CORRECTIVAS.

Codigo:
SC- E-PA-00L EMPRESA DE FAENAMIENTO
ggxismn: PLAN DE ACCION PARA CUMPLIMIENTO DE ACCIONES CORRECTIVAS
Feqha de Paradmetros de Cumplimiento Feqhg de
eDrIgllf\IA?\;l‘/ AA A Cumplimiento tota] C Programado ) E;mwl AA
B: Cumplimiento parcial D: Re-programado E: cumplido
o Tiempo Recursos Observaciones Estatus de
Causa Descripcion Ri TniCioFecha Timite i imit
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Jefe de Calidad Jefe de Produccion Gerente General




PLAN DE ACCIONES PREVENTIVAS |

Cédigo:
SC- F-PA-002

EMPRESA DE FAENAMIENTO

ORa/isibn: PLAN DE ACCION PARA CUMPLIMIENTO DE ACCIONES PREVENTIVAS
Fecha de Parametros de Cumplimiento Fecha de
emision: . revision:
A: Cumplimiento total C: Programado
DDIMM/AA B: Cumplimiento parcial D: Re-programado E: No cumplido DDIMMAA
Tiempo Estatus de
Causa Descripcion ResponsableFec! arecha fimite Recursos Observaciones cumplimiento
inicio necesarios
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Jefe de Calidad Jefe de Produccién Gerente General
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4.6. Procedimientos para la Mejora Continua

El desarrollo de la industria carnica cada vez es mas alto, por esto
se hace necesario que la empresa realice e implemente los
procedimientos productivos en cada una de las acciones realizadas
por los operarios y supervisores para la obtencién de carne con
mejores condiciones de higiene, los mismos que son de utilidad
para aplicar en toda la linea de faenamiento y como base para los
futuros Manuales de Calidad e Higiene que se indic6 se deben

realizar en el Plan de Acciones Correctivas.

Los procedimientos levantados fueron realizados respetando los

criterios que indican las normativas oficiales en el tema.

Estos procedimientos se encuentran también resumidos en

instructivos los mismos que se encuentran en el Apéndice C.

- Procedimiento de recepcién de ganado.

- Procedimiento de traslado de ganado hacia la linea de faena
- Procedimientos generales etapas preliminares del faenado

- Procedimiento para el deguello y desangrado

- Procedimiento para el desollado.

- Procedimiento para eviscerado.

- Procedimiento para la Inspeccién Post Mortem y acabado final.
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PROCEDIMIENTO PARA LOS PROCESOS DE FAENAMIENTO
DE GANADO BOVINO

1. OBJETIVO
Proporcionar y establecer los procedimientos necesarios
relacionados con el proceso de faenamiento de reses de

ganado bovino para que estos se realicen de manera adecuada.

2. ALCANCE

Se aplicara en la empresa a todas las partes involucradas en el
faenamiento de reses y obtencién de canales de ganado
bovino, esto es corrales, manga de conduccion, linea de

sacrificio o faenamiento y &rea de salida de productos.

3. FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES.

Gerente General: Es responsable de la revision y aprobacion
final de este Procedimiento a implementarse en la empresa,
previa reunion con los Jefes de area.

Jefe de Produccién: Es responsable de vigilar que los
Supervisores, los operarios faenadores ejecuten las tareas de
faenamiento de acuerdo a los procedimientos establecidos. Es
responsable ademas de cumplir con el Plan diario de

produccién.
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Jefe de Calidad: Es responsable de que las operaciones en la
empresa se desarrollen bajo  parametros de Calidad
establecidos, supervisar que el proceso de faenamiento sea
realizado de manera higiénica, y que se cumplan los protocolos
veterinarios ante y post mortem.

Médico Veterinario: Es responsable de verificar el estado del
ganado y autorizar 0 no su ingreso al corral y a la sala de faena,
velar por el bienestar animal. Inspecciona el estado de las
visceras y de la canal durante el proceso de faena y emite un
dictamen sobre el estado de salubridad de los mismos,
aprobando o decomisando segun aplique

Faenador o matarife: realizan las tareas relativas al sacrificio
desde el aturdido hasta la obtencion de las canales, reportan al
Supervisor o Médico Veterinario cualquier variacion encontrada

en el proceso.

4. DEFINICIONES

Canal: Es el cuerpo de un animal después de faenado.

Canal de bovino: Es el cuerpo del animal faenado,
desangrado. Durante su beneficio (faenado) se le han retirado

la cabeza, piel, patas y visceras.



Media canal: es cada una de las dos partes resultantes de dividir
la canal, lo méas préximo posible a la media de la columna

vertebral.

Faenamiento: Es todo el proceso desde que el animal en pie

ingresa a la Planta de faenamiento hasta se salida en canales.

Evisceracion: Es la extirpacion de los 6rganos internos de las

cavidades abdominal y toracica de una canal

Decomiso: Se refiere al animal o una de sus partes que ha sido
examinada, juzgada y separada por una autoridad competente,
por ser considerada de riesgo para el consumo humano y que

requiere ser desechado apropiadamente.

Inspeccion: Proceso visual de observacion; la finalidad es

buscar animales que puedan requerir un examen o prueba.

Inspeccion Ante-mortem: Cualquier procedimiento o prueba
realizada por el médico veterinario, en animales vivos con el
propésito de lograr un veredicto sobre su salubridad e idoneidad

para el sacrificio.

Inspeccién Post-mortem: Cualquier procedimiento o prueba

realizada por el médico veterinario, en las canales y visceras con
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el propdsito de lograr un veredicto sobre su salubridad e

idoneidad para el consumo humano.

PROCEDIMIENTO PARA LA RECEPCION DE GANADO

Guardias

® Verifican que los camiones que ingresen con ganado a la
empresa cuenten con la  documentacion en orden,
especialmente las respectivas guias de movilizacién que otorga
Agrocalidad - Conefa.

® Verifica y registra la cantidad de ganado que llega en cada

camioén en el formato “Registro de Ingreso y Control de ganado”,

codigo SC-F-CG-001.

Propietario / Conductor.

®* Tiene la obligacién de presentar la documentacion solicitada por
el guardia previo al ingreso.

® Esresponsable de cumplir con las disposiciones y normas
internas de la empresa.

®* Debe realizar la limpieza de su vehiculo una vez que se realice

el desembarque de los animales.

Médico Veterinario

¢ Revisa en detalle los datos de las guias sanitarias de movilizacion.



Realiza una inspeccion visual a los animales que van
ingresando al corral e indica si son aptos.
Dictamina los posibles casos de emergencia y supervisa todo el

proceso.

Matarife

Recibe y revisa las guias sanitarias de movilizacién con que

llega el ganado.

Verifica que todo el ganado se encuentre identificado con las
marcas del duefio.

Registra toda la informacién pertinente: nombres
propietarios, cantidad de reses y estado del ganado.

Se encarga de realizar el ingreso de cada res al corral.

Dotar con agua los bebederos.

PROCEDIMIENTO DE TRASLADO DE GANADO HACIA LA
SALA DE FAENAMIENTO

Médico Veterinario

Previo a la faena, el médico Veterinario realiza la inspeccion
ante-mortem de acuerdo a los protocolos que indica la ciencia
veterinaria, entre los principales aspectos se encuentran:
postura del animal, conducta y movimientos, respiracion,

secreciones, olores y colores anormales, estado de la piel.
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® Separara los animales enfermos o sospechosos de enfermedad
de los sanos y darles un manejo adecuado para evitar la

contaminacion cruzada.
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® Llena los respectivos registros  sobre las inspecciones

realizadas y proporcionar los resultados al médico que realiza la

inspeccion post-mortem. “Registro y Control de ganado hacia la

sala de faenamiento”, cédigo SC-F-CG-002.

Faenador (Matarife)

® Ordena por turnos las reses para el faenamiento.

® Debe conducir el ganado desde el corral a través de la manga
de conduccion.

®* Enla manga de conduccion, utilizando agua a presion, realiza
un lavado a los animales con el fin de desprender suciedad
adherida durante la permanencia en los corrales.

®* Arrea alos animales para que ingresen al cajéon de aturdimiento

para ser insensibilizados.

PROCEDIMIENTO PARA EL NOQUEO E IZADO
Faenador (Noqueador)

* Ingresar solo un animal a la vez para proceder al noqueo y
cerrar la compuerta tipo guillotina de entrada al cajon de

aturdimiento.



¢ Utilizando la pistola neumatica de perno cautivo, disparar al
animal en la zona predeterminada de la frente.

® Unavez realizado el disparo de noqueo, abrir la compuerta
lateral para que el animal caiga a la playa donde sera izado.

® Llenar el formato de Control de faenamiento de reses y entregar
al Jefe de Produccién al final de la jornada para la realizacién

respectiva de informes.

Faenador

* Elfaenador que se encuentra en la playa de izado debe
proceder a fijar la pata izquierda con una cadena sujeta a un
elevador eléctrico

* Procede a lavar el ganado una vez suspendido para eliminar
restos de suciedad y estiércol que se encuentran con mas
frecuencia en cuartos traseros, abdomen y region anal.

* Trasladar al animal hasta el area donde se realizara el

desangrado.

PROCEDIMIENTO PARA EL DEGUELLO Y DESANGRADO
Faenador

* Con el animal suspendido y aturdido, cortar de manera

inmediata la parte externa de la piel a la altura del cuello, con un
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corte longitudinal de 30 cm. Aproximadamente entre la
mandibula y el pecho

® Con otro cuchillo suficientemente afilado, proceder a cortar
venas yugulares y arterias carétidas, procurando no herir la
laringe, la trdquea ni el eséfago.

® Eltiempo de duracion del desangrado debe ser
aproximadamente un minuto, terminado el desangrado es
importante permitir un tiempo de escurrido (al menos 3 0 4
minutos).

®* Recoger en tanques designados la sangre para su disposicion

final.

PROCEDIMIENTO PARA EL CORTE DE CABEZA y PATAS
DELANTERAS

Faenador

® Previo al corte total de la cabeza, se deben cortar los cuernos,
las orejas y desollar la parte frontal.

®  Cortar muasculos del cuello y la unién occipital para separar la
cabeza.

®* Anudar el es6fago con el objetivo de evitar que el animal,
regurgite y la canal se contamine con residuos del contenido

ruminal.
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® Cortar las patas delanteras en las articulaciones carpianas y
metacarpianas.

® Cortar las patas delanteras en las articulaciones carpianas y
metacarpianas.

® Identificar la cabeza y las patas para que puedan ser
transportadas hasta el area de lavado, inspeccion y subproceso
respectivo.

® Colocar el producto de decomiso en los envases respectivos.

PROCEDIMIENTO PARA EL CORTE LIGADO DEL ESOFAGO

Faenadores

® Separar el eséfago de los tejidos adyacentes, atarlo en su
extremo distal préximo al estbmago con una piola y cortarlo por

detras de la faringe.

® Realizar desinfeccién de cuchillo y lavarse las manos.

PROCEDIMIENTO PARA EL CORTE DE PATAS POSTERIORES
Y LIGADO DEL RECTO

Faenadores
® Realizar transferencia del animal desde el riel de la playa de

desangrado al riel general de faenamiento.
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® Cortar patas en la articulacion del tarso, arriba del tendén de
Aquiles y luego desollar garretes.

® Colocar ambos garretes en los respectivos ganchos del riel de
faena.

® Identificar las patas para que puedan ser transportadas hasta el
area de lavado, inspeccién y subproceso respectivo.

® Con el objetivo de evitar que la canal se contamine con
materias fecales, se debe envolver en una bolsa plastica el ano

y amarrar con una piola de algodon.

PROCEDIMIENTO PARA UN CORRECTO DESOLLADO

Faenador

® Con el uso de cuchillos, se inicia el desollado en los garretes
para ubicar a la res en los ganchos del riel, para poder efectuar
un faenado vertical.

® Después del corte inicial de la piel, se debe desinfectar el
cuchillo con agua a 82°C y luego hacer los cortes siempre de
adentro hacia afuera.

® Sedebe luego desollar las patas posteriores hasta el area de
las ancas del animal.

® Sedesollay retiran las ubres y se ponen a disposicion del

médico veterinario para el dictamen.



® Se retira el pene y se coloca en envases para decomiso.

® Sigue retirando la piel hasta la altura del estémago.

® Se marcan los cuartos traseros con el cédigo del propietario.

® Se desolla el rabo, patas delanteras, panza, pecho y al final la
espalda.

®* Esimportante prevenir el contacto o ensuciado entre las partes
liberadas de la piel y la superficie de la canal.

®* No deberian quedar pedazos de pelo o piel en la canal
desollada.

® Evitar contaminar la superficie de la canal con ropa protectora,
ganchos, rodillos o cuchillos sucios.

® No se debe tocar la superficie de la canal o el cuchillo con la
mano que sostuvo la piel.

® La piel se debe colocar en una carretilla para que sea

trasladada al area de acondicionamiento.

PROCEDIMIENTO PARA LA EVISCERACION

Faenadores

®* Realizar corte del es6fago con el objetivo de vaciar contenido
ruminal.

® Realizar corte de pecho de la res con cuchillo con el propésito

de trazar una linea media antes de cortar el hueso.
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® Hacer corte de cavidad toracica mediante sierra eléctrica.

La evisceracion se debe realizar en dos etapas, primero se
procederd con la extraccion de las visceras rojas y el siguiente

faenador extraera las visceras blancas.

® Separar el eséfago de la traquea y el cardias para que pueda
ser halado desde la cavidad abdominal.

® Proceder a retirar las visceras blancas (estébmago e intestinos) y
luego las visceras rojas (higado, corazén, pulmén, traquea,
esoéfago y rifiones).

® Colocarlas en recipientes separados para que sean examinadas
por el médico veterinario y trasladadas a las areas de

acondicionamiento y entrega respectivos.

Médico Veterinario
® Siguiendo los protocolos que exigen las técnicas veterinarias,
realiza la inspeccién de las visceras dictaminando si se encuentran

aptas para el consumo o no.
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PROCEDIMIENTO PARA LA INSPECCION POST MORTEM Y
ACABADO FINAL DE LAS CANALES

Una vez que el Faenador haya realizado la division de la canal en
medias canales con el uso de sierra eléctrica a lo largo de la

columna vertebral se procedera de la siguiente manera:

Médico Veterinario

® Realizar la inspeccion post mortem: inspeccion visual y
palpacion de las medias canales.

® Eliminar/decomisar las partes que se consideren como material
de riesgo especifico.

® Sellar las canales de acuerdo el dictamen: Aprobado,
Decomisado parcial o total.

®* Llevar registro de las canales y visceras inspeccionadas.

Faenador

® Retirar con cuchillo los excesos de grasa, piel, pelos y sangre y
colocarlos en recipientes para manejarlo como decomiso.

® Lavar las medias canales para quitar manchas de sangre, de
estiércol u otros.

®* Desinfectar los cuchillos por cada canal.
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PROCEDIMIENTO PARA LA CAPACITACION DEL PERSONAL

Todas las personas relacionadas con el centro de faenamiento y
gue tengan contacto directo con la carne deben recibir capacitacion
y/o instruccion a un nivel apropiado para las operaciones en las que

se deben desenvolver diariamente.

Es necesario contar con un Plan de capacitacion permanente y

continuo para el personal manipulador.

Jefe de Talento Humano

® Evaluar y determinar las necesidades de capacitacién del
personal.

® Elaborar junto con las Jefaturas los Planes de Capacitacion.

“Planeacion de capacitaciones”, codigo SC-F-CG-005.

® Realizar el cronograma de Capacitacion y verificar su
cumplimiento. “Cronograma de capacitaciones”, codigo SC-F-
CG-003.

® Convocar a las capacitaciones programadas, registrar la

asistencia y realizar evaluaciones permanentes al personal.

“Registro de capacitaciones”, cédigo SC-F-CG-004.
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Jefe de Calidad
® Reuvisar, actualizar y supervisar de manera periédica los
ambitos y programas de capacitacion, por ejemplo, si se

adquieren nuevos equipos, si reformas en la legislacion o si hay

cambios en el proceso. “Planeacion de capacitaciones”, cddigo
SC-F-CG-005.

Jefe de Produccion

® Permitir que todo el personal asista a las capacitaciones

®*  Vigilar que el personal aplique lo aprendido.

PROCEDIMIENTO PARA EL MANTENIMIENTO DE EQUIPOS

1. OBJETIVO

Establecer y  proporcionar los  procedimientos necesarios
relacionados con el mantenimiento de los equipos de faenamiento

para conservar su funcionalidad y vida til.

2. ALCANCE

Se aplicara a todos los equipos de la Planta de faenamiento.

3. FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES
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Gerente General: Es responsable proveer el presupuesto para

los planes de Mantenimiento que se programen y de la revision

y aprobacion de los programas anuales de Mantenimiento.

Jefe de Mantenimiento: Es responsable de elaborar los Planes

y cronogramas de Mantenimiento generales de la empresa.

Realizar el seguimiento a los mismos.

Técnicos de Mantenimiento: son responsables de ejecutar el
mantenimiento eléctrico 'y mecanico a los equipos e
instalaciones auxiliares de acuerdo a las recomendaciones de

los fabricantes.

4. DEFINICIONES
Mantenimiento preventivo: Es el proceso en el que se
previene, planea y ejecuta servicios de mantenimiento, antes de
gue se presente una falla o deterioro grave.
Mantenimiento correctivo: Es el proceso que permite
restablecer las condiciones de operacién originales de equipos
e inmuebles, una vez que fallen o presenten problemas en
alguna de sus partes 0 componentes.
Equipo neumatico: Es un equipo que utiliza el poder del aire

comprimido para operar.
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Lubricacion de la maquinaria: Operacion que se realiza para
reducir la friccién a un minimo lograr mayor vida util de los

equipos.

5. DESCRIPCION

® El Jefe de Mantenimiento debe mantener actualizado el
Registro de equipos utilizados en el proceso y la empresa en
general para llevar un control de los existentes y los que se
vayan adquiriendo. “Registro de Equipos”, codigo SC-F-CEM-
007.

* El Jefe de Mantenimiento junto con los técnicos responsables
del &rea, realizan el calendario del Plan del Mantenimiento
preventivo. “Plan de Mantenimiento de Equipos”, codigo SC-F-
CEM-008.

® Serealiza el mantenimiento conforme al calendario

® En caso de que los técnicos de mantenimiento o los operarios
detecten fallas en los equipos durante las operaciones, deben
reportarlas de manera inmediata para su oportuna reparacion.

® Se programa la reparacion de los equipos de acuerdo a las

prioridades y presupuesto.



®* El Jefe de Mantenimiento designa al responsable de solucionar
el/los problemas y verifica que se cumplan las tareas
encomendadas.

® Registra el mantenimiento realizado.

PROCEDIMIENTO PARA REGISTRO Y  ATENCION

RECLAMOS

1. OBJETIVO

Establecer un procedimiento que ofrezca las directrices necesarias
para gestionar las quejas y reclamos efectuados por clientes que
hacen uso del servicio de faenamiento de la empresa.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica al area de Produccion de la empresa.
Se aplicara a todos los equipos de la Planta de faenamiento.

3. Funciones Y Responsabilidades

Gerente General: Es responsable de aprobar el procedimiento y
velar por su cumplimento para satisfaccion de los clientes.

Jefe de Produccién: Analiza las quejas recibidas a través de los
formatos correspondientes o de manera directa en las instalaciones.
Recepcionista: recepta los reclamos via telefénica, llena los

formatos y archiva los formatos.
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4. Descripcion

® El procedimiento inicia con la recepcion de una queja o reclamo
a través de los siguientes canales, atencién directa en las
oficinas de la empresa y atencion telefonica al namero principal
de la empresa.

® Lainformacién que debe contener se detalla en el formato
“Gestion de reclamos”, codigo SC-F-GR-009.

® Se archiva una copia en recepcion y otra copia se envia a

Jefatura de Produccién para que sean gestionadas.

PROCEDIMIENTO PARA PLANIFICACION DE ACCIONES

CORRECTIVAS, PREVENTIVAS Y OPORTUNIDADES DE MEJORA

1. Objetivo
Establecer un procedimiento que ofrezca las directrices para
planificar y ejecutar de una manera sistematica las acciones

correctivas, preventivas y oportunidades de mejora en la empresa.

2. Alcance
Este procedimiento abarca a todas las areas técnicas operativas y
aplica desde la generacién de la mejora, su implantacion y posterior

verificacion.



3. Funciones Y Responsabilidades
Gerente General: Es responsable de aprobar el procedimiento y
asegurar que se cumpla.
Jefe de Calidad: Redacta, difunde y distribuye
procedimiento.
Jefes de area: Deben efectuar y cumplir las diferentes acciones
gue se levanten y en las que queden designados como
responsables.

4. Definiciones
Accién inmediata: Son acciones o0 actividades generadas para
solucionar o dar una propuesta rapida a un problema o una
debilidad del sistema de calidad.

Accién Preventiva; Accién tomada para eliminar la causa de una
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no conformidad potencial u otra situacion  potencialmente

indeseable antes de que se presente.
Accién Correctiva: Accién tomada para eliminar una no
conformidad detectada u otra situacién indeseable después de
ocurrida.

5. Descripcion
® Los planes de accion, inician luego de realizada una auditoria o

un diagndstico, en donde se resumen los diferentes problemas

identificados de acuerdo a los formatos “Plan de accién para
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cumplimiento de acciones correctivas”, codigo SC-F-PA-001 y
“Plan de accion para cumplimiento de acciones preventivas”
c6digo SC-F-PA-002

El Jefe de area o responsable designado, analiza el problema,
coordina y realiza las gestiones pertinentes para que los
problemas sean resueltos en el tiempo que se ha planificado.
El Auditor, visita al responsable en las fechas y areas previstas

para evidenciar si se ha dado cumplimiento a la accién.



CAPITULO 5

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

® El proceso de la linea de faenamiento mejor6 notablemente
lo que constituye un importante punto de partida para la Mejora
Continua, ya que el OEE se incrementé de 37,78% a60,43% a
pesar de que la tabla de calificaciones del OEE indique que el

proceso tiene muy baja competitividad aun.

® Las mejoras en la etapa de desollado, acompafiadas de
entrenamiento y capacitacion al personal operario  fueron
componentes claves para lograr mejores resultados en la reduccion
de contaminacion macroscopica en las canales, ayudaron a mejorar

el porcentaje de canales sin defectos de 60,91% a 79, 30%



® Laimplementacion de las recomendaciones, fueron técnica y

econdmica viables.

®* Los beneficios de la aplicacion de herramientas de Control
estadistico de la Calidad en esta empresa seran significativos si se
da continuidad realizando Planes de seguimiento y aumentaria la

aptitud de la empresa para cumplir con la legislacion vigente.

® Una causa importante de los problemas de operacion en la linea de
faenamiento se dio por la falta de un adecuado y oportuno
Mantenimiento a los equipos, el cumplimiento de un buen Programa
de Mantenimiento es fundamental para el éxito de las operaciones

diarias.

Recomendaciones

®* Se deben mantener las buenas practicas operativas implementadas

ya que son simples y de bajo costo.

®*  Vigilar que se sigan cumpliendo los principios de Practicas

higiénicas para descuerado y manejo de la canal.



Luego de haber mejorado la etapa de desollado con métodos
sencillos, la empresa, mas adelante, puede realizar una nueva
evaluacion para ver la factibilidad de adquirir equipos mas
modernos con tecnologias mas sofisticadas al haber mejorado sus

ingresos econémicos.

Se recomienda levantar 'y cumplir con un programa
Mantenimiento total preventivo para evitar que el desabastecimiento
de repuestos, equipos dafiados o fallas generales, retrasen las

operaciones de faenado y se produzcan mayores mermas.

Expandir hacia la totalidad de las &reas, las iniciativas aplicadas en

este Proyecto a la linea de produccion de faenamiento.

Se sugiere que la empresa trabaje en la implementacion de
programas de inocuidad de los alimentos que abarquen el proceso
de principio a fin incluyendo sus etapas auxiliares para poder

mantener y mejorar lo logrado.

de
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APENDICE A

CONSUMO PER CAPITA DE CARNE EN EL ECUADOR

20
18
16
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conbdmi
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17.54

Fuente: FAO. Faostatco




APENDICE B

NORMA TECNICA INEN PARA LA CARNE

INEN
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Primera revision

CARNE Y MENUDENCIAS COMESTIBLES DE ANIMALES DE
ABASTO. REQUISITOS.
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Norma Tecnica CARNE Y MENUDENCIAS COMESTIBLES mo
Ecuatertana DE ANIMALES DE ABASTO. s
Veduntaria REQUISITOS.

201001
1. OBJETO

1.1 Esia noma estableces los requisitos que deben cumplir I came y las menudencias comestivies
e anim3es de as.

2 ALCANCE

2.1 Esia noma g2 3pica 3 13 came y 3 135 menuodancias comestities Tescas y congeiadas de
ANMALS 02 300 MLETINAACS 3 CONSUMY UMK &N punios 02 comercialzacion.

3. DEFINICIONES
3.1 Para 106 £520106 02 E6la NOMG 56 300DLEN 136 SigUISNtes. BETNICIoNEs:

31 Amms@abasmaparacamnm Son |35 especiss anim3es deslinadas para
consumo humano, criades bajo confroles vedarinaros yio zoofécnicos dedbidamente

mmmmmmmmammmm
QVINGS, CARNMNCS, CAMEIToS y par ExieEnsion 3 135 aves 08 oomal, Gobayos, CONSios y olras especis

mﬂmwumm.

312 Came. Tellso MUSIUSr Ssriado an f3s2 posternior 3 SU MgMier cadawenes (post — ngor),

COMESTDe, S3ND ¥ IIMpls, 02 animales o 3basio que medante 3 nspeccion vaternaria ofclal antes y

cew COMEUMO MUMEN0.  ACEMas 52 coNskIEn came
%ymmmm m;lmmammmsoeumnxm

313 Canal{carasa). Es el cuespo dal animal faenado, desangrado, eviscerado, sin genitales y en
135 hembras sin ubres: g2 32uerdo 3 13 especie animal con 0 Sin o3beza, pied, patas, davagma y
meuia espinal.

&ﬂ.l.ﬁ.lmmm Guerpo 0 animal desangrado 3 cual s e han redraoe ouranie su
{benaficio) 13 cabeza, piel O CUSKD, 135 MANGs, Pt Y Visterss.

3.1.3.2 Cana! d2 portino.  Cuerpo ded ankmad desangrade al cual s& fe han refirade durante su
f3enamiento {beneficio) 135 viscaras, con o sim rffon,

3.1.3.3 Canal de aves de comall Cuerpo del animal, desangrade y despiumado a cud se le han
relrago duranie suU faenamiento (banencio) |as. patas, &l cuedio, cabaza y wiscaras.

314 Meas canal Es cada una ge 13 doc partas raculiandas de dividlr 13 canal, 1o mas preximo
posiiz 313 linca media g 13 colunnia Veredral, sin magula espina.

315 Cuaros ge canal. 50N |38 panes producio O seCCionamieno iransversd oe I3s medias
canales a fravés de quinke al séptime espacio Infercosial,

318 (Cortes primanios. Los cortes prmanios son 10s brazos, plemas, chuletern y costiiar.

3.1.7 Cortes sacungdanos. Son los corles con 0 SN huaso, obManigos 3 partr de: I0S Cofles pAManos,
3i2s coMD; pUipSs, S3kon, lomes, Chueta, etc.

3.1.8 Faensmvento. E5 tdo & proces0 de50e que 1 animal en pis INgresa 3 1a planta o fasnamieno
nasta su pesale &n candes.

{Conginga)

CEECRPTORES Tedchdloghh Sn s aleiiis, o y produciss clificon, mmfndefcin cofmilllied fimsia, ieae e

- 2nss
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S19 Plartss de faenamiento (Matsders) Todo ectablacimients mgnwyapfmpuu
Sutoricad compelents, UIZIA0 PAr3 & S3CrNCo g aNIMaes Jesinados & ConNsUMo NUManNo.

3.1.10 Came fresca. Es 13 denida en 3.12 somstida 3 refrgeracion (@ntre 0T y 4T &n & c& nino
del corle) yQue consenva sus caracienisticas naturales.

3.1.11 Game congeiads. E5 la came en € ceno 08 corle JicanZa y §€ Mantene @ und
Imfierior 3 -18T. g2 y

3112 Came madurads de bovine. Es la came qua luego del faenamianio y de alcanzado e rigor
moetls, @5 AMacenada antre 0T y 7T coma minimo § kele dias, para permisr 1@ resoiucion ded ngor,
condicién en las que adquiere caracieristicas espediales de color, aroma, sabor y textura,

3.1.13 Came no apfa para o COnSUMIo MWmange. Es |3 came procsdeniz de anmales con
enfemedaces 200n0Cic3s, en REa00 02 JeECOMPosician, en 135 culies g6 evidente 13 alteracion e
55 Caracienslicas ONganceplioas (color, 0ior, Ganslsienca), Igualments aqueli3s CONEMINanas por
, prashos, wnmmﬂumum(mmoum
con colrantes, mmmymmmm

3114 Cfame maga. Es aquella que se 2 refra o tefldo adiposo superficial y con poca grasa
INTIMUSCU.

3.1.15 Came grasa (gorda). Es aquealia came que contione 3buntante ta)idd: 3UPoss Mebie.

3118 Came palids, susve y exudathva (PSE). En |a condcidn PSE &l pH baja bruscamente y se
manisns por 0s03j0 de 5.5 0=0KIe 3 13 TENSIoMMAcoN rapida osl guCcHgEno =N Acido 13chco; as
pallda, suave y exudativa debido a la desnalurallzacidn de las proteinas musculares gue plerden su

31.17 Came oscuva, fTme ¥ saca (DFDY). En 1a condicion DFD @ pH st entre 5.8 y 65 debidd 3
105 D05 CONENIons o Qluchgen0 3l MomentD O fasnamienio; &6 MAs OSCUMA, &5 OUra Y Mas
sansinis 3 13 contaminaNen basisnana

3118 Grass. Tajoo adposs comestibie de 105 animaies de abasts.

3119 MENWISNCIES (WISCEras }smummmmwm
ONgancs S0racos ¥ SbAaMINalas y 52 clasiican en

3) Menudenziss (Visceras) biancas. Conjums o2 componentss O TactD OIQSSHVO, pandrEas,
£6510M3Qas € INEEIN0S (INP3s NANWrAISs). EXCEPID 06 135 aves.

D) Menucencias (WIsceras) mjss. COrazon, Iengua, Mgaco exTiuyento i@ wesicula bikar, puimon
exciuyendo =l de [3s aves de comd, riflones, bazo, moligla limpla sin cuticula.

4 DISPOSICIONES GENERALES

41 Los animales que Ingresan a las planias de faenamiento deben tener ia quia de mowvilzacidn y
meuummmm(m)mwm cumplir con & Regamento ga

Buenas Priclicas Pecuaras; |3 dimentacién de esice animales no diebe Inclulr a nuirlentes
Droweniemas 08 numiantss y = TINEpOMs O8s0e 05 CANT0E 08 Drocuccion debe Nacsrse en
condicionss que 3seguren & ienestar animal.

42 Se d=be werMar & eSiado O° 53U 02 10005 S AWMAES Que IngrEsan A I3 planta o8
fenamicnts (M3tsSrop (3 verttcacen c2 |3 dabe realzar en base de 105 doCUMENtos, fegistos
VEIEMNAN0S WO ZDOECNICOs 08 105 CEntios o2 poducCion (MNC3s oS oflanza) y @ 13 Inspeccion
wedernana 2n pla nspacsin ante manem).

43 thsdeserwneﬂdosahaunbnbdaﬁnddebeh&apemmchomm(dﬂmpode
TEQOS0 OepenDs de |3 aspecie FUMa) para sminar & mayor Comeniao fecal
(Condnua)

= 200514
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44 L3s OPEracionss y practicas e manpulacion, matanza, fasnamiento, Slaboracion posteriorn w
mmmmumwummmmumm
aimentos procesados.

45 El faenamienio d:be reclizance on ectadlagmisntos 0=stinados para Ss505 sfecios, que cuanten

46 Las canaes Y 1as Menuoencias anies de salr d2 las planias de rasnamienio deben pasar i
InSpaceion post Monem, Para saf deciar300s 3pI0S Fara CONSLIMO NUmang.

47 L3 came yias menudencias comestibles deben mantanerse balo tadena d: frio desde I3 planta
de fasnamiento hasts suexpenaio.

LB Ammmmumymmm od2ben cumpir con iodas
ofras estipulacas en 13 Leyes nadionales que se apliquen (Ley de Mataderos y su Regiamentn, Ley
agmuuelas;uuywmgamm,
43 La conservacidn de la came 3 lamperahura superior a |a de congaiacién (-1ET) reduce =l Bempo
dewvida Otf del producto.
5. REQUISITOS
5.1 Raquisitos sspecificos

S11 A ayxaman orjanokiptico, @ came ¥y las menugenciss comestibies daben tener colar,
CONSISIENCIS, 0IONSS PIOpIos Y CAIACIENSicas del producio.

5.1.2 NO Oshen contensr reSLCE O& DI3QUICKIES &N CaNDda0ss SUPSNores 3 (3s permindas en e
Cudex Allmentarius (CACMRL 1-2001)

2.1.F No geDen contensr Tesious J€ Medicamenios vSIErnancs en candidades supsrores a 1as
pemitiass an & Codex Alimentsnus (CACMARL 2-2003)

214 La came y las menudencias comestibles deben mantenerse en refrigerackén o congelacion
duranta su transporis, 3macanamiento y expendo.

S5.1.5 S8 32 podra comertializar i3 Came ¥ 135 MEnudencias Comestinies que N3yan S0 aprobadas
COMO api35 Para CoNGUMO NUMAN0 En & Examen post mortem y de caldad.

516 ElpH dala came deba estar SN ranges 02 = 55y £7.0 (ver NTE INEN 783)

S.1.7 L3 came y las menudencias comesiies deben cuUmplr ¢on IoS requisitos MICToDIIOgcos
Indicados en |3 @0 1.

TABLA 1. Requiaitos mICTobolOgCos Para |3 came, aves i sus menudsncias comsstibies

n o m "] Mteds da smeays
[Aerctios mesenies Uiy 5 3 TLE1X | 0510 | NI= INEN 15255
Escherichia ool o 5 2 10x10° | 10x1@ | NTE INEN t 5238
Sdaphilococus aureus ulcla H 1 4.0 x 18 E0xid | NTEINEN | E22-12
Ticzriaum Ui resosiones e B 1 30¥10° | S.0¥10° | NTENEN 1 C2518
Samorals 250 < — | AC=ENCIA — INTE M2 1 5251

{Contirda)

- 20514
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Donde:
N o= NOMEDde UNcates 08 13 MUSsTa
C =- nmuemmqesem
m = nhe de acepEEon
M -  nh=dzrecham
&. INSPECTION
6.1 Mussireo

6.1.1 El muesre 3 nivel 02 planias g2 fasnamienio {Maladeros) 0sDe IIZIse 2N Ias canalss, con
2l metodo 02 Nisop300, en Un area minima da 103 .2n ¥es punios.

€.1.2 B musstras 3 nivel o expendo se dabe raslizar de asusrso oon (35 NTE INEN 776, NTE INEN
1 S23-2 y NTE INEM -I50 23531

6.2 Critsrios o8 aceptacion y rechazo

6§21 Slla mussira ens3yaca MO CUMENE CON UNO O Mas 08 |08 requisiios Indic3006 &N 8613 Norma,
se rachazara & o,

7. ROTULADO
7.3 Cuando (3 came y 138 Manudendias comesiiDies 6 SXpentan empIcanoes, Geban cumplr con os
requisbos QU 5& esiabiecs en 2l aniculo 14 g2 i3 Ley organica de Dafensa al consumider yen e RTE
INEN 022

7.2 Sz debs INGlcar claraments (3 MANErs 03 CONSANVAr & PrOdUCo (Fefrigeracion o congelacion)

{Cantnoa)

4 2hnbba




APENDICE C

INSTRUCTIVOS DE LOS PROCESOS Y SUBPROCESOS DE
FAENAMIENTO DE GANADO BOVINO

INSTRUCTIVO PARA LA RECEPCION DE GANADO

Ne Responsable Actividad

Revision de Guia y documentacién del conductor

1.  Verificar que la documentacion del conductor esté en
orden,Revisarguiademovilizacionde
“AGROCALIDAD-CONEFA”.
Guardia de seguridad
2. Verificar la cantidad de ganado que trae el introductor.

3. Registrar los datos en el formulario de “Control de
Ingreso de Ganado”.

1. Presenta la documentacion solicitada por el guardia.

2. Limpia su vehiculo una vez efectuado el desembarque.

Propietario .
/Conductor 3. Cumple con las normas internas de la empresa.

4. Cancelar los valores de acuerdo al nimero de ganado
ingresado a los corrales y en numero a faenarse por
emergencia.




NO

Responsable

Actividad

Matarifes

Recepcion de la Guia, ingreso de ganado a los corrales

Receptar y revisar las guias sanitarias de “Agrocalidad -
Conefa”.

Verificar que el ganado ingrese identificado con la
marca (letras o numeros) del duefio.

Ingresar al ganado en los respectivos corrales de
acuerdo a su capacidad para ser faenados al dia
siguiente luego del descanso obligatorio.

Registrar en Bitacora toda la informacion acerca del
namero de ganado y en caso de haber faena de
emergencia u otras novedades.

Proporcionar agua a los animales durante
estabulacion.

Médico Veterinario

Inspeccién de animales.

1.

Revisar las guias sanitarias “Agrocalidad-Conefa”

Inspeccionar los animales ingresados al corral.

Dictaminar el faenamiento de ganado en caso de haber
emergencia.

Supervisar el faenamiento de emergencia.




NO

APENDICE D

INSTRUCTIVO PARA EL INGRESO DE GANADO HACIA
LA LINEA DE FAENAMIENTO

Responsable

Actividad

Veterinario

Inspeccion ante-mortem del ganado

1.  Realizar inspeccion ante-mortem del ganado ingresado a los
corrales el dia anterior, verificar el estado del ganado.

Si el ganado esta en buen estado de salud, se contintia con el
ingreso a las mangas.

Si no est4 en condiciones 6ptimas se los deja para faenar
hasta el final del proceso.

Faenador
(Matarifes)

1. Ordenar por turnos el faenamiento de acuerdo al listado de
faenamiento diario por turno de propietarios”.

2. Conducir el ganado hacia las mangas de conduccion, de
acuerdo al turno establecido.

3. Realizar el bafio y lavado de los animales en las mangas de
alimentacién con agua a presion.

4. Conducir el ganado desde las mangas de alimentacion hacia el
cajon de aturdimiento.




APENDICE E

INSTRUCTIVO GENERAL DE FAENAMIENTO EN LA LINEA DE

PROCESO
N° Responsable Actividad
Noqueo del animal
1.  Cerrar compuerta deslizable (tipo guillotina) del cajon de
aturdimiento, solo debe ingresar un animal a la vez.
2. Nogquear al animal mediante impacto en el craneo con pistola
1 Faenador neumatica de perno cautivo.
) (Noqueador)
3. Abrir compuerta lateral abatible del cajon de aturdimiento para
que el animal resbale a la playa de izado.
4.  Anotar datos del ganado aturdido e izado en la Hoja de
Control de Faenamiento de reses y entregar al jefe para la
realizacién de informes de produccion.
Bario e izado del ganado
1. Fijar el miembro inferior izquierdo con cadena
2. Izar al animal mediante elevador mecénico.
2 Faenador
' (Izador) 3. Realizar un lavado del animal de tal manera que se eliminen
restos de suciedad y estiércol, principalmente de la regién
anal y cuartos traseros.
4. Proceder al traslado del animal hacia la playa de sangria
Deguello y Desangrado
1. Realizar corte de la piel a la altura del cuello, entre la
mandibula y el pecho a lo largo con un corte longitudinal de
30 cm.
3. Faenador 2. Cortar venas yugulares, arterias carotidas y cava superior
mediante insercién de cuchillo.
3. Desangrar al animal por un tiempo aproximado de 5 minutos.
4.  Recoger la sangre en tanques limpios.




5. Desinfectar los cuchillos  utilizados por cada animal
desangrado.

Faenadores

Cortar cabeza y patas delanteras
1. Cortar cuernos, orejas y piel de la cabeza.

2. Cortar musculos del cuello y la unién occipital para separar la
cabeza.

3. Anudar/ligar el eséfago con el objetivo de evitar que el animal,
regurgite yla canal se contamine con estos residuos
(contenido ruminal)

4. Realizar corte de las articulaciones carpianas y tarsianas para
separar patas delanteras.

5. Identificar la cabeza y las patas para que puedan ser
transportadas hasta el area de lavado, inspeccion y
subproceso respectivo.

6. Colocar los cachos, cuernos y orejas en las fundas de
decomiso para que sean retiradas de la sala de faenamiento
por el personal designado.

Faenador

Cortar patas posteriores.

1. Realizar transferencia del animal desde el riel de la playa de
desangrado al riel general de faenamiento.

2. Desollar el garrete de la pierna derecha del ganado,
engancharla y colocarla en el riel de faena.

3.  Cortar pata derecha en la articulacion del tarso, arriba del
tenddn de Aquiles.

4. Desollar el garrete de la izquierda del ganado, engancharla y
colocarla en el riel de faena.

5.  Cortar pata izquierda en la articulacion del tarso, arriba del
tenddn de Aquiles.

6. Identificar las patas para que puedan ser transportadas hasta
el area de lavado, inspeccion y subproceso respectivo.




Faenador

1. Realizar el ligado del ano, utilizando una bolsa plastica y
amarrando con piola.

Faenador

Desollado

2. Iniciar desollado de los cuartos posteriores y parte de las
ancas.

3. Desollar y retirar ubres (si el caso lo amerita) en canastas de
acero inoxidable para su posterior proceso como producto
decomisado en caso de que asi lo disponga el veterinario.

4. Retirar pene (en machos) y colocarlo en tanque para que
continde el proceso de decomiso como producto no
comestible.

5. Seguir retirando piel del cuarto trasero izquierdo, avanzando
hasta el estbmago.

6. Marcar cuartos traseros con numeracion secuencial y c6digo
del propietario.

7. Realizar el desuelle del rabo del animal y corte de la parte final
para facilitar el desuelle con la descueradora.

8. Continuar con el proceso de retiro de piel en los cuartos
posteriores.

9. Proceder con el retiro de piel en las partes laterales de las
piernas, panza, pecho y patas delanteras.

10. Desinfectar con agua caliente los cuchillos después de desollar
cadares.

Faenador
auxiliar

12. Usar descueradora para retirar la totalidad del cuero
sujetando mediante el uso de una cadena con argollas.

13. Trasladar piel desde el area de faenamiento hacia el area de
limpieza y acondicionamiento de pieles ubicado en el area
exterior de la sala de faenamiento.



Evisceracion

1. Realizar corte del es6fago con el objetivo de vaciar contenido
ruminal.

2. Realizar corte de pecho de la res con cuchillo con el propésito
de trazar una linea media antes de cortar el hueso.

9. Faenador

3. Hacer corte de cavidad toracica mediante sierra eléctrica.

4.  Separar el es6fago de la trdquea y el cardias para que pueda
ser halado desde la cavidad abdominal.

5.  Desinfectar cuchillo y sierra usado en los cortes.

6. Retirar testiculos y colocarlos en mesa para ser examinados
por el médico veterinario.

7. Realizar corte de cavidad abdominal con cuchillo.

8. Retirar las visceras blancas: intestino delgado, intestino
grueso, bazo, eso6fago y colocar en una carretilla para su
posterior traslado al &rea de limpieza.

10. Faenador . I . -

9. Retirar bilis e introducir en recipiente para su traslado como
producto no comestible y entrega a usuario.

10. Retirar visceras rojas abdominales (higado, rifién), y
colocarlos en mesa para ser examinados por el médico
veterinario.

11. Desprender sistema cardio-respiratorio (corazon, traquea,
pulmones) para inspeccion veterinaria.

1. Cortar la canal en dos mitades con sierra eléctrica, en la linea

11. Faenador media de la columna vertebral y desinfectar con agua caliente

la sierra cada vez que se divide una canal




Inspeccion del médico veterinario

1. Analizar las visceras y testiculos mediante visualizacién,
cortes y palpacion de ganglios, glandulas, musculos y otros.

2. Analizar las canales en busca de posibles lesiones
patolégicas.
Veterinario 3.  Colocar sello de aprobacion (liberacién), a las canales como

constancia de que han sido revisados y se encuentran aptas
para el consumo humano.

Los desechos sélidos organicos no comestibles como:
sangre, cachos, heces, bilis, fetos, visceras, entre otros,
generados de las actividades propias del proceso de
faenamiento, son manipulados y desalojados por empresas
externas registradas como Gestores de desechos.

AcabadooTepaso finatatascanaltes

1. Realizar limpieza de canales, retirando areas sangrientas y
grasas en exceso con el cuchillo, lavar las canales con agua
potable a presion para retirar residuos como sangre
coagulada, pelos, cisco de huesos u otros.

Faenador

Faenador 1. Trasladar las canales hacia area de despacho y entrega




APENDICEF

REGISTRO DE INGRESO Y CONTROL DE GANADO

Coage: EMPRESA DE FAENAMIENTO
SC-FCG - 001
::‘"' REGISTRO ¥ CONTROL DE INGRESO DE GANADO EN LA ENPRESA
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APENDICE G

REGISTRO Y CONTROL DE GANADO FAENADO

ﬁ‘o& e EMPRESA DE FAENAMIENTO
:o-;dswn: REGISTRO Y CONTROL DE GANADO FAENADO
| Fecha de Fecha de
emision: revisién:
Enero 2014 Enero 2015
Némero de corral c,::‘::::’ > reses % Emergencias Decomisos Gn::m Saldo Final
cotral faenadas taenado
4 23 2t % ? - %
2 30 | 294 o = 0
3 22 | 2 4 P | R (O
Y i3 |5ES 4 >} - )
g %S 24 o R 9
Elaborado por:

Jofe de Calidad
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APENDICE H

CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES

gg-d‘ﬂ-gi - EMPRESA DE FAENAMIENTO
:t:‘mm CRONOGRAMA DE CAPACITACION
Fecha de Responsable: Fecha
emision: Analista de Talento Humano revision:
Enero 2014 Enero 2015
TEMAS | 3 8|8 ge g TOTAL
3 % 3% § T |8 |3, |83 HORAS
£ £ °© b=
HE LR
GRUPO OBJETIVO 83 |58 g |28 [° |87
k= 1 o c |
Febrero | popeare | Marzo | Marzo Ani Abdl
Faenadores 15 20 1 25 15 25
Febrero | Febre Marz: Marz Arril Abril
zim?lée - 5| | 18 P 15 25
Febraro i
Mandos medios operativos | 10 | T | Mo | Mo | AR s
5 Febrero | Febreo Marzo Marzo Abrl Aol
Mﬂ"%?:ﬂm";s 10 25 10 2% 18 0
Personal de compras cotll Bl L 5 M | Y | e
abit | abl | Ma Meyo | M Mayo
Poggggg:‘de ta Alta 20 28 o5 08 = 15
. . Febrero Msrzo Marzo
Personal de limpieza 15 || ee % s |
Clientes y proveedores = > = e < =

Revisado por:

)fr' s %6’@\—

Jefe de ta Humano

MMM” M S

Gerentes General




APENDICE |

PLANEACION PARA CAPACITACIONES

Cddigo: EMPRESA DE FAENAMIENTO

SC- F-C- 004

i PLANEACION DE CAPACITACIONES

Fecha de Preparado por: Fecha de revisién:
emision: Enero 2015

Enero 2014 Departamento de Talento Humano

Tema:

Procedimientos Operativos de faenamiento

Conferencia + técnicas audiovisuales

Objetivos
Proporcionar al personal operativo el conocimiente adecuado sobre los procesos de faenamiento del
ganado bovino
Dirigido a: Horas de duracion:
Faenadores 36 horas
“Metodologia

Contenido
Funciones y responsabilidades.
Procedimiento para la recepcion deganado

Procedimiento para el degiello y desangrado
Procedimiento para el desollado.
Procedimiento para eviscerado.

Procedimiento de traslado de ganado hacia la linea de faena
Procedimientos generales etapas preliminares del faenado

Recursos

estadisticos).

Sala de capacitacion con proyector, material didéctico (Diapositivas, fotografias, datos historicos y

Capacitadores
Jefe de Produccion

Elaborado por:

)ﬁ' ¢ i %O‘gm"

Jefe de Talento Humano




APENDICE J

PROGRAMA DE CAPACITACION GENERAL

Cadi
SC- F-C- 005

EMPRESA DE FAENAMIENTO

Revision:
001

PROGRAMA DE CAPACITACION GENERAL

Fecha de emision: Responsable:Jefe de talento Humano Fecha de revision:
DD/MM/AA DD/MM/AA
Grupo Cantidad de Duracion por Total de Recursos Dictado Fecha de programacion
Temas objetivo personas charla horas por Dia/mes/afio
Procedimientos Generales
Higiene de los alimentos €1 detalle de las fechas se coordinacon cada una
Buenas Practicas de Manufacura Material didécico de las Jefaturas de acuerdo al calendario
Seguridad Industrial Todo el personal 2 2horas 12 horas Salaconproyector | Jefe de Calidad | tentativo por Departamento,
Programas de saneamiento
Conirol de plagas
Manejo adecuado de los animales.
Manejo de registros
Procedimientos de faenamiento. Personal de la linea €1 detalle de las fechas se coordinacon cada
Manejo de equipos. de proceso. Material didécico una de las Jefaturas de acuerdo al calendario
Control de procesos (faenadores, 25 2 horas. 36 horas Sala con proyector Jefe de tentativo por Departamento,
Buenas practicas de manufactura matarifes) Produccion
Buenas précticas de almacenamiento
Contror de praga
Administracion de Bodegas
Control de inventarios. [ R— €1 detalle de las fechas se coordinacon cada
Manejo de sustancias quimicas Personal de Bodega 10 2 horas 24 horas o erametor Capacitador una de las Jefaturas de acuerdo al calendario
Mantenimiento elécirico y mecanico. extemo tentativo por Departamento.
Mantenimiento preventivo, predictivo
correct »
Calibracién de instrumentos. Personal de
2 €1 detalle de las fechas se coordinacon cada
Neumatica. mantenimiento Material didactico Capacitador
Rol del Supervisor Jefe de Produccion 4 4horas 72 horas Sala con proyecior ep:emo ;J"a d‘e las Jel'jalu'ﬂls de ﬂfue"w al calendario
Procedimientos de faenamiento Operarios tentativo por Departamento.
Jiuns esténd
Mandos medios 6 2 horas 2 horas Material didéciico Capacitador €1 detalle de las fechas se coordinacon cada
Operativos Sala con proyector extemo una de las Jefaturas de acuerdo al calendario
tentativo por D
- - Efdetalle e Tas fechas se cata
Higiene y control sanitario de la carne. Mandos medios Materialdidéctico Médico una de las Jefaturas de acuerdo al calendario
Operativos 2 2 horas 12 horas Sala con proyector | Veterinario Lider | tentativo por Departamento.
Control de proveedores una de las Jefaturas de acuerdo al calendario
Especificaciones y fichas técnicas. Personal de Compras 7 Lhora 8 horas o e e fentativo por Departamento.
EI detalle de las fechas se coordinacon cada
Cegisiacion sanitaria Viterial ddacico Jete de Caiidad | una de las Jefaturas de acuerdo al calendario
Legislacién aplcable a mataderos Personal de Gerencia 10 Lhora 2 horas Salacon proyecior tentativo por Departamento,

Revisado por:

Virginia Tobar
Jefe de talento Humano

Aprobado por

Guillermo Loor
Gerente General




APENDICE K

REGISTRO Y CONTROL DE EQUIPOS

mﬂm EMPRESA DE FAENAMIENTO
w FORMATO PARA REGISTRO DE EQUIPOS
Fecha de emision: Vocha de revaldn: |
Enero 2014 Jodn ae Enero 2009
Capackiad de Ao de fabricaion yio | Frecuenca de mamenimiento

No. Equipn Contited | Neenbre do ls otapa del pr niento T
\ Nocussdor 2 Irsensiblizackin © nogu=o B0 reses 2000 Diaro, Seranal, Trmestral, Aqual

Teclo da Izado 1280k dal animal peavio al 2 foneacss 1998 Diano, Seranal. Uimesosl
2 2

degolado

3 Tijsras hidrauhcas 2 Caorta da peas y cachos 2000 a 2600 £S] 7002 Diano, Semanal, Semestal
A Tede de transierenca 1 Flatatorma de camblo de tecie 1 lonaiada 1989 Diario, Semanal, trimesiral
5 Desoladars manual 2 Desolado ventral 20 w heea 2010 Diario, Samanal, Trimastal
5 Desolacors amastre ' Desoliedo final 2 tonaladas 2014 Samanal, Mansual,
7 Cora osternon 1 Fviscarado (corte da pecho) 400 hors 1958 Diatio, Semanal Mansual, Trimesral
) Coradora de canal 1 Division e la canal 40V hora 2001 Diano, Semanal Mensusl, Trimasial
° Homba Gstema 08 \ Area de procaso 2/ 5 HP 2005 Diatio, Mensual
10 Compreacres de are 1 Aren de procaso 120 psi —2008 Diafio, Mensusl

“Ravisado por.
omes
Jate de Mantanimiento

R %&Jd‘ b C’«éa

Jafe de Produccion




APENDICE L

PLAN DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS

m‘” EMPRESA DE FAENAMENTO
01 PLAN DE MANTENIMIENTO DIARIO DE EQUIPOS
'f'a:.'?z?‘:"'“" Renponsable MCrico; Jafe 00 Mantenimiemo Erers 3015
No. Equipo Cantdad Nombre de la elapa del procese Tigo de mantenimiento Raspensable
1 Nogqueador 2 Insensbilzacdn o nequed Revisdn y 00 del Tecnko metanico
2 Tede de lzsco 3 20 ded ankmal previo al degolado Lufwicacion y sevisidn de acoples y ancisjes Técnico macinico
s Tioran hicrhuicas 2 Corte de paias y cachos Reviaian y UDRCacion osl SEiema hoek Ico Tecnicn macanco
A Teda 08 Iraraterenca : T Platwiorma de camblo 08 1ece LUDACAGIC y TEvision o Boopies y anciaes Téonios mecaniko
s Desclladcrs manual 2 Dudbdov;dnl Lubrcacitn y reveiin de acoples y anciaes Téoneo mecanio
s Dascilacon amastm 1 "Desolade fnal Lebricackon y 1evakn 0o ecopies y encajes Técnie mecinico - elbdirco
5 | Cofia estemon P Evinoacado (oole de pecra) m;maman- “Yécnice meca
8 Cortadora de canal 3 DIVision 0e \a canai r%;m:m;uﬂu Técnice mecdneo - SeCHIS
° E:.r:ad:uudo 1 Asea de proceso Purga y prean cé sine GCNCO sckicn- mecAnica
10 Compresorss de aire 1 Area oe proceso Purga y presiin ce sim TécHico eMCHICo- Mecanico
51 Insalaciones 3 Area de proceso Irepectdn geneml Tacakco slactneo
I P e Mararirienns Myor 58 To3IIA 0B DILTS S o 36 Caca 60450
Revisado por: ADrobaco par:

‘ﬁgrrw ‘SF«J.Q Culizo

ate de




APENDICE M

GESTION DE RECLAMOS

Cadigo: EMPRESA DE FAENAMIENTO
SC-F-GR-008
o, FORMATO PARA GESTION DE RECLAMOS
Fecha do Nombre de la Empresa: Reclamo No.
emision: =
Enero 2014 LulS &x\/an& o1
Fecha de Nombre del cliente: Fecha del reclamo:
revision: S ¢
Enero 2015 J-u/; _Q[\JAHO— 17 rf“‘@“’ /20/7
Producte: Tipo: : i
pa ‘(]awm Lo Laoa‘w
e ~ Qan A.Q

e Mol oty
v

Oros:  —

Motivo del reclamo

Coned con P/\l;ﬂnc;,._,d&. Conprter (j f.u"oc

Solucion al problema

Observaciones

R omunicas a Phoduccion

Janine. Orfige-

Receptor del reclam

77%1:17 Locless

Jefe de Produccién




APENDICE N

REGISTRO Y CONTROL DEL SUMINISTRO DE
AGUA

Cédigo: EMPRESA DE FAENAMIENTO

SC- F-RC- 009

::hlbn: DEPARTAMENTO DE CALIDAD

Fecha de FORMATO PARA CONTROL DE LA CALIDAD DEL | Fecha de
ma AGUA (cloro residual) m""‘“"'o 2045

Fecha Punto de Cloro (ppm) Acclones correctivas Cioro (ppm) Inspector
Control muestreo AAC DAC responsatie
1C 2
| ke o 0-09 e 022 | A Gove.
Desolled o 0.43 0.5
- vy s cerpreded 143 = 033 W Gonela
@caloedo 225 095

Miércoles

Sébado

Norma Técnica Ecuatoriana INEN 1108 — 2010

Limite permisible: 0.30-1.5 mg/l.

Accién correctiva: Tomar una 2da muestra del mismo punto si una de las muestras tiene valor fuera del
limite de control,

Revisado.por Aprobado por:

Ut‘b telre) é/‘l T{nc, zah—élaw
Jefe de Mantenimiento Jefe de Calidad




APENDICE O

REGISTRO DE LAVADO Y DESINFECCION DE
CUCHILLOS

Cddigo: EMPRESA DE FAENAMIENTO
SC- F-RC- 010
Iotgvioién: DEPARTAMENTO DE CALIDAD
1
Fecha de Fecha de
emision: LAVADO Y DESINFECCION DE CUCHILLOS revision:
Enero 2014 Enero 2015
Area o Subproceso Fecha Hora T Funcionan los Accion
Inspeccién cajetines de correctiva
d.:shfeocién
11 !‘0“ t =
(G‘J&&Cagﬁzso\. 20(y Moo go St
+ 1] B Revicen
corfe de poas | o0y Mo | T matonmientC
[P : 7 - =
cofte fo:fasfmmo L‘:ﬁ:‘ 14y | 85 | %
: Solicite
A4 v[ i
oles eeé e j‘*z“’ { v s ,[o enee
2o lY A 2s APC‘ZS Arger Sopeniiel
| A-golic . _r’w{-'iﬁr
MHW ’w(q A1 30 g3 S in rxh

Limites criticos: Temperatura del agua de desinfeccion: 82°C a 84°C. Inmersion completa después de

cada uso.

Accibn correctiva: Detener el proceso, notificar al supervisor del area y verificar que se reinicie el proceso

Elaborado por:

Inspector Responsable:

Jefe de

Revisado por:

¢ ()ﬂa -7—6!/1.)

imiento




APENDICE P

PLAN DE ACCIONES CORRECTIVAS

Coalgo:
SC-F-PADI2 EMPRESA DE FAENAMIENTO
s PLAN DE ACCION PARA CUMPLIMIENTO DE ACCIONES CORRECTIVAS
Fecha de Paramatros de C mlento Focha de
Enero zdu .Ac Cumplmiento total nf:: Programado i ‘E"mza 5
AT oo Obzer/aconss Estatus e
Osaule Resporsanie | Fecrve | TSR] _recemees
Falla 08 pr Elaboracion Inmedisia de 108 Sharas Rk Se leverizn primeo b | o
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