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RESUMEN EJECUTIVO

La presente investigacion se enfoca en el estudio del proceso de faenamiento y su
incidencia en la productividad en el camal municipal del GADM Salcedo. La
mayoria de los camales en la provincia de Cotopaxi no controlan o no planifican
su produccion, en este sentido, el estudio permitird conocer el tiempo de las
actividades del proceso como punto de partida para el control y planificacion de la
produccion. Con la ayuda de herramientas de gestion como: diagramas, graficos
estadisticos, asi como la aplicacion de técnicas para la medicién del trabajo, se
pudo determinar el tiempo estandar del proceso 240,68 min. para bovinos y 192,8
min. para porcinos, al mes se faenan 72 bovinos y 64 porcinos con un costo de
$539 y $300 respectivamente. Ademas, se calcul6 un indicador de productividad
multifactorial a través de los costos de produccion demostrandose que son mas
productivos el proceso de faenamiento de bovinos que de porcinos esto se debe a
que en los porcinos no se faena todos los dias de la semana sino apenas 4 dias.
Como recomendacion general se expresa que el Camal Municipal debe aplicar el
control y planificacion de su produccion en base al tiempo estandar propuesto en
esta investigacion.

Palabras clave: Diagramas, faenamiento, proceso, productividad, tiempo

estandar.
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ABSTRACT

The present investigation focuses on the study of the slaughter process and its
impact on productivity in the municipal slaughterhouse of Salcedo. The majority
of the slaughter houses in the province of Cotopaxi do not control or do not plan
their production. In this sense, the study will allow knowing the time of the
activities of the process as a starting point for the control and planning of the
production. With the help of management tools such as: diagrams, statistical
graphs, as well as the application of techniques for measuring work, it was
possible to determine the standard time of the process 240.68 min. for cattle and
192.8 min. for swine, 72 bovines and 64 swine are slaughtered per month at a cost
of $ 539 and $ 300 respectively. In addition, an indicator of multifactor
productivity was calculated through production costs, demonstrating that the
process of slaughtering cattle is more productive than that of swine. This is due to
the fact that pigs are not slaughtered every day of the week but only 4 days. As a
general recommendation it is stated that the Municipal slaughter house should
apply the control and planning of its production based on the standard time
proposed in this investigation.

Key words: Diagrams, process, productivity, Slaughter, standard time.

Xviii



CAPITULO |
INTRODUCCION

Tema:

ESTUDIO DEL PROCESO DE FAENAMIENTO Y SU INCIDENCIA EN LA
PRODUCTIVIDAD DEL CAMAL DEL GAD MUNICIPAL DEL CANTON
SALCEDO.

Introduccion

La Unica forma en que un negocio o empresa puedan crecer e incrementar sus
ganancias es mediante el aumento de su productividad. La mejora de la
productividad se refiere al aumento en la cantidad de produccion por hora de
trabajo invertida. (Niebel, 2014).

Las herramientas fundamentales que generan una mejora en la productividad
incluyen métodos, estudio de tiempos estandares (a menudo conocidos como
como medicién del trabajo) y el disefio del trabajo. En cualquier lugar en el que
personas, materiales y recursos interactten con el fin de alcanzar un objetivo, la
productividad puede mejorarse a traves de la aplicacion inteligente de métodos,
estandares y disefio del trabajo. (Niebel, 2014).

El area de produccion de una industria es clave para su éxito. En ella se solicitan y
controlan los materiales; se determina la secuencia de las operaciones, de las
inspecciones y de los métodos; se solicitan las herramientas; se asignan los
tiempos; se programa el trabajo y se le da seguimiento, y la satisfaccion del
cliente se mantiene con productos de calidad entregados a tiempo. (Niebel, 2014).



El 4rea de produccién de una industria es clave para su éxito. En ella se solicitan y
controlan los materiales; se determina la secuencia de las operaciones, de las
inspecciones y de los métodos; se solicitan las herramientas; se asignan los
tiempos; se programa el trabajo y se le da seguimiento, y la satisfaccion del

cliente se mantiene con productos de calidad entregados a tiempo. (Niebel, 2014).

De manera similar, los métodos, los estandares y la actividad del disefio de trabajo
son una parte fundamental del equipo de produccion. En este punto es donde la
gente debe ser creativa en la mejora de los métodos y productos existentes y en el
mantenimiento de buenas relaciones laborales a través del uso de estdndares

laborales adecuados y justos. (Niebel, 2014)

Se conoce como faenamiento al “proceso ordenado sanitariamente para el
sacrificio de un animal, con el objeto de obtener su carne en condiciones optimas
para el consumo humano. También denominado “Carnizacién” que consisten en
el proceso por el cual el animal vivo se transforma en productos de consumo.”

(Empresa Publica Municipal de Rastro y Plazas de Ganado, 2015).

Analizado de esta manera el faenamiento es un proceso productivo que requiere
ser eficiente y productivo en la obtencion de carne para el consumo humano.
Existen mdaltiples empresas que se dedican a la elaboracién de este tipo de
productos, pero la mayoria de los lugares en donde se procesan estos productos,
no cuentan con los medios higiénicos necesarios y ademas un ineficiente disefio
de los procedimientos y distribucion de recursos, afectando su calidad y estado

nutricional, lo que puede ocasionar multiples enfermedades.

La produccion mundial de carne de bovino mantiene ligera tendencia de
crecimiento durante los Ultimos diez afios. Para 2017 se prevé que la produccién
se ubique en un maximo histérico de 61.3 millones de toneladas, lo que
representaria un aumento anual de 1.4 por ciento. Por su parte, el consumo
mundial de carne registra un ritmo de crecimiento menor que la produccion
durante la década reciente. Sin embargo, se prevé que en 2017 se ubique en un

nivel récord de 59.4 millones de toneladas, lo que significaria un incremento anual



de 1.1 por ciento. Altos precios del carnico y disponibilidad de otras fuentes de
proteina de origen animal a precios mas accesibles se han reflejado en la
disminucion en el consumo per capita de la carne de res durante los afios recientes

(Direccion de Investigacion y Evaluacién Econdémica y Sectorial, 2017).

Ecuador cuenta con mdltiples programas y proyectos encaminados al
fortalecimiento de la Cadena de Valor de Carnicos, el Ministerio de Industrias y
Productividad (MIPRO) para mejorar la cadena industrial de procesamiento y
logistica de distribucion de carnes en el pais, garantizando el acceso a productos
de calidad los cuales suman 14 a nivel Nacional (Ecuador cuenta con 14 centros
de faenamiento de carnicos, 2015). Sin embargo, el grado de control y regulacion
no es aun suficiente, aspectos tales como la refrigeracion y las condiciones de
aseo debido a la produccion clandestino, asi como también ciertos aspectos de

comercializacion.

Agrocalidad regula y controla a los mataderos, mide varios parametros de calidad
y cuando se cumple con todos los requisitos se entrega el certificado de Matadero
Autorizado Bajo Inspeccion Oficial (MABIO). Como parte del control,
Agrocalidad vigila que la movilizacion de animales vivos sea Unicamente con
certificados sanitarios, que es el unico documento habilitante que permite saber de
doénde proviene el animal y a qué matadero va, de modo que no se desvie a

lugares clandestinos (El 36% de la carne sale de camales clandestinos, 2017).

Los multiples inconvenientes que una mala gestion de los procesos encaminados a
la produccién se ve resueltos mediante un cuadro de normativas y reglamentos
béasicos de las condiciones higiénicas e implementar un grado de responsabilidad
en el desenvolvimiento de los procedimientos requeridos para el procesamiento y
tratamiento de la carne de origen animal. Otro de los aspectos que deben
considerarse para el tratamiento, es la preparacion y formacion de los empleados
pues son los encargados del estado de los animales previamente a la ejecucion del

sacrificio (Bienestar Animal Faenamiento de Animales de produccion, 2017).
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Gréfico 1. Arbol de Problemas
Fuente: Cristian Villavicencio, 2019

El Gréafico 1. Arbol de problemas, propone una relacion directa entre los recursos
gue son escasos 0 empiricos lo que generan una situacion claramente identificada
como el problema central y que en adelante sera la variable independiente que a
su vez provoca varios efectos entre ellos una productividad limitada. De tal

manera que se puede establecer la relacién entre variable independiente y

dependiente.

CAUSAS



Una administracion no técnica de la produccion, lleva a una planificacion
empirica, sin criterios de control esto hace que exista un inadecuado proceso de
faenamiento en el camal lo que genera un excesivo tiempo en el proceso por ende
un alto costo en la produccion de carne y el resultado de esto provoca baja

productividad.

La supervision es empirica, lo que se convierte en un aspecto notable que no ha
cambiado con el crecimiento del camal en estos ultimos 5 afios. EI numero de
trabajadores no se ha renovado de manera técnica y acorde a las necesidades del
cambiante proceso; entonces, se advierte que la capacitacion también es

insuficiente.

Antecedentes

Los aspectos relacionados a procesos y la productividad en el faenamiento de
ganado para la obtencion de carne de consumo, demandan que la academia se
ocupe de su estudio permanente para proponer alternativas técnicas que garanticen
la calidad del producto final. De ahi que, como antecedentes al presente trabajo,
se han podido identificar varias investigaciones que son un aporte importante para

el proposito de esta investigacion.

A continuacidn, se hace mencién de algunos trabajos destacados en el &rea que
sirven de antecedente para el presente estudio.

1. En la Escuela Superior Politécnica Agropecuario, el estudio de “Factibilidad
para la implementacion de sistemas de faenamiento y conservacién de la carne
de un matadero en la ciudad de Calceta”: desarrolla un sistema para
conservacion de la carne; mediante el estudio de mercado, con una muestra
poblacional 339 personas a encuestar, se obtuvieron datos que contribuyeron
en la investigacion de (Sanchez, y otros, 2015) se determind que existe una
diferencia, que ha decir de los autores es minima, en el consumo de carnes
(cerdo 53% vy res 47%) y se estima la demanda en 35010.72kg/mes con un

consumo per cépita de 1.82kg/mes de carne. (Sanchez, y otros, 2015) afirman



que el sacrificio de animales que se realiza en el matadero Municipal de la
ciudad de Calceta no cumple con un manejo de pre-mortem y post-mortem
adecuado, es decir que el proceso se ve influenciado por estas actividades no
cumplidas; expresan también que el expendio de carne en el mercado se
observa que los ganchos donde se exhibe la carne estan en mal estado al igual
que los cuchillos y no son del material adecuado para esta funcion. (Sanchez,
y otros, 2015).

El estudio de (Sanchez, y otros, 2015) revela aspectos similares en el
diagndstico del problema enunciado para el presente estudio, como ejemplo el
proceso inadecuado de faenamiento.

El trabajo titulado “Elaboracion del plan maestro de produccion (PMP) en el
proceso de faenamiento y su incidencia en los costos de produccion en el
camal frigorifico del gobierno auténomo descentralizado la ciudad de
Riobamba” de la Escuela Superior Politécnica de Chimborazo. Este proyecto
(Soria, 2017) levanta informacion para disefiar el plan maestro de la
produccién en el proceso de faenamiento y su incidencia en los costos de
produccion. (Soria, 2017) realiza un anélisis de los movimientos y la
determinacion de los tiempos estandar en las etapas del proceso, con ello se
puede determinar el tiempo usado en labores y el tiempo desperdiciado.

El autor logra hallar la capacidad maxima de procesamiento de la planta de
faenamiento en sus diversas lineas, las cuales fueron de 260 reses, 90 porcinos
y 50 ovinos dentro de un turno de 8 horas. La investigacion llega a establecer
que, entre los costos nominales versus el costo del plan maestro, existen
diferencias representativas, que obligan a replantear el mejor uso del tiempo
del personal, dentro de las labores de manufactura y complementarias, que

puedan realizar en el dia a dia. (Soria, 2017).

La informacion disponible en el trabajo mencionado establece que el control

de los tiempos se basa en el tiempo estandar.



3. Otro trabajo de investigacion que se convierte en antecedente para la
propuesta es la “Estandarizacion de los procedimientos para el faenamiento
de ganado ovino y porcino en el camal municipal del canton Colta” realizado
en la Universidad Nacional de Chimborazo: (Yumisaca, y otros, 2017) afirma
que su estudio nace de una necesidad del Camal Municipal de ese canton, pues
las exigencias de los mercados y la toma de conciencia de sus derechos por
parte de los consumidores, enfrentan al camal a escenarios cada dia mas
competitivos; al mismo tiempo los gobiernos a través de sus servicios
reguladores plantean nuevas normativas orientadas a disminuir los riesgos
sobre la salud de quienes consumen los alimentos.

En este sentido, el Camal Municipal presta el servicio de faenamiento de las
diferentes especies de abastos, porcinos, ovinos y caprinos bajo estrictas
normas de higiene e inspeccion sanitaria para entregar al consumidor un
producto apto para el consumo humano, y va de la mano la demanda de
produccién de estos productos por lo que es necesario optimizar los procesos
de faenamiento para incrementar la productividad y a su vez ser competitivo.

(Yumisaca, y otros, 2017).

En el trabajo descrito se relaciona de forma directa el proceso productivo del
faenamiento con la productividad del camal de Colta, cantén con
caracteristicas socioecondémicas similares a Salcedo en donde se propone la
gjecucion del presente estudio técnico. Entendiendo que la productividad
depende del proceso productivo, es necesario es estudio del proceso
identificando variables como el tiempo estandar y la productividad.

4. En el Camal Municipal de Santo Domingo de Tsachilas, se evalud la
implementacién de una propuesta de mejoramiento del proceso de
faenamiento de ganado bovino y porcino: (Padilla, 2012) desarrolla su
investigacion utilizando la metodologia de estudio de tiempos y movimientos
antes y después de la implementacién de la propuesta; considerando las etapas
desde el aturdimiento de los animales hasta el ingreso de las canales a las
camaras de refrigeracion, se establece mejoras considerables en la

optimizacion del proceso.



La rentabilidad presenta un incremento en el B/C de 1,31 a 1,93 USD. El
estudio recomienda utilizar la propuesta de mejoramiento de manera que se
logran ahorros importantes en los tiempos de faenamiento y un incremento en
las horas-hombre trabajadas, lo que refleja mayor rentabilidad econémica y
productividad. (Padilla, 2012)

Esta investigacion se relaciona los tiempos de los procesos con la productividad.
Los trabajos mencionados evidencian que los camales en el Ecuador presentan
problemas, muchos de ellos relacionados directamente con los tiempos de los

procesos.

Justificacion

La productividad se mejora a partir de la estandarizacion de procesos, que permite
la optimizacién de los recursos (Diez, 2009), en este contexto la ejecucién del
presente trabajo de investigacion es importante porque que los procesos de
faenamiento del Camal del Gobierno Autonomo Descentralizado Municipal del
Canton Salcedo, deben estudiarse para poder identificar, entre otros, el tiempo

estandar y la productividad.

Si bien el camal es una empresa publica en donde méas importante que la
rentabilidad es el buen servicio a la ciudadania, es necesario incorporar técnicas y
herramientas de gestion de los procesos productivos basadas en los datos
recopilados a través del proceso investigativo que representan una gran utilidad
considerando que se identificara cada una de las etapas del faenamiento. La
investigacion que se propone contribuira para que el proceso productivo del camal
esté estandarizado y serd mas facil realizar una medicion permanente de la
productividad en procura de alcanzar los objetivos propuestos desde la

administracion general del GAD Municipal de Salcedo.

La investigacion exploratoria que se aplica para problematizacion muestra los
procesos que tienen como variable incluida al tiempo estandar y la productividad,

por tanto, la propuesta desarrollada tendra un impacto positivo por identificacion



de los puntos criticos, contribuyendo a la mejora de la gestion, haciéndola mas
eficiente.

Se pueden identificar beneficiarios primarios y secundarios del estudio. Los
primarios seran los clientes del Camal, ciudadanos del Canton Salcedo que podran
contar con productos carnicos de mejor calidad. Se beneficiardn también los
gestores municipales pues podran presentar resultados mas eficientes de la
produccién del camal. El grupo de trabajadores considerados mano de obra
directa, porque laboraran de manera ordenada pues conoceran a detalle el proceso

de produccion, el tiempo estandar y la productividad en cada actividad.

El estudio técnico propuesto es también factible, porque se cuenta con los
recursos necesarios que permitan la toma y tratamiento de la informacion, de
forma que los administradores del camal han autorizado y han pedido ser
participantes del levantamiento de informacion pues su experiencia y el
conocimiento técnico garantizan resultados que pueden implementarse de forma
inmediata, en otras palabras, el GAD de Salcedo ha comprometido su aprobacion

durante la toma de informacion y la elaboracion de la propuesta.

Otros aspectos que generen gastos se asumiran por del autor de la investigacion de
forma que se pueda finalizar el presente estudio técnico que sera entregado al
Administrador del Gobierno Auténomo Descentralizado Municipal del Cantén
Salcedo, para su conocimiento y posterior implementacion, contribucion a la

mejora continua que permite esta investigacion.



Objetivos

Objetivo General

Estudiar el proceso de faenamiento y su incidencia en la productividad del camal
del GAD Municipal del Cantén Salcedo.

Objetivos Especificos

e Analizar las actividades en el proceso de faenamiento de ganado bovino y

porcino en el Camal Municipal del Cantén Salcedo.

e Determinar el tiempo estdndar en el proceso de faenamiento por tipo de

animal faenado.

e Determinar la productividad mediante el estudio en cada actividad del proceso

de faenamiento.
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CAPITULO 1

METODOLOGIA

Delimitacion del objeto de investigacion

Dominio: Tecnologia y Sociedad

Linea de investigacion: Empresarial y productividad

Campo: Ingenieria Industrial

Area: Proceso de Faenamiento

Aspecto: Productividad del camal

Obijeto de estudio: Procesos de faenamiento y productividad del camal
Periodo de andlisis: enero - agosto, 2018

Enfoque

Para la consecucion de los resultados esperados, la investigacion presenta un
enfogue mixto cuanti-cualitativo. Cuantitativo debido a que se requieren datos y
calculos para definir el tiempo estandar del proceso y sus actividades en el
faenamiento de ganado porcino y bovino en el camal Municipal del Canton
Salcedo. Cualitativo, cuando se integra al analisis, la percepcion de quienes

laboran en el camal y las caracteristicas del proceso expuestas por el autor.

Modalidad de la investigacion

Segun los medios que se usan en la investigacion, su modalidad es:



De campo. Para poder recabar informacion que permite la observacion de la
problemética y evidenciarlos de una forma méas amplia en la cadena productiva de
la produccion de carne de consumo humano en el camal del GAD Municipal de
Salcedo. La toma de informacion de los tiempos en cada fase del proceso es

mediante el contacto directo en la linea de produccion.

Documental o Bibliogréafica. Con este aspecto se permitié dar a la investigacion
un lineamiento técnico en el contexto de comparar los antecedentes con el fin de
evaluar la situacion actual con las variables expuestas basandose en exponer
hipGtesis que se enfoquen a brindar soluciones preventivas a los datos
encontrados. Ademas, la revision de libros, articulos, investigacion, permite la

fundamentacién del estudio técnico.

Investigacion relacional. Se establecio las relaciones existentes entre la variable
independiente (proceso) con la variable dependiente (productividad) y su relacion,
descubriendo las causas y efectos que tiene que ver la falta de la implantacion del
método de trabajo en la produccién. Estableciendo la relacion entre variables, se

podra asegurar que el proceso influye en la productividad.

Nivel o tipo de investigacion

La realizacion de la presente investigacion se basa en la investigacion de tipo
relacional debido a que permite formar relaciones entre los efectos de los datos
obtenidos mediante técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, estableciendo

la relacion de la productividad y los procesos (Becerra, 2005).

Poblacion y muestra

Poblacion. Entendiendo que poblacion es el nimero de unidades de investigacion
(sujetos u objetos), para el presente caso se define como poblacion a los diferentes
procesos operativos realizados en el camal municipal del canton Salcedo (GAD
SALCEDO, 2016), que de acuerdo a la revision realizada son un total de 2

procesos, proceso de faenamiento de bovinos y de porcinos
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Muestra. Si bien se identifican 2 procesos productivos en el camal, los puntos
criticos son las actividades de faenamiento tanto de bovinos como de porcinos que
seran objeto de la medicién de tiempos y el analisis de los métodos de trabajo.
Para este estudio al ser solo 9 empleados se trabajara con la totalidad y se

analizara las actividades de cada uno de los procesos.

En virtud de aquello, se consideran los procesos y actividades relacionados con el
faenamiento de bovinos y porcinos como la muestra del presente estudio para la
aplicacion de la observacion directa, el célculo de tiempo estandar y la
productividad. Para ello se plantea el levantamiento de informacion durante 2
semanas a dia continuo para la verificacion de los tiempos, considerando que es
posible tomar datos del faenamiento de al menos 3 animales de cada especie
diariamente.

El estudio en detalle de los dos procedimientos se considera un muestreo por
conveniencia, pues se busca principalmente identificar informacion de interés
particular dentro de un contexto general sin que previamente exista una condicion

definida. (Investigaciones Andina, 2015).

Disefio del Trabajo

Muestreo de trabajo. - Es la aplicacién de los procedimientos e instrumentos de
investigacion a una muestra previamente establecida con el fin de recopilar la
informacién que luego serd analizada con el fin de establecer conclusiones
(Herrera, y otros, 2014). Para el presente estudio se aplicara un muestreo de
trabajo para la observacion directa en diferentes dias y momentos de la semana de

acuerdo a la Ficha de observacion previamente disefiada (Anexo 1).

Los pasos minimos para la realizacion del estudio de muestro de trabajo son los

siguientes:

1. Elegir el trabajo que se estudiara y determinara los objetivos del estudio.
2. Especificar cada actividad de interés por estudiar.

3. Establecer los detalles del muestreo en una ficha de observacion.
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El presente trabajo de investigacion la poblacion del camal del GAD Municipal de
Salcedo, en el area del faenamiento esta compuesto por 12 personas (Tabla 1)

quienes intervienen en los procesos en observacion:

Tabla 1. Personas tomadas en cuenta en el estudio

AREA PERSONAL NUMERO
Administracién del Camal Administrador 1
Técnico del Proceso Faenamiento Veterinario 1
Personal de Faenamiento Personal capacitado 9
Seguridad Guardia 1
TOTAL TRABAJADORES 12

Elaborado por: Cristian Villavicencio

Fuente: Informacién proporcionada por la secretaria del camal

Los involucrados en los procesos productivos mencionados en la Tabla 1, en
didlogo abierto, proporcionan informacion relevante de la que es posible
esquematizar la cantidad de bovinos y porcinos faenados diariamente, lo que se

reporta en la tabla 2.

Tabla 2. NUmero de animales faenados

DIA BOVINO PORCINO
MIN MAX MIN MAX

Lunes 5 7 8 10
Martes 4 6 6 8
Miércoles 4 6 6 10
Jueves 6 8 8 10
Viernes 6 8 10 12
Sébado 5 7 12 15
TOTAL, SEMANAL 30 42 50 65

Elaborado por: Cristian Villavicencio
Fuente: Informacion proporcionada por la secretaria del camal

Los datos de la tabla 2, muestra que existe un rango (Max-Min/Min) 35,5% y
30,0% entre los minimos y méximos de bovinos y porcinos respectivamente. De
acuerdo a la informacion obtenida con los operarios y el veterinario del camal
podria faenarse hasta un maximo de 10 reses y 20 cerdos en un dia con la
capacidad instalada actual, considerando el cuello de botella la estancia en el caso

del ganado bovino y el cajon de sacrificio en el faenamiento de los porcinos.
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Para determinar el nimero de observaciones necesarias para la lectura de los
tiempos en cada proceso productivo, se considera el nimero minimo de animales
faenados por semana de acuerdo a la informacion que se reporta en el camal (tabla

2), es decir 30 bovinos y 50 porcinos.

En las tablas 3 y 4 se presenta la operacionalizacion de las variables consideradas

en el presente estudio técnico; identificando como variables lo siguiente:

Variable Dependiente: Productividad

Variable Independiente: Proceso de faenamiento

La operacionalizacion permite conocer los aspectos tedricos y operativos de cada
variable para disefiar la toma de la informacion y el procesamiento de ésta.
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Tabla 3. Operacionalizacion de la variable dependiente: Productividad

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION VARIABLE DEPENDIENTE

CONCEPTUALIZACION DIMENSIONES INDICADORES INTERROGANTES TECNICAS INSTRUMENTOS
DE INVESTIGACION
La productividad se expresa a Cantidad producida e Nlmero de ¢Cuantos animales se e Observacion e Fichas de
través de la relacion entre los animales faena diariamente en el directa observacion
productos y los factores (bovinos y Camal Municipal de e Revisionde e Reporte de
utilizados, expresados de una Tiempo de porcinos) Salcedo? documentaci produccion
manera homogeénea. produccion real faenados on

Tiempo real de
cada actividad
del proceso de

faenamiento

¢ Qué tiempo emplean los
trabajadores para el
proceso del faenamiento

de bovinos/porcinos?

Elaborado por: Cristian Villavicencio
Fuente: (Escalante Lago, y otros, 2016)



Tabla 4.0peracionalizacion de la variable independiente: Proceso

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION VARIABLE INDEPENDIENTE

CONCEPTUALIZACION DIMENSIONES INDICADORES INTERROGANTES DE TECNICAS INSTRUMENTOS
INVESTIGACION

LT

Son los que permiten llevar a Actividades e NUmero de ¢El nimero de tareas para e Observacion e Diagramas.
cabo la produccion y/o la actividades en el e faenamiento de e Estudio de e Formatos
prestacion del servicio, como proceso de bovinos/porcinos, es el tiempos predefinidos
disefio y desarrollo, compras y faenamiento de mismo? para la toma de
prestacion del servicio, control animales bovinosy  ¢Esta medido el tiempo tiempos.
de equipos entre otros. porcinos. estandar del proceso? e Cronémetro.
e Tiempo estandaren  ¢Aplica el tiempo e Hoja electronica.
las actividades del estandar en el control y
faenamiento de planificacidn de la

porcinos y bovinos.  produccion?

Elaborado por: Cristian Villavicencio
Fuente: (Escalante Lago, y otros, 2016)



Procedimiento para la obtencion y anélisis de datos

Es el aspecto neuralgico, fundamental y decisivo en una investigacion, por el cual
es posible revisar y depurar la informacién obtenida mediante el trabajo de campo,
ya sea una encuesta o0 un panel, o bien mediante fuentes secundarias (anuarios,
base de datos, etc.), se ve registrada en un formato adecuado de acuerdo a la
necesidad del analisis estadistico posterior (Posso, 2013).

Los pasos por realizar para llevar a cabo el registro de informacion del proceso a

aplicarse al caso del camal son los siguientes:

Seleccionar los procesos a estudiar

Describir los procesos objeto de estudio

Diagramar los procesos objeto de estudio

Identificar las actividades los procesos objeto de estudio
Analizar las actividades del proceso objeto de estudio
Definir el método de trabajo de los procesos de estudio

N o a ~ w D oe

Medir el tiempo de las actividades de los procesos objeto de estudio

Este registro se vera reflejado en una serie de tablas y diagramas que permitiran
en primera instancia el analisis, para posteriormente evaluar la aplicacion del
estudio lo que mejorara el entendimiento de los intervinientes para realizar de una
misma manera las actividades en cada caso, ademas permitira un mejor control

para una retroalimentacion técnica por parte de los responsables.

Técnicas para el estudio de tiempos

Las técnicas de los estudios de tiempo son herramientas que complementados con
el estudio del método mejoran en su conjunto el proceso. La bibliografia identifica

las siguientes técnicas para la medicion del tiempo en el trabajo:

Segun (Meyers, 2000), las principales técnicas de estandares de tiempo son:
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Sistemas estandares de tiempo predeterminados.
Estudio de tiempo con cronometro.
Muestreo de trabajo.

Datos estandares.

o B~ W D

Estandares de tiempo de opinidn experta y de datos historicos.

Para el presente estudio se utilizo el estudio de tiempo con cronémetro, porque se
puede obtener datos mas reales y precisos de cada una de las actividades

realizadas en el camal.

Analisis de datos

Para el andlisis de los resultados se realizan un estudio estadistico de los datos que
arrojen los instrumentos de recoleccion de informacion, y asi conocer el estado
actual de las actividades del proceso de faenamiento y luego proponer las medidas
necesarias para que éstas no influyan en la determinacién del tiempo estandar y la

productividad.

Se determinan los factores que inciden en las tareas del proceso de faenamiento y
se determina, los recursos técnicos y administrativos. Los datos se recolectan a
partir de las fichas de observacién que se propone para luego aplicar la técnica de
graficos de control para los procesos y sus actividades seleccionados u objeto del

estudio.

Hipotesis

Ho= El proceso de faenamiento no se relaciona en los niveles de productividad en
el camal del GAD del canton Salcedo.
Hi= El proceso de faenamiento si se relaciona en los niveles de productividad en

el camal del GAD del cantén Salcedo.
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Fundamento de los métodos técnicos

Estudio de Tiempos

Es una técnica para determinar con la mayor exactitud posible, partiendo de un
numero de observaciones, el tiempo para llevar a cabo una tarea determinada con

arreglo a una norma de rendimiento preestablecido.

Esta técnica que se aplica en los procesos productivos tiene mucha trayectoria
historica, ya en 1881, Taylor comenzé su trabajo de estudio de tiempos y doce
afios después desarrolld un sistema basado en "tareas" en donde proponia que
la administracion de una empresa debia encargarse de planear el trabajo de cada
empleado por lo menos con un dia de anticipacion y que cada hombre debia
recibir instrucciones por escrito que describieran su tarea a detalle para evitar

confusiones. (Escalante Lago, y otros, 2016)

Alcance del estudio de tiempos

Se deben compaginar las mejores técnicas y habilidades disponibles a fin de
lograr una eficiente relacion hombre-maquina. Una vez que se establece
un método, la responsabilidad de determinar el tiempo requerido para fabricar

el producto queda dentro del alcance de este trabajo.

Estas medidas incluyen también la definicion del problema, el anélisis de cada
una de las actividades y, finalmente, las acciones necesarias para asegurar que el
método prescrito sea considerado por la administracion del camal para su

aplicacion.

Elementos y preparacion para el Estudio de tiempos

Es necesario que, para llevar a cabo un estudio de tiempos, tener la experiencia y
conocimientos necesarios y que comprenda en su totalidad los elementos que a

continuacidn se describen para llevar a buen término dicho estudio:
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Seleccién de los proceso y actividades: Que procesos y actividades se van a
medir, su tiempo, en primer orden es una decision que depende

del objetivo general que se quiere determinar con el estudio de la medicion.

En el caso del proyecto técnico presentado, se identifican para la medicion de

tiempos, a los procesos productivos de faenamiento de ganado bovino y porcino.

Seleccion del operador. Al elegir al trabajador se deben considerar los siguientes

puntos: habilidad, deseo de cooperacion, temperamento, experiencia.

Se debe seguir las siguientes recomendaciones y mantener una actitud adecuada

frente al trabajador:

e El estudio debe hacerse a la vista y conocimiento de todos,

e Se debe observar todas las politicas de la empresa y cuidar de no criticarlas
con el trabajador,

e No debe discutirse con el trabajador ni criticar su trabajo sino pedir su
colaboracion,

e Esrecomendable comunicar al sindicato la realizacion de los estudios,

e EIl operario espera ser tratado como un ser humano y en general respondera

favorablemente si se le trata abierta y francamente.

Andlisis de comprobacion del método de trabajo. Nunca debe cronometrar una
operacion que no haya sido normalizada. La normalizacion de los métodos de
trabajo es el procedimiento por medio del cual se fija en forma escrita una norma
de método de trabajo para cada uno de los procesos objeto de estudio o

seleccionados.

En estas normas se especifican el lugar de trabajo y sus caracteristicas,
las maquinas y herramientas, los materiales, el equipo de seguridad que se
requiere para ejecutar dicha operacion como: lentes, mascarilla, extinguidores,

delantales, botas, etc. Los requisitos de calidad para dicho proceso o actividad,
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como: cortes, tipo de noqueo, tiempo de desangrado; y por altimo, de ser

necesario un andlisis de micro movimientos.

Un trabajo estandarizado o con normalizacion significa que una res o animal, sera
siempre entregada al operario de la misma condicién y que él serd capaz de
ejecutar su operacion haciendo una cantidad definida de trabajo, con los
movimientos bé&sicos, mientras siga usando el mismo tipo y bajo las mismas

condiciones de trabajo.

La ventaja de la estandarizacion del método de trabajo resulta en un aumento en la
habilidad de ejecucion del operario, lo que mejora la calidad y disminuye
la supervision personal por parte de los supervisores; el nimero de inspecciones

necesarias sera menor, lograndose una reduccién en los costos directos.

Ejecucion del estudio de tiempos

Para una correcta ejecucion de la técnica es necesario obtener y registrar toda
la informacion concerniente a al proceso. Es importante que el analista registre
toda la informacién pertinente obtenida mediante observacion directa, en
prevision de que sea menester consultar posteriormente el estudio de tiempos. La

informacion se puede agrupar como sigue:

e Informacion que permita identificar el estudio de cuando se necesite.

e Informacion que permita identificar el proceso, el método, la instalacion o la
maquina

e Informacion que permita identificar al operario

e Informacion que permita describir la duracion del estudio.

Para el caso especifico del estudio en el camal de Salcedo, esta informacion es
recogida con los administradores, mediante el registro fotografico y la revision de
documentos que se cuentan en referencia a los procesos productivos

seleccionados.
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Es necesario realizar un estudio sistemético analizando al operario y al producto,
para facilitar su analisis e identificar las actividades que se pueden eliminar,
combinar, reducir, simplificar. En el libro de (Meyers, 2000) se describen pautas

que permiten el analisis, como las siguientes:

Objeto de la operacion. Hay que determinar si una operacion es necesaria antes
de tratar de mejorarla. Si una operacion no tiene objeto uatil, o puede ser
reemplazada o combinada con otra, debe ser eliminada por lo que se puede

suspender el andlisis de dicha operacion.

Tolerancias y eficiencias. Las especificaciones son establecidas para mantener
cierto grado de calidad. La reputacion y demanda de los servicios que se brindan
en el camal depende del cuidado de establecer y mantener especificaciones

correctas.

Material. Los materiales constituyen un porcentaje del costo total del servicio en

el camal por lo que la seleccion y uso adecuado de estos materiales es importante.

Preparacion de herramientas. Las herramientas y utensilios utilizados en el
proceso de faenamiento deben cumplir los estandares exigidos para la

manipulacion de alimentos.

Condiciones de trabajo. Las condiciones de trabajo continuamente deberan ser
mejoradas, para que la planta esté limpia, saludable y segura. Las condiciones de
trabajo afectan directamente al operario y en este caso particular al producto. Las
buenas condiciones de trabajo se reflejan en salud, calidad del trabajo y moral del

operario. El producto tambien guardara su calidad.

Distribucion de maquinaria y equipo. Las estaciones de trabajo y las maquinas
deben disponerse en tal forma que la serie sistematica de las actividades en el

proceso de faenamiento sea mas eficiente y con un minimo de manejo.
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Principios de economia de movimientos. Las mejoras de métodos no
necesariamente envuelven cambios en el equipo y su distribucion. Un anélisis
cuidadoso de la localizacion de herramientas en el area de trabajo y los
movimientos requeridos para hacer una tarea, resultan a menudo en mejoras

importantes.

Equipo utilizado para el estudio de tiempos

El estudio de tiempos exige cierto material fundamental como lo son: un
cronometro, una hoja de observaciones, formularios de estudio de tiempos. (Ver
anexo 1, 2 y 3). En el desarrollo de la medicién del tiempo aplicando el
cronometraje se utiliza un cronémetro aplicando la vuelta a cero. La hoja de
observaciones contiene una serie de datos como el nombre del producto (bovino -
porcino), fecha, operario, operacion, nombre de la maquina, cantidad de
observaciones, division de la operacion en elementos, calificacion, tiempo
observado, valoracion del ritmo de trabajo, tiempo medio, tiempo normal, tiempo

estandar, y el nombre del observador.

Para el caso del presente estudio, se usard una hoja electrénica en Excel donde se
inserta el tiempo observado y la valoracion observada, asi, automéaticamente ella

calculard tiempo estandar, de acuerdo a las formulas planteadas.

Se emplearda como instrumentos de medicién el crondémetro, los pasos de

gjecucion considerados son:

Caracterizacion de los procesos de faenamiento,
Entrevista y discusion con los operarios,
Levantamiento de la informacion,

Toma de tiempos con cronémetro,

o ~ w0 DN e

Calculo de tiempo estandar y normal.

Tiempo Estandar. - El tiempo estandar es el tiempo requerido por un trabajador

calificado y capacitado, que trabaja a una velocidad o ritmo normal para elaborar
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un producto o proporcionar un servicio en una estacion de trabajo segun

condiciones determinadas (Escalante Lago, y otros, 2016).

El tiempo estdndar se determina sumando el tiempo asignado a todos los

elementos comprendidos en el estudio de los tiempos. (ver ecuacion 1).

Te =Tn (1 + % Suplementos)
Ecuacion 1. Tiempo estandar
Donde:
Te= Tiempo estandar
Tn= Tiempo normal
% Suplementos = Tolerancia 0 margen aplicable por suplementos de descanso o
fatiga.
Tiempo Normal. - La definiciéon de tiempo normal se describe como el tiempo
requerido por el operario normal o estandar para realizar la operacién cuando
trabaja con velocidad estdndar, sin ninguna demora por razones personales o

circunstancias inevitables. (ver ecuacion 2)

T = ToxVo
n= Vn

Ecuacion 2. Tiempo normal

Donde:

Tn = Tiempo normal

To = Promedio de los tiempos observados

Vo = Valoracion observada del ritmo de trabajo
Vn = Valoracion normal del ritmo de trabajo

El célculo de tiempo normal puede emplearse algunos procedimientos para la

valoracion del ritmo de trabajo tales como:

1. Por medio del criterio de las tablas Westinghouse

2. Por medio del criterio de la General Electric
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3. Tablas normalizadas como Bedaux, Britanica, Centesimal.

Para determinar el nUmero de observaciones necesarias en el estudio de tiempos,
que sea representativo con un error o precision de k%, conun nivel de

confianza fijado de z. Se aplica la ecuacion 3:

Z * n’sz—szz
B )
e

Ecuacion 3. Nimero de observaciones

Siendo:

K = margen de error o precision

Z = valor que depende del nivel de confianza para la distribucion normal.
Xi = los valores observados de los tiempos de reloj

N = numero de observaciones que se deben realizar

n = NUmero de observaciones previas

Otras formulas estadisticas para determinar el nimero de observaciones exigen el
calculo de la desviacion estandar o, para el caso de esta investigacion, ésta se
utilizaré para determinar los limites méximos y minimos para el rango de analisis
y aceptacién de los valores obtenidos en las observaciones realizadas, se muestra

en la ecuacién 4:

Ecuacion 4. Desviacién estandar

Valoracion del Ritmo de Trabajo

La valoracion del ritmo de trabajo es la evaluacion del ritmo de trabajo del
operario en comparacion de su concepto de un operario normal que ejecuta el

mismo elemento (Escalante Lago, y otros, 2016).
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Existen varios métodos para evaluar el ritmo de trabajo del operario, entre ellos se

tienen:

Métodos que valoran por elemento.- Bedaux, Centesimal, Britanica; los métodos
que valoran todo el estudio.- Uno de los métodos de valoracion propuesto por
Westinghouse exige evaluar el habilidad, esfuerzo, condiciones de trabajo y
consistencia del operario (Escalante Lago, y otros, 2016).

Tanto los valores de ritmo de trabajo, como los suplementos por descanso, se
convierten en nameros de conflicto para los trabajadores y sus empleadores,
puesto que estos valores intervienen directamente el calculo del tiempo estandar

que directamente influye en los incentivos.

Asignacion de suplementos

Los suplementos o tolerancias son tiempos adicionales que se incluyen en el
estandar de tiempo normal de una operacion, para compensar al trabajador por la
pérdida de produccion debido a la fatiga y a las interrupciones normalmente
esperadas, como el tiempo personal y las esperas inevitables (Escalante Lago, y
otros, 2016).

Flujogramas de Procesos

La diagramacién de flujo se define como un método para describir graficamente
un proceso existente 0 uno nuevo propuesto mediante la utilizacion de simbolos,
lineas y palabras, demostrando las actividades y su secuencia en el proceso
(Harrington, 1992).

Los diagramas de flujo representan graficamente las actividades que conforman

un proceso (Harrington, 1992).
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Diagrama de bloque: Es el tipo mas sencillo y frecuente de los diagramas de flujo.
Los rectangulos y las lineas con flechas son los principales simbolos en estos

diagramas.

Diagrama de flujo estandar de la ANSI: Proporciona una comprension detallada
de un proceso. Se utiliza para ampliar las actividades dentro de cada bloque al
nivel de detalle deseado. En este tipo de diagramas se utilizan varios simbolos,

como por ejemplo diamantes que representan decision.

Tabla 5. Simbologia para la elaboracién de flujogramas
SIMBOLO DESCRIPCION

Inicio / Fin

Actividad, que implica una transformacion

Decision, Ginico simbolo con 2 o 3 alternativas de
salida

Demora / Retraso, considerada a la actividad que
presenta un tiempo significativamente mayor a las
demas en un procedimiento. No es un cuello de botella.

Transporte (fuera de area de produccion)

Fuente: (Universidad Miguel Hernandez, 2006)
Elaborado por: Villavicencio Cristian

En el presente estudio se propone el levantamiento del proceso y la presentacion

de diagramas de flujo estandar de la ANSI.

Productividad

La productividad es conocida como la relacion existente entre el volumen total de
produccién y los recursos utilizados para alcanzar dicho nivel de produccion, es

decir la razon entre las salidas y las entradas (Fontalvo-Herrera, y otros, 2017).
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Se relaciona con la manera cdmo se utilizan los factores de produccion durante la
elaboracion de productos y servicios para satisfacer las necesidades de la sociedad
y agrega que es un elemento estratégico en las organizaciones ya que los
productos y los servicios no pueden ser competitivos si no se elaboran con altos

estandares de productividad. (Fontalvo-Herrera, y otros, 2017)

Existen estrategias a considerar para aumentar los niveles de productividad, por

ejemplo, las siguientes.

e Aumentar la produccion, utilizando el mismo nivel de insumos.
e Aumentar la produccion y disminuir los insumos.

e Disminuir los insumos.

e Aumentar la produccion a una tasa mas rapida que los insumos.

e Disminuir los insumos a una tasa mas rapida que la produccién.

Puede advertirse que al hablar de los insumos se involucra el tiempo de procesos,

de ahi que existe una relacion directa entre estos aspectos de la produccion.
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CAPITULO 111

DESARROLLO DE LA INVESTIGACION

Descripcion de procedimientos del camal

A continuacion, se desarrolla los procedimientos de todos los procesos que se

desarrollan en el camal:

Procedimiento de Faenamiento de Bovinos y Porcinos

Objetivo. - Marcar la calidad final de las carnes, que a su vez seran distribuidas
en los mercados de la poblacion, reduciendo significativamente el riesgo de
originar infecciones o intoxicaciones alimentarias a los consumidores y

contribuyendo a formar una imagen de calidad.

Alcance. - Garantizar la inocuidad de los productos.

Definicidn. - Es un proceso higiénico, utilizado para la obtencion de carne para el
consumo humano, que inicia con la recepcion de los semovientes hasta el

despacho de las canales.

Responsabilidad y autoridad.

e Administrador
e Meédico Veterinario

e Operadores



Actividades. - La descripcion de las actividades del proceso de faenamiento de

bovinos se presenta en la tabla 6, asi como el grafico 2.

Tabla 6. Actividades del proceso de faenamiento para bovinos.

Proceso

FAENAMIENTO PARA BOVINOS

Obijetivo

Garantizar la inocuidad de los productos.

Responsables

e Administradora
e Meédico veterinario
e  Operadores

Actividades

Descripcion

Recepcién

Las reses a ser faenadas en el Camal son presentadas para luego
verificar si estan marcadas, para posteriormente ser chequeadas
por el veterinario, finalmente son desembarcadas en la rampa
correspondiente.(Imagen 1)

Estancia

Los animales permanecen de 12 a 24 horas antes de su faena, no
son alimentados con el fin de reducir el volumen de rumen'y
estiércol.(Imagen 2)

Bafio

El animal es duchado mediante chorros de agua fria,
permitiendo limpiar la suciedad de las pieles y retirando algunos
parasitos.(Imagen 3)

Inspeccion ante mortem

Se identifica aquellos animales que por su sintomatologia o
signos fisioldgicos puedan resultar sospechosos de padecer
alguna enfermedad.(Imagen 4)

Noqueo

El animal es llevado a un cajén de sacrifico en el cual un
operado utiliza el sistema de aturdimiento para noquear al
animal.(Imagen 5)

Izado

El animal es asegurado mediante, una cadena en la pata
izquierda luego mediante el guinche es anclado a la riel de
izado.(Imagen 6)

Sangrado

Se realiza un corte de los principales vasos sanguineos del
cuello para permitir que la sangre drene del cuerpo,
produciéndose la muerta por anoxia cerebral.

Deglielle

Se realiza con un cuchillo limpio y desinfectado comenzando
desde la parte posterior hacia la parte cervical ventral.(Imagen
7

Corte de manos y patas

Con un cuchillo limpio y desinfectado se separan las manos y
patas.(Imagen 7)

Desuelle

Se utiliza cuchillos limpios y desinfectados, los cuales seran
alternados por cada animal, se realiza anclando los extremos
posteriores de la piel en la desolladora automatica.(Imagen 8)

Corte de esternén

Se realiza una incision en la linea blanca del pecho, por la cual
va a ingresar la esfera de la sierra de pecho y se procede al corte
del esternon.(Imagen 8)

Eviscerado

Se retira las visceras y despojos con maxima precaucion para
evitar derramar el liquido intestinal contaminado.(Imagen 8)

Corte de canales

Se realiza con el uso de la sierra eléctrica, se realiza un
movimiento de flexion del antebrazo para facilitar la salida de la
sangre acumulada en los vasos sanguineos.(Imagen 9)

Lavada de canales

Se realiza con chorros de agua potable a presion, retirando de
esta manera la suciedad que se impregna en el canal.(Imagen
10)

Es realizado por el personal encargado de los canales y de

Cuarteo corte.(Imagen 11)
Las carnes son entregadas a los respectivos furgones quienes se
Despacho encargaran de su posterior transportacién y entre en las

diferentes tercenas para su comercializacion.(Imagen 12)

Fuente: Manual de Procedimientos (GAD Salcedo, 2016)
Elaborado por: Villavicencio Cristian
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Durante la toma de informacién ademas se pudo obtener las fotografias de cada

actividad en el faenamiento de ganado bovino, que se presenta a continuacion.

Imagen 1. Recepcién de ganado bovino Imagen 2. Estancia del ganado bovino
Fuente: Observacion directa Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Villavicencio Cristian Elaborado por: Villavicencio Cristian

T T T

Imagen 3. Bafio de ganado bovino Imagen 4. Inspeccién ante morten ganado
Fuente: Observacion directa bovino
Elaborado por: Villavicencio Cristian Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Villavicencio Cristian

Imagen 5. Noqueo del ganado bovino Imagen 6. 1zado del ganado bovino
Fuente: Observacion directa Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Villavicencio Cristian Elaborado por: Villavicencio Cristian
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Imagen 7. Deglelle y cortado de manos y Imagen 8. Deglielle y corte de extension y

patas del ganado bovino eviscerado ganado bovino
Fuente: Observacion directa Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Villavicencio Cristian Elaborado por: Villavicencio Cristian

Imagen 9. Corte de canales del ganado bovino Imagen 10. Lavado de canales del ganado
Fuente: Observacion directa bovino
Elaborado por: Villavicencio Cristian Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Villavicencio Cristian

Imagen 11. Cuarteo e inspeccién post morten Imagen 12.Despacho de canales del ganado
del ganado bovino bovino
Fuente: Observacion directa Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Villavicencio Cristian Elaborado por: Villavicencio Cristian
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Si bien el proceso de faenamiento comprende actividades similares tanto para el
ganado bovino como para el porcino, las particularidades para cada el caso de este

ultimo se presenta en la tabla 7, el grafico 3 y las imagenes de las 13 a la 21.

Tabla 7. Actividades del proceso de faenamiento para porcinos

Proceso Faenamiento para porcinos
Obijetivo Garantizar la inocuidad de los productos.
e Administradora
Responsables e  Médico veterinario
e  Operadores
Actividades Descripcion

Los porcinos que faenar en el Camal son presentados para
luego verificar si estdn marcadas, para posteriormente ser
chequeadas por el veterinario, finalmente son
desembarcadas en la rampa correspondiente.(Imagen 13)

Recepcidn y verificacion de la marca

El animal es duchado mediante chorros de agua fria, con lo

Bafio cual se limpia las suciedades de la piel.(Imagen 13)
Una vez ingresado los cerdos y cumplido el tiempo de
Cajon de sacrificio reposo, son dirigidos hacia el area de faenamiento.(Imagen

14)

Los cerdos son direccionados hacia el cajon de aturdimiento,
adecuado por mangas, en donde los animales se van
disponiendo de uno en uno y con barras laterales para evitar
que se levanten.(Imagen 15)

Aturdimiento

El animal es izado, quedando listo para ser

|zado desangrado.(Imagen 16)

El desangrado se realiza por puncién y corte en la entrada

Desangrado del pecho.(Imagen 17)

Los cerdos son introducidos en una tina de agua caliente que

Escaldado y pelado se encuentra a 60 °C.(Imagen 18)

El resto de pelo es separado de manera manual con un

Limpieza y blanqueado cuchillo.(Imagen 19)

La evisceracién incluye varias operaciones como el corte de
la pelvis, desprendimiento del ano, apertura abdominal y
toracica, extraccion de las visceras blancas y rojas.(Imagen
20)

Eviscerado

Los canales son inspeccionados por el médico

Inspeccion post mortem veterinario.(Imagen 21)

Fuente: Manual de Procedimientos (GAD Salcedo, 2016) — Observacién directa
Elaborado por: Villavicencio Cristian
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Imagen 13. Recepcion y bafio del ganado Imagen 14. Cajén de sacrificio del ganado

porcino porcino
Fuente: Observacion directa Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Villavicencio Cristian Elaborado por: Villavicencio Cristian

Imagen 15. Aturdimiento del ganado porcino Imagen 16. lzado del ganado porcino
Fuente: Observacion directa Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Villavicencio Cristian Elaborado por: Villavicencio Cristian

Imagen 17. Desangrado del ganado porcino Imagen 18. Escaldado del ganado porcino
Fuente: Observacion directa Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Villavicencio Cristian Elaborado por: Villavicencio Cristian
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Imagen 19. Limpiezay blanqueado del Imagen 20. Eviscerado del ganado porcino
ganado porcino Fuente: Observacion directa
Fuente: Observacion directa Elaborado por: Villavicencio Cristian
Elaborado por: Villavicencio Cristian

Imagen 21. Inspeccion post morten de ganado porcino
Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Villavicencio Cristian

Procedimiento de Inspeccion Ante-Mortem Bovinos

Procedimiento efectuado por el Médico Veterinario Oficial mediante el cual
verifica es estado sanitario y de reposo de los animales vivos en los corrales del
matadero y se dictamina el destino del animal y las condiciones de su

faenamiento.

La inspeccion ante-mortem constituye una fase decisiva y fundamental en los
controles sanitarios realizados en un matadero. Su importancia viene determinada

entre otros factores, por ser el Unico control que se realiza sobre el animal vivo y
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por permitir evidenciar: disfuncionalidades organicas - cojeras, incoordinacion
motora, anomalias en el comportamiento, dificultades locomotoras o falsa

reaccion a estimulos.

Asi mismo resulta un control fundamental tanto el diagndstico de patologias
nerviosas como para valorar el cumplimiento de las condiciones de bienestar
animal. El veterinario oficial realiza cuantas inspecciones ante-mortem considere

oportunas.

Obijetivos.

e Comprobar su buen estado de salud y normalidad fisiologica.

e Detectar signos de enfermedad en los animales, para separar los animales
enfermos o sospechosos.

e Reducir la contaminacién microbiana de las instalaciones y equipos al no
admitir animales enfermos.

e Garantizar unas condiciones adecuadas de bienestar animal desde la llegada de

los animales al matadero hasta el momento de su sacrificio.

Alcance. - Es vital la importancia para determinar la aptitud o no de los animales

para el sacrificio con destino a consumo humano.

Responsabilidad y Autoridad. - Médico Veterinario del Camal Municipal

Actividades. - Esto se realiza a las 6HO0 a.m. antes del faenamiento en los

corrales de descanso. Se observa cualquier anormalidad con respecto a:

e Aparato locomotor. - en reposo y movimiento.

e Aparato digestivo. - comprobar mucosas, heces y rumia.

e Aparato respiratorio. - frecuencia respiratoria, flujo nasal, tos.

e Aparato genitourinario. - mucosa genital, color y olor de heces y orina.

e Luego de la Inspeccion Ante-mortem se aprueba los animales que ingresan o

no al faenamiento.
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e Los animales rechazados son puestos en corrales de cuarentena.

Marco Legal. - Este procedimiento se basa en varios articulos de la Ley de
Mataderos y su Reglamento vigentes desde 1966, de los cuales se destacan los
siguientes (Gobierno de Ecuador, 2018).

Art. 27.- Antes de faenamiento, los animales seran inspeccionados en reposo, en
pie y en movimiento, al aire libre con suficiente luz natural y/o artificial. En Caso
de presencia de animales enfermos o sospechosos de alguna enfermedad, deberan
ser debidamente identificados y sometidos a la retencion provisional.

Art. 28.- Cuando los signos de enfermedades de los animales son dudosos se les
excluira de la matanza y deberan ser trasladados al corral de aislamiento donde

seran sometidos a un completo y detallado examen.

Art. 29.- Cuando en el animal, una vez realizado los exdmenes y se diagnostiquen
una infeccion generalizada, una enfermedad trasmisible o una toxicidad causada
por agentes quimicos o bioldgicos, que hagan insalubre la carne y despojos
comestibles, el animal deberé ser faenado en el matadero sanitario, proceder al

decomiso, cremar o industrializado para el consumo animal.

Art. 30.- En el caso de muerte del p de los animales en el trayecto o en los corales
del matadero; serad el médico veterinario quien decida, en base a los examenes y
diagndsticos correspondientes, respecto al decomiso o aprovechamiento de los

mismos.

Art. 31.- Al terminar la inspeccion Ante-Mortem, el médico veterinario

dictaminara:
« Autorizacion para la matanza normal
» Matanza bajo precauciones especiales
» Faenamiento de emergencia
* El decomiso
+ Aplazamiento de la matanza

El resumen de las actividades se presenta en la tabla 8 y el grafico 4.
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Tabla 8. Actividades de Procedimiento de inspeccion ante-mortem bovinos.

Procedimiento Inspeccion ante-mortem bovinos
o Determinar la aptitud o no de los animales para el sacrificio
Objetivo ]
con destino a consumo humano.
Responsables e Meédico veterinario
Actividades Descripcion

Es efectuado por el Médico Veterinario Oficial mediante el
N cual se verifica el estado sanitario y de reposo de los
Inspeccion post mortem . . . ]
animales vivos en los corrales del matadero y se dictamina

el destino del animal y las condiciones de su faenamiento.

Fuente: Manual de Procedimientos (GAD Salcedo, 2016) — Observacion directa

Elaborado por: Villavicencio Cristian

En el grafico 4, se presenta las actividades del procedimiento de Inspeccion ante
mortem que se describen en detalle por la importancia que tiene en la obtencién

de las canales luego del faenamiento de los bovinos.
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Graéfico 4.Actividades del procedimiento de Inspeccién ante-mortem bovinos

41



Procedimiento Inspeccion Post-Mortem Bovinos
Objetivos:

e Verificar que la carnizacion se realiza en condiciones higiénicas adecuadas.
e Detencion de enfermedades o posibles peligros o alteraciones residuos de
medicamentos.

e Detencion de factores que obliguen a declarar la carne no apta para consumo.

Definicion. - Es todo procedimiento o analisis efectuado por el Médico
Veterinario Interno - MVI a los animales sacrificados con el propoésito de emitir

un dictamen sobre su inocuidad, salubridad y sobre su destino.
Responsabilidad y Autoridad. - Médico Veterinario del Camal Municipal

Actividades. - La inspeccién visual se realiza para identificar las posibles

anormalidades como:

La eficacia del desangrado

Las variaciones de color

Suciedades microscopicas (restos de estiércol, sangre, etc.)
Presencia de contusiones (hematomas)

Anomalias de consistencia (edemas)

Olores anormales (uremia)

N o o b~ wDd e

Colores anormales (ictericia)

Una vez sacrificado el animal y dividido en dos mitades a lo largo de la columna

vertebral, el procedimiento a realizar se lo hace de la siguiente manera:

e Examen visual del animal sacrificado (abscesos) y de sus 6rganos.
e Palpacion de determinados 6rganos.

e Incision de determinados 6rganos y ganglios linfaticos explorables.

El examen se realiza de acuerdo a las partes que son diagnosticas y se recomienda

lo siguiente en cada caso:
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CANALES

e Examen visual: estado fisico, color, lesiones, etc.
e NL: Inguinales superficiales, Iliacos externos e internos, Pre pectorales,

Popliteos y Pre escapulares.
CABEZA

e Examen visual de las superficies externas.
e Lengua: Examen visual y palpacion.

e NL: Mandibulares, Parotideos y Retro faringeos.
VISCERAS

e Palpacion Ndédulos Mesentéricos.

¢ Incisiones NL Retro hepéticos, Bronquiales y Mediastinicos.
e Bazo: Palpacion e incision.

e Higado: Palpacion e incision longitudinal profunda.

e Pulmon: Palpacion.

e Rifiones: retirar capsula y examen visual.

e Utero: inspeccion visual y palpacion

o Cisticercosis Bovina (Tenia saginata)

e Madsculo de masticacion: Examen visual y realizar 2 0 més incisiones.
CORAZON

e Incision longitudinal sobre ventriculos e incisiones de las paredes.
ESOFAGO

e Entodos separar de la traquea, examen visual.
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DICTAMEN DE INSPECCION POST-MORTEM. - Una vez realizada la
inspeccion post-mortem la canal y despojos de los animales se emite un dictamen
por parte del Médico Veterinario Inspector, el cual puede ser:

e Aprobado

e Decomiso total

e Decomiso parcial

e Carne industrial

Lo més importante de las actividades del procedimiento de inspeccién post-
mortem para el ganado bovino, se presentan en la tabla 9 y el grafico 5 que es

genérico también para el ganado porcino.

Tabla 9. Actividades inspeccidn post-mortem bovinos

Procedimiento Inspeccién post-mortem bovinos
Verificar que la produccion de la carne se realiza en
Objetivo o o
condiciones higiénicas adecuadas.
Responsables e Meédico veterinario
Actividades Descripcion
Es efectuado por el Médico Veterinario Oficial mediante
el cual se verifica la eficacia del sangrado, las variaciones
Inspeccion post mortem del color, suciedad macroscdpicas, presencia de

contusiones, anomalias de consistencia y olores

anormales, colores anormales.

Fuente: Manual de Procedimientos (GAD Salcedo, 2016) — Observacién directa
Elaborado por: Villavicencio Cristian

Procedimiento Inspeccion Post-Mortem Porcinos

Obijetivos:

e Verificar la carnizacion se realiza en condiciones higiénicas adecuadas.
e Deteccion de enfermedades y posibles peligros o alteraciones residuos de
medicamentos.

e Deteccion de factores que obliguen a declarar la carne no apta para consumo.
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Definicion. - Es todo procedimiento o analisis efectuado por el Médico
Veterinario Interno MVI1 a los animales sacrificados con el propdsito de emitir un

dictamen sobre su inocuidad, salubridad y sobre su destino.
Responsabilidad de Actividad. - Médico Veterinario del Camal

Actividades. - La inspeccidon visual se realiza para identificar las posibles

anormalidades como:

Eficacia del desangrado

Variaciones del color

Suciedades macroscopicas (restos de estiércol, sangre, etc.)
Presencia de contusiones (hematomas)

Anomalias de consistencia (edemas)

Olores anormales (uremia)

N o g s~ w D Ee

Colores anormales (ictericia)

Una vez sacrificado el animal se procede a un examen visual del animal

sacrificado (abscesos) y de 6rganos.

CABEZA

e Analizar los muasculos masetero, abdominales y diafragmaticos (incisiones

paralelas) en busca de Cisticercos celuloso.

PULMONES

e Very palpar.
e Apertura de bronquios.

e Analisis de los ganglios linfaticos regionales (bronquial, mediastino).

CORAZON

e Inspeccion por Cisticercos celuloso.
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e Realizar una 0 mas incisiones desde la base hasta el apex.

e Observar el estado de las valvulas cardiacas.

HIGADO

e Very palpar toda la superficie por ambos lados.
e Analizar la presencia de parasitos.

e Ganglios linfaticos regionales (portal).
CANAL

e Examinar toda la canal (incluida la musculatura, hueso expuesto,
articulaciones y tendones).

e Especial atencion a la condicion corporal, color, estado de las membranas
serosas (PLEURA'Y PERITONEO) y posibles contaminaciones.

e Andlisis de los ganglios linfaticos (cervicales, esternales, intercostales,

lumbares, renal, iliacos, isquiaticos, inguinal superficial y supra mamario.

De acuerdo a la inspeccion, si el animal (bovino o porcino) tiene alguna anomalia,

el médico determinara:

Decomiso total:

e Generalizacion (invasion al sistema circulatorio).

e Lesiones asociadas con fiebre en la inspeccion ante-mortem.
e Asociacion con caquexia.

e Lesiones en musculos, hueso o articulaciones y 6rganos abdominales.

Decomiso de un 6rgano:
e Organo y parte de él y sus ganglios linfaticos regionales que contengan
lesiones.

e Sila canal es normal se puede aprobar para consumo humano.
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Tabla 10. Actividades del procedimiento de inspeccidn post-mortem porcinos

Procedimiento Inspeccidn post-mortem porcinos
Verificar que la produccién de la carne se realiza en
Objetivo . S
condiciones higiénicas adecuadas.
Responsables e  Médico veterinario
Actividades Descripcion
Es efectuado por el Médico Veterinario Oficial mediante el
cual se verifica la eficacia del sangrado, las variaciones del
Inspeccion post mortem color, suciedades macroscdpicas, presencia de contusiones,

anomalias de consistencia y olores anormales, colores

anormales.

Fuente: Manual de Procedimientos (GAD Salcedo, 2016) — Observacion directa
Elaborado por: Villavicencio Cristian

En el grafico 5 se presentan las actividades del procedimiento post-mortem de
bovinos/porcinos ya que por la importancia que tiene sobre el proceso debe ser

detallado de forma que pueda orientar a los responsables de esta.
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Graéfico 5. Actividades del procedimiento de Inspeccion post-mortem de bovinos y porcinos
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Procedimientos para Productos no Aptos para Consumo (Decomisos)
Objetivos:

e Registrar y hace un manejo adecuado en cuantos a las patologias encontradas
en la planta de faenamiento.

e Asegurar la calidad sanitaria y la inocuidad de los productos cé&rnicos que son
consumidos por la poblacion, en especial aquellas patologias de los animales

que constituyen un riesgo para la salud humana.
Responsabilidad de Actividad. - Médico Veterinario del Camal

Actividades. - Una vez hecho la inspeccion pos-mortem se sigue el siguiente

procedimiento:

e EIl médico veterinario registra la causa por la causa que fue decomisada la

viscera u 6rgano, partes del animal, tejidos contaminados.

e Los decomisos son colocados en fundas de color rojo y desnaturalizados. En
el Camal Municipal se utiliza hipoclorito de sodio (cloro) de efecto biosida
para la desnaturalizacion del decomiso este quimico se vierte directamente en

las fundas donde se deposita los decomisos.

e Una vez desnaturalizados estos se cierra las fundas y se rotulan con la

siguiente informacion.

e Se coloca en tachos de plastico con su respectiva tapa, para luego ser

entregados por parte de la administracion al personal encargado del transporte.
Actividades. - Se realiza lo siguiente:

e Se desinfecta con CID20, ya que esta se encuentra dentro de la planta de

faenamiento.
e Se procede a notificar al instructor.

e Una vez hecha la notificacion respectiva se procede a llamar al personal que se
encuentra a cargo del transporte del furgdn de los desechos peligrosos y se

hace la entrega respectiva para ser eliminada en el relleno sanitario.

Marco Legal. - En cuanto a este procedimiento, la Ley de Mataderos menciona:
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Art. 40.- La canal y los despojos comestibles de las especies de abasto serén

sujetos a decomiso total en cualquiera de las siguientes circunstancias:

a)  Cuando la inspeccion haya revelado la existencia de los estados anormales o
enfermedades y que a criterio debidamente fundamentado de Médico
Veterinario Inspector son considerados peligrosos para los manipuladores
de la carne, los consumidores y/o el ganado;

b) Cuando contenga residuos quimicos o radioactivos que excedan de los

limites establecidos; v,

c) Cuando existan modificaciones importantes en las caracteristicas

organolépticas en comparacion con la carne normal.

Art. 41.- La canal y los despojos comestibles se decomisaran parcialmente cuando
la inspeccion haya revelado la existencia de uno de los estados anormales o

enfermedades que afecten solo a una parte de la canal o despojos comestibles.

Art. 42.- La carne decomisada permanecerd bajo la custodia del Servicio
Veterinario del Camal, hasta que se haya aplicado el tratamiento de

desnaturalizacion o eliminacién, segura e inocua.

Art. 43.- Las carnes decomisadas se retiraran inmediatamente de la sala de
faenamiento, en recipientes cerrados; o, cuando se trate de canales colgadas en los
rieles se marcara claramente como DECOMISADA.

Art. 44.- EI Médico Veterinario Inspector decidira por el método de eliminacion a
emplearse (incineracion, desnaturalizacion, o uso para la alimentacion animal),
siempre que las medidas a adaptarse no contaminen el ambiente y sin que
constituya un peligro para la salud humana o de los animales. No se permitira que
las carnes decomisadas ingresen nuevamente a las salas destinadas al

almacenamiento de la carne.

Art. 45.- Una vez realizada la inspeccion ante y post-mortem, el Médico
Veterinario Inspector del camal frigorifico debera, bajo su responsabilidad, marcar
las canales y visceras, de la especie que se trate, con el respectivo sello sanitario a
gue corresponda segun los dictdmenes de Aprobado, Decomisado total o parcial e

Industrial.
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Art 46.- El sello de inspeccién sanitaria se aplicara de manera firme y legible e
identificara al canal de origen. Las tintas seran de origen vegetal e inocuo para la

salud humana. Se utilizaran de acuerdo a los siguientes colores:

Aprobado, color violeta., Decomisado, (total o parcial), color rojo., e industrial,

color verde.

Art. 47.- Los sellos serdn confeccionados con material metélico preferentemente

inoxidables y tendran las siguientes formas, dimensiones e inscripciones:

a) El sello de Aprobado serd de forma circular, de 6cm. De diametro, con
inscripcion APROBADO.

b)  Sello de condenado o decomisado tendr& una forma de tridngulo equilatero,
de 7cm. Por lado con una inscripcion de DECOMISADO.

c) El sello de industrial seran de forma rectangular, 7cm. De largo x 5¢cm. De

ancho y llevara impreso la inscripcion de INDUSTRIAL.

Tabla 11. Actividades del procedimiento de inspeccidn para productos no aptos
para el consumo.

Procedimiento Inspeccién para productos no aptos para el
consumo
Obijetivo Registrar y hacer un manejo adecuado en

cuanto a las patologias encontradas en la planta
de faenamiento.

Responsables e Meédico veterinario

Actividades

El médico veterinario registrara la causa por la que fue decomisada la viscera u drgano, partes del
animal, tejidos contaminados.

Los decomisos son colocados en fundas de color rojo y desnaturalizados.

Una vez desnaturalizados estos decomisos se cierran las fundas y se rotulan.

Se coloca en tachos de plastico con su respectiva tapa, para luego ser entregados por parte de la
administracion al personal encargado del transporte.

Fuente: Manual de Procedimientos (GAD Salcedo, 2016) — Observacion directa
Elaborado por: Villavicencio Cristian
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Gréfico 6. Actividades del procedimiento de inspeccion para productos no aptos para el consumo.
La tabla 11 y el grafico 6, resumen lo mas importante de las actividades de

inspeccion para productos no aptos para el consumo de forma que sea de mejor

entendimiento para los operarios del Camal.
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Procedimientos de Limpieza y Desinfeccion de las &reas Bovinos y Porcinos
Objetivo. - Eliminar o disminuir a un minimo aceptable la carga microbiana
presente en los equipos, planta fisica y en el ambiente donde se realiza el proceso

de faenamiento.

Alcance. - En el camal Municipal se realiza la limpieza y desinfeccion, de acuerdo
con los principios basicos y practicas generales de higiene, para garantizar que los
productos y subproductos salgan en condiciones sanitarias adecuadas para el

consumo humano.

Definicion. - Son los principios basicos y practicas generales de higiene parte del
uso de substancias desinfectantes, se limpian y acondiciona un espacio 0

superficie para disminuir los riesgos de contaminacion.
Responsabilidad y Autoridad
e Administrador del camal municipal

e Médico veterinario del camal municipal

Actividades. - Para la limpieza y desinfeccion las actividades se presentan en la

tabla 12 y el grafico 7.

Tabla 12. Actividades del procedimiento de limpieza y desinfeccion de las areas
de bovinos y porcinos

Procedimiento Limpieza y desinfeccion de las areas de bovinos
y porcinos
Objetivo Eliminar o disminuir el nivel de la carga

microbiana presente en los equipos, plata fisica
y en el ambiente en el cual se realizan los
procesos.

Responsables e Administradora
e Meédico veterinario
e  Personal de limpieza

Actividades

En las areas de corrales de descanso, mangas de conduccion lo primero que se realiza la
recoleccion del estiércol en carretilla para luego ser llevado a la compostera, luego con agua,,
manguera y desinfectante

En la nave de faenamiento se utiliza escobas, baldes, mangueras y trapeadores para la
desinfeccion.

Fuente: Manual de Procedimientos (GAD Salcedo, 2016) — Observacidn directa
Elaborado por: Villavicencio Cristian
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Gréfico 7. Actividades del procedimiento de limpieza y desinfeccion de las areas de bovinos y
porcinos
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Procedimiento del Control de Plagas e Insectos

Obijetivo. - El control de plagas tiene como fin evitar la contaminacion causada

por la presencia de roedores e insectos.

Alcance. - Las medidas preventivas que se aplican para reducir las plagas
comprenden un control quimico sin que esto afecte la calidad de los productos y

subproductos que se envia para el consumo humano.

Definicién. - Es el control que va encaminado a la eliminacion o reduccion
(mantener por debajo de lo permitido) las plagas e insectos en los productos de
consumo humano producto del faenamiento de ganado bovino y porcino. Se

realiza por medios fisicos, bioldgicos o quimicos restringidos.

Responsabilidad y Autoridad. -

e Administracion

e Médico Veterinario del Camal
Actividades. Se presentan en la tabla 13 y grafico 8.

Tabla 13. Actividades del procedimiento del control de plagas e insectos

Procedimiento Control de plagas e insectos

o Evitar la contaminacion del producto causada
Objetivo )
por la presencia de plagas.

e  Administradora
Responsables . o
e Meédico veterinario

Actividades

Eliminar o mantener por debajo lo limites de presencia de plagas.

Realizar un control quimico para la reduccion y deteccion de plagas que ocasionen dafios ya sea

por contaminacion directa o indirecta a los productos.

Fuente: Manual de Procedimientos (GAD Salcedo, 2016) — Observacién directa
Elaborado por: Villavicencio Cristian
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Grafico 8. Actividades del procedimiento del control de plagas e insectos
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Recomendaciones para controlar moscas y roedores. - Se recomienda:

Limpieza de las instalaciones y sus alrededores, sin basura ni desperdicios,

pues las ratas y ratones pueden desplazarse hasta 2 km en busca de su

alimento diario.

e Organizacién de las areas de trabajo que evita la presencia de roedores.

e Instalaciones sin maleza que puede ser escondite de roedores e incluso aves
silvestres.

e Capacitacion al personal sobre el control de plagas, aplicacion de plaguicidas
e insecticidas, realizacion de las tareas de limpieza, principalmente.

e Los plaguicidas y otros quimicos deben ser autorizados por Agrocalidad.

e Las trampas deben ser colocadas con codigos y numeracion para el mejor

monitoreo.

Procedimiento de Manejo de Desechos

Objetivo. - Evitar que con el contenido ruminal y otros desechos (sangre)

provoquen cambios adversos para el ambiente.

Alcance. - En la planta de faenamiento se deben tomar medidas para manejar de

manera eficiente los desechos organicos y evitar la contaminacion.
Responsabilidad y Autoridad. - Administrador

Actividades. - Se agrupan en dos aspectos que se recogen en la tabla 14 y el
gréfico 9.

MANEJO DE CONTENIDO RUMINAL. - Definido como el alimento pre
digerido que se encuentra en el primer estbmago de los rumiantes. Este desecho
por los elevados volumenes producidos por los centros de faenamiento por sus

caracteristicas fisicoquimicas es una fuente de contaminacion ambiental.

Una vez que se abre la panza se retira el contenido recogiendo el desecho en

bidones plasticos que sirven como abono o como relleno sanitario.
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MANEJO DE LA SANGRE. - Una vez desangrado, se recoge la sangre del

animal en bidones con el fin de que sirva como abono

CAMAL — GOBIERNO AUTONOM O DESCENTRALIZADO - SALCEDO
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Version: V.00
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Grafico 9. Actividades del procedimiento de manejo de desechos.
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Tal como se aprecia en el grafico 9, los desechos tienen 3 alternativas para su
desecho incluida la sangre, de acuerdo a lo que se describe en el procedimiento.

Tabla 14. Actividades del procedimiento de manejo de desechos.

Procedimiento Manejo de desechos

Objetivo Manejar los desechos organicos, evitando de

esta manera la contaminacion.

Responsables e Administradora

Actividades

El desecho ruminal se recoge en bidones plasticos, estos son enviados hacia la plantacion, donde
realizan su respectivo proceso para utilizar como abono para su plantacion.

La parte sobrante se recoge en carretillas y se deposita en la compostera, para luego ser

transportada en volquetas hacia el relleno sanitario.

El estiércol que se recolecta en los corrales del Camal Municipal de bovinos, porcinos, son puestos

en la compostera para su entrega posterior conjunto con el contenido ruminal.

Fuente: Manual de Procedimientos (GAD Salcedo, 2016) — Observacién directa
Elaborado por: Villavicencio Cristian

Analisis de cumplimiento del nivel proceso

La tabla 15 contiene varios aspectos que permiten valorar el nivel del proceso y la
percepcion del administrador y del médico veterinario en referencia a los cambios

que pueden darse en los mismos.

Tabla 15. Valoracion del nivel de mejora de proceso

OBJETIVO: Mejorar el proceso.

Cuestionario: SI | NO | OBSERVACION
¢ Tiene proposito la actividad, operacion, dispositivo o herramienta? X

(El proposito de la actividad, operacién, dispositivo o herramienta se puede

lograr de otra manera? %

¢ Se puede modificar alguna actividad operacion, dispositivo o herramienta? X

¢ Se podria reemplazar alguna actividad, operacion, dispositivo o herramienta? X

¢La actividad, operacion, dispositivo o herramienta que se analiza se puede

combinar con otra? "

¢ Se puede eliminar alguna actividad, operacion, dispositivo o herramienta? X

Fuente: Cueller
Elaborado por: Villavicencio Cristian, adaptacion al caso de estudio.
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Tabla 16. Resultados de la valoracién del nivel de mejora del proceso

Alternativas Frecuencias absolutas Frecuencias relativas
(%)

Sl 6 100

NO 0 0

TOTALES 6 100

Fuente: Elaboracion propia
Elaborado por: Villavicencio Cristian

Se advierte que tanto el administrador como el médico veterinario opinan que es

posible la mejora en el faenamiento de bovinos y porcinos. (Tabla 16).

La tabla 17 contiene varios aspectos que permiten valorar los recursos para la

mejora del proceso y la percepcion del administrador y del médico veterinario en

referencia a los cambios que pueden darse en el mismo.

Tabla 17.Valoracién de recursos para la mejora del proceso

OBJETIVO: Encontrar la herramienta mas ventajosa dependiendo de: Cantidad de animales a faenar,
Repeticion de las actividades - tareas - operaciones, Mano de obra que se requiera.

Cuestionario: Sl NO OBSERVACION

1. ;Podria idearse una plantilla que sirviera para varias tareas? X

X

10. ¢Se usan las herramientas de mano mas efectivas?

14. ¢Se suministran las mismas herramientas a todos los operarios? | X

17. ¢Las herramientas estadn en posiciones calculadas para el uso a X No se realiza el
fin de evitar la demora de la reflexion? céalculo

18. ¢Se podria utilizar plantillas?

2. ;Se hace trabajo manual mientras el equipo esta trabajando?

23. ¢Podria desmontarse con rapidez el animal?

X | X | XX

24. ;Queda suficientemente firme el animal de manera que no se
afloje, suelte o vibre mientras se trabaja?

25. ¢Se podria aumentar la produccion colocando méas de un animal
en el riel?

X

26. (Es posible quitar con facilidad las grasas y carnazas para que no
caigan al piso?

27. ¢Son lo suficientemente resistentes los sujetadores del
dispositivo de manera que no se pandeen cuando se aprieten sobre la | X
animal en el proceso?

28. Al emplear levas o cufias para aferrar o sujetar bien el trabajo,
téngase presente siempre que debido a las vibraciones podrian | X
aflojarse y causar dafios de consideracion.

29. (Deben disefiarse llaves especiales para montar el dispositivo? X

3. ¢Se utiliza el modo de sujecidn mas eficiente? X

30. (Estd la animal en faenamiento soportada adecuadamente de
modo que la fuerza de sujecion no flexione la riel?

37. Al colgar el animal, ¢se tuvo cuidado de que la animal quede tan
cerca como sea posible a la altura de trabajo para todos los operarios?
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OBJETIVO: Encontrar la herramienta mas ventajosa dependiendo de: Cantidad de animales a faenar,
Repeticion de las actividades - tareas - operaciones, Mano de obra que se requiera.

Cuestionario: Sl NO | OBSERVACION
4. ;Se efectlan ajustes base en la maquina? X
41. ;Cuantas herramientas u otro utensilio de diferentes medidas
deben tener el operario para el desarrollo de las actividades? ¢Por qué X Las herramientas son
no tener una sola? para cada actividad
42. ;Es posible que el animal se faene fuera de la linea? X Solo en caso de
emergencia

5. ¢ Se hacen ajustes rapidos de los topes de las maquinas?

58. (Tiene la maquina de corte las velocidades necesarias para el
corte de cualquier animal?

6. ¢ Se posiciona un animal mientras se trabaja otra?

8. ¢ Se cuenta con los mejores medios para sujetar al animal faenado?

X [ X|x| x | X

9. ¢La sujecidn de la animal permite que se monte y se desmonte con
rapidez?

Fuente: Cueller
Elaborado por: Villavicencio Cristian, adaptacion al caso de estudio

Tabla 18.Resultados de la valoracion de los recursos para la mejora del proceso

Alternativas Frecuencias absolutas Frecuencias relativas
(%)

Sl 21 87,50

NO 3 12.50

TOTALES 24 100,00

Fuente: Elaboracion propia
Elaborado por: Villavicencio Cristian

En la valoracion de recursos para la mejora del proceso el administrador como el
médico veterinario determinan que se puede mejorar el proceso de faenamiento.
(Tabla 18).

La tabla 19 contiene varios aspectos que permiten valorar el ambiente de trabajo
para realizar proceso y la percepcion del administrador y del médico veterinario

en referencia a los cambios que pueden darse en el mismo.

Tabla 19. Valoracion del ambiente de trabajo

OBJETIVO: Generar un ambiente de trabajo cdmodo, seguro y apropiado.

Condicion. Pt.
No aplicable (No tiene que ver con riesgos laborales en la empresa analizada, también la puede dejar 0
en blanco)

Mal (Genera riegos laborales) 1
Regular (Puede generar riegos laborales) 2
Bien (No Genera riesgos laborales pero Puede mejorarse) 3
Excelente (Previene y No Genera riesgos laborales) 4
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OBJETIVO: Generar un ambiente de trabajo comodo, seguro y apropiado.

Condicion.

Pt.

1. Organizacion de seguridad e higiene

a. Responsabilidad del empleador y de la estructura

administrativa X
b. Ensefianza y capacitacion en seguridad e higiene X
C. Prevencion de enfermedades profesionales X
d. Prevencion de accidentes X
e. Prevenciény proteccién contra incendios X
2. Lugar de trabajo
a. Aislamiento de actividades peligrosas o perjudiciales X
b. Minimo 10 metros cubicos de aire por trabajador X
c.  Superficie libre de trabajo por trabajador minimo 2 X
metros cuadrados
3. Ordeny limpieza
a. Almacenamiento correcto de materiales y equipo X
b. Pasillos bien identificados y libres de estorbos X
c.  Zonas de trabajo limpias X
d. Eliminacién de materiales y productos innecesarios X
o e. Herramientas y equipo ordenados para encontrar y colocar X
facilmente
4. lluminacién
a. Deslumbramiento X
b. Limpieza de instalaciones de alumbrado X
c. Empleo de difusores para evitar contacto del ojo directo X
con la luz
5. Empleo de colores
a. Reduccién de contrastes fuertes X
b. Resaltar peligros X
c. Llamar la atencion de caracteristicas del entorno de trabajo X
6. Ruidoy vibraciones
a. Nivel de ruido alto O 85 dB(A) X
b. Aislamiento o separacion de la fuente de ruido X
c. Reduccion del efecto de las vibraciones X
7. Control de condiciones climaticas
a. Regulacion de temperatura en el lugar de trabajo X
b. Ventilacion natural o dispositivos de ventilacion X
_ c. Separacion o aislamiento de fuentes térmicas en el area de X
trabajo
_ d. Dotacién de agua potable fria o bebidas calientes segun se
requiera
8. Exposicién a sustancias toxicas
a. Control de emanaciones X
b. Introduccién de cambios en el proceso X
¢. Reduccion del tiempo de exposicion X
d. Proteccion del trabajador mediante equipo de proteccion X

personal

61




OBJETIVO: Generar un ambiente de trabajo comodo, seguro y apropiado.

Condicion. Pt.
_ e. Valorar que no se sobrepasen los limites de exposicion X
establecidos
f.  Seguimiento biol6gico (examen de la sangre o de fluidos corporales) X
g. Examenes y registros de los reconocimientos médicos periédicos
h. Cuartos de aseo con un grifo y una ducha por cada tres
trabajadores
9. Equipo de proteccién personal
_ a. Instruccion vy verificacion sobre utilizacion correcta y X
efectiva
10. Tiempo de trabajo
a. Horas extraordinarias X
b. Interrupciones y pausas X
c. Trabajo por turnos X
0 =no aplicable, 1 = mal, 2 = regular, 3 = bien, 4 = excelente
Fuente: Cueller
Elaborado por: Villavicencio Cristian, adaptacion al caso de estudio
Tabla 20. Resultados de la valoracion del ambiente de trabajo
Alternativas Condicion Frecuencias Frecuencias
absolutas relativas (%)
0 No aplica 2 6,25
1 Mal 0 0,00
2 Regular 2 6,25
3 Bien 15 46,88
4 Excelente 13 40,62
TOTALES 100,00

Fuente: Elaboracion propia
Elaborado por: Villavicencio Cristian

En la valoracion del ambiente de trabajo

veterinario manifiesta que cuentan con un nivel bueno para la ejecucion del

proceso de faenamiento. (Tabla 20).

La tabla 21 contiene varios aspectos que permiten valorar el manejo de materiales

y suministros utilizados en el proceso y la percepcion del administrador y del

el administrador como el médico

médico veterinario en referencia a los cambios que pueden darse en el mismo.
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Tabla 21. Valoracion de manejo de materiales y suministros del proceso

OBJETIVO: La entrega adecuada de materiales y suministros en el momento oportuno y en
condiciones apropiadas en el punto de empleo al menor costo total.

Cuestionario Si | No | Opservacion

1. ¢Puede evitarse el amontonamiento del material sobre el piso? X

¢Sera posible pesar el material sin levantarlo? X | No es posible

¢Puede usarse un transportador para evitar la actividad de recoger?

¢ Se puede manejar mejor el material pesado empleando equipo mecanico?

¢Pueden manipularse las piezas mas rapidamente con medios mecanicos?

2
3
4. (Es la carga unitaria tan grande como permite la practica?
5
6
7

¢Es posible apilar el material a mayor altura mecanicamente?

X[ X| X| X| X| X

8. ¢Pueden manejarse los materiales en cantidades mas grandes 0 mas
convenientes?

X

9. (Podria facilitar el servicio a la estacion de trabajo equipo auxiliar de
manejo de materiales?

10. ¢Seria factible combinar el conteo de materiales con su manejo? X

11. ;Podria manipularse el material con mayor seguridad? X

12. ;Se pueden reducir los dafios a los productos mediante una mejor X
manipulacion?

Fuente: Cueller
Elaborado por: Villavicencio Cristian, adaptacion al caso de estudio

Tabla 22. Resultados de la valoracién de manejo de materiales y suministros del

proceso.
Alternativas Frecuencias absolutas Frecuencias relativas
(%)
Sl 11 91,67
NO 1 8,33
TOTALES 12 100,00

Fuente: Elaboracion Propia
Elaborado por: Villavicencio Cristian

En la valoracién de manejo de materiales tanto el administrador como el médico
veterinario indican que se puede mejorar u optimizar el manejo de materiales y

suministros entregados al camal, (Tabla 22).

La Tabla 23 contiene varios aspectos que permiten valorar las estaciones de
trabajo, maquinas y seguridad para el empleado en el proceso y la percepcion del
administrador y del médico veterinario en referencia a los cambios que pueden

darse en las mismas.
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Tabla 23. Valoracion de estaciones de trabajo, maquinas y seguridad para el

empleado en el proceso

OBJETIVO: Disponer las estaciones de trabajo y maquinas de manera que permitan el proceso mas eficiente
del producto con el minimo manejo, al minimo costo y con la maxima seguridad para el empleado.

Cuestionario Si | No | Observacién
Factor: material.

a) Alto porcentaje de piezas rechazadas. X | N/A

b) Grgndes cantidgdes de piezas dafiadas en proceso, pero no en las X

operaciones productivas. N/A

c) Entregas inter departamental lento. X

d) Artl'culos’ volumirJosos,,pe_sados 0 costosos, movidos a mayores distancias X

que otros mas pequefios mas ligeros 0 menos caros. N/A

e) Material que se extravia o que pierde su identidad. X

f) Tiempo exgesivamenye prolongado de per_rpanencia del material en proceso, X

en comparacion con el tiempo real de operacion.

Factor: maquinaria.

a) Maquinaria inactiva. X | Siempre funciona
b) Muchas averias de maquinaria. X | Raravez

¢) Maquinaria anticuada. X

d) Equipo que causa excesiva vibracion, ruido, suciedad, vapores. X

e) Equipo demasiado largo, alto, ancho o pesado para su ubicacion. X | No existe

f) Maquinaria y equipo inaccesibles. X | No existe
Factor: hombre.

a) Condiciones de trabajo poco seguras o elevada proporcion de accidentes. X | Son seguras
p) Areg que no se ajusta a los reglamentos de seguridad, de edificacion o contra X

incendios.

c) Quejas sobre condiciones de trabajo incomodas. X

d) Excesiva rotacion de personal. X | No existe
e) Obreros de pie, ociosos 0 paseando gran parte de su tiempo. X" | siempre ocupados
f) Equivocos entre operarios y personal de servicios. X' | Nunca

9) Tra_bajadores ce_lli_ficados pgsa_ndo gran parte de su tiempo realizando X

operaciones de servicio (mantenimiento). Casi nunca
Factor: movimiento de materiales.

a) Retrocesos y cruces en la circulacion de los materiales. X

b) Operarios calificados o altamente pagados realizando operaciones de

manejo. No existe
c) Gran proporcion del tiempo invertido en recoger y dejar materiales o piezas. X | casi nunca
d) Frecuentes acarreos y levantamientos a mano. X

e) Frecuentes movimientos de levantamiento y traslado que implican esfuerzo X | Raravez

f) Operarios esperando a sincronizarse con el equipo de manejo. X | casi nunca
g) Traslados de larga distancia y demasiado frecuentes. X | No existe
h) Equipo de manejo inactivo y/o manipulacion ociosa. X | Nunca
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OBJETIVO: Disponer las estaciones de trabajo y maquinas de manera que permitan el proceso mas eficiente
del producto con el minimo manejo, al minimo costo y con la maxima seguridad para el empleado.

Cuestionario Si | No | Observacién
j ) Congestion en los pasillos y manejo excesivos y transferencias. X | No existe
Factor: Almacenamiento.

a) Se observan grandes cantidades de almacenamiento de todas clases. X | Nunca

b) Gran nimero de pilas de material en proceso esperando. X' | Nunca

¢) Confusidn, congestidn, zonas de almacenamiento irregulares o muelles de X

recepcion y embarque atiborrados. No existe
d) Operarios esperando material en los almacenes o en los puestos de trabajo. X | Nunca

e) Poco aprovechamiento de la tercera dimension en las areas de almacenaje. X | No existe
f) Materiales averiados o mermados en las &reas de almacenamiento. X | No existe
g) Elementos de almacenamiento inseguro o inadecuado. X | No existe
h) Manejo excesivo en las areas de almacén o repeticion de las operaciones de X
almacenamiento. No existe
j) Frecuentes errores en las cuentas o en los registros de existencias. X' | No existen
k) Elevados costos en demoras y esperas de los conductores de carretillas. X | N/A
Factor: servicio.

a) Personal pasando por los vestuarios, lavabos o entradas y accesos X

establecidos. X

b) Quejas sobre instalaciones por inadecuadas X

¢) Puntos de inspeccidn o control en lugares inadecuados. X

d) Inspectores y elementos de inspeccién y prueba ociosos. X | Nunca

e) Entregas retrasadas de material a las areas de produccion. Casi nunca
f) Numero grande de personal empleado en la recogida de rechazos y

desperdicios No existe
g) Demoras en las reparaciones. X

h) Costos de mantenimiento indebidamente altos. X | No existen
j) Lineas de servicios auxiliares que se rompen o averian frecuentemente. X | casi nunca
k) Elevada proporcion de empleados y personal de servicio en relacion con los X

trabajadores de servicio. No existe
1) NL’Jme(o excesivo de reordenaciones del equipo, precipitadas o de X

emergencia. Nunca

m) Trabajadores realizando sus propias ampliaciones o modificaciones en el X

cableado, tuberias, conductos u otras lineas de servicio. Rara vez
Factor: edificio.

a) Paredes u otras divisiones separando areas con productos, operaciones o X

equipos similares

b) Abarrotamiento de los montacargas o excesiva espera de los mismos. X | N/A

d) Pasillos principales, pasos y calles, estrechos o torcidos. X

e) Edificios esparcidos sin seguir ningtn patron. X | No existe
f) Edificios atestados. X | N/A

h) Trabajadores interfiriéndose unos en el camino de otros. X | casi nunca

65




OBJETIVO: Disponer las estaciones de trabajo y maquinas de manera que permitan el proceso mas eficiente
del producto con el minimo manejo, al minimo costo y con la maxima seguridad para el empleado.

Cuestionario Si | No | opservacion
i) Almacenamiento o trabajo en los pasillos. X | Nunca

j) Areas de trabajo abarrotadas. X | Nunca
Factor: cambio.

a) Cambios anticipados o frecuentes en el disefio de:

Producto. X | NIA
Materiales. X | Nunca
Produccion. X | Nunca
Variedad de productos. X | Nunca

b) Cambios anticipados o frecuentes en:

Los métodos. X | Casi nunca
Magquinaria. X | Nunca

El equipo. X | Nunca

El horario de trabajo. X | No hay cambios
Estructura de la organizacion. X | No existe
Escala de pagos. X | No varfa
Clasificacion del trabajo. X | No cambia
Los elementos de manejo X | se mantienen
El almacenamiento. X | No existe
Servicios de apoyo a la produccion. X | No cambia

Fuente: Cueller
Elaborado por: Villavicencio Cristian, adaptacién al caso de estudio

Tabla 24. Resultados de la valoracién de estaciones de trabajo, maquinasy
seguridad para el empleado en el proceso.

Alternativas Frecuencias absolutas Frecuencias relativas
(%)

Sl 16 25,81

NO 46 74,19

TOTALES 62 100,00

Fuente: Elaboracion propia
Elaborado por: Villavicencio Cristian

En la valoracion de estaciones de trabajo, maquinas y seguridad para el empleado
en el proceso, tanto el administrador como el médico veterinario mencionan que
se dispone de estaciones de trabajo y maquinas que permiten el proceso mas
eficiente del producto, con el minimo manejo, al minimo costo y con la maxima

seguridad para el empleado. (Tabla 24).
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La Tabla 25 contiene varios aspectos que permiten valorar los movimientos para
realizar las tareas y disposicion en la estacion de trabajo para el proceso y la
percepcion del administrador y del médico veterinario en referencia a los cambios
que pueden darse en los mismos.

Tabla 25. Valoracion de mejora de los movimientos para realizar las tareas y
disposicion en la estacion de trabajo para el proceso

OBJETIVO: Mejorar los movimientos necesarios para realizar la tarea y la disposicion de la estacion de
trabajo

Cuestionario Si | No | Opservacion

¢ Trabajan las manos al mismo tiempo y en direcciones opuestas y simétricas?

¢Cada mano efectda la menor cantidad de movimientos?

¢ Esté organizado el sitio de trabajo de manera que se eviten las distancias a alcanzar
excesivas?

¢Se usan las dos manos efectivamente y no como medios para sostener?

¢ Cuéndo es aplicable se verifica cada uno de los principios de economia de
movimientos?

X | X| X | X|X

Fuente: Cueller
Elaborado por: Villavicencio Cristian, adaptacién al caso de estudio

Tabla 26. Resultados de la valoracion de mejora de los movimientos para
realizar las tareas y disposicidn en la estacion de trabajo para el proceso

Alternativas Frecuencias absolutas Frecuencias relativas
(%)

Sl 5 100,00

NO 0 00,00

TOTALES 5 100,00

Fuente: Elaboracion propia
Elaborado por: Villavicencio Cristian

En la valoracién de mejora de los movimientos para realizar las tareas y
disposicion en la estacion de trabajo para el proceso. Tanto el administrador como
el médico veterinario aseguran qué, es evidente que el personal aplica todos sus
conocimientos y experiencia para realizar todas y cada una de las actividades del
proceso de faenamiento. (Tabla 26).

La Tabla 27 contiene varios aspectos que permiten eliminar fallas de maquinaria,

equipo e instalaciones para el proceso y la percepcion del administrador y del

médico veterinario en referencia a los cambios que pueden darse en los mismos.
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Tabla 27. Valoracion para eliminar fallas de maquinaria, equipo e instalaciones
para el proceso.

OBJETIVO: Eliminar fallas de maquinaria, equipo e instalaciones

Cuestionario: 0 1 2 3 4
1 c'_EI §ypervisor ysu personal cuentan con su X
descripcion de trabajo?

2. Funciones de soporte existentes: X

a. Ingenieria de mantenimiento. X

b. Ingenieria de planta. X

c.  Planeacion. X

d. Coordinador de materiales. X
e. Capacitacion. X

f.  Almacén. X
3. ¢Hay politicas escritas de control administrativo con X

metas semanales?

4. Se aplican planes maestros de capacitacion X

incluyendo.

a. Laalta administracion. X

b. Supervision. X

c. Soporte. X

d. Personal. X

5. ¢Incluye capacitacién en productividad? X

6. ¢La capacitacion es formal y en el trabajo? X

7. El programa de capacitacion incluye:

a. Ordenes de trabajo. X
b. Meétodos de planeacion. X
c. Planeacion de materiales. X
d. Programacion. X
e. Mejora de productividad. X

f.  Planeacion de proyectos. X
g. Verificacion de campo.

h. Estandares de ingenieria. X

i.  Practicas estandar. X
j. Planeacion de trabajo multi equipo. X

k. Mantenimiento preventivo. X

I.  Historial del equipo. X

m. Uso de computadora. X
8. ¢Hay requerimientos minimos de habilidades para X

cada puesto?

9. C'_C()mo es el clima general de la administracion del X
trabajo?

10. ¢Existen problemas actitud o de falta de habilidades? X

11. ;Larotacion anual de personal es? X

12. ¢Lasincronizacion en los cambios de turno es? X

13. Para controlar el programa de mantenimiento se usan:
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OBJETIVO: Eliminar fallas de maquinaria, equipo e instalaciones

Cuestionario:

0

a. Medicion de trabajo.

b. Presupuestos.

c. Costos historicos.

14. Los indices de tendencias y control que se usan son:

Porcentaje de tiempo muerto.

o|e

Rendimiento.

Cobertura.

oo

Demoras.

1

Costo por hora estandar.

—h

Productividad.

XX | X | X

g. Atraso.
h

Nivel de servicio.

X

i.  Tiempo extra.

15. ¢Es oportuna la entrega del reporte de control?

16. ¢Las drdenes escritas cubren la mayor parte de las
horas trabajadas?

17. ¢Se asigna tiempo suficiente a la planeacion del
trabajo?

X

18. El contenido de las ordenes de trabajo incluye:

Contenido de trabajo por cuadrilla.

o|e

Materiales.

Herramientas y equipo especiales.

oo

Secuenciacion de oficios.

e. Tiempo estandar de trabajo.

f.  Acceso al lugar de trabajo.

X | X[ X| XX

g. Fecha programada.

X

19. ¢Se pre planea y programa el tiempo de paro?

X

20. (El supervisor verifica el cumplimiento y calidad del
trabajo?

21. ¢Se cuenta con registros histéricos de reparacion del
equipo?

22. ;Se revisan periddicamente los registros historicos de
reparacion?

23. ¢Se cuenta con rutinas de mantenimiento preventivo?

24. (Existe un procedimiento de control de herramientas?

25. ¢Existen listas estandar de herramientas?

26. (Se da reparacion y servicio a las herramientas?

27. ;Compras mantiene un sistema de evaluacion de
proveedores?

28. ¢Las ordenes de compra se entregan a tiempo?

29. Se aplica Ingenieria de confiabilidad para controlar el
tiempo muerto?

XX X | X|X|X|X| X | X

30. Se utilizan los indices:

a. MTBF (Tiempo medio entre fallas).
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OBJETIVO: Eliminar fallas de maquinaria, equipo e instalaciones

Cuestionario: 0 2

b. MTDR (tiempo medio de reparaciones). X

31. Se utilizan proyectos de:

a. Reparacién mayor. X
b. Construccién. X
32. Se programan periédicamente rutinas de diagndstico

de:

a. Anadlisis de vibraciones. X
b. Apreciacién de calor. X
c. Erosion. X
d. Corrosion. X
e. Pruebas eléctricas. X
f.  Andlisis de fugas de gas, etc. X
33. Se utilizap técnicas de medicidn de trabajo para X
establecer estandares:

a. Sistemas de tiempos predeterminados. X

b. Datos estandar. X

c. Estudios de tiempo. X
d. Muestreo de trabajo. X
e. Estimacion. X
34. (Se aplican estandares de supervision? X
35. ¢Se utilizan incentivos? X

a. Individuales. X

b. Grupales. X

36. La informacion disponible en el sistema

computarizado:

a. Enlinea.

b. Respaldo periddico.

c. Reportes periddicos.

d. Nomina. X
e. Reportes de tiempo. X

f.  Ordenes de trabajo.

g. Planeacion del trabajo. X
h. Programacion diaria de rutinas de trabajo. X
i.  Programacion de proyectos de largo plazo. X
j. Reportes de control administrativo.

k. Tiempo muerto. X
I.  Historial del equipo.

m. Mantenimiento preventivo. X
n. Almacén y control de materiales. X
0. Andlisis estadistico. X
p. Control de costos. X
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OBJETIVO: Eliminar fallas de maquinaria, equipo e instalaciones

Cuestionario: 0 2 3 4
q. R_elacién de capacidades con responsabilidades X
individuales.

37. ¢Existe plano de la planta? X
38. (;Lz_is L_Jbicaciones de las instalaciones de X
mantenimiento son adecuadas?

39. (El sistema de limpieza es adecuado? X
40. z,fSe utilizan siempre el equipo y las sefiales de X
seguridad?

41. Se programan servicios periddicos anualmente a los

sistemas:

a. Eléctrico. X
b. Aire. X
c. Agua. X
d. Gas. X
e. Vapor. X
f.  Alcantarillado. X
g. Eliminacién de desechos. X
42. Los planes de mantenimiento preventivo incluyen:

a. Graas. X

b. Carros. X

c. Montacargas. X

d. Equipo de levantamiento de carga. X
Evaluacion: N/A=0 | Mal=1 |Reg.=2|Bien=3|Exc.=4

Fuente: Cueller

Elaborado por: Villavicencio Cristian, adaptacién al caso de estudio

Tabla 28. Resultados de la valoracién para eliminar fallas de maquinaria,
equipo e instalaciones para el proceso

Alternativas Condicién

Frecuencias

Frecuencias

absolutas relativas (%0)
0 No aplica 0 0,00
1 Mal 1 0,83
2 Regular 19 15,83
3 Bien 65 54,17
4 Excelente 35 29,17
TOTALES 120 100,00

Fuente: Elaboracion propia
Elaborado por: Villavicencio Cristian

En la valoracién para eliminar fallas de maquinaria, equipo e instalaciones para el

proceso tanto el administrador como el médico veterinario indican qué, el mayor

porcentaje de maquinas, equipos e instalaciones se encuentran en buen estado lo
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que permite realizar las actividades del proceso de faenamiento de manera normal,

sin tantas paradas o retrasos que, si existen, pero son esporadicos. (Tabla 28).

Medicion de tiempos

Actividades de faenamiento

Con el uso de la observacion directa y las fichas correspondientes
se procede a tomar las lecturas de tiempos de las actividades que corresponden a
los procedimientos de faenamiento de porcinos y bovinos, considerados como
criticos entre los procesos productivos de camal del GAD Salcedo.

Para la medicion de tiempos en una linea de produccion el equipo minimo
requerido incluye un crondémetro, una tabla, las fichas del estudio y una
calculadora de bolsillo. Se recomienda también videograbadoras. (Niebe, y otros,
2004). En el presente estudio no se recurre a grabaciones por las politicas propias
del camal, pero se cuenta con un cronémetro digital para tener una precision de

décimas de minutos en las operaciones determinadas. (Ver anexo 3)

Tal como se programo se tomaron lecturas durante dos semanas seguidas y en
cada dia se puedo evaluar el faenamiento de 3 bovinos y 5 porcinos durante 10

dias de observacion, para completar el nimero minimo de animales faenados.

Las Tablas 29 y 30 tienen las lecturas correspondientes a 10 dias en donde se
toman los tiempos de las actividades del faenamiento de bovinos. No se considera
en las tablas, a la cuarentena y la espera que por norma es de 24 y 12 horas
respectivamente y que se cumple sin variacién. Es importante recalcar que
justamente estas actividades son el cuello de botella para la capacidad instalada en

funcion del espacio con que actualmente cuenta el camal.
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Tabla 29. Tiempos de faenamiento de ganado bovino (parte 1).

DIA1 DIA2 DIA3 DiA 4 DIAS5
No. Actividad
2 3 4 5 6 7 8 9 0 11 12 13 14 15

1 Recepcion 11,00 11,22 1156 1225 12,74 12,99 10,00 1060 11,02 11,24 1158 12,28 12,50 13,00 10,50

2 Bafio 10,00 10,40 10,82 10,92 11,36 11,82 10,00 10,10 10,50 10,92 11,36 11,47 10,00 10,40 10,82

3 Inspeccion 450 468 468 487 506 526 450 4,68 487 506 506 526 450 4,68 487
ante mortem

4 Noqueo 0,03 005 005 006 006 006 003 003 003 003 004 004 050 052 0,54

5 lzado 255 2,70 287 304 400 424 255 270 287 304 322 341 255 270 287

6 Desangrado 350 371 393 417 442 468 350 371 393 417 442 468 350 371 3,93

7 Degelle 1,30 138 138 146 152 1,61 130 138 143 152 180 191 130 135 143
Corte de

8 manosy 015 016 017 018 019 015 0415 016 017 018 019 020 015 016 0,17
patas

g Desuelle 245 247 252 255 260 245 245 247 252 255 260 245 245 250 252
(descuerado)

10 Eotrteqe 0,05 005 005 005 005 005 005 005 005 005 005 005 007 007 007
sternon

11 Eviscerado 110 112 114 117 119 110 110 112 114 117 119 110 1,10 112 1,14

12 Coft?de 1,08 110 112 115 117 1,08 1,10 112 115 117 1,19 1,08 110 120 1722
canales

13 Lavaldode 1,10 112 114 118 120 1,10 1,12 114 117 119 121 1,10 112 114 117
canales

14 Cuarteo 1,18 120 123 125 128 1,18 120 123 125 128 1,30 1,18 120 123 125
Inspeccion

15 postmortem 7,00 735 772 810 851 700 714 750 787 827 868 500 510 536 562
de canales

16 Despacho 1,05 110 116 122 128 1,05 1,10 116 122 128 134 1,05 110 130 137
TOTAL 48,04 49,83 51,54 53,61 56,63 5583 47,30 49,16 51,20 53,12 5524 52,27 48,25 50,44 49,50

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Villavicencio Cristian
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Tabla 30. Tiempos de faenamiento de ganado bovino (parte 2).

DIA 6 DIA7 DIA 8 DIA9 DIA 10
No. Actividad
16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
1 Recepcion 10,82 10,00 10,20 13,00 13,78 13,00 13,26 13,00 13,78 12,00 13,00 13,52 14,33 13,00 9,00
2 Bafio 11,25 10,00 10,40 10,00 9,00 936 9,73 10,12 10,23 9,00 9,09 945 955 12,00 9,00
3 Inspeccion 487 450 4,68 450 468 487 506 506 526 450 6,00 624 649 6,75 7,02
ante mortem
4 Noqueo 056 060 0,22 003 003 003 003 004 004 0,07 007 008 004 0,04 0,04
5  lzado 304 322 341 255 270 287 304 322 341 255 270 3,00 318 400 424
6 Desangrado 417 442 468 350 371 393 417 442 468 496 526 558 591 6,27 6,64
7 Degielle 143 152 161 130 1,38 143 152 152 161 161 200 212 225 234 248
Corte de
8 manosy 018 018 015 015 016 017 018 019 070 035 017 016 017 018 0,19
patas
g Desuelle 257 263 265 271 276 279 284 245 245 400 404 408 416 420 4,29
(descuerado)
10 Eotfteqe 007 008 008 008 008 008 008 003 007 007 002 005 005 005 005
sternén
11 Eviscerado 117 119 121 124 126 129 131 110 110 112 134 137 139 142 145
12 cCaf;f;?ege 125 127 130 132 135 138 141 108 150 153 156 1,10 1,12 114 2,00
13 Lavalldode 119 121 124 126 129 131 134 110 112 114 117 128 131 133 1,36
canales
14 Cuarteo 128 130 133 136 118 120 160 118 120 123 125 300 306 312 118
Inspeccion
15 postmortem 590 620 651 68 700 900 945 700 714 750 787 900 945 9,92 7,00
de canales
16 Despacho 143 150 158 166 105 110 116 1,05 098 103 108 113 200 210 1,00
TOTAL 51,18 49,82 51,26 51,49 51,42 5382 56,19 52,56 55,28 52,67 56,63 61,16 64,46 67,87 56,94

Fuente: Observacion directa

Elaborado por: Villavicencio Cristian

Para el caso del ganado porcino, los datos tomados de acuerdo a las Fichas de

Observacion correspondiente (Anexos 1y 2), se presentan en las tablas 31, 32, 33
y 34.

Los datos obtenidos se usan para el calculo de la productividad en funcién de la

optimizacion de tiempos en cada una de las actividades de los procedimientos

estudiados.
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Tabla 31. Tiempos de faenamiento de ganado porcino (parte 1)

DiA 1 DIA2 DIA3
No Actividad
1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 11 12 13 14 15
1 Recepcion 931 987 10,26 10,67 11,10 10,88 11,31 11,63 10,55 947 839 11,18 1143 96 7,77
2 Bafio 205 217 230 244 259 244 259 274 255 270 255 270 287 205 217
3 'S';g:iefsi(c’izca“’“de 101 1,02 108 1,15 121 115 121 129 130 1,38 139 138 146 148 156
4 Aturdido 041 042 042 042 042 044 046 049 049 052 052 052 054 057 0,59
5 lzado 029 030 031 033 035 033 035 032 034 036 038 036 038 028 0,30
6 Desangrado 055 056 057 058 060 058 059 060 061 063 064 062 063 064 0,66
7 Escaldadoypelado 2,04 208 212 216 221 216 221 225 230 234 239 234 239 244 249
g Limpiezay 622 634 647 660 673 660 673 687 700 7,14 729 714 7,29 622 634
Blanqueado
9 Eviscerado 154 162 165 168 172 168 172 108 110 208 212 112 115 1,17 1,19
10 Inspeccion post 248 260 266 271 276 274 248 260 2,66 279 284 274 279 287 293
mortem de canales
TOTALES 25,90 26,98 27,85 28,75 29,69 29,00 29,66 29,87 2890 2941 2851 30,11 30,92 27,32 26,01
Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Villavicencio Cristian
Tabla 32. Tiempos de faenamiento de ganado porcino (parte 2)
DiA4 DIA5 DiA6
No Actividad
6 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
1 Recepcion 594 10,18 10,58 11,01 11,45 11,90 987 1046 10,88 1055 11,18 11,85 12,33 10,55 11,63
2 Bafio 205 217 230 244 259 274 205 217 230 255 270 287 304 255 287
3 Ingresoacajonde 455 g5g 165 168 178 179 107 108 115 121 123 124 131 139 1,30
sacrificio
4 Aturdido 063 057 057 057 057 057 057 057 057 057 057 057 057 057 058
5 lzado 1,28 030 031 033 035 037 031 034 036 038 030 134 142 151 032
6 Desangrado 067 065 055 056 155 158 057 058 059 060 061 062 063 064 0,62
7 Escaldadoypelado 254 249 254 259 264 269 264 269 210 214 218 223 310 3,16 2,23
Limpieza y
8 Blanqueado 722 634 647 660 673 687 673 714 728 622 634 673 686 7,22 647
9  Eviscerado 1,22 1,19 108 1,00 208 212 112 115 1,17 119 122 124 127 129 108
Inspeccion post
10 otemdecanales 302 302 308 317 323 333 323 330 265 270 276 281 365 372 287
TOTALES 26,14 28,47 29,15 30,05 32,97 3398 2817 2948 2905 2813 29,10 31,49 34,18 32,61 29,97

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Villavicencio Cristian
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Tabla 33. Tiempos de faenamiento de ganado porcino (parte 3)

DIA7 DIA8
Actividad
31 32 33 34 35 36 37 38 39 40
1 Recepcion 10,55 11,18 11,85 10,03 12,10 10,03 1043 10,55 10,63 11,06
2 Bafio 255 270 287 205 304 205 217 255 217 230
3 Ingreso a cajon de sacrificio 138 139 141 138 138 146 155 164 139 148
4 Aturdido 058 058 058 058 059 059 059 059 062 041
5 1zado 034 238 342 032 034 034 036 039 034 0,36
6 Desangrado 063 064 065 063 063 064 065 066 064 0,65
7 Escaldado y pelado 227 232 236 227 227 232 510 520 232 236
Limpieza y Blanqueado 722 736 781 660 660 6,73 687 922 6,73 6,70
9 Eviscerado 110 112 115 110 108 110 1,12 115 112 1,15
10  Inspeccion post mortem de canales 293 299 305 293 287 293 565 576 245 250
TOTALES 2955 32,68 3514 27,90 30,89 2820 3450 37,72 2842 28,97
Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Villavicencio Cristian
Tabla 34. Tiempos de faenamiento de ganado porcino (parte 4)
DIA9 DIA 10
No Actividad
41 42 43 44 45 46 47 48 49 50
1 Recepcion 11,50 10,55 10,63 11,06 1150 9,69 10,27 9,40 9,96 10,56
2 Bafio 2,44 255 217 230 244 205 217 230 244 294
3 Ingreso a cajon de sacrificio 1,56 166 148 156 156 1,01 1,02 108 115 1,21
4 Aturdido 0,41 041 063 141 042 042 044 046 049 0,68
5 Izado 0,39 041 036 039 039 030 031 032 033 034
6 Desangrado 0,66 068 064 066 066 068 069 070 0,72 0,73
7 Escaldado y pelado 6,10 6,22 236 241 241 246 220 224 229 233
8 Limpieza y Blanqueado 6,83 10,22 687 7,70 683 697 640 653 692 7,33
9 Eviscerado 1,17 119 112 115 117 119 122 124 1,08 1,08
10 Inspeccidén post mortem de canales 6,65 6,78 345 352 255 265 270 276 287 287
TOTALES 37,72 40,67 29,72 32,16 29,94 2742 27,42 27,04 28,25 30,09

Fuente: Observacion directa
Elaborado por: Villavicencio Cristian
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CAPITULO IV

RESULTADOS Y DISCUSION

Anélisis de las actividades a nivel proceso

Se realiza la tabulacién de los resultados de manera comparativa en relacion al
naimero de respuestas positivas y negativas, intervienen el administrador y médico
veterinario en el presente analisis, opinan que es posible la mejora en el
faenamiento de bovinos y porcinos, con un porcentaje del 100% de respuestas
positivas y 0% negativas.

En la valoracion del manejo de los recursos para realizar el proceso, el
administrador y el médico veterinario manifiestan que cuentan con un nivel bueno
de uso de maquinas, herramientas y utensilios para la ejecucion del proceso de
faenamiento, se tiene un total de 24 preguntas las cuales son 21 positivas que
corresponden al 87.50% y 3 negativas que equivalen al 12.50%, por lo tanto, se
indica que se utilizan de buena manera todo el equipamiento del camal para

realizar faenamiento.

En la valoracion del ambiente de trabajo el administrador como el médico
veterinario manifiesta que cuentan con un nivel bueno para la ejecucion del

proceso de faenamiento.



Con un total de 30 preguntas 2 se punttan con 0 que corresponde al 6.25 % el cual
no aplica al proceso, con puntuacion 1 equivalente a malo se tiene 0 respuestas lo
cual no influye en el proceso, con puntuacion 2 equivalente a regular teniendo 2
respuestas corresponde al 6.25%, con puntaje 3 equivalente a bien teniendo 15

respuestas que es el 46.88% y puntaje excelente 13 preguntas que son el 40.62%,
esto representa que existe un buen ambiente de trabajo y en condiciones

adecuadas para el proceso.

En la valoracion de manejo de materiales tanto el administrador como el médico
veterinario indican que con un total de 12 preguntas de las cuales 11 son positivas
que corresponde al 91,67%, y 1 negativa equivalente al 8,33%, lo que quiere decir
que se puede mejorar u optimizar el manejo de materiales y suministros

entregados al camal.

En la valoracion de estaciones de trabajo, maquinas y seguridad para el empleado
en el proceso, tanto el administrador como el médico veterinario mencionan que
de 62 interrogantes 16 son positivas correspondiente al 25,81%, 46 son negativas
equivalentes al 74,19%, esto indica que se dispone de estaciones de trabajo y
maquinas que permiten el proceso mas eficiente del producto, con el minimo

manejo, al minimo costo y con la maxima seguridad para el empleado.

En la valoracion de mejora de los movimientos para realizar las tareas y
disposicion en la estacion de trabajo para el proceso, tanto el administrador como
el médico veterinario aseguran que el 100% es evidente que el personal aplica
todos sus conocimientos y experiencia para realizar todas y cada una de las

actividades del proceso de faenamiento.

En la valoracién para eliminar fallas de maquinaria, equipo e instalaciones para el
proceso tanto el administrador como el médico veterinario indican qué tenemos
120 frecuencias absolutas de las cuales tienen 1 de condicion mala equivalente al
0,83%, 19 con condicion regular equivalente al 15,83%, 65 con condicion bien

que equivale al 54,17% y con condicion excelente 35 equivalente al 29,17% esto
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representa que el mayor porcentaje de maquinas, equipos e instalaciones se
encuentran en buen estado lo que permite realizar las actividades del proceso de
faenamiento de manera normal, sin tantas paradas o retrasos que, si existen, pero

son esporadicos.

Anélisis de normalizacién de tiempos de faenamiento de bovinos

A partir de los datos levantados en nuestras fichas de observacion (Anexos 1y 2),
se presentan los graficos de control para cada actividad del procedimiento con el
fin de establecer promedios y limites superior e inferior. EI objetivo de los
graficos de control es alertar cambios en cualquier etapa de la produccion,
evitando que existan unidades defectuosas lo que se logra disminuyendo el tiempo

para detectar cualquier anomalia del proceso (Verdoy, y otros, 2006).

Desde este punto de vista, la técnica del grafico de control, permitird que los
responsables de faenamiento puedan detectar con facilidad cuando las actividades
presentan resultados que no respondan al estandar.

Como ejemplo se presenta el calculo para el limite superior (LS) y el limite
inferior (LI), se ilustra para la actividad 1, Recepcion, a partir de las 30

observaciones que se reportan en las Tablas 29 y 30.

LS=x+ o
Ecuacion 5. Limite superior
LS =12,01lmin + 1,35min
LS = 13,36min

LI=x—o0
Ecuacién 6. Limite inferior
LI =12,01min — 1,35min
LI = 10,66min

Con el célculo propuesto y aplicado en cada actividad del faenamiento de los

bovinos, que se presentan en los Graficos 10 al 25.
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Grafico 10. Grdfico de control para la actividad “recepcion”
Fuente: Tablas 29 y 30
Elaborado: Villavicencio Cristian

En el grafico 10, se advierte 4 puntos por debajo del LIC que no tendrian un
efecto negativo, pero asi también se identifican 3 lecturas que son mayores al LSC
y que alertan alguna complicacion en la actividad. Esta es una de las actividades
con mayor duracion por lo que su control es determinante al momento del registro

total del procedimiento.
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Grafico 11. Grdfico de control para la actividad “bafio”

Procedimiento de faenamiento de bovinos
Fuente: Tablas 29 y 30 — Elaborado: Villavicencio Cristian
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En el analisis de la actividad “bafno”, 4 de 30 registros estan sobre el LSC segun

se muestra en el grafico 11.
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Gréfico 12. Grdfico de control para la actividad “inspeccion ante mortem”
Fuente: Tablas 29 y 30 — Elaborado: Villavicencio Cristian
Si bien la propuesta contiene un desarrollo para la actividad “inspeccion ante
mortem”, realmente es parte fundamental del faenamiento de bovinos, en el
grafico 12, se advierten Unicamente 2 de los 30 registros por encima del LSC, lo

que representa aproximadamente el 7% de lecturas fuera de control.
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Grafico 13. Grdfico de control para la actividad “noqueo”
Fuente: Tablas 29 y 30 — Elaborado: Villavicencio Cristian

Lo reportado en el grafico 13 permite identificar 6 registros superiores al LSC,
que representa los resultados de 2 dias seguidos de observacion. Este cambio es
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puntual que generalmente se relaciona con el personal nuevo o con poco
entrenamiento. Todos los otros tiempos, estan por debajo del promedio.
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Gréfico 14.Grdfico de control para la actividad “izado”
Procedimiento de faenamiento de bovinos
Fuente: Tablas 29 y 30 — Elaborado: Villavicencio Cristian

Para la actividad de izado se advierte que ningun registro por debajo del LIC, por
otro lado 4 de 30 registros estan fuera del LSC que representa aproximadamente

el 13%, tal como se muestra en el gréafico 14.

En el caso de Gréafico 15 en el que se registra las lecturas tomadas para la
actividad “desangrado”, se identifican una tendencia creciente de los ultimos
valores por encima del LSC. EI porcentaje en el caso de esta actividad es cerca
del 13%.
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Grafico 15. Grdfico de control para la actividad “desangrado”
Procedimiento de faenamiento de bovinos
Fuente: Tablas 29 y 30 — Elaborado: Villavicencio Cristian
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Grafico 16.Grdfico de control para la actividad “degiielle”
Procedimiento de faenamiento de bovinos
Fuente: Tablas 29 y 30 — Elaborado: Villavicencio Cristian

Las lecturas en el caso de la actividad “degilielle” muestran que el 83% de

ocasiones, se encuentran dentro del rango de control (Gréafico 16).
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Grafico 17. Grdfico de control para la actividad “corte de manos y patas”
Fuente: Tablas 29 y 30 — Elaborado: Villavicencio Cristian

Las lecturas para la actividad “corte de manos y patas” se presenta en el grafico

17. Se muestra que Gnicamente un registro esta sobre el LSC.
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Gréfico 18. Grafico de control para la actividad “desuelle”
Fuente: Tablas 29 y 30 — Elaborado: Villavicencio Cristian

Para el caso de la actividad “desuelle” se identifica que 5 de las 30 observaciones,

estan fuera del LSC, tal como se muestra en el gréafico 18.
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Gréfico 19. Gréfico de control para la actividad “corte de esternon”
Fuente: Tablas 29 y 30 — Elaborado: Villavicencio Cristian

La actividad representada en el gréafico 19, determina que en general los tiempos
estan dentro del rango de control, Unicamente 1 registro esta sobre el LSC, sin
embargo, al tratarse de una actividad con un tiempo expresado en segundo, tiene

un efecto limitado sobre todo el procedimiento
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Gréfico 20. Grdfico de control para la actividad “eviscerado”
Fuente: Tablas 29 y 30 — Elaborado: Villavicencio Cristian

En el gréafico 20 se registran las observaciones para la actividad “eviscerado”. Los
tiempos representados fluctdan entre 1,1 y 1,5 minutos incluidas las lecturas que

se encuentran sobre el LSC.

85



2,20
2,00 ’
1,80

1,60

)\

[\
Vv

1,00

123 456 7 8 91011121314151617 181920 21 22 2324252627 282930

e COrte de canales e |CC e |SC LIC

Grafico 21.Grdfico de control para la actividad “corte de canales”
Procedimiento de faenamiento de bovinos
Fuente: Tablas 29 y 30 — Elaborado: Villavicencio Cristian

La actividad de corte de canales registra tiempos entre 1 y 2 minutos, existen 3
lecturas sobre en rango de control, es decir un 90% de los registros se encuentran
normalizados en cuanto a su tiempo de ejecucion. Esta actividad se presenta en el

grafico 21.
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Gréfico 22. Grafico de control para la actividad “lavado de canales”
Fuente: Tablas 29 y 30 — Elaborado: Villavicencio Cristian
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Para el caso de lavado de canales en el procedimiento de faenamiento de bovinos,
se pueden identificar lecturas que sobrepasan el LSC que se presentan de forma

intermitente y en diferencias dias tal como se aprecia en el grafico 22.
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Gréfico 23.Grdfico de control para la actividad “cuarteo”
Fuente: Tablas 29 y 30 — Elaborado: Villavicencio Cristian

En el Gréfico 23 contiene las lecturas registradas para la actividad cuarteo. Se
identifica 3 lecturas seguidas fuera de rango que generalmente se vincula a un
error operativo generado por procesos de induccion incompletos al personal nuevo
o porque la ejecucion de la actividad estd a cargo con limitada capacitacion en

referencia al procedimiento.

Las fluctuaciones presentadas en el caso de la actividad “inspeccion post mortem
de las canales”, se reportan en el grafico 24. Puede advertirse que los tiempos
tomados durante la observacion del procedimiento, es variante dentro del rango de
control, sin embargo 6 de las 30 lecturas sobrepasan e LSC. Se presentan también
algunos puntos que se ubican por debajo del LIC, pero como ya se analizo
previamente, estas desviaciones no tienen un efecto negativo en los resultados
generales del tiempo del faenamiento. Es importante sefialar que esta inspeccién
tiene un desarrollo propio con la identificacion de la ficha técnica y el diagrama
correspondiente, sin embargo, de acuerdo a los expertos se considera un

componente del procedimiento en estudio.
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Grafico 24. Grdfico de control para la actividad “inspeccion post mortem de canales”
Fuente: Tablas 29 y 30 — Elaborado: Villavicencio Cristian
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Gréfico 25. Gridfico de control para la actividad “despacho”
Fuente: Tablas 29 y 30 — Elaborado: Villavicencio Cristian

Finalmente, en el Grafico 25 se registra las lecturas para el despacho. Se advierte
que existe una fluctuacion en con picos y valles. EIl 90% de lecturas se encuentran
del rango de control.

Con la intencién de contar con un calculo del procedimiento en general, se

procede a calcular el promedio aritmético de las 30 lecturas y la desviacion
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estandar que se suman a partir de la identificacion del minimo y del maximo valor

en cada actividad. Usando el concepto de limite superior e inferior se propone un

rango de control para el faenamiento de bovinos presentado en la Tabla 35.

Tabla 35. Limites inferior y superior por actividad en el faenamiento de
ganado bovino.

No. Actividad PROME DESEST MAX MmN oV LIV
1 Recepcion 12,01 1,35 14,33 9,00 13,36 10,65
2 Bafio 10,30 0,84 12,00 9,00 11,15 9,46
3 Inspeccién ante mortem 510 0,70 7,02 450 580 441
4 Noqueo 0,13 0,19 0,60 0,03 0,32 -0,06
5 Izado 3,08 0,49 424 2,55 3,58 2,59
6 Desangrado 4,41 0,83 6,64 3,50 5,24 3,58
7 Degielle 1,61 0,33 2,48 1,30 1,93 1,28
8 Corte de manos y patas 0,19 0,10 0,70 0,15 0,30 0,09
9  Desuelle (descuerado) 2,87 065 429 245 352 222
10 Corte de Esterndn 0,06 0,02 0,08 0,02 0,07 0,04
11  Eviscerado 1,20 0,11 1,45 1,10 1,31 1,09
12  Corte de canales 1,25 0,20 2,00 1,08 1,45 1,04
13 Lavado de canales 1,20 0,08 1,36 1,10 1,28 1,12
14  Cuarteo 1,43 0,56 3,12 1,18 1,99 0,87
15  Inspeccion post mortem de canales 7,40 1,30 9,92 5,00 870 6,10
16  Despacho 1,25 0,28 2,10 0,98 1,53 0,98

TOTAL 53,49 4,68 67,87 47,30 61,50 45,48

Fuente: Tablas 29 y 30
Elaborado por: Villavicencio Cristian

La propuesta es fijar tiempos minimos y maximos para cada actividad basado en

el promedio de las observaciones sumando y restando una desviacion estandar.

De esta manera se procede con cada actividad y luego se suma el tiempo total de

las actividades para el faenamiento de bovinos.
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Tabla 36. Porcentaje de mejora entre la propuesta y la lectura (ganado bovino)

LECTURA PROPUESTA
Criterios (min) (min)
Limite Superior 67,87 61,50
Limite Inferior 47,30 45,48
Diferencia entre limites 20,57 16,03
Porcentaje de mejora 78%
Promedio a partir de limites 57,58 53,49

Fuente: Tabla 35.
Elaborado por: Villavicencio Cristian
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Gréfico 26. Tiempos totales de la lectura y la propuesta
Fuente: Tabla 36 — Elaborado por: Villavicencio Cristian

El resultado de la propuesta se aprecia en el grafico 26, en donde se advierte la
diferencia en relacion a las lecturas originales de tiempos en las actividades del
procedimiento de bovinos. El tiempo minimo que se obtiene de a suma de LIC de
cada actividad, es de 45,48 min y el maximo de 61,50 min. EIl rango de
diferencias pasa de 20,57 min a 16,03min, es decir 22% mejor, tal como se
muestra en la Tabla 36.

Analisis de normalizacién de tiempos de faenamiento de porcinos

Bajo el mismo esquema de analisis, se procede con las actividades identificadas
en el faenamiento de porcinos. Se ejemplifica el calculo para la primera actividad.
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LS=x+ o
LS =10,54min + 1,09min
LS = 11,64min
LI=x—o0
LI =10,54min — 1,09min
LI = 9,45min

Los limites para la actividad de recepcion se presentan en el grafico 27 y son:

LSC (limite superior de control) = 11,64 min
LCC (limite central de control) = 10,54 min
LIC (limite inferior de control) = 9,45 min
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e RECEPCION | CC LSC LIC
Gréfico 27. Grdfico de control para la actividad “recepcion”
Fuente: Tablas 31, 32, 33 y 34 — Elaborado: Villavicencio Cristian
En el caso de la actividad “bafio”, 6 de 50 registros estan sobre el LSC, es decir
que la actividad el 88% de ocasiones se encuentra dentro del rango de control.
Los tiempos de esta actividad fluctdan entre 2 y 3 minutos incluyendo aquellos

registros que se identifican como alertas, segin se muestra en el grafico 28.
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Gréfico 28. Gréfico de control para la actividad “baiio”
Fuente: Tablas 31, 32, 33 y 34 — Elaborado: Villavicencio Cristian
Las lecturas del tiempo para la actividad “ingreso a cajon de sacrificio” se

registran en el grafico 29. El 12% de los datos se encuentra sobe el LSC.
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Gréfico 29. Grdfico de control para la actividad “ingreso a cajon de sacrificio”
Fuente: Tablas 31, 32, 33 y 34 — Elaborado: Villavicencio Cristian
La actividad “aturdido”, representada en el Grafico 30, advierte un tiempo muy
controlado que se encuentra en el rango calculado, salvo el caso de una lectura en
donde se duplica practicamente el registro. Al tratarse de un solo dato fuera del

rango, con seguridad se relaciona con un aspecto circunstancial.
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Gréfico 30. Grdfico de control para la actividad “aturdido”
Fuente: Tablas 31, 32, 33 y 34 — Elaborado: Villavicencio Cristian
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Gréfico 31. Grdfico de control para la actividad “izado”
Fuente: Tablas 31, 32, 33 y 34 - Elaborado: Villavicencio Cristian

El Gréfico 31 tiene los registros de tiempos de la actividad “izado” llegan a un
maximo de 3,5 minutos, aunque el rango de control es 1 minuto. Es importante

sefialar que 4 de los 50 datos estan sobre el LSC.
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Graéfico 32.Grdfico de control para la actividad “desangrado”
Fuente: Tablas 31, 32, 33 y 34 - Elaborado: Villavicencio Cristian

El tiempo para la actividad “desangrado” en el rango de control no sobrepasa 1
minuto, sin embargo, 2 registros se disparan hasta 1,6 minutos. Estas lecturas son

alertas dentro del procedimiento, tal como se muestra en el grafico 32.
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Grafico 33. Grdfico de control para la actividad “escaldado y pelado”
Fuente: Tablas 31, 32, 33 y 34 - Elaborado: Villavicencio Cristian
La actividad “escaldado y pelado” presenta varias alertas por existir lecturas sobre
el LSC. Esta actividad tiene un rango de tiempo superior al de la mayoria en el
faenamiento de porcinos por lo que pueden causar un mayor impacto al momento

de los resultados finales, esto se muestra en el gréfico 33.
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Gréfico 34. Grdfico de control para la actividad “limpieza y blanqueado”
Fuente: Tablas 31, 32, 33 y 34 - Elaborado: Villavicencio Cristian
En el grafico 34 se presentan los tiempos de “limpieza y blanqueado”. El
comportamiento de la serie de datos es irregular, fluctda entre 6,5 y 9,5 minutos,
incluso con los registros que estdn fueran de rango. EI 8% de las lecturas

presentan alertas.
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Gréfico 35. Grdfico de control para la actividad “eviscerado”
Fuente: Tablas 31, 32, 33 y 34 - Elaborado: Villavicencio Cristian
La actividad “eviscerado” tiene un rango de control entre 1,0 y 1,5 minutos. Se
presentan 9 registros por encima del LSC que equivalen al 18% de alertas. La
actividad no representa una incidencia significativa a momento de evaluar todo el

procedimiento, gréafico 35.

95



La actividad “inspeccién post mortem de canales” tiene desarrollado la ficha
técnica y el diagrama correspondiente, sin embargo, es parte importante del
procedimiento. EIl grafico 36 muestra el 12% de alertas, es decir datos por encima
de LSC.
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Grafico 36. Grdfico de control para la actividad “inspeccion post mortem de canales”
Fuente: Tablas 31, 32, 33 y 34 — Elaborado: Villavicencio Cristian

Tabla 37. Limites inferior y superior por actividad en el faenamiento de ganado
porcino.

No  Actividad F;%?g" [E)SEE MAx MmN
1  Recepcion 10,54 1,09 12,33 5,94 11,64 9,45

2  Bafio 2,45 0,28 3,04 2,05 2,73 2,16

3 Ingreso a cajon de sacrificio 136 021 179 101 157 115

4  Aturdido 0,55 0,14 1,41 0,41 0,69 0,41

5 Izado 0,52 0,57 3,42 0,28 1,09 -0,05

6  Desangrado 0,67 0,19 1,58 0,55 0,85 0,48

7 Escaldado y pelado 2,69 0,96 6,22 2,04 3,66 1,73
Limpieza y Blanqueado 6,95 0,70 10,22 6,22 7,66 6,25

9  Eviscerado 1,29 0,30 2,12 1,08 1,59 1,00

10  Inspeccion post mortem de canales 3,22 0,99 6,78 2,45 4,21 2,23

TOTALES 30,25 560 4892 22,03 3569 2481

Fuente: Tablas 31, 32,33y 34
Elaborado por: Villavicencio Cristian
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La tabla 37 contiene un resumen de la aplicacion del calculo del rango de control
por actividades que sumadas proporcionan una medida del tiempo general del

procedimiento en estudio.

A partir de los subtotales, se plantea una propuesta en la que sea posible mejorar
los tiempos de manera estadistica que se relaciona de forma directa con la

productividad.

En el caso del faenamiento de porcinos la propuesta en el limite superior de
tiempos es 60% mas eficiente que lo identificado en la observacion directa, segun

puede apreciarse en la tabla 38.

Tabla 38.Porcentaje de mejora entre la propuesta y la lectura

LECTURA PROPUESTA
Criterios (min) (min)
Limite Superior 48,92 35,69
Limite Inferior 22,03 24,81
Diferencia entre limites 26,89 10,88
0,
Porcentaje de mejora 40%
35,48 30,25

Promedio a partir de limites
Fuente: Tabla 37
Elaborado por: Villavicencio Cristian

Tiempo (min)

LECTURA PROPUESTA
mLS 48,92 35,69

mLl 22,03 24,81

Grafico 37. Tiempos totales de la lectura y la propuesta
Fuente: Tabla 38
Elaborado por: Villavicencio Cristian

Considerando que el tiempo es un insumo en la linea de produccion, su

optimizacion incrementara la productividad del camal del GAD Salcedo.
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Célculo de la productividad

Para el célculo de la productividad se utiliza la metodologia de productividad

mono y multifactorial, para lo que se realizan los siguientes calculos:

1. Productividad Operativa (PO)
2. Productividad Monofactorial (PMonoF)
3. Productividad Multifactorial (PMultiF)

Para el primer caso la ecuacion 7 refleja el calculo correspondiente:

Producciéon mensual

- Tiempo ciclo mensual * Mano de Obra

Ecuacion 7. Productividad Operativa

Para el segundo caso la ecuacion 8 refleja el calculo correspondiente:

Salidas
Entradas
Ecuacion 8. Productividad Monofactorial

PMonoF =

Entradas representan todos los costos de produccion al mes; mientras que

las salidas la cantidad de produccion al mes.

Para el tercer caso la ecuacion 9 refleja el célculo correspondiente:

) Valor del producto
PMultiF =

Costo Produccion + Costo Servicio

Ecuacién 9. Productividad Multifactorial

Para los céalculos de productividad multifactorial se requiere la siguiente

informacidn financiera y contable:
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Produccion (mensual):

Tabla 39. Produccion

Produccis Produccion Costo
Dias/producto L M M J V S roduccion mensual individual
semanal
Porcino 12 12 23 12 7 32 16 64 300
Bobino 0 12 16 30 50 O 18 2 539

Elaborado por: Villavicencio Cristian

Mano de Obra (mensual):

Tabla 40. Mano de obra

Cargo N° personas V. Unitario V. Total
Administrador 1 904 904
Veterinario 1 904 904
Trabajadores 9 485 4365
TOTAL 6173

Elaborado por: Villavicencio Cristian

Costo de servicios (mensual):

Tabla 41. Servicios

Servicio Valor
Luz 258.77
Agua 127.53
Gas 890
EPP, insumos, limpieza 828.83
TOTAL 2105.13

Elaborado por: Villavicencio Cristian

Costo de servicios (mensual):

Tabla 42. Mano de obra

Cargo N° personas V. Unitario V. Total
Administrador 1 904 904
Veterinario 1 904 904
Trabajadores 9 485 4365
TOTAL 6173

Elaborado por: Villavicencio Cristian

Una vez que se establece la informacion de costos necesaria se calcula la
productividad operativa, que se muestra en la tabla 43 y 44
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Tabla 43. Productividad Operativa de Bovinos

BOVINOS
TIEMPO
P TIEMPO - TIEMPO DE TIEMPO DE o
Ne. Actividad ESTQ’)\]IEAR ESTANDAR PRMOIIEDI\L]JS%?A!EN CICLO POR CICLO OPERARIOS OPEI;\IA.RIOS PRngéJg;.:_Y\I/iAD
MENSUAL ACTIVIDAD MENSUAL
ACTIVIDAD
. Veterinario -
1 Recepcion 12.01 864.41 72 11.52 829.60 Administrador 2 0.00019
2 Bafio 10.30 741.77 72 10.00 720.02 Operario 1 1 0.00062
3 Inspeccion ante 5.10 367.22 72 4.85 349.31 Veterinario 1 0.00137
mortem
4 Noqueo 0.13 9.58 72 0.06 4.66 Operario 2 1 0.09552
5 I1zado 3.08 221.86 72 2.90 209.11 Operario 3 1 0.00142
6 Desangrado 441 317.42 72 411 296.14 Operario 4 1 0.00150
7 Degtielle 1.61 115.66 72 1.49 107.24 Operario 4 1 0.00415
Operario 5 -
8  Corte de manos y patas 0.19 13.94 72 0.16 11.31 operario 6 2 0.01968
9  Desuelle (descuerado) 2.87 206.81 72 2.64 190.09 Operario 7 1 0.00234
10 Corte de Esternon 0.06 4.20 72 0.05 3.80 Operario 7 1 0.11722
11 Eviscerado 1.20 86.30 72 1.16 83.55 Operario 8 1 0.00355
12 Corte de canales 1.24 89.62 72 1.17 84.45 Operario 9 1 0.00527
13 Lavado de canales 1.20 86.04 72 1.17 83.96 Operario 9 1 0.00530
14 Cuarteo 1.43 102.98 72 1.23 88.59 Operario 9 1 0.00503
15 Inspeccion post 7.40 532.78 72 6.94 499.39 Veterinario 1 0.00096
mortem de canales
16 Despacho 1.25 90.31 72 1.16 83.17 Veterinario - 2 0.00192

Administrador

Elaborado por: Villavicencio Cristian
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Tabla 44. Productividad Operativa de Porcinos

PORCINOS
TIEMPO
< TIEMPO < TIEMPODE TIEMPO o
N°. Actividad ESTQ')\]IEAR ESTANDAR PRI\?IIEDI\lIJS%CXEN CICLOPOR DECICLO OPERARIOS OPEI'?\IA.RIOS PRggllEJRCX_:_Y\I/iAD
MENSUAL ACTIVIDAD MENSUAL
ACTIVIDAD
L Veterinario -

1 Recepcion 10.55 675.20 64 10.24 655.13 administrador 1 6.25
2 Bafo 2.45 156.80 64 2.37 151.78 Operario 1 1 26.99

Ingreso al
3 cajon de 1.36 87.04 64 1.28 82.15 Operario 2 1 49.86

sacrificio
4 Aturdido 0.55 35.20 64 0.51 32.33 Operario 3 - operario 4 1 126.70
5 Izado 0.53 33.92 64 0.37 23.70 Operario 5 1 172.85
6 Desangrado 0.67 42.62 64 0.62 39.36 Operario 6 1 104.06
7 Escaldado 263 168.32 64 237 151.76  Operario 7 -operario 8 1 26.99

y pelado

8 limpieza y 6.93 443,52 64 6.74 43135  Operario 1 -operario 2 1 9.50

blanqueado
9 Eviscerado 1.30 83.20 64 1.22 77.93 Operario 5 -operario 6 1 52.56

Inspeccion
10 post 3.16 202.24 64 2.89 185.18 Veterinario 1 2212

mortem de

canales

Elaborado por: Villavicencio Cristian
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Posteriormente se calcula la productividad monofactorial, en la tabla 45 y 46:

Tabla 45. Productividad monofactorial de bovinos

BOVINOS
v Actvidad MATERIA  MANODE \qgs COSTODE | COSTOSDE ' gyroapas saLiDAs  MONO
FACTORIAL

1 Recepcion 2425.6 452.0 195 0 2897.06 2897.06 72 0.025
2 Bafio 2425.6 161.7 34.9 194 2641.53 264153 72 0.027
3 Inspeccion ante mortem 2425.6 150.7 19.5 0 2595.73 2595.73 72 0.028
4 Noqueo 2425.6 161.7 34.9 123 2634.43 2634.43 72 0.027
5 Izado 2425.6 2425 34.9 123 2715.26 2715.26 72 0.027
6 Desangrado 2425.6 161.7 34.9 194 2641.53 2641.53 72 0.027
7 Degiielle 2425.6 161.7 34.9 194 2641.53 2641.53 72 0.027
8 Corte de manos y patas 2425.6 323.3 34.9 194 2803.20 2803.20 72 0.026
9 Desuelle (descuerado) 2425.6 161.7 34.9 194 2641.53 2641.53 72 0.027
10 Corte de Esternon 2425.6 161.7 32.9 19.4 2639.56 2639.56 72 0.027
11 Eviscerado 2425.6 2425 31.9 19.4 2719.36 2719.36 72 0.026
12 Corte de canales 2425.6 161.7 31.9 19.4 2638.53 2638.53 72 0.027
13 Lavado de canales 2425.6 161.7 31.9 19.4 2638.53 2638.53 72 0.027
14 Cuarteo 2425.6 161.7 31.9 19.4 2638.53 2638.53 72 0.027
15 '”SpeCCiézg’n‘;L?O”em de 2425.6 150.7 195 0 2595.73 2595.73 72 0.028
16 Despacho 2425.6 452.0 31.9 125 2921.96 2921.96 72 0.025
Promedio 2425563 216.792 30.952 14.444 2687.750 2687.750 72.000 0.027

Elaborado por: Villavicencio Cristian



Tabla 46. Productividad monofactorial de porcinos

€0t

PORCINOS
PRODUCTIVIDAD
. . MATERIA MANO DE COSTODE COSTOS DE
Ne. Actividad PRIMA OBRA INSUMOS (220 = 0c oeopuceion ENTRADAS - SALIDAS MONO
FACTORIAL
1 Recepcion 1920 452.0 195 0 2391.50 2391.50 64 0.03
2 Bafio 1920 161.7 34.9 19.4 2135.97 2135.97 64 0.03
3 Ingresoal cajon de 1920 161.7 34.9 19.4 2135.97 2135.97 64 0.03
sacrificio
4 Aturdido 1920 404.2 34.9 19.4 2378.47 2378.47 64 0.03
5 Izado 1920 161.7 34.9 19.4 2135.97 2135.97 64 0.03
6 Desangrado 1920 161.7 34.9 19.4 2135.97 2135.97 64 0.03
7 Escaldadoy pelado 1920 404.2 34.9 464.4 2823.47 2823.47 64 0.02
8 limpiezay blanqueado 1920 323.3 34.9 464.4 2742.63 274263 64 0.02
9 Eviscerado 1920 323.3 34.9 19.4 2297.63 2297.63 64 0.03
10 Inspeccion postmortem 4, 150.7 34.9 0 2105.57 2105.57 64 0.03
de canales
Promedio 1920.0 270.4 33.4 104.5 2328.3 2328.3 64.0 0.028

Elaborado por: Villavicencio Cristian
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Para el costo de produccion multifactorial se muestra en la tabla 47 y 48:

Tabla 47. Productividad multifactorial de bovinos

BOVINOS

L g e OO e AT e, DEL  SROBUCTIIOND i TiFACTORIAL
' PRODUCTO (%)
1 Recepcidn 0 2897.06 72 17 1224.00 0.42 42.25
2 Bario 194 2641.53 72 17 1224.00 0.46 46.00
3 Inspeccion ante mortem 0 2595.73 72 17 1224.00 0.47 47.15
4 Nogueo 12.3 2634.43 72 17 1224.00 0.46 46.25
5 Izado 12.3 2715.26 72 17 1224.00 0.45 44.88
6 Desangrado 194 2641.53 72 17 1224.00 0.46 46.00
7 Degtielle 19.4 2641.53 72 17 1224.00 0.46 46.00
8  Corte de manos y patas 19.4 2803.20 72 17 1224.00 0.43 43.36
9  Desuelle (descuerado) 19.4 2641.53 72 17 1224.00 0.46 46.00
10 Corte de Esternon 19.4 2639.56 72 17 1224.00 0.46 46.03
11 Eviscerado 19.4 2719.36 72 17 1224.00 0.45 44.69
12 Corte de canales 194 2638.53 72 17 1224.00 0.46 46.05
13 Lavado de canales 19.4 2638.53 72 17 1224.00 0.46 46.05
14 Cuarteo 194 2638.53 72 17 1224.00 0.46 46.39
15 IMspeccion post mortem 0 2595.73 72 17 1224.00 0.47 46.93

de canales

16 Despacho 12.5 2921.96 72 17 1224.00 0.42 41.68
Promedio 14.444 2687.750 0.5 454

Elaborado por: Villavicencio Cristian
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Tabla 48. Productividad multifactorial de bovinos

PORCINOS
e Actividad COSTODE COSTOSDE  CANT.  PRECIO Vg'EER PRODUCTIVIDAD ,\i 58?@%%3’?5_
SERVICIOS PRODUCCION PRD.MES DEVENTA oot MULTIFACTORIAL 06)
1 Recepcién 0 2391.50 64 11 704.00 0.29 20.44
2 Bafio 19.4 2135.97 64 11 704.00 0.33 32.66
3 Ingreso al cajon de 19.4 2135.97 64 11 704.00 0.33 32.66
sacrificio
4 Aturdido 19.4 2378.47 64 11 704.00 0.29 29.36
5 Izado 19.4 2135.97 64 11 704.00 0.33 32.66
6 Desangrado 194 2135.97 64 11 704.00 0.33 32.66
7 Escaldado y pelado 464.4 2823.47 64 11 704.00 0.21 21.41
8 limpieza y blanqueado 464.4 2742.63 64 11 704.00 0.22 21.95
9 Eviscerado 19.4 2297.63 64 11 704.00 0.30 30.38
10  INspeccion post mortem 0 210557 64 11 704.00 0.33 33.44
de canales
promedio 104.5 2328.3 0.3 29.7

Elaborado por: Villavicencio Cristian



Una vez realizado los célculos correspondientes, se establece la base de datos en
SPSS, para la validacion de hipotesis.

Verificacion de hipotesis

Para la verificacion de la hipdtesis se crea la base de datos en SPSS, considerando
las variables de estudio que para este caso son los tiempos de cada actividad del
proceso de faenamiento de bovinos y porcinos y la productividad, como se

muestra a en la tabla 49:

Tabla 49. Base de datos en SPSS

ACTBOV ACTPORC TEMPOEST TIEMPOEST TIEMPCCBO TIEMPOCPO PROCUCTIVE PRODUCTIVI
BV PORC v RC DADEOV  DADPORC
Recezoom Recegoom B 67520 823,80 81 20 34
Balo Bao M 13640 e 15178 4600 n
Inspecoicn ame modtem Ingreso 2 copn de sacricho *2a2 LIRS g3 8215 a1 2n
Hosuzo Atwdido 58 KLy 46 231 4620 34
zads |z3d: 23 nK 281 AR 4% 2n
Desangrade Desangrado 374 4282 214 1% 4600 n
Deguzle Escadado y paladn 115.66 16832 1.4 15178 4800 2140
Corte d2 manes y patas lmpeza y blanquzado 134 U3 1131 413 4340 20
Desuzle (escuemmio) Escenzdo 2681 $30 190.08 me 4600 04
Corte d2 Estemin Inspeccidn post mortem de cangles 420 N 18 1858 4600 34
Edsterzds 86.30 8% 470
Corte d2 canzles ga62 B45 4610
Lavaio de canaks geH4 8% 4610
Cuzrfes 10298 B8 4640
Inspzccién post mortem de canges 33278 43 4850
Despacho %3 817 3830

Elaborado por: Villavicencio Cristian

Posteriormente se aplica estadistica descriptiva e inferencial, en el primer caso se
determina se determina media y desviacion estandar, mientras que en el segundo
caso se calcula correlacion de Spearman y regresion lineal multiple es un analisis
multivariado, donde la variable dependiente o resultado es cuantitativa, estos

calculos se realizan para cada proceso, tanto de bovinos como de porcinos:
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Estadistica descriptiva:

Tabla 50. Estadistica descriptiva

Bovinos
Media Desviacion estandar N
PRODUCTIVIDAD DE BOVINO 45.1813 2.12422 16
TIEMPO ESTANDAR DE BOVINOS 240.6813 262.97842 16
TIEMPO DE CICLO DE BOVINO 227.7744 253.39375 16
Porcinos
Media Desviacion estandar N
PRODUCTIVIDAD DE PORCINO 29.6800 4.45391 10
TIEMPO ESTANDAR DE PORCINOS 192.8060 209.06848 10
TIEMPO DE CICLO DE PORCINO 183.0670 204.52129 10

Elaborado por: Villavicencio Cristian

Como se observa para los bovinos se tiene 16 actividades de las cuales el tiempo
estandar es de 240 minutos y su desviacion estandar de 262,97 por actividad al
mes lo que refleja que no existe dispersion de datos en relacion de la media; el
tiempo ciclo la media es de 227,77 y su desviacion estandar de 253,39, existe una
dispersion significativa; en relacion con la productividad se tiene una media de
45,18 y una desviacion estandar de 2,12. La dispersion de datos es alta, como

reflejan los datos.

Mientras que al analizar la informacion de los porcinos se tiene 10 actividades de
las cuales el tiempo estandar es de 192,80 minutos y su desviacion estandar de
209,06 por actividad al mes lo que refleja que existe dispersion de datos en
relacién de la media; el tiempo ciclo la media es de 183,06 y su desviacién
estandar de 204,52, existe una dispersion significativa similar a la del tiempo
estandar; en relacion con la productividad se tiene una media de 29,68 y una
desviacion estandar de 4,43. La dispersion de datos es alta, como reflejan los

datos.
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Gréfica de normalidad de datos en funcion de media y desviacién estandar

Se establece el analisis de normalidad de manera grafico como se muestra en las

gréficas 38 y 39:
BOVINO
Wedia = 2.89E-15
124 De_svigcion estandar = 0.931
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Grafico 38. Gréfica de normalidad de bovinos
Elaborado por: Villavicencio Cristian
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Grafico 39. Grafica de normalidad de porcinos
Elaborado por: Villavicencio Cristian
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En las gréficas 38 y 39, se refleja existe mayor dispersion de datos en la
informacion de los bovinos més que en la de los porcinos, situacion similar a la

que reflejan los datos de media y desviacion estandar.

Correlacién de Pearson

Se aplica la prueba de correlacion de Pearson, es una medida lineal que permite
determinar el grado de relacion de dos variables. El valor del indice de correlacion
varia en el intervalo [-1,1], indicando el signo el sentido de la relacién. Para

interpretar el coeficiente de correlacién utilizamos la siguiente escala:

Significado

Correlacion negativa grande y
perfecta.

-09a-0,99 Correlacion negativa muy alta.
-0,7a-0,89 Correlacion negativa alta.

-04a-0,69 Correlacion negativa moderada.

-0,2a-0,39 Correlaciéon negativa baja.
-0,01 a-0,19 Correlacion negativa muy baja.
0 Correlacion nula.

0,01a 0,19 Correlacion positiva muy baja.
0.2a0,39 Correlacion positiva baja.
04a0,69 Correlacion positiva moderada.
0,720,89 Correlacion positiva alta.
0,9a0,99 Correlacion positiva muy alta,

1 Correlacién positiva grande y
perfecta.

En la tabla 51 se muestra el céalculo del coeficiente de correlacién de Pearson para

el proceso de faenamiento de bovinos y porcinos:
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Tabla 51. Coeficiente de correlacion de Pearson e Bovinos y Porcinos

BOVINOS
TIEMPO TIEMPO DE
" DeBoviNG | ESTANDARDE | CICLODE
PRODUCTIVIDAD DE 1.000 -023 -.026
Copne | TURETNON | o | amo | s
PRODLé%‘I;/II\{\: 8AD DE 466 461
Sig. (unilateral)  T/EMPO ESTANDAR 466 000
PORCINOS
PRSS;JS;(':\I’I'\‘%AD ES‘I:I—AIEIEAEIQ DE Téllzcwll_%oDDEE
PORCINOS PORCINO
Correlacionde TIEMPO ESTANDAR -384 1.000 1.000
PROD;JS;QI/'I\I %AD DE 137 139
Sig. (unilateral) 11=MPO ESTANDAR 137 000

Segun el calculo del coeficiente de correlacidén de Pearson se determina que para
el caso del proceso de bovinos es negativo, mientras que para porcinos es
positivos; de acuerdo a la escala de correlacion se tiene que para los bovinos

correlacion positiva moderada porque el valor de sig es mayor a 0.05. Para el caso

Elaborado por: Villavicencio Cristian

de los porcinos segun la escala es correlacion negativa muy baja.

Regresion Lineal Multiple

Tabla 52. Regresion lineal bovina y porcina

BOVINOS
R R cuadrado R guadrado Error egtandﬁr de la
ajustado estimacion
4162 173 .063 4,59308
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PORCINOS

R cuadrado Error estandar de
R R cuadrado . . .,
ajustado la estimacion
1762 .031 118 2.24635

Elaborado por: Villavicencio Cristian

El valor de R representa la correlacion simple y el valor de R cuadrado es el
coeficiente de determinacién y este va de 0 a 1, mientras que el R cuadrado
ajustado es aquel que toma en cuenta a todos los datos y nos determina la
proporcion de relacion que existe entre las variables, al ser negativo en SPSS se
calcula el cambio de cuadrado de R que es un ajuste que realiza SPSS en la

informacidn de las variables, bajo este contexto se tiene:

Para el caso de los bovinos se tiene un R=0.416, por lo que es una relacion
positiva moderada entre variables; Rcuadrado ajustado=0.63, lo que determina
que el 63% de los procesos inciden en la productividad de los bovinos para el

camal.

Para el caso de los porcinos se tiene un R=0.17, por lo que es una relacion
positiva baja entre variables; Rcuadrado ajustado=0.118, lo que determina que
el 11,8% de los procesos inciden en la productividad de los porcinos para el camal

De donde se demuestra que la productividad del proceso de produccion de los
bovinos es mayor que la de los porcinos, esto se debe a que para los bovinos se
trabaja los 6 dias a la semana, mientras que para porcinos solo se trabaja apenas 4

dias.

De manera grafica la regresion lineal de determina en la grafica 40:

111



Tiempo por actividad de bovinos

Tiempo por actividad de porcinos

1.0
Inspeccidndnte mortem
0.8 Bario
Lavadgle canales
Ingpeccion post mortem de canalesc"ge canalest
Cuarteo NO%JE‘:OD orte de Esterndn
O .
06 Desuelle (descusrado) Degiele
o Q
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Eviscerado
0 4 lzado
Caorte de manos y patas
0.2
Reception
Despacho
0o = T T T T
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Productividad de bovinos
Graéfico 40. Regresion lineal bovinos
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Gréfico 41. Regresion lineal porcinos
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Segun el andlisis de regresion lineal gréfico 41 se determinan las actividades que

mayor y/o menor productividad demuestran en el en el proceso de faenamiento

tanto de bovinos y porcinos establecida de mayor a menor:

Tabla 53. Productividad de las actividades de mayor a menor

Relacion Bovinos Porcinos
1. Recepcion 1. Escalado y pelado
2. Corte de canales 2. Bafio
3. Despacho 3. lzado
4. Corte de esternon 4. Limpieza y
. 5. Inspeccion post morten blanqueado
o .y
S 6. Noqueo 5. Recepcion
S 7. Deguelle 6. Inspecciobn  post
© 8. Corte de manos y patas morten
S 9. Lavado de canales 7. Aturdido
g 10. Bafio 8.  Eviscerado
o 11. Inspeccion ante morten 9. Ingreso al cajén de
a 12. Cuarteo sacrificio
13. Eviscerado 10. Desandrado
14. Descuerado
15. Desangrado
16. Izado

Elaborado por: Villavicencio Cristian

Contraste con otras investigaciones

Al revisar estudios realizados acordes al tema se ha logrado evidenciar un estudio
parecido al nuestro que se detalla a continuacion: “Factibilidad para Ia
implementacion de sistemas de faenamiento y conservacion de la carne de un

matadero en la ciudad de Calceta”, investigado por: (Sanchez, y otros, 2015)

Del estudio citado se ha tomado como referencia porque se realiza las actividades
similares al proceso de faenamiento, donde, el estudio mencionado revela un
manejo inadecuado de los animales que pone en riesgo la calidad de la carne de
consumo. Considerando esto, en nuestro estudio nos sirvid para identificar
aspectos similares en el diagnéstico del problema enunciado como el proceso

inadecuado de faenamiento.
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Uno de los temas revisados y contrastados fue: “Elaboracion del plan maestro de
produccion (PMP) en el proceso de faenamiento y su incidencia en los costos de
produccién en el camal frigorifico del gobierno autbnomo descentralizado la

ciudad de Riobamba”, investigado por: (Soria, 2017)

La informacion disponible en el trabajo mencionado, establece que es necesario
planes de produccion aplicados al faenamiento que permitan principalmente el
control de los tiempos de cada etapa pues se establece una relacion inversa entre
la cantidad de recursos empleados y el costo de produccion, cuya informacién nos
sirvié en nuestro estudio para una vez tomado los tiempos poder determinar un

tiempo estandar en cada actividad del proceso de faenamiento.

En otro de los temas revisados se puede encontrar que existe un estudio llamado:
“Estandarizacion de los procedimientos para el faenamiento de ganado ovino y
porcino en el camal municipal del canton Colta” investigado por: (Yumisaca, y

otros, 2017)

Al coincidir con la determinacion del tiempo total del proceso de faenamiento en
el trabajo descrito se relaciona de forma directa el proceso productivo del
faenamiento con la productividad del camal de Colta, canton con caracteristicas
socioecondémicas similares a Salcedo en donde se propone la aplicacion del
presente estudio técnico. Entendiendo que la productividad depende del proceso
productivo, pudimos realizar un diagnéstico para poder tener tiempos estandar de
todas las actividades del proceso los cuales nos permitan tener un incremento en

la productividad, pero garantizando la calidad del producto a comercializar.

En el ultimo tema revisado y contrastado fue: “Estudio de tiempos y movimientos
en el faenamiento del ganado bovino y porcino del camal municipal de Santo

Domingo de los Tsachilas” investigado por: (Padilla, 2012)

El trabajo desarrollado en el camal de Santo Domingo, evalla el recurso horas-
hombre y lo establece como factor importante en el célculo del beneficio-costo del

proceso, demostrando un incremento significativo con lo que es posible
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cuantificar la rentabilidad econdémica. Aplicando a nuestro estudio esto nos
permite dar una propuesta la cual permitird incrementar la rentabilidad econémica
que, si bien no es el fin dltimo de las empresas municipales, es indispensable para

garantizar la sostenibilidad de cualquier empresa.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Las conclusiones que dan respuesta al primer objetivo se enmarcan en funcion
de las actividades de cada proceso de faenamiento, para el caso de bovinos son
16 y para los porcinos son 10 actividades, las misas que se realizan durante la
semana, para los bovinos se faenan de lunes a sadbado, con un promedio de
bovinos a la semana, pero, para porcinos solo se faena 4 dias a la semana, con

un promedio de 18 porcinos a la semana.

Para la determinacion del tiempo estandar en el proceso de faenamiento, se
tiene para bovinos un tiempo promedio estandar por actividad diario de 3,34
minutos y mensual de 240,68 minutos, considerando que se faenan 72 bovinos
al mes a un costo de $539; mientras que para los porcinos se tienen un tiempo
promedio estandar por actividad diario de 3 minutos y mensual de 192,8
minutos, considerando que se faenan 64 porcinos al mes a un costo de $300

En relaciéon con el célculo de la productividad se tiene que el proceso de
faenamiento de los bovinos es mas productivo con una relacion de variables
negativa moderada, para los porcinos es menor su productividad con una
relacion de variables negativa muy baja, esto se debe por el nimero de dias

que se labora para cada tipo de animal faenado.



Recomendaciones

Se recomienda realizar un analisis de cada una de las actividades de los
procesos de faenamiento de cada tipo y ajustar en funcion de tiempos y el
perfil de cada trabajador.

En relacion con la produccion semanal en el caso de los porcinos se deberia
realizar el proceso de faenamiento todos los dias como se realiza para el caso

de los bovinos.

Para el incremento de la productividad en cada proceso de faenamiento debe

analizar el uso de recursos, asi como también el manejo de tiempos.
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ANEXOS

(ANEXO 1) FICHA DE OBSERVACION 1
Objetivo: Medir los tiempos de las actividades en el proceso de faenamiento de

ganado bovino para estandarizarlo

CAMAL MUNICIPAL DE SALCEDO No.

Fecha: Hora: Ganado Bovino

Responsable: Cristian Villavicencio

. Tiempo (min
No. Actividad 1 > p3 (min) 4
1 Recepcidn
2 Estancia cuarentena
3 Espera
4 Bafio
5 Inspeccidn ante mortem
6 Noqueo
7 Izado
8 Desangrado
9 Deguelle
10 Corte de manos y patas
11 Desuelle (descuerado)
12 Corte de Esternon
13 Eviscerado
14 Corte de canales
15 Lavado de canales
16 Cuarteo
17 Inspeccidn post mortem de canales
18 Despacho
Numero de animales faenados

OBSERVACIONES
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(ANEXO 2) FICHA DE OBSERVACION 2

Objetivo: Medir los tiempos de las actividades en el proceso de faenamiento de

ganado porcino para estandarizarlo

CAMAL MUNICIPAL DE SALCEDO No.

Fecha: Hora: Ganado Porcino

Responsable: Cristian Villavicencio

Tiempo (min)

=z
©

Actividad

1 2 3 4

Recepcidn

Bafio

Ingreso a cajéon de sacrificio

Aturdido

Izado

Desangrado

Escaldado y pelado

Limpieza y Blanqueado

OO (N[O W|IN|F-

Eviscerado

[EY
o

Inspeccion post mortem de canales

Numero de animales faenados

OBSERVACIONES
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(ANEXO 3) CRONOMETRO DIGITAL X TECH

Modelo 365535

Anexo 1. Cronémetro

Caracteristicas Generales

- Operacion a 4 botones.

- Pantalla LCD grande con ajuste de contraste.

- Indicador de 12/24 horas.

- Hora normal y repique.

- Alarma diaria.

- Cronografo de 1/100 segundo completo con escala funcional de 0 a 19 h, 59
min, 59.99 segundos con 500 registros en memoria para tiempos por vuelta y
parciales.

- Funcion de recuperacion para tiempos registrados de vuelta y parciales.

- Temporizador regresivo con escala funcional de 0 a 19hr, 59min, 59.9
segundos.

- Tres modos de operacién (repeticion de cuenta regresiva, paro de cuenta
regresiva, cuenta regresiva luego cuenta progresiva) para crondémetro
regresivo.

- Medicion de brazada/tiempo en base "3".

- Cronografo de segundo, minuto y hora decimal.

- Ejecucion de memoria segmentada.

- Seleccion de sonido de repique.

- Prueba de bateria debil.

- Precision de +/- 5 segundos en 24 horas.

125





