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Guatemala, julio de 2018
Honorable Junta Directiva
Honorable Tribuna Examinador
Facultad de Agronomia

Honorables miembros:

De conformidad con las normas establecidas por la ley organica de la
Universidad de San Carlos de Guatemala, tengo el honor de someter a vuestra

consideracion, el trabajo de Graduacion

En cumplimiento con los preceptos que establece la ley de la Universidad
de San Carlos de Guatemala, presento a su consideracion mi trabajo de
graduacion titulado: “Programa de mejora continua en el procesamiento
primario de cerdos a término en el area de rastro para la Empresa
Procesadora de Cerdos S.A. Planta Palin”, como requisito previo a optar al
titulo de Ingeniera en Industrias Agropecuarias y Forestales, en el grado

académico de Licenciada.

Esperando que el mismo llene los requisitos necesarios para su
aprobacion, me es grato suscribirme.

Atentamente.

“IDY ENSENAD A TODOS”

IRIS CAROLINA CORADO BAUTISTA
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UNIDAD DE EPS REF.EPS.DOC.343.04.18

Inga. Christa Classon de Pinto
Directora

Unidad de EPS

Facultad de Ingenieria, Usac

Estimada Inga. Classon de Pinto.

Por este medio atentamente le informo que como Asesora-Supervisora de la
Practica del Ejercicio Profesional Supervisado, (E.P.S) de IA estudiante
universitaria de la Carrera de Ingenieria en Industrias Agropecuarias y
Forestales, Iris Carolina Corado Bautista, Carné No. 201210658 procedi a
revisar el informe final, cuyo titulo es PROGRAMA DE MEJORA CONTINUA
EN EL PROCESAMIENTO PRIMARIO DE CERDOS A TERMINO EN EL

AREA DE RASTRO PARA LA EMPRESA PROCESADORA DE CERDOS S.
A. PLANTA PALIN

En tal virtud, LO DOY POR APROBADO, solicitandole darle el tramite
respectivo.

Sin otro particular, me es grato suscribirme.
Atentamente,

‘Id y Ensefiad a Todos”

Inga. Norma lleana Sarnjiento Zecaff de Serrano
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UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS
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FACULTAD DE INGENIERIA
VHIRENEEARE Guatemala, 17 de abril de 2018.
REF.EPS.D.144.04.18

Ing. César Ernesto Urquizi Rodas
Director

Escuela de Ingenieria Mecanica Industrial
Facultad de Ingenieria

Presente

Estimado Ingeniero Urquizi Rodas:

Por este medio atentamente le envio el informe final correspondiente a la practica del Ejercicio
Profesional Supervisado, (E.P.S) titulado “PROGRAMA DE MEJORA CONTINUA EN
EL PROCESAMIENTO PRIMARIO DE CERDOS A TERMINO EN EL AREA DE
RASTRO PARA LA EMPRESA PROCESADORA DE CERDOS S. A. PLANTA
PALIN” que fue desarrollado por la estudiante universitatio, Iris Carolina Corade Bautista

quien fue debidamente asesorada y supervisada por la Inga. Norma Ileana Sarmiento Zecefia
de Serrano.

Por lo que habiendo cumplido con los objetivos y tequisitos de ley del referido trabajo y
existiendo la aprobacién del mismo por parte de la Asesora-Supervisora de EPS, en mi calidad
Directora, apruebo su contenido solicitindole datle el tramite respectivo.

Sin otro particular, me es grato suscribirme.

Atentamente,

“"Id y Enseniad a Todos”

" Inga. Christa Classon de Pintc
Directora Unidad de EPS
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FACULTAD DE INGENIERA

REF.REV.EMI1.034.018

Como Catedratico Revisor del  Trabajo de Graduacién titulado
PROGRAMA DE MEJORA CONTINUA EN EL
- PROCESAMIENTO PRIMARIO DE CERDOS A TERMINO EN EL
AREA DE RASTRO PARA LA EMPRESA PROCESADORA DE
CERDOS S. A. PLANTA PALIN, presentado por la estudiante
universitaria Iris Carolina Corado Bautista, apruebo el presente trabajo
y recomiendo la autorizacién del mismo.

“IY ENSENA}AT\ODOS”

JM

Ing. César /Elinesto Urqulzu Rodas o
“Catedratico R VISOI‘ de /"Erabaj os de Graduacién
Escuela de Ingenieria Mecanica Industrial

Guatemala, abril de 2018.
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El Director de la Escuela de Ingenieria Mecanica Industrial de la Facultad de Ingenieria de
la Universidad de San Carlos de Guatemala, luego de conocer el dictamen del Asesor, el

Visto Bueno del Revisor y la aprobacion del Area de Lingiistica  del trabajo de
graduaciéon titulado PROGRAMA DE MEJORA CONTINUA EN EL

PROCESAMIENTO PRIMARIO DE CERDOS A TERMINO EN EL AREA DE
RASTRO PARA LA EMPRESA PROCESADORA DE CERDOS S. A. PLANTA
PALIN, presentado por la estudiante universitaria Iris Carolina Corado Bautista,
aprueba el presente trabajo y solicita la autorizacion del mismo.
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Universidad de San Carlos
De Guatemala

Facultad de Ingenieria

Decanato

Ref. DTG.201.2018

SLOE

El Decano de la’ Facultad de Ingenieria de la Universidad de
San Carlos ”de Guatemala, luego de conocer la aprobacnon por
parte del /Director de la Escuela de Ingenieria Mecanica
Industrial, ¢ al trabajo de graduacion titulado: PROGRAMA DE
MEJORA CONTINUA EN EL PROCESAMIENTO PRIMARlO DE
CERDOS A TERMINO EN EL AREA DE RASTRO PARA LA
EMPRESA PROCESADORA DE CERDOS S.A. PLANTA PALIN,
presentado por la estudiante universitaria: lris Carollna Corado
Bautista, y después de haber culminado las revisiones' previas
bajo la responsabllldad de las instancias correspondlentes se
autoriza la' lmpreSIon del mismo.

IMPRIMASE.

Guatemala, junio de 2018
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ppm
%
PEPS

LISTA DE SIMBOLOS

Significado

Centimetros

Margen de error
Metros

Milimetros

Nivel de confianza
Partes por millén
Porcentaje

Primeras entradas primeras salidas
Quetzales

Segundos

Tamarfo del universo

Varianza
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Accidén correctiva

Acido peracético

Aireador

Aturdido

Canal

Capacidad de las

operaciones

Chairiado

GLOSARIO

Accion para eliminar la causa de una no conformidad

u otra situacion indeseable.

Es una mezcla de &cido acético y peroxido de
hidrogeno en solucion acuosa. Es un desinfectante
de alto nivel, funciona como biosida frente a todos los

microrganismos.

Es un dispositivo en forma de tamiz que sirve para

mezclar el aire con el agua.

Bloqueo del sistema nervioso central, previo al
sacrificio del animal, mediante la aplicacion de un
meétodo, insensibilizandolo con el fin de evitarle
sufrimiento, sin repercutir en la inocuidad y calidad

de la carne.

El cuerpo del animal sacrificado desprovisto de la
piel, pelos, visceras, patas y manos, con 0 sin

rifones, dependiendo de la especie.

Es el volumen de produccién en un periodo de

tiempo.

Asentar el filo del cuchillo
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Depilar

Deshuesar

Desperdicio

Diagrama causa

y efecto

Ergonomia

Escalado

Estallido kaizen

Evento kaizen

Quitar el pelo o vello de una parte del cuerpo.

Quitar los huesos a un fruto o separar la carne de los

huesos de un animal.

Es cualquier elemento dentro del proceso de
produccién que afiade costo sin afiadir valor al

producto.

Es la representacion de varios elementos (causas)
de un sistema que pueden contribuir a un problema

(efecto).

Es parte de la ciencia que estudia la relacion del

cuerpo humano con el medio ambiente que le rodea.

Es el proceso que implica eliminar los pelos que
posee la piel del cerdo. Si la temperatura es muy alta
puede causar alteraciones de color y hasta coccién

de la superficie del animal.

Es un simbolo que sirve para dar a entender que en
este punto de la cadena de valor se debe realizar un

evento de mejora.
Es una cadena de acciones realizadas por equipos

de trabajo cuyo objetivo es mejorar los resultados de

los procesos existentes.
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Eviscerado

Flameado

Garrucha

Granel

Inocuidad

Inventario

Kaizen

Mapa de flujo

de valor

Es un proceso donde deben extraerse todos los

organos de la cavidad toracica e intestinos.

Es una operacién donde se quema el pelo restante

sobre la piel para posteriormente depilarlos.

Es un dispositivo mecanico formado por una rueda

de madera, metal o acero que puede ser movil o fija.

Es un producto que se vende sin envasar o

empaquetar.

Es la garantia que un producto no causara dafio al

consumidor.

Se define como la acumulacion de materiales
(materias primas, productos en proceso, productos
terminados o articulos en mantenimiento) que
posteriormente seran usados para satisfacer una

demanda futura.

Es un conjunto de conceptos, procedimientos y
técnicas, mediante las cuales la empresa busca el
mejoramiento continuo de todos sus procesos

productivos.

Es una representacion gréafica de elementos de
produccion e informacién, que permite conocer y

documentar el estado actual y futuro de un proceso.
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Maseteros

Mejora continua

Parametro

Pezufia

Producto decomisado

Prototipo

Rastro

Es un musculo de masticacion ubicado en la cara, el
cual tiene un movimiento hacia arriba y hacia

delante.

Es una herramienta de mejora para cualquier
proceso o servicio, la cual permite un crecimiento y
optimizacion de factores importantes en una

empresa.

Dato o factor que se toma como necesario para

analizar o valorar una situacion.

Es una ufia compuesta por queratina que cubre los

dedos de las patas de los animales.

La canal o parte de ella: visceras, carne o producto
adulterado, insalubre o afectado por proceso
patolégico, no apto para el consumo humano o

animal.

Original ejemplar o primer molde en que se fabrica

una figura u otra cosa.

Todo establecimiento o planta de proceso, destinado

al sacrifico y faenado de animales de abasto.
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Rieleria

Sacrificio

Sistema de sugerencias

Tiempo de espera

Visceras

Es el medio donde se transportan los cerdos de
forma aérea, dentro del area de produccién por
medio de rieles, elevadores y garruchas, elaborado

de acero inoxidable.

Muerte del animal posterior a la insensibilizacion y

sangrado.

Es un programa de mejora continua orientado al
individuo que permite a las personas aportar ideas y
hacer propuestas de mejora en su area de trabajo.

Es el tiempo que se pierde cuando un operador
espera a que su maquina termine su trabajo, cuando
las maquinas se detienen en espera de que el
operador haga algun ajuste o cuando tanto el
operador 0 maquina estan en espera de materiales.

Este tiempo no agrega valor.

Son los organos contenidos entre las cavidades:

toracica, abdominal, pélvica o craneana.
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RESUMEN

La empresa Procesadora de Cerdos S.A. Planta Palin se dedica a la
transformacion primaria de cerdos para la producciébn de cerdos en canal,

cerdos enteros, despiezados y cortes de cerdo.

Produccion Rastro es el éarea donde el cerdo ingresa vivo y
posteriormente, se sacrifica para obtener cerdos en canal. Es una de las areas
mas importantes porque si no se elaboran bien las etapas del proceso el
producto se dafa y los clientes reclaman. Con esto, surge la necesidad de
disefiar un Programa de Mejora Continua que permite recolectar sugerencias e
implementarlas con el objetivo de mejorar la calidad de los productos, generar

ahorros, motivar al personal e incrementar la capacidad de la linea de proceso.

En la actualidad, la planta carece de un procedimiento de mejora continua
para las sugerencias en el area operativa, generalmente solo se implementan
las sugerencias del area administrativa, pero estas no son documentadas y

analizadas después de implementarse.

La mejora continua es una filosofia que involucra a todas las personas
dentro de una organizacién y permite realizar cambios pequefios que generan
grandes beneficios, establece que todos los dias se puede mejorar. El sistema
de sugerencias es una herramienta de la metodologia japonesa Kaizen que se
orienta al individuo y busca el autodesarrollo de los trabajadores ademas de

mejorar la comunicacion entre el area administrativa y operativa.
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El programa de mejora continua capacita, recolecta, analiza, planifica,
documenta e implementa cada una de las ideas que surgen en las areas de
trabajo para posteriormente, entregar un reconocimiento a los trabajadores por
su participacion. Con el programa se espera reducir tiempos en los procesos,
generar ahorros, mejorar el entorno de trabajo, equipos, tiempos y la calidad del

producto.

Se recolectaron 10 oportunidades de mejora y tres fueron implementadas.
De las mejoras implementadas se logro incrementar la capacidad en la
operacion de flameado en un 6% y en el depilado 18%, ademas se elimind un
inventario. Se generd un ahorro de Q5 031,40 al afio, al modificar el area de
descanso y con la reutilizacion de los cuchillos se gener6 un ahorro de
Q622,68.

En la fase de docencia se disefid un plan de capacitacion enfocado en tres
temas principales: herramientas de mejora continua, escuela técnica y trabajo
en equipo. Se ejecutd la primera capacitacibon en Induccion a Lean
Manufacturing y Sistema de Sugerencias. El resultado fue que el 92% de los

operarios sabe cOmo participar en el programa de mejora continua.

En la fase de investigacion se plante6 un plan de ahorro de agua donde se
sugiere colocar aireadores en las operaciones donde se genera mas consumo
de agua. Con esta propuesta se espera reducir un consumo de 42% y con el
plan de capacitacion se espera que todo el personal tenga los conocimientos

necesarios para aplicar la mejora continua.
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OBJETIVOS

General

Disefiar un programa de mejora continua en el procesamiento primario de
cerdos a término (CAT) en Produccion Rastro para incrementar la participacion
del personal dentro de la empresa en la identificacion de oportunidades de
mejora.

Especificos

1. Analizar la situacion actual de Produccion Rastro utilizando el

analisis FODA para establecer las estrategias.

2. ldentificar desperdicios dentro del proceso utilizando un mapa de

flujo de valor.

3. Incrementar la capacidad de las operaciones por medio de la

recoleccion de sugerencias.

4. Definir procedimiento para la implementacion de un Programa de

mejora continua.

5. Recopilar, analizar y describir oportunidades de mejora.
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6. Proponer un Plan de Ahorro de agua mediante la metodologia de

produccién mas limpia en Produccion Rastro.
7. Disefiar un Plan de Capacitacion de mejora continua para el area

operativa de Produccion Rastro utilizando como base un

Diagnéstico de Necesidades de Capacitacion.
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INTRODUCCION

La Empresa Procesadora de Cerdos S.A. cuenta con 45 afios de
experiencia en la transformacién primaria de cerdos en la region
centroamericana. Se identifico la necesidad de mejorar el area de Produccion
Rastro e involucrar al personal en la identificacion de oportunidades de mejora a
través del disefio de un Programa de Mejora Continua, utilizando como

herramienta un Sistema de Sugerencias.

El presente trabajo de graduacion fue desarrollado por medio del Ejercicio
Profesional Supervisado (EPS) y establece los pasos para implementar un
Sistema de Sugerencias para que todo el personal forme parte de la mejora

continua.

En el Capitulo | se encuentra la descripcion de la empresa, mision, vision,
valores, estructura organizacional y descripcion de Produccion Rastro. Esta
informacion permite conocer las caracteristicas generales de la empresa y a

gué se dedica.

En el Capitulo Il se analiza la situacion actual de la empresa y Produccién
Rastro donde se estudian 15 operaciones; para ello, se utliza como
herramienta el Mapa de Flujo de Valor para identificar desperdicios que se

generan durante el proceso.

El disefio del procedimiento para la implementacion de un Programa de
Mejora Continua utilizando como herramienta un Sistema de Sugerencias,

establece los pasos a seguir para desarrollar dentro de la empresa un programa
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efectivo que permita documentar las ideas sugeridas por todas las personas
involucradas en los procesos. Se describen los objetivos, equipo de trabajo,
clasificacion de sugerencias, capacitacion, recoleccion de sugerencias,
documentacion, ciclo de mejora continua, comunicacién de sugerencias,

evaluacioén y entrega de reconocimientos.

La implementacién del programa de mejora continua describe la filosofia,
las metas, las oportunidades de mejora ejecutadas y propuestas, compromiso
de seguimiento y los costos. En las sugerencias se describe la situacion actual,
descripcion, desarrollo y resultado obtenido o esperado y finalmente, se realiza

un analisis de costos.

En el Capitulo Ill se presenta una propuesta para reducir el consumo de
agua dentro de Produccién Rastro. Para esto, se utilizaron los principios de

produccion mas limpia para beneficiar el medio ambiente y a la empresa.
En el Capitulo IV se presenta el Plan de Capacitacion, describe como

capacitar al personal en temas de mejora continua, trabajo en equipo y escuela

técnica basados en un Diagndstico de Necesidades de Capacitacion.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA PROCESADORA DE
CERDOS S.A. PLANTA PALIN

1.1. Descripcion de la empresa

La empresa Procesadora de Cerdos S.A. Planta Palin se encarga del
procesamiento primario de cerdos y obtiene los siguientes productos: canal de

cerdo con cabeza o sin cabeza y piezas de carne con hueso o sin hueso.

La empresa fue inaugurada en septiembre de 1972 y se encuentra
ubicada en Palin, Escuintla. Se clasifica como una empresa grande, ya que
cuenta con, aproximadamente, 242 colaboradores que se encargan del

procesamiento de cerdos.

La empresa cuenta con tres areas de produccion rastro, deshuese y
empaque. El area de rastro se encarga del sacrificio de cerdos y se obtienen
cerdos en canal. Posteriormente, se trasladan al area de camaras frias donde
se reduce la temperatura del cerdo a 4°C para llevarlo a condiciones Optimas de
deshuese. En este proceso se obtienen los cortes primarios del cerdo, que
pueden ser comercializados a granel o trasladarse al area de empaque, para
obtener productos con otra presentacion la cual puede ser empaque en bolsa,

al vacio o wraping film.



1.2. Misiéon

“Ser lideres en proveer e innovar soluciones alimentarias carnicas para
sus clientes, consumidores, consumistas, accionistas, proveedores,

trabajadores y para la comunidad de forma responsable y sustentable.”*
1.3. Visién

“‘Ampliar nuestro liderazgo de participacion en el mercado y rentabilidad a
nivel centroamericano y nacional con productos, procesos y capital humano de

alta calidad, buscando siempre expandirnos a nuevos mercados.” 2

1.4. Valores

‘Los valores que actualmente se practican en la empresa son:
responsabilidad, excelencia, integridad, respeto, honestidad, servicio, trabajo en

equipo, compromiso y calidad.” ®
1.5. Estructura organizacional

La organizacién de la empresa Procesadora de Cerdos S.A. es de tipo
funcional ya que esta dividida en departamentos especializados en su area de

trabajo.

El lider de cada departamento es un gerente. En la figura 1 se muestra el
organigrama donde se observa que la empresa cuenta con seis departamentos:

operaciones, administracion, produccion, recursos humanos, mantenimiento y

! Empresa Procesadora de Cerdos S.A. Planta Palin, Cédigo de ética. p.2
? Ibidem
* Ibidem



calidad. La funcién principal del gerente de cada departamento es dirigir, tomar

decisiones y planificar cada una de las actividades que se desarrollan.

Figura 1. Organigrama de la Empresa Procesadora de Cerdos S.A.
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1.6. Descripcion del area: produccién rastro

Produccidn rastro es el area donde se realiza la primera transformacion de
los cinco tipos de cerdos: cerdos a término, lechones, reproductoras con cuero,
reproductoras sin cuero y cerdos de segunda, el tipo de cerdos varia segun el

peso.

El area se divide en tres subéreas: corrales, visceras y linea de proceso.
En la subarea de corrales ingresan los cerdos vivos procedentes de las granjas
de engorde. Alli pasan, aproximadamente, dos horas en reposo debido a que
durante el traslado de granjas a planta sufren de estrés y esto afecta la calidad
de la carne. La subarea de linea de proceso es donde se sacrifica el cerdo y se
obtiene en canal. Y finalmente en area de visceras se obtienen visceras verdes
y rojas, las visceras verdes se seleccionan para escaldar y de desecho, y las

visceras rojas en comestibles y de desecho.

Se procesan aproximadamente 550 cerdos diarios. Esto puede variar
dependiendo de la demanda. Los meses de temporada alta son octubre,
noviembre y diciembre. Durante esta temporada se sacrifican aproximadamente
900 cerdos diarios. El 96% de los cerdos sacrificados son cerdos a término los
cuales son procesados todos los dias de produccion, el 4% faltante representa
a los lechones, reproductoras sin cuero, reproductoras con cuero y cerdos se

segunda que se sacrifican en menor proporcion.



2. FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL. DISENO DEL
PROGRAMA DE MEJORA CONTINUA EN EL PROCESAMIENTO
PRIMARIO DE CERDOS A TERMINO (CAT) EN PRODUCCION
RASTRO

2.1. Diagnostico de la situacion actual

El diagnostico se enfoca en la situacion actual de la empresa y el analisis
del proceso en la subarea linea de proceso del Departamento de Produccion
Rastro. Los analisis estan enfocados en el procesamiento de cerdos a término
(CAT) y su fin es identificar los desperdicios en produccion rastro y hacer

propuestas para disminuirlos o eliminarlos.
2.1.1. Andlisis FODA de la empresa

El analisis FODA se observa en la tabla I. Involucra todos los factores
internos fortalezas y debilidades; los factores internos son todos aquellos
propios de la empresa que contribuyen a que la organizacion pueda, o no,
lograr sus objetivos, y factores externos amenazas y oportunidades. Los
factores externos son los que se encuentran en el entorno de la empresa y que

podrian ser una oportunidad o un obstaculo.

La informacién se obtuvo por medio de observacion y por entrevistas no

estructuradas al supervisor del area. Entre los hallazgos estan los siguientes:

Fortalezas

e Compromiso del personal en el trabajo.



Personal motivado.

Personal con experiencia, 40% de los operarios llevan trabajando
cuatro aflos 0 mas en la empresa.

Proceso tecnificado, cuenta con equipo que puede prescindir de
operarios que realicen el trabajo.

Personal especializado en el control de calidad (monitores de calidad).
Se procesan cerdos con genética orientada a satisfacer los requisitos

de los clientes.

Oportunidades

Implementacion de nuevas tecnologias en el procesamiento de cerdos,
en plan de crecimiento.

Apertura de nuevos mercados, segun tipo de cerdos procesados.
Necesidad de producto a nivel nacional, Guatemala es uno de los

paises centroamericanos que mas produce carne de cerdo.

Debilidades

Procesos inadecuados para el tipo de cerdos, no todos los cerdos
pueden ser procesados en todas las estaciones de trabajo.

No hay un procedimiento de captura y analisis de datos. Cuando se
realiza una mejora no se documenta los hallazgos y si esta tiene
continuidad.

Trabajo operativo automata, los operarios realizan las operaciones sin
saber por qué se debe realizar de cierta forma.

Falta de confianza para expresar los puntos de vista entre operarios y
area administrativa.

Procesos no estandarizados.

Falta de conocimiento respecto a la estacion de trabajo.



Amenazas

Epidemias zoosanitarias que afecten la materia prima (cerdos).

Paros por falta de energia eléctrica o agua potable.

Cambios en leyes que afecten la forma actual de procesar cerdos.

Tabla I. Matriz FODA
Debilidades Fortalezas
Procesos inadecuados para el tipo Compromiso del personal en el

de cerdos.

No hay un procedimiento de
captura y analisis de datos.
Trabajo operativo autémata.

Falta de confianza para expresar
los puntos de vista entre operarios
y area administrativa.

Procesos no estandarizados.

Falta de conocimiento respecto a
la estacion de trabajo.

trabajo.

Personal motivado.

Personal con experiencia, 40% de
los operarios llevan trabajando
cuatro afios o mas en la empresa.
Proceso tecnificado.

Personal especializado en el
control de calidad (monitores de
calidad).

Se obtienen cerdos con genética
orientada a satisfacer los requisitos
de los clientes.

Amenazas

Oportunidades

Epidemias  zoosanitarias  que
afecten la materia prima (cerdos).
Paros por falta de energia eléctrica
0 agua potable.

Cambios en leyes que afecten la
forma actual de procesar cerdos.

Implementacion nuevas
tecnologias en el procesamiento
de cerdos, en plan de crecimiento.
Apertura de nuevos mercados,
segun tipo de cerdos procesados.
Necesidad de producto.

Fuente: elaboracion propia.




e Estrategia DA (mini-mini)
Esta estrategia tiene como objetivo minimizar las debilidades con las
amenazas. Cualquier situacion que se presente se deberd evitar. En la tabla Il

se detalla cada estrategia.

Tabla II. Estrategia DA

Factor externo

Factor interno

Amenaza Debilidades
Epidemias zoosanitarias que afecten la Procesos inadecuados para el tipo de
materia prima (cerdos). cerdos.
Paros por falta de energia eléctrica o e No hay un procedimiento de captura y
agua potable. analisis de datos.
Cambios en leyes que afecten la forma e Trabajo operativo automata.
actual de procesar cerdos. e Falta de confianza para expresar los

puntos de vista entre operarios y area
administrativa.

e Procesos no estandarizados.

e Falta de conocimiento respecto a la
estacion de trabajo.

Estrategias
Analizar los procesos y establecer estandares en cada operacion e identificacién de los
desperdicios con técnicas que los disminuyan o eliminen.
Utilizar herramientas para analizar cada operacién relacionada con la productividad,
control de operaciones y calidad.
Concientizar a los operarios de la importancia de cada operacién que ejecutan.
Determinar las caracteristicas especificas de cada maquinaria: capacidades maximas y
minimas, frecuencia de mantenimiento necesario, tipo de materia prima que puede
procesar, entre otras, para llevar un control de la maquinaria y evitar que exista un paro
por dafio.
Revisar la procedencia y caracteristicas ante mortem y post mortem de la materia prima
para establecer su control de calidad.

Fuente: elaboracién propia.




e Estrategia DO (mini-maxi)

Esta estrategia minimiza las debilidades a través de maximizar y
aprovechar las oportunidades, por medio de restar todas las situaciones
perjudiciales para la empresa. En la tabla 11l se detalla cada estrategia.

Tabla I11. Estrategia DO

Factor externo Factor interno

Debilidades
Procesos inadecuados para el tipo

Oportunidades
e Implementacion de nuevas .

tecnologias en el procesamiento
de cerdos, en plan de crecimiento.
Apertura de nuevos mercados,
segun tipo de cerdos procesados.
Necesidad de producto.

de cerdos.

No hay un procedimiento de
captura y analisis de datos.
Trabajo operativo autémata.

Falta de confianza para expresar

los puntos de vista entre operarios
y area administrativa.

e Procesos no estandarizados.

e Falta de conocimiento respecto a
la estacién de trabajo.

Estrategias
Determinar un proceso adecuado para el procesamiento de la materia prima
segun su procedencia.
Mejorar los procesos a través de la ayuda de los operarios por medio de un
sistema de sugerencias de area de trabajo.
Realizar pruebas a través de las sugerencias para determinar procedimientos
Optimos.
Evaluar la linea de procesamiento a través de los datos obtenidos del plan de
crecimiento para establecer la ruta adecuada del producto y la tecnologia
necesaria.
Capacitar a los operarios sobre la importancia de hacer bien cada operacion
tomando en cuenta los factores de calidad, seguridad industrial y la importancia
del producto en el mercado.

Fuente: elaboracién propia.




e Estrategia FA (maxi-mini)

Esta estrategia maximiza las fortalezas minimizando las amenazas. Se

Tabla IV.

deben cuidar las fortalezas para que en el futuro estas no se conviertan en

amenazas. En la tabla IV se detalla cada estrategia.

Estrategia FA

Factor externo

Factor interno

Amenaza
Epidemias  zoosanitarias  que
afecten la materia prima (cerdos).
Paros por falta de energia eléctrica
0 agua potable.
Cambios en leyes que afecten la
forma actual de procesar cerdos.

Fortalezas
Compromiso del personal en el
trabajo.

Personal motivado.

Personal con experiencia, 40% de
los operarios llevan trabajando
cuatro afios 0 mas en la empresa.
Proceso tecnificado.

Personal especializado en el
control de calidad (monitores de
calidad).

Se obtienen cerdos con genética
orientada a satisfacer los requisitos
de los clientes.

Estrategias
Capacitar al personal de control de calidad, para que exista un control riguroso

respecto a la seguridad industrial.

Evaluar la materia prima desde su origen para determinar si es apta para el

procesamiento primario.

Incorporar al personal en capacitaciones de seguridad industrial, bienestar

animal y puestos de trabajo.

Fuente: elaboracion propia.
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Estrategia FO (maxi-maxi)

A esta estrategia le corresponde maximizar sus fortalezas a través de la

aplicacion que las oportunidades puedan tener, es donde la empresa aprovecha

las situaciones externas y las usa para beneficio propio. En la tabla V se detalla

cada estrategia.

Tabla V.

Estrategia FO

Factor externo

Factor interno

Oportunidades
Implementacion nuevas
tecnologias en el procesamiento
de cerdos, en plan de crecimiento.
Apertura de nuevos mercados,
segun tipo de cerdos procesados.
Necesidad de producto.

Fortalezas
Compromiso del personal en el
trabajo.

Personal motivado.

Personal con experiencia, 40% de
los operarios llevan trabajando
cuatro afios 0 mas en la empresa.
Proceso tecnificado.

Personal especializado en el
control de calidad (monitores de
calidad).

Se cuenta con cerdos con genética
orientada a  satisfacer los
requisitos de los clientes.

Estrategias
Proporcionar al personal herramientas necesarias para que puedan ejecutar

sus operaciones de mejor forma.

Involucrar al personal en un sistema de sugerencias donde aporten sus ideas
para propiciar la mejora continua y en el plan de crecimiento se tomen en
cuenta las sugerencias formuladas por el personal.

Dar a conocer los aportes que el personal realizé y los cambios que fueron
posibles a través de herramientas que reflejen los aportes.

Fuente: elaboracién propia.
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2.1.2. Andlisis de la situacién actual del proceso

Para realizar el analisis de la situacion actual del proceso se utiliz6 como
herramienta un mapa de flujo de valor el cual es una herramienta gréafica que
permite visualizar la cadena de valor. Su objetivo es plasmar en papel, de una
manera mas sencilla, todas las actividades productivas e identificar dénde se

generan mas desperdicios en el proceso.

El sistema de mediciéon que se utilizé fue un estudio de tiempos con
cronometro con el método de regreso a cero el cual consiste en oprimir y soltar
inmediatamente la corona del reloj cuando termina de ejecutarse la operacion
con lo que se reinicia el crondmetro. Este método fue util porque se identificd
todas las actividades que no generan valor en la operacion, como los paros no
programados, también se identificaron las actividades necesarias para llevar a

cabo la operacion. Las cuales se denominaron paros programados.

El primer paso para realizar las mediciones fue identificar cada una de las
operaciones, traslados y areas donde se genera inventario. El segundo paso
fue establecer qué se necesitaba medir en cada operacién. El tercer paso por

seguir fue disefiar un formato para registrar tiempos y analisis (ver figura 2).

Finalmente, se determindé el tamafio de la muestra estadistica en
poblaciones finitas para realizar el mapa de flujo de valor (ver tabla VI). El
tamafio del universo surge del promedio de cerdos sacrificados durante el
tltimo afo. La varianza surge de un estudio de tiempos preliminar. Los datos
utilizados para calcular el tamafio de la muestra los proporcioné el supervisor de
produccion de rastro. El tamafio de la muestra fue 51 cerdos que se mediran

por operacion.
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Tabla VI.

Determinacion del tamarfio de la muestra

Parametro

Datos

Tamarfo del universo

N=575 cerdos

Varianza 6°=358
Margen de Error e=5%
Nivel de confianza 95%, Z=1.96
Muestr NPt
ueSt a n= (N—1)*e2+22*02 51
Fuente: elaboracion propia.
Figura 2. Formato de registro de tiempos
PLANTA DE PROCESAMIENTO DE CERDOS
REGISTRO DE TIEMPOS
Fecha: | Proceso: | Método:
Hora: |Area: |Analista:

ACTIVIDADES RECURRENTES

ACTIVIDADES DE PARO

Unidades

procesada: Tiempo (s)

#de
personas

Actividad Tiempo (s)

sssssssssss

Total de operarios:

Granja:

Observaciones:

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel 2010.
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2.1.2.1. Diagrama actual del proceso

El mapa de flujo de valor actual describe toda la informacion necesaria
para el andlisis de cada operacion: tiempo de ciclo (segundos), capacidad real
(unidades/hora), capacidad ideal (unidades/hora), paros programados
(segundos), paros no programados (segundos) y cantidad de operarios. Para el
andlisis de los traslados se establecié que se necesitaba medir: tiempo de ciclo
de traslado (segundos), distancia (metros), medio de transporte, capacidad de
traslado (unidades por hora) y numero de operarios.

Los inventarios se identificaron en el proceso y se determiné que la
rotacion es primeras entradas, primeras salidas (PEPS). Los inventarios
también se pueden analizar como tiempos de espera porque no son
estacionarios y varian segun el ritmo de trabajo, cantidad de operarios y tamafio
de los cerdos. Se estableciéo que se necesitaba medir el tiempo promedio que
una unidad se encuentra en inventario (segundos), unidades inventario

(unidades por hora) y observaciones.

En la figura 3 se pueden observar las operaciones y traslados que se
realizan dentro del area de produccion, en esta area el cerdo ingresa vivo y,
posteriormente, se sacrifica, se desangra, pasa por una operacion de escaldado
y eliminacion de pelos con una maquina peladora y, posteriormente, se depilan

las areas que la peladora no depila al 100%.

El cerdo se traslada del area caliente al area fria por medio de un
elevador, en la figura 3, partes tres y cuatro se observan las operaciones desde
el flameado y depilado hasta el lavado. Posteriormente, en la parte cinco y seis
se observa el area donde se realiza la ultima inspeccidén en la operacion de

preseleccion y se verifica que el cerdo cumpla con todas las caracteristicas
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establecidas por el cliente. En area de seleccion se determina el destino del
cerdo y se analizan caracteristicas, como color de la carne, % de grasa y % de
carne magra. El proceso en el rastro finaliza con una desinfeccion de la canal y

el inspector del MAGA coloca el sello de aprobado.

Figura 3. Mapa de flujo de valor actual del area caliente
Aturdido Degollado Escaldado
Traslado 1
O/ O O
Tiempo de Tiempo de Distancia (m) 12 Tiempo de
ciclo de” 43 ciclo de_. 22 Tiempo de ciclo dg. 143
operacion (s) operacion (s) giclo de 3312 operacion (s)
Capacidad real Capacidad real traslado (s) Capacidad real
(unidades/h) (unidades/h) m (unidades/h) .
| 8s| [ 168]  por hora (unidades/
Capacidad ideal Capacidad ideal hora) Capacidad ideal
(unidades /h) (unidades /h) 98' (unidades /h)
" Tﬁl || ‘ﬁ\ Medio de Elevador 1 1“'
Paro Paro transporte  y rieleria Paro
programado 108 programado 396 Cantidad de operarios programado 0
(s) (s) Q (s)
Paro no Paro no Paro no
programado 612 programado 36 programado 0
(s) (s) (s)
No# Operarios No# Operarios No# Operarios
Inventario 1
Peladora Depilado de mascaron
O/ O/
: ; Tiempo
#Tiempo de Tiempo de Dt im)_ D ok 58
ciclo de 43 cido de 52 Tiempo de inventario (s)
- v 4
operacién (s) operacién (s) g;::a?ji © 2 inidades promedio
#Capacidad real Capacidad real ———————— eninventario
{unidades/h) {unidades/h) Cantidad trasladada  (nigadesthora)
— por hora (unidades/ ~
" H | | B o) N ]
#Capacidad ideal Capacidad ideal Tipo de
(unidades /h) (unidades /h) =\ rotacion de PEPS
102 121 Mediode  Elevador inventario
L j L j rransporte 2 "Observacion de
#Paro programado (s) Paro Cantidad de inventario
#Paro no gogramado 180 operarios
programado 360 )
5 ~~~ Paono
#No# Operarlos :"09“"“3“ 252
s)
Noi# Operarios
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Continuacion de la figura 3

Iiardanio2
Flameado y depilado Ducha Extraccion de visceras &
verdes
X O O o
g ) dio en 70
Tiempo de Tiempo de Tiempo de peowe
ciclo de 105  dcode 43 cdclode 7o lnventsrio(s)
operacidn (s) operacion (s) operacién (s) Unidades promedio
Capacidad real Capacidad real Capacidad real e IVeNLANo
{unidadesth) (unidades/h) (unidades/h) {unidedes/hora)
Capacidad ideal Capacidad ideal Capacidad ideal Tipo de
(unidades /h) (unidades /h) {unidades /h) rotacion de PEPS
e
La
Paro Paro Paro cantida
programado 864 programado 0 programado 360 dde
(s) (s) (s) unidade
Paro no Paro no Paro no Observacion , SN
programado 144 programado 792 programado 396 de inventario "TVemtar
(s) (s) (s) louisslz
No# Operarios No# Operarios No# Operarios qm
909 i
PARTE 3 hora.
- = Inventario 3 =
Extraccion de visceras Inspeccion MAGA Partir canal
rojas
o) Fonies O/ \o)}
. medio en 35 ;
Tiempo de s Tiempo de Tiempo de
ciclo de 40 Joventado (¢) ciclo de 37 cido de 32
operacién (s) Unidades promedio operacién (s} operacién (s)
. i tario >
Capacidad real e Capacidad real Capacidad real
(unidades/h) (unidades/hora) (unidades/h) (unidades/h)
Capacidad ideal Tipo de Capacidad ideal Capacidad ideal
(unidades /h) rotacion de PEPS  (unidades /h) (unidades /h)
L
La
Paro cantida Paro Paro
programado 396 dde Programaco 504  programado 108
(s) unidade (5) (s)
Paro no Observacin . 5" Parono Paro no
programado 72 de inventario "MVeMa"  programado 72 programado 360
(s) oesla (s) (s)
Que S No# Operarios i
No# Operarios forma P No# Operarics
eni Q Q
PARTE 4 hora.
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Continuacion de la figura 3

Inventario 4 - Inventario 5
Lavado de canal Preseleccion
4 Tiempo O Tiempo
; medio en 63 promedio en 63
Tiempo de o Tiempo de
delo de a9 inventario (s) ciclo de 44 inventario (s)
operacion (s) Unidades promedio  operacién (s) Unidades promedio
: inventario - en inventario
Capacidad real ol Capacidad real
(unidades/h) "(unldade‘sfnora) | (unidades/h) | unidades/hora) |
Capacidad ideal Tipo de Capacidad ideal - Tipo de
(unidades /h) rotacion e PEPS (unidades h) Pewne: =S
La
Paro cantida Paro cantida
programado 504 d de programado 756 dde
(s) unidade () unidade
Paro no Observacién . 3 ten Paro no Observacién . S ;"
programado 288 de inventario " i’; f" programado 864 deinventario "o u:
(S) 0 a (S) 0 es
que se que se
No# Operarios forma No# Operarios forma
Q en1 en
PARTE 5 hora. hora.
Inventario 6
Seleccion Desinfeccion de canal y
colocar sello de MAGA
O/ Tiempo O/
. promedio en 44 >
Tiempo de i . Tiempo de
cido de 3¢ Mventario(s) cicko de 47
operacion (s) Unidades promedio operacion (s)
Capacidad real o9 Kbeniara Capacidad real
(unidades/h) (unidades/h)
Capacidad ideal ‘ Tif° de 4o peps Capacidad ideal
(unidades /h) :&Zﬂg‘ ﬁoe (unidades /h)
: La
Paro cantida Paro
programado 180 dde programado 504
{s) unidade  (s)
Paro no Observacién inve?wto::' Paro no
programado 216 de inventario Cas ke programado 324
(s) que se (s)
No# Operarics forma  No# Operarios
en1
U hora.
PARTE 6 No# Operarics

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Visio 2010.
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En el andlisis de cada operacion se puede observar que existen diferentes
paros. Entre ellos estan los programados, que forman parte del proceso, por
ejemplo, chairiado de cuchillo, lavado de cuchillo, lavado de &rea de trabajo,
traslado de equipo, lavado de canales y lavado personal. Los paros no
programados no forman parte del proceso y pueden evitarse o eliminarse. Entre
ellos, se encuentran paros por retraso de operacidn anterior o posterior, paros
por maquinaria averiada, paros por desabastecimiento de materia prima, caidas

de cerdo y tiempos de ocio.

2.1.2.2. Andlisis de operaciones

En el analisis de operaciones se cuenta con 15 operaciones donde se
describe cdmo se distribuye el tiempo en tiempo efectivo de trabajo y los paros
segun cada operacion. Para realizar estos diagramas, durante la medicion de
tiempos en cada operacion se analizaron las principales causas de paro y el

tiempo.

e Aturdido

Es la primera operacion en el proceso, un operario es el encargado de
ejecutarla, antes de ingresar al area de aturdido el cerdo ha descansado por
dos horas para reducir el estrés. Los altos niveles de estrés y un mal aturdido
pueden provocar alteraciones en la carne. El aturdido en area de rastro tiene
una duracion aproximada de ocho segundos con una corriente de tres

amperios.

Durante las mediciones se determiné que el 24% del tiempo total para
ejecutar esta operacion es causada por tiempos de espera (ver figura 4), las

principales causas de este retraso son atribuidas al traslado del cerdo
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procedente de corrales, debido a que solo una persona realiza este traslado y

se dificulta por el comportamiento de los cerdos.

Figura 4. Distribucion de tiempo de aturdido

4%

m Tiempo efectivo

Tiempo de espera
traslado hacia
aturdido

® Tiempo de espera
mesa de degollado

Fuente: elaboracion propia, empleando de Microsoft Excel.

e Degollado

La operacion de degollado es realizada por un operario, como maximo, la
operacion debe durar diez segundos después de que el cerdo ha caido en la
mesa de degollado. La operacion consiste en degollar al cerdo y colgarlo en el
elevador uno para que, posteriormente, se desangre completamente en el canal

de desangrado el cual traslada al cerdo al area de escaldado.
El 25% del total del tiempo empleado se utiliza para ir a traer garruchas (ver

figura 5) al area de escaldado, existe una rotacion de, aproximadamente, 12

garruchas que se trasladan del area de escaldado al area de degollado.
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Figura 5. Distribucion de tiempo de degollado

® Tiempo efectivo

= Tiempo de espera ir por
garruchas

E Tiempo de espera
realizar operacion de
aturdido

® Tiempo de espera lavado
personal

= Tiempo de espera cerdo
caido

Tiempo de espera colgar
canales traslado 1

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel.

e Escaldado

La operacion de escalado, segun el Acuerdo Gubernativo No. 411-2002
Reglamento de rastros para bovinos, porcinos y aves, el agua debe estar a una
temperatura de 54°C a 56°C por un tiempo de 3 a 4 minutos (ver Anexo 4).
Actualmente, la operacién trabaja a una temperatura de 65°C por 2,38 minutos.
Este dato es proporcional al establecido por el reglamento, por lo tanto, la
empresa si cumple con lo establecido. La cantidad maxima de cerdos que

pueden estar dentro de la olla de escaldado son cinco cerdos a término.
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Esta operacion es de las mas importantes, ya que posteriormente, el cerdo
ingresard a una maquina peladora y si no esta bien escaldado la maquina no
puede quitar los pelos completamente y las operaciones posteriores tendran
aun mas trabajo y dificultad para depilar al cerdo. El tiempo de espera es
generado por un desabastecimiento de la linea (ver figura 6) debido a que el

traslado de los cerdos de corrales hacia el aturdido se retrasa.

Figura 6. Distribucion de tiempo de escaldado

m Tiempo efectivo

Tiempo de espera
desbastecimiento de
la linea

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Excel.

e Peladora

La operacion la realiza una maquina exclusiva para quitar pelo del cerdo,
tiene la capacidad de procesar un solo cerdo y la maneja un operario que
introduce el cerdo a la maquina y presiona un boton para retirarla. El desarrollo
de esta operacion debe estar a cargo de una persona que tenga experiencia
para determinar el tiempo exacto que el cerdo tiene que estar en la maquina,

también tiene que asegurarse de que la mesa de depilado de mascarédn tenga
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la capacidad para recibir al cerdo. En la figura 7 se describe como se distribuye

el tiempo en la operacion.

Figura 7. Distribucion de tiempo de peladora

m Tiempo efectivo

Tiempo de espera
desbastecimiento de la
linea

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel.

e Depilado de mascardn

En esta operacion se depilan las areas que la peladora no puede depilar.
Se eliminan los pelos del mascardn, callos, pezufias y oidos. Esta operacién la
realizan dos operarios y otro corta los tendones para colgar al cerdo, el cual se
incorpora desde este punto en la rieleria. Los tiempos de espera se generan por
la distribucion de las operaciones. Cuando un cerdo cae en una posicion
inadecuada para degollarlo en la mesa de degollado, uno de los operarios de la
mesa de depilado se encarga de degollarlo. En esta operacion es frecuente que
el cuchillo pierda filo, el depilado de mascarén no se realiza al 100% debido a

que las &reas de depilado no son uniformes (ver figura 8).
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Figura 8. Distribucion de tiempo depilado de mascarén

B Tiempo efectivo

B Tiempo de espera ayuda a

degollado
1% i
 Tiempo de espera

problemas con peladora
1% B Tiempo de espera lavado
de cuchillo

B Tiempo de espera
peladora

m Tiempo de ocio

= Tiempo de espera
chairiado

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel.

e Flameado y depilado

Esta operacion es una de las que mas valor le agrega al cerdo ya que, Si
no se depila correctamente, los clientes reclaman. Un operario se encarga de
flamear al cerdo y, posteriormente, lo depila. El flameado sirve para hacer

visibles las areas donde el cerdo tiene pelos y depilarlo correctamente.

El tiempo que el operario utiliza para chairiar el cuchillo (asentar el
filo) representa un 12% (ver figura 9). Esto se debe a que el cuchillo pierde el
filo durante la operacion al tener contacto con la piel del cerdo. Otro factor que
también influye es la experiencia, ya que frecuentemente los operarios nuevos

realizan mas veces la operacion de chairiado que los antiguos.
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Figura 9. Distribucion de tiempo flameado y depilado

M Tiempo Efectivo

B Tiempo espera chairiado

m Tiempo de espera
flameador

B Tiempo de espera
traslado

m Tiempo de espera lavado
de canal

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel.

e Ducha

El Acuerdo Gubernativo No. 411-2002 Reglamento de rastros para
bovinos, porcinos y aves establece que es obligatorio contar con area de lavado
de animal depilado (ver Anexo 4), el objetivo de esta operacion es eliminar todo
aquello que pueda contaminar al producto. En la empresa Procesadora de
Cerdos S.A. es requisito que la canal pase, como minimo, un minuto en la
ducha. En el mapa de flujo de valor (figura 3) se observa que permanece solo
43 segundos. Por lo tanto, se incumple este requisito. El area tiene una

capacidad maxima de tres cerdos.

El tiempo de espera causado por la operacion de flameado y depilado
representa el 35% debido a que la operacidén anterior es mas lenta (ver figura
10).
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Figura 10. Distribucion de tiempo ducha

m Tiempo efectivo

Tiempo de espera
depilado

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel.

e Eviscerado verde

En la operaciéon de eviscerado verde se extrae todo el paquete de
visceras. El operario debe asegurarse de no romper el recto porque
contaminaria el producto con heces fecales. Los tiempos de espera que se
generan se deben a las operaciones de flameado y depilado (ver figura 11).
Esto provoca que los operarios tengan que esperar el producto y el tiempo de
ducha no sea el establecido, la persona que realiza esta operacion deberia

verificar que la canal pase un minuto bajo la ducha.
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Figura 11. Distribucion de tiempo eviscerado verde

B Tiempo efectivo

B Tiempo de espera
depilado de canales

m Tiempo de espera
chairiado

B Tiempo de espera
lavado de personal

m Tiempo de ocio

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel.

e Eviscerado rojo

En esta operacion se extrae el paquete de visceras rojas y se realiza un
corte en la nuca del cerdo, se debe evitar romper la vesicula biliar para no
contaminar la canal. En esta operacion se generan tiempos de espera causados
por el chairiado, que representa el 14% del tiempo empleado (ver figura 12)
debido a que el cuchillo pierde filo al hacer contacto con el hueso y la piel de

cerdo cuando se realiza el corte en la nuca.
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Figura 12. Distribucion de tiempo eviscerado rojo

5%
B Tiempo efectivo

3% £ 14%

B Tiempo de espera
eviscerado verde

Tiempo de espera
chairiado

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel.

e Inspeccion MAGA

Esta es una inspeccion sanitaria que realiza uno de los inspectores del
MAGA. Aqui se realiza un corte en los maseteros del cerdo y se revisa. En esta
operacion se decomisan diversas partes del cerdo que no son aptas para el
consumo humano ademas determinan si el cerdo padece alguna enfermedad.
El inspector llena un registro de los decomisos que, posteriormente, se

trasladan al incinerador.
El tiempo de espera que representa el 20% (ver figura 13) del tiempo total

en la operacion es el chairiado, debido al contacto que tiene el cuchillo con las

partes del cerdo, como la piel y los huesos.
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Figura 13. Distribucion de tiempo de la inspeccion del MAGA

1%

B Tiempo efectivo

B Tiempo de espera eviscerado
rojo

H Tiempo de espera chairiado

H Tiempo de espera cambio de
guante

M Tiempo de espera lavado de
chaira

m Tiempo de ocio

= Tiempo de espera acomodar
canasta

m Tiempo de espera acomodar
canales

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel.

e Partir canal

En esta operacion se utiliza una sierra circular. Se realiza un corte vertical
e inicia desde el rabo hasta llegar a la nuca, después de partir la canal se debe
desinfectar la maquinaria. El tiempo de espera mas representativo es el retraso
en la operacion de inspeccion (ver figura 14) debido a que no todos los cerdos

son iguales y pueden variar las partes decomisadas.
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Figura 14. Distribucion de tiempo partir canal

B Tiempo efectivo

B Tiempo de espera
eviscerado rojo

1 Tiempo de espera retraso
inspeccion de maseteros

B Tiempo de espera
acomodar canales

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel.

e Lavado de canal

La operacion de lavado se realiza desde el rabo hasta la cabeza, se debe
utilizar agua potable y verificar que los niveles de cloro sean de 0.6 a 1.5 ppm.
La operacion de partir canal (ver figura 15) genera el mayor tiempo de espera
debido a que algunas veces el mismo operario que lava la canal realiza la

operacion de partirla.
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Figura 15. Distribucion de tiempo lavado de canal

m Tiempo efectivo

Tiempo de ocio

E Tiempo de espera
retraso inspeccion de
maseteros

E Tiempo de espera
partir canales con
sierra circular

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel.

e Preseleccion
El operario encargado de realizar esta operacion debe asegurarse que la
canal no contenga heces, visceras, pelos y pezuias. Es una de las operaciones

mas importantes porque aqui se asegura la calidad del producto.

La operacion de partir canal y lavado (ver figura 16) representa tiempos de

espera debido a que existen retrasos de operaciones anteriores.
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Figura 16. Distribucion de tiempo preseleccién

m Tiempo efectivo

Tiempo de ocio

m Tiempo de espera
chairiado

1%
1%

E Tiempo de espera
inspeccion MAGA

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel.

e Seleccion

En esta operacion la canal pasa por la bascula y se genera la etiqueta del
cerdo donde se establece el codigo de barras que determina la trazabilidad del
producto. Se introduce una pistola H.G.P (Hennessy Grading Probe) en uno de
los costados y esta identifica milimetros de grasa, color, integridad y % de

magro.

En esta operacién se pueden generar tiempos de espera por problemas
con la maquina que elabora la etiqueta (ver figura 19). Este tipo de paro es uno
de los mas perjudiciales en el proceso debido a que si falla el sistema no se

puede continuar trabajando.
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Figura 17. Distribucion de tiempo seleccion

1%

m Tiempo efectivo

Tiempo de ocio

® Tiempo de espera
problemas con
etiquetadora

® Tiempo de espera cortar
residuo de etiquetas

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel.

e Desinfeccidon de canales y colocar sello de MAGA

En esta operacion se realiza la desinfeccion con una manguera de
aspersion con agua y una concentracion de acido peracético de 30 a 50 ppm,
se coloca el sello de aprobado del MAGA y se identifica con el niumero de

establecimiento.
El tiempo de espera que representa el 18% es causado por el tiempo de

ocio (ver figura 20) debido a que algunas veces el operario tiene que esperar a

gue se trasladen todas las canales al &rea de camaras de enfriamiento.
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Figura 18. Distribucion de tiempo desinfeccion de canales

3% 3%

m Tiempo efectivo
Tiempo de ocio

= Tiempo de espera
seleccion

m Tiempo de espera
acomodar canales

u Tiempo de espera
preparar desinfectante

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel.

2.1.2.3. Identificacién de desperdicios

Los desperdicios identificados en produccién rastro son inventarios o
tiempos de espera entre operaciones debido a que algunas operaciones son
mas rapidas que otras, los tiempos de espera que se generan son causados por

paros programados y no programados.

2.2. Procedimiento para implementacion de un Programa de Mejora

Continua: Sistema de sugerencias

La mejora continua es una filosofia que busca optimizar y mejorar la
calidad de los productos, involucra a todas las personas dentro de una
organizacion. Existen diferentes herramientas para implementar la mejora
continua. Dependiendo del area, puede ser orientada a la administracion, a

grupos de personas y al individuo.
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Para que la mejora continua se oriente al individuo se utilizan los sistemas
de sugerencias. Las sugerencias pueden surgir de un grupo o de una persona.
Ayudan a mejorar la comunicacion entre los supervisores y los colaboradores,

resolver problemas y al autodesarrollo de las personas.

Un sistema de sugerencias contiene toda la informacion relacionada con la
idea sugerida desde la situacion previa y todo su andlisis hasta el después,
donde la idea ya fue ejecutada. Este sistema incluye al personal en la mejora
continua, su fin es reducir costos, mejorar condiciones de trabajo y motivar a
todas las personas que conforman la empresa, para que participen en las

actividades.

A continuacion, se presenta el procedimiento para la implementacion y
desarrollo de un sistema de sugerencias, el cual busca involucrar a todas las

personas que trabajan dentro de la empresa en la mejora continua.

e Objetivos

Con el disefio del procedimiento de sistema de mejora continua se espera
cumplir con los siguientes objetivos después de haber sido implementado.
o) Disefiar un sistema de sugerencias que involucre al personal

operativo para identificar mejoras en los procesos.

o) Involucrar al personal en el proceso de mejora continua.
o) Motivar al personal para que genere ideas.

o Incrementar la participacion del personal.

o Generar ideas de mejora.

o Incrementar la productividad.
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2.2.1. Descripcion del equipo de trabajo

El equipo de trabajo debe estar conformado por un representante de cada
uno de los seis departamentos y un lider el cual guia el analisis e
implementacion de la mejora, ademas es responsable de que el procedimiento
se cumpla adecuadamente, como fue planteado. Cada uno de los integrantes
del equipo debe trabajar en base a los principios y compromisos adquiridos.

2.2.1.1. Responsable

Es la persona encargada de capacitar a todo el personal sobre mejora
continua y los pasos para formar parte del sistema de sugerencias. Se encarga
de dar seguimiento a cada una de las fases del sistema de sugerencias y

documentar que se lleven a cabo todas las actividades.

2.2.1.2. Colaboradores

Los colaboradores son las personas que deben involucrarse en el sistema
de sugerencias y que segun el area de trabajo cumplen una funcion especifica

dentro del proceso de implementacion del sistema.

e Recursos humanos: encargados de proporcionar el apoyo necesario
para capacitar y motivar al personal, ademas gestiona los
reconocimientos.

e Mantenimiento: encargados de realizar las cotizaciones y ejecutar las
mejoras relacionadas con equipo, maquinaria e infraestructura.

e Produccion: encargados de apoyar en el analisis de las sugerencias y

acompanfar durante el evento kaizen también de dar seguimiento a las
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mejoras ejecutadas y notificar en caso de que no se cumplan las
mejoras establecidas.

e Gerentes: encargados de evaluar las mejoras y aprobar si estas se
pueden llevar a cabo o no, basados en el andlisis realizado por el
equipo de mejora continua.

e Supervisores: encargados de transmitir informacién relacionada con el
sistema de sugerencias a sus empleados; ademas, deben brindar
apoyo durante el analisis e implementacion de las ideas provenientes
del sistema de sugerencias.

e Operarios: encargados de transmitir sus ideas a traves de sugerencias
y participar activamente.

e Monitores de calidad: encargados de analizar las mejoras desde la

perspectiva microbiolégica, seguridad industrial e inocuidad.

2.2.1.3. Equipo de mejora continua

El equipo de mejora continua para el sistema de sugerencias debe estar

integrado por:

e Representante de optimizacion lean

e Representante de produccion

e Representante de calidad

e Representante de mantenimiento

e Representante del area administrativa

e Representante de recursos humanos

36



2.2.1.3.1. Compromisos

e Mantener la mente abierta para producir cambios

e Analizar las ideas sugeridas para posteriormente implementarlas
e Asegurar el cumplimiento de las ideas sugeridas

e Reconocer las ideas que han sido aprobadas

e Motivar al personal para que participe en la generacion de ideas

2.2.1.3.2. Principios

e Dejar atras las suposiciones.

e No poner excusas y pasar a la accion.

e No permanecer en la situacion actual sino intentar algo nuevo.

e Actuar ahora y no dejar todo para mas tarde.

e Ahorrar dinero y no generar mas costos.

e No aplazar la solucién de un problema.

e Las buenas ideas surgen en momentos dificiles.

e Preguntarse ¢Por qué? cinco veces para descubrir la causa raiz de los
problemas a solucionar.

e Preguntar a mas personas para encontrar una mejor soluciéon a los
problemas.

e Segquir buscando la perfeccion y no parar nunca.

2.2.2. Definicion de sugerenciay clasificacion de sugerencias

Las sugerencias son ideas y cada una resuelve diferentes problemas los
cuales se clasifican en ocho tipos de sugerencias: calidad, tiempos y
movimientos, maquinaria y equipo, infraestructura, reduccién o eliminacion de

desperdicios, medio ambiente, simplificacion de procesos y seguridad industrial.
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2.2.2.1. Definicién de sugerencia

Es una idea que tiene como objetivo mejorar los procesos, calidad de los

productos, ahorrar recursos y fomentar la participacién en la mejora continua.

2.2.2.2. Tipos de sugerencias

e (Calidad: tematica relacionada con la mejora de calidad de los
productos y procesos productivos para satisfacer la necesidad del
cliente.

e Tiempos y movimientos: temas relacionados con la mejora de tiempo
para ejecutar alguna operacion y reducir movimientos innecesarios.

e Maquinaria y equipo: temas relacionados con modificar la maquinaria y
equipo actual o reutilizar, se incluyen las propuestas para comprar
nueva maquinaria basada en las necesidades de la empresa y en
tecnologias modernas.

e Infraestructura: temas relacionados con la modificacion de Ia
infraestructura de la planta.

e Reduccion o eliminacion de desperdicios: sobreproduccién, generacion
de inventarios, defectos en el producto, movimientos innecesarios,
tiempos de espera causados por fallos en la maquinaria o el personal,
reprocesos, transportes innecesarios de materia prima o producto.

e Medio ambiente: temas relacionados con reciclaje, reduccion de
consumo de recursos y temas relacionados con contaminacion
ambiental.

e Simplificacion de procesos: temas relacionados con reducir
operaciones innecesarias o alternativas para ejecutar 10s procesos.

e Seguridad industrial: temas relacionados con posibles accidentes o

actividades que provocan algun riesgo a las personas.
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En la tabla VIl se determina la clasificacion de cada una de las
sugerencias. Se utilizan letras del alfabeto para facilitar la recoleccion de datos

en los registros que se presentan posteriormente.

Tabla VII.  Clasificacién de sugerencias
Tipo de sugerencia Clasificacion
Calidad A
Tiempos y movimientos B
Maguinaria y equipo C
Infraestructura D
Reduccion o eliminaciéon de E

desperdicios

Medio ambiente F
Simplificacion de procesos G
Mejora en seguridad H
industrial
Fuente: elaboracion propia.
2.2.3. Proceso de capacitacion

El proceso de capacitacion se basa en las necesidades del sistema de
sugerencias, en qué es necesario que conozcan los participantes y el

equipo de trabajo que analizara y ejecutara las ideas.

2.2.3.1. Equipo de trabajo

Antes de iniciar la ejecucion del sistema de sugerencias se debe
determinar qué personas de cada departamento seran parte del equipo de

trabajo para ser capacitadas en los diferentes temas.

La capacitacién del equipo de trabajo desarrolla los siguientes temas:

e Mejora continua.
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e Andlisis de oportunidades de mejora: ciclo de mejora continua,
herramientas estadisticas para el andlisis de problemas, herramientas
de mejora continua.

e Programa de mejora continua: sistema de sugerencias, procedimientos
para ejecutarlo.

e Responsabilidades y compromisos del equipo de trabajo para

implementacion de un sistema de sugerencias.

2.2.3.2. Participantes

Se debe capacitar al personal con los siguientes temas:
e Mejora continua

e Sistema de sugerencias

2.2.4. Recoleccion de sugerencias

El proceso de recoleccion de sugerencias es la fase donde se debe
motivar a las personas para que participen, debe realizarse después de

capacitar al personal.

Existen tres opciones para recoleccion de sugerencias: buzén de
sugerencias, entrevistas personales y captacién de ideas. El equipo de trabajo
debe definir cual de los tres procedimientos serd util para recolectar las

sugerencias.
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2.2.4.1. Opcién A: Buzon de sugerencias

Esta opcion necesita definir un espacio fisico y el disefio de un buzoén.
Debe estar ubicado en un punto estratégico al cual tenga acceso todo el
personal. También es necesario definir el espacio donde se ubicaran los

lapiceros para escribir sugerencias y las hojas de ideas.

El equipo de trabajo debe delimitar el area y designar a la persona
responsable de recolectar semanalmente las sugerencias depositadas en el

buzdn. Asi mismo debe supervisar que el buzon no se utilice para otros fines.

En la figura 19 se describe cada una de las operaciones que se realizaran
para utilizar la opcion A. En la figura 20 se representa la hoja de ideas sugerida
para recolectar las sugerencias con la opcion A y en la figura 21 presenta el

prototipo de buzon de sugerencias.
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Figura 19. Diagrama de bloques del procedimiento de la opcion A

2017 DIAGRAMA DE BLOQUES

Proceso: Recoleccion de ideas buzén Fecha: Enero 2017

Empresa: Procesadora de Cerdos S.A. Planta Palin Elabora: Iris Carolina Corado Bautista
Departamento: Optimizacion Hoja:1 de 1

Area: Rastro Tiempo estimado: 5 meses

Capacitar al personal en el tema: Mejora
continua y sistema de sugerencias

v

Colocar el buzdn en un lugar accesible para el
personal

Colocar el buzdn acompanado de hojas de ideas
y lapiceros ademds de colocar el procedimiento

de participacion en un area visible

Motivar al personal para participar

v

Recolectar el buzdn con las ideas sugeridas
duracién 15 dias

Analizar ideas sugeridas y clasificar segun
caracteristicas en “aceptadas y rechazadas”
ion 15 di

Planificar el procedimiento para ejecucion de
ideas sugeridas
racién 7 di

Ejecutar las ideas sugeridas en eventos kaizen,
el tiempo depende del tipo de idea

v

Publicar ideas seleccionada
duracion 1 dia

Verificar con formato de wverificacion las ideas
ejecutadas

Evaluacion final de ideas ejecutadas

v

Entregar reconocimientos
duracion 1 dia

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Visio 2010.
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Figura 20. Hoja de ideas

HOJA DE IDEAS YOS

ijUna idea una mejora!

Nombre: Fecha:

Tiempo de laborar en la empresa:

Edad: Niimero de celular: Nivel académico:

Descripcion de la idea:

Fuente: elaboracion propia.

Figura 21. Prototipo de buz6n de ideas

Fuente: elaboracién propia.
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2.2.4.2. Opcidn B: Entrevistas personales

La entrevista personal debe realizarse en un lugar aislado donde la
persona pueda exponer la idea que sugiera. El receptor de la idea debe tener la
mente abierta y apoyar a la persona que sugiera la idea para que la desarrolle

de la forma adecuada.
Al finalizar la entrevista, el receptor debe asegurarse de obtener la
informacion necesaria de la persona que sugiere la idea para documentarla y

preguntar si la persona esta de acuerdo con la idea que sugirio.

En la figura 22 se describe el procedimiento para ejecutar la opcion B de

entrevistas personales para recolectar ideas.

44



Figura 22. Diagrama de bloques procedimiento opcion B

2017 DIAGRAMA DE BLOQUES

Proceso: Recoleccion de ideas entrevista Fecha: Enero 2017

Empresa: Procesadora de Cerdos S.A. Planta Palin Elabora: Iris Carolina Corado Bautista
Departamento: Optimizacion Hoja:1 de 1

Area: Rastro Tiempo estimado: 6 meses

Capacitar al personal en el tema:
Mejora continua y sistema de
sugerencias

Mativar al personal para que exprese sus
sugerencias y establecer horarios para que
expongan sus sugerencias, dos veces por
semana en horarios de comida

Recibir la sugerencia expresada por
cada persona a través de

entrevistas personales

Analizar ideas sugeridas y clasificar
segun caracteristicas en "aceptadasy
rechazadas” duracion 15 dias

Planificar el procedimiento para
ejecucidn de ideas sugeridas
duracién 7 dias

Ejecutar las ideas sugeridas en
eventos kaizen, el tiempo depende

del ti% de idea

Publicar ideas seleccionada
duracion 1 dia

Verificar con formato de verificacion
las ideas ejecutadas

duracién 1 vez por semana

Entregar reconocimientos
duracidén 1 dia

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Visio 2010.
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2.2.4.3. Opcidén C: Captacion de ideas

El equipo de trabajo debe organizar con anticipacién la actividad
relacionada con la captacién de ideas. Es necesario colocar mesas en lugares
especificos acompafiados de amplificadores, pancartas e informacién sobre la
actividad que se esté realizando. Esta opcion tiene como objetivo captar ideas
al instante y que un grupo de receptores las reciba de las personas

directamente.

Permite que las personas se acerquen a los receptores y expongan su
idea, a diferencia de las entrevistas personales, la captacion de ideas se debe
realizar en un espacio publico y es un grupo de personas las que escuchan y

reciben las ideas.

En la figura 23 se describe el procedimiento para ejecutar la captacion de

ideas desde la capacitacion del personal hasta la entrega de reconocimientos.
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Figura 23. Diagrama de bloques procedimiento opcién C

2017 DIAGRAMA DE BLOQUES
Fecha: Enero 2017

Proceso: Recoleccion de ideas por captacion de ideas
Empresa: Procesadora de Cerdos S.A. Planta Palin Elabora: Iris Carolina Corado Bautista
Departamento: Optimizacion Hoja:1 de 1

Tiempo estimado: 6 meses

Area: Rastro

Capacitar al personal en el tema:
Mejora continua y sistema de

Motivar al personal para que
expresen sus sugerencias

v

Planificar evento de recoleccion de
ideas

Recolectar ideas durante la horarios de

comida, establecer un lugar especifico
en donde las personas puedan ir a
expresar personalmente sus ideas,

Analizar ideas sugeridas y clasificar
segln caracteristicas en “aceptadas
rechazadas” duracién 15 dias

Planificar el procedimiento para
ejecucion de ideas sugeridas
duracion 7 dias

Ejecutar las ideas sugeridas en
eventos kaizen, el tiempo depende
del tipo de idea

Publicar ideas seleccionada
duracion 1 dia

Verificar con formato de verificacién
las ideas ejecutadas

-

Entregar reconocimientos
duracién 1 dia

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Visio 2010.
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2.2.5. Documentacion de sugerencias

Cada sugerencia debe ser documentada cuando se acepte. Debe incluir
la siguiente informacion de la figura 24.

Figura 24. Formato de registro de participante

PLANTA DE PROCESAMIENTO DE CERDOS

REGISTRO DE PARTICIPANTE

Nombre: Area de trabajo: Cadigo del trabajador:

Tiempo de laborar en la empresa: Puesto de trabajo: Edad:

Numero de teléfono: Fotografia

Fecha de inscripcion en el programa:

GENERACION DE IDEAS

Descripcion del . L,
No. Titulo de idea p Propuesta de mejoralPonderacion
problema
Observaciones:
Firma de encargado: Fechade revision:

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel 2010.
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2.2.6. Ciclo de mejora continua

El ciclo de mejora continua es una metodologia que describe los pasos
para implementar el sistema de sugerencias. La primera fase es planificar,
segunda es hacer; tercera fase es verificar y cuarta es actuar (ver anexo 1).

2.2.6.1. Planificar

En esta fase se determina el problema, se analiza y se determina la causa
raiz. Se pueden utilizar herramientas, como diagrama causa y efecto, diagrama

de arbol, diagrama de afinidad, los cinco por qué y diagrama de Pareto.

En esta fase también se determina como se resolvera el problema. Entre
las herramientas de mejora continua que se pueden implementar se sugieren

las siguientes:

e Control visual: es una herramienta que permite describir los procesos
de forma grafica y sencilla, ubicando los controles en puntos
estratégicos. Se colocan instrucciones de trabajo, diagramas de flujo
de proceso, etiquetas y luces para transmitir informacion.

e Justo a tiempo: es una herramienta que permite tener todos los
materiales necesarios basados en la demanda diaria.

e Jidoka y poka yoke: son herramientas para identificar errores en el
proceso. Pueden ser automatizadas (detectadas por maquinas) o
manuales detectadas por las personas.

e 5S’s: es una herramienta para organizar y estandarizar el lugar de
trabajo. Se divide en: clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y

mantenimiento.
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2.2.6.2. Hacer

En esta fase se implementa la sugerencia y se realiza un evento
kaizen el cual describe todos los pasos que se deben realizar para implementar
una idea aceptada en el sistema de sugerencias.

2.2.6.2.1. Antes del evento kaizen

e Se generan las ideas en el Sistema de Sugerencias.

e Eleccion de lider quien llevara a cabo el evento.

e Definir equipo para ejecutar sugerencia.

e Preparar logistica (ubicacion de inicio del evento, lugar de ejecucion y
periodo en que se implementara).

e Comunicar informacion a los participantes todo lo relacionado con la
sugerencia.

e Llenar el siguiente formato de registro de informacion de oportunidad

de mejora (ver Figura 25).
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Figura 25. Formato de registro de informacién de oportunidad de

mejora

PLANTA DE PROCESAMIENTO DE CERDOS

REGISTRO DE INFORMACION OPORTUNIDADES DE MEJORA
IMPLEMENTADAS
FECHA AREA RESPONSABLE

PROPUESTA DE MEJORA:

ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

Fotografia de la situacion

Descripcion del problema | Causas del problema | Areas afectadas wal
actual

DESCRIPCION DE PROPUESTA

Especicaciones

Cantidad Costo
de recursos

Definicion de propuesta Recursos a utilizar

Total

ACCIONES A REALIZARSE PARA IMPLEMENTAR MEJORA
Accién Fecha Resultados

Firma de encargado Fechade revision:

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel 2010.
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2.2.6.2.2. Durante el evento

El evento kaizen tiene una duracion aproximada de uno a cinco dias

dependiendo de la magnitud de la mejora y el tipo de mejora.

e Dia 1: (30-60 minutos)

Reunion de apertura del evento donde se describe lo que se realizard,
descripcion del problema, se analiza la situacion actual y qué es lo que se
espera al terminar el evento. Posteriormente, se realiza una visita al area donde
se implementara la mejora, se realizan observaciones y se identifican algunas
oportunidades de mejora, ademas de la sugerencia que se implementara. Las
oportunidades de mejora identificadas durante el evento se transcriben en una
hoja de ideas y se almacenan para, posteriormente, ser ejecutadas y

documentadas (ver Figura 25).

e Dia2-5

Se ejecuta la sugerencia utilizando las herramientas de mejora y se
documenta cada una de las etapas de la implementacion, donde se realizaran

diferentes analisis para respaldar la implementacion.

Las actividades se pueden realizar en paralelo. Los participantes son
personas involucradas con la mejora y se utiliza el formato de la Figura 26 para
registrar la informacion de seguimiento de oportunidad de mejora. La persona

encargada de llenar el formato debe ser el representante de optimizacion lean.
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Figura 26. Formato de seguimiento de oportunidad de mejora
PLANTA DE PROCESAMIENTO DE CERDOS
SEGUIMIENTO DE OPORTUNIDADES DE MEJORA
FECHA AREA RESPONSABLE
No.. De L Avance L
oportunidad de Descripcién Responsable | Clasificacion
mejora

25%

50%

75%

100%

Observaciones:

Firma de encargado:

|Fecha derevision:

Instrucciones: coloque una X en el % de avance.La clasificacién de las oportunidades de mejora es calidad=A, Tiempos y
Movimientos=B, Maquinaria y equipo=C, Infraestructura=D, Reduccién y eliminacién de desperdicios=E, Medio ambiente=F,

Simplificacién de procesos=G y Mejora en seqguridad industrial=H

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel 2010.
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2.2.6.3. Verificar
Durante esta fase se monitorean los resultados utilizando el formato de la
Figura 27. La persona encargada de realizar este monitoreo es el representante

de optimizacion lean o el lider de la idea.

Figura 27. Formato de verificacion de oportunidad de mejora

PLANTA DE PROCESAMIENTO DE CERDOS

VERIFICACION DE OPORTUNIDAD DE MEJORA

FECHA AREA RESPONSABLE

Oportunidad de mejora:

Se cumple con la mejora

Descripcion del a situacion actual

Fecha de la mejora implementada

Responsable
Si No

Observaciones:

Firma de encargado: [Fecha de revision:
Instrucciones: coloque una X si cumple o no con la mejora, en caso que no se cumpla justificar.

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel 2010.
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2.2.6.4. Actuar

Durante esta fase se estandariza la mejora, se utiliza una accion correctiva
y se reflexiona sobre la mejora; ademds, se actualiza la informacion. Para
documentar la informacién, después de implementar la mejora, se utiliza el

formato de la Figura 28.

Las acciones correctivas deben aplicarse en el siguiente caso de aparecer

una no conformidad como las siguientes:

Incumplir con el procedimiento establecido para cada mejora en el

caso de modificar movimientos, tiempos, equipos y utensilios en el

proceso.

e Instalacion de maquinaria y equipos inadecuada.

e Accidente laboral después de haber sido implementada una mejora en
seguridad industrial.

¢ Reclamos de calidad en los productos donde se ha implementado una
mejora.

e Generacion de algun desperdicio en el proceso que se ha mejorado.

¢ Incremento en la contaminacion en area que se ha implementado una

mejora.

En cualquiera de los casos anteriores se debe buscar la causa raiz del
problema y aplicar una accion correctiva inmediatamente. Debe documentarse
la accién correctiva en la documentacion de la mejora por solucionar. En caso
de que aparezca otro tipo de no conformidad se debe describir y aplicar el

mMiSmMOo proceso.
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Figura 28. Formato de registro después de implementar mejora

PLANTA DE PROCESAMIENTO DE CERDOS

REGISTRO DE INFORMACION DESPUES DE IMPLEMENTAR MEJORAS

FECHA AREA RESPONSABLE

PROPUESTA DE MEJORA IMPLEMENTADA:

ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

Descripcion del problema Descripcion de la mejora | Fotografia de la situacién después de
solucionado implementada implementar la mejora

DESCRIPCION DE BENEFICIOS

Accion Ahorros Validador

Total

ACCIONES CORRECTIVAS REALIZADAS

Accion Fecha Resultados

Firma de encargado Fecha de revision

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel 2010.
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2.2.7. Comunicacién de sugerencias

La sugerencia aceptada por el equipo de analisis de sugerencias se
transmitird al personal con comunicacion directa, la persona que planteé la
sugerencia sera informada inmediatamente para formar parte del equipo que
llevara a cabo el evento kaizen. Asi mismo, se informara por medio de las
carteleras de mejora continua el grafico de recoleccion de oportunidades de
mejora y las que han sido implementadas.

2.2.8. Evaluacion de sugerencia para entrega de

reconocimientos
Las sugerencias deben ser evaluadas segun los criterios establecidos. Al
finalizar la ejecucion de las mejoras aceptadas se debe entregar un
reconocimiento a todos los participantes.
2.2.8.1. Evaluacion
Para evaluar cada una de las sugerencias se debera utilizar el formato de

la Figura 29 donde se califica, segun el criterio y su grado de importancia, cada

sugerencia. En la Tabla VIl se describe cada consideracion y su ponderacion.
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Figura 29. Formato de registro de evaluacién de mejora

PLANTA DE PROCESAMIENTO DE CERDOS
EVALUACION DE OPORTUNIDAD DE MEJORA
FECHA AREA
Oportunidad de mejora:
. . Ponderacién
Consideracion Total
0-5% 6-10% 11-15% 16-20%
Creatividad/originalidad
Beneficio directo
Impacto: ahorro
monetario
Impacto: ambiental

Impacto: visual
Impacto: infraestructura

Aplica la mejora

Participacion
Total
Observaciones:
Firma de encargado: |Fecha de revision:
Instrucciones: Coloque el nimero correspondiente segin la ponderacion recuerde que por creatividad/originalidad se tiene un
maximo de 20%, beneficio directo maximo de 20%, impacto ahorrro monetario maximo de 20%, impacto ambiental maximo
5% ,impacto visual maximo 5%, infraestructura maximo 10%, aplica maximo 10% y por participacién maximo 10%

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel 2010.
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Tabla VIII.  Criterio de evaluacién de sugerencias

Consideracion Ponderacion
Creatividad/originalidad 20%
Beneficio directo: ¢.Cuanto 20%
beneficia directamente a la
empresa?

Impacto 40%
Ahorro  (Cuantitativo): ¢ Cuéanto 20%
dinero se ahorra al implementar la

mejora?

Ambiental: ¢Qué impacto positivo 5%
tiene sobre el medio ambiente?

Visual: ¢COmo se mejora el 5%

control visual, espacios mas
ordenados y limpios?

Infraestructura: ¢ Cuanto afecta al 10%
espacio fisico positivamente?

Aplica: Implementacién de 10%
sugerencia.

Participacién:  Motivacion  por 10%
generar ideas.

Total 100%

Fuente: elaboracion propia.

2.2.8.2. Reconocimientos

Los reconocimientos seran entregados semestralmente dependiendo de la
cantidad de ideas que se recolecten en el buzén, entrevistas o captacion de
ideas, se establecera un criterio y un rango de premios dependiendo de la
puntuacion y participacion de los operarios. En la Tabla IX se determina el

punteo y el premio que se estara entregando.
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Tabla IX. Listado de reconocimientos
Nombre Otorgado a Rango de Premio
calificacion

Premio excelencia (semestral) Individual 400-300 puntos Salidas temprano de
la empresa o un dia
de vacaciones

Premio perseverancia Individual 300-100 puntos Almuerzo/desayuno

(semestral)

Premio por iniciativa (semestral) Individual 100-30 puntos Articulos
promocionales

Fuente: elaboracion propia.

2.2.9. Proceso general del programa

Los pasos a seguir para realizar el programa de mejora continua son los

siguientes:

a. Promocion

Se deben realizar charlas informativas donde se explique al personal qué

es el sistema de sugerencias, como se llevara a cabo y qué es mejora continua,

también se deben transmitir videos informativos en areas de comedores y fijar

volantes informativos en las carteleras.

b. Ejecucion

Se deben recolectar las sugerencias que fueron recopiladas en el buzoén,

entrevista 0 captacion de ideas. Las ideas se deben discutir y analizar en el

equipo de mejora continua.
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c. Comunicacién

Después de ser analizadas y seleccionadas las ideas se deben comunicar
y publicar las que se llevaran a cabo en los eventos kaizen y se debe notificar,
personalmente, a la persona que generé la idea.

d. Entrega de reconocimientos

Se deben publicar los nombres de las personas que seran premiadas, el

reconocimiento obtenido y la fecha cuando se les entregara.

e. Seguimiento

Se debe motivar constantemente al personal para que aporten sus ideas y

publicar estadisticas de las ideas generadas durante cada mes.

2.3. Implementacion del programa de mejora continua

El programa de mejora continua es util para identificar oportunidades de

mejora dentro de todas las areas de la empresa.

El programa de mejora continua se desarroll6 hasta la recoleccion de
sugerencias y analisis, posteriormente, la persona responsable de dar
seguimiento al programa de mejora continua ejecutara las mejoras propuestas,
las verificar4, evaluara y entregara los reconocimientos a las personas que

participaron, también es el responsable de recolectar mas sugerencias.
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2.3.1. Filosofia

Mejorar constantemente la calidad, generar ahorros, incrementar la
productividad, mejorar puestos de trabajo, mejorar la ergonomia e involucrar a
todas las personas dentro de la organizacion por medio de la identificacion e

implementacion de oportunidades de mejora.

2.3.2. Metas

e Generar, cada seis meses, sugerencias proporcionadas por todos los
trabajadores de la empresa.

e Mejorar, mensualmente, los procesos y areas de trabajo con ayuda de
todas las personas que trabajan en la empresa.

e I|dentificar desperdicios dentro de la linea de produccion y reducirlos
por lo menos un 10% o eliminarlos.

e Generar ahorros con las mejoras implementadas.

2.3.3. Oportunidades de mejora identificadas

Durante un periodo de seis meses se identificaron y recolectaron diez
sugerencias. Tres sugerencias recolectadas se implementaron durante este
periodo, las siete sugerencias faltantes se analizaron y se elaboré una

propuesta para ejecutarlas en el futuro.

Se establecid un procedimiento para establecer un  programa de
sugerencias descrito en el capitulo 2.2 para dar seguimiento cada una de las
ideas sugeridas. Luego, se ejecutaran, una vez se hayan analizado y aprobado.
Finalmente, se entregara un reconocimiento a las personas que participaron y

se motivara a todos para que participen.
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2.3.3.1. Mejoras ejecutadas

A continuacién, se detallan las mejoras que se ejecutaron, entre las
mejoras se encuentra la modificacién de puestos de trabajo, modificaciones de
equipo y modificaciones del area de trabajo.

Todas las mejoras que se ejecutaron dentro del area de produccion rastro

cuentan con la siguiente informacion:

e Analisis de la situacion actual
e Descripcion de propuesta
e Desarrollo de la idea

e Resultado

a. Propuesta de mejora: Modificacion de operacion de flameado

e Analisis de la situacion actual

Actualmente, el flameado y depilado (raspado) de canal la realizan tres
operarios en un area determinada. Cada operario flamea la canal y
posteriormente la depila o raspa con un cuchillo. Los operarios se desplazan

por el area de trabajo cada vez que ingresa una canal al area.

En el Reglamento de rastros para bovinos, porcinos y aves en el capitulo 4
(ver anexo 4), entre las areas basicas se encuentra la operacién de rasurado y
flameado; en este caso, la operacion se llama depilado y flameado por lo tanto,
obligatoriamente, se debe contar con esta area. La operacion de flameado
permite visualizar los pelos que no fueron eliminados por la maquina peladora y

hace que el depilado sea eficiente para cumplir con los estandares de calidad,
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ya que los clientes exigen canales y piezas de cerdo con cuero que no
contengan pelos.

Los operarios se tardan, aproximadamente, 105 segundos en realizar la
operacion de flameado y depilado, formandose un inventario de uno a dos
canales cada vez que los tres estan realizando la operacion. En promedio, 63
canales pasan durante 58 segundos en inventario o tiempo de espera. La
capacidad actual de la linea de proceso es de 88 unidades por hora (ver figura
31). La operacién actual se puede visualizar en la figura 30.

Figura 30. Situacion actual operacion de flameado

3 . " ‘
H J ) ‘.| \ 1
{ 73

. (i

Recepcion Canal en
de canal \ inventario

Fuente: Planta de Procesamiento de Cerdos S.A.
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Figura 31. Mapa de flujo de valor de la operacion de flameado y

depilado
Inventario 1 Flameado y depilado
ﬁ &
Tiempo de
Tiempo ciclo de 105
promedio en 58 operacién (s)

inventario(s)  Capacidad real
Unidades promedio (unidades/h)

en inventario ]

(M@) (-Dapacadad ideal
{ 6_3| (unidades /h)
Tipo de LMJ
rotacion de PEPS paro
inventano programado 864
Observacion de (s)
inventario Paro no
programado 144
(s)
No# Operarios
999

Fuente: mapa de flujo de valor del proceso, elaboracién propia.

e Descripcion de la propuesta

El gerente de produccion sugirié trasladar la operacion de flameado del

area fria al area caliente para mejorar el puesto de trabajo.

La sugerencia consiste en dividir la operacion en dos etapas. La primera
es la operacion de flameado y la segunda de depilado. En la primera, un
operario realiza el flameado, que consiste en pasar el dispositivo que contiene
una flama por toda la piel del cerdo para hacer visibles los pelos que no han
sido depilados por la maquina peladora. Los otros operarios se encuentran en el
area de depilado donde depilan todas las areas que aun contienen pelos.

Dando al producto la calidad solicitada por los clientes, cuero sin pelos.

La nueva operacién de flameado tiene un area donde solo una persona

puede estar trabajando, mientras que el area de depilado tiene una capacidad
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maxima de tres personas, aunque para poner en practica la propuesta se
necesitan que haya cuatro personas.

La idea se clasifica como tipo E, ya que busca reducir o eliminar los
desperdicios en este caso el inventario, también se clasifica como tipo A, ya que
busca mejorar la calidad del producto dado que las personas desarrollan solo
una operacion pueden centrar mejor su atencion en su trabajo. La propuesta se

observa en la figura 31.

Figura 32. Propuesta de mejora operacion

Nueva area de
flameado Depilado

Fuente: Planta de Procesamiento de Cerdos S.A.

El costo de la propuesta involucra la contrataciéon de un nuevo operario
para que se encargue, exclusivamente, de la operacion de flameado y tiene un
costo total de Q2 893,21 al mes.
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e Desarrollo de la idea

Para la implementacion de la idea se realizé un analisis del area propuesta
y de la operacion trasladada, donde se observaron problemas con seguridad
industrial debido a que se cruzan operaciones de limpieza y produccion.

Para el andlisis de tiempos se realizaron mediciones en el area y a través

de un estudio de tiempos cronometrados.

e Resultado

Se determind que la nueva operacion de flameado tiene una capacidad
de 94 unidades por hora y la operacion de depilado 89 canales por hora. Por lo
tanto, existe un incremento de capacidad en el proceso y se elimina por
completo el inventario que se formaba antes de llegar a la operacion de

depilado.

Los beneficios esperados son mejorar la calidad el producto. Esto se
cumple porque el area nueva de flameado esta en el mismo nivel del operario
para que pueda flamear todas las areas del cerdo y hacer visibles las areas

donde falta depilar.

Al incrementar la productividad se generé ahorro porque se redujeron
horas extra los dias que también se procesan otro tipo de cerdos, como

reproductoras con cuero, reproductoras sin cuero y lechones.

Aproximadamente se reducen de 12 horas extra a la semana, de dos o
cuatro horas extra diarias, cada hora extra representa un costo de Q16,29 por

cada persona y esto representa entre Q3 909,60 y Q 5 212,80 de ahorro al mes.
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La ponderaciéon que obtuvo esta sugerencia se puede observar en la tabla
X, por lo que el participante tiene una ponderacion de 80% y puede optar a un
premio de articulos promocionales de la empresa por participacién. Si sigue
generando ideas y participando puede llegar al premio de perseverancia o

excelencia.

Tabla X. Ponderacién sugerencia: modificacion operacion de flameado

Consideracion Ponderacion
Creatividad/originalidad 20%
Beneficio directo 20%
Impacto 20%
Ahorro (Cuantitativo) 15%
Ambiental 0%
Visual 5%
Infraestructura 0%
Aplica 10%
Participacién 10%
Total 80%

Fuente: elaboracion propia.

b. Propuesta de mejora: Reutilizacién de cuchillos

e Analisis de la situacion actual

En seis de las operaciones que se realizan dentro del area de produccion
rastro se utilizan cuchillos, cada una de las operaciones cuenta con un cuchillo

diferente fisicamente, dependiendo de la operacion.

En el area de depilado de cabeza del cerdo se realiza la operacion de
eliminar el pelo del cerdo del mascardn, quitar los callos, pezufias y oidos.

Actualmente se utiliza un cuchillo (ver figura 33) con las siguientes
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caracteristicas longitud de 11 centimetros, ancho de 1.5 centimetros y espesor

de 2 milimetros, con una vida util de seis meses.

Figura 33. Estado de cuchillo actual

Longitud: 11 cm
Ancho: 1.5 cm
Espesor: 2mm

Fuente: Planta de Procesamiento de Cerdos S.A.

e Descripcion de la propuesta

El coordinador de produccion rastro propuso modificar la estructura de los
cuchillos utilizados en éarea de depilado de canales. Actualmente, estos
cuchillos se desgastan y se desechan. La propuesta se clasifica como tipo C

debido a que se trata de la modificacion de un equipo de trabajo.

La propuesta consiste en modificar la estructura fisica del cuchillo que
actualmente se utiliza en el area de depilado de canales y utilizarlo en el area
de depilado de mascardn para la reutilizacion. La idea también se clasifica
como tipo B, ya que reduce tiempos de operacion y movimientos. En la figura
34 se observa que la propuesta cuenta con una longitud de 17 centimetros,

ancho de 2,6 centimetros y un espesor de 3 milimetros. Incrementando la
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longitud y ancho del cuchillo actual. Los cuchillos se remplazan,

aproximadamente, cada seis meses.

Figura 34. Cuchillo modificado

Longitud: 17 cm
Ancho: 2.6 cm \\
Espesor: 3mm

Fuente: Planta de Procesamiento de Cerdos S.A.

El costo de la propuesta solo incluye la mano de obra. La persona que
realiza esta modificacion tarda aproximadamente 15 minutos en modificar un

cuchillo por lo que costo total es de Q4,07 por cada cuchillo modificado.
e Desarrollo de la idea

Antes de implementar la idea se realizé una prueba de medicion de
tiempos cronometrados para determinar si existia una diferencia significativa
entre la utilizacion de un chuchillo convencional y uno modificado. El tamafio de
la muestra fue de 22 cerdos para cada uno de los cuchillos y se obtuvo el
resultado de la tabla XI, donde la diferencia se observa en el tiempo de

operacion y las unidades por hora.
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El cuchillo modificado aumenta en un 18% la capacidad (unidades por
hora) de la operacion. Por lo tanto, se determiné que el cuchillo reutilizado se

implementaré en el puesto de trabajo.

Tabla XI. Prueba de cuchillos
Tiempo Tiempo
Total de _ _ _
efectivo promedio Unidades/hora
canales
(segundos) | (segundos)
Cuchillo
- 22 429 19 185
modificado
Cuchillo
22 506 23 157

convencional

Fuente: elaboracion propia.

e Resultado

Los beneficios esperados con esta mejora es mayor ergonomia para
agarrar el mango del cuchillo y mejorar la calidad del producto aumentando el

area superficial de depilado del cuchillo.

El cuchillo convencional, actualmente, tiene un costo de Q107,85 y el
cuchillo reutilizado es de Q4,07 por lo tanto, se genera un ahorro de Q103,78
por cuchillo modificado y si se modifican tres cuchillos que son los necesarios

en la operacién. En total se ahorra Q311,34 cada seis meses y al afio Q622,68.

La ponderacion que obtuvo esta sugerencia se puede observar en la tabla

XIl, por lo que el participante obtuvo un total de 75 puntos y con este resultado
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puede optar a un reconocimiento por iniciativa. Este premio es un articulo

promocional de la empresa.

Tabla XIl.  Ponderacion de sugerencia: modificacién de cuchillos
Consideracion Ponderacion
Creatividad/originalidad 20%
Beneficio directo 15%
Impacto 20%
Ahorro (Cuantitativo) 15%
Ambiental 5%
Visual 0%
Infraestructura 0%
Aplica 10%
Participacion 10%
Total 75%

Fuente: elaboracion propia.

c. Propuesta de mejora: Modificacion de area de descanso

e Analisis de la situacion actual

Actualmente cada vez que un operario tiene sed durante el periodo de
produccion tiene que salir del area de trabajo, quitarse la gabacha de plastico e
ir al area de descanso que se encuentra en el exterior. Luego, antes de
reingresar al area de produccién debe realizar todo el procedimiento de lavado
de manos y botas e ir a la bodega a colocarse una nueva gabacha por lo que
aproximadamente invierte 3,46 minutos de su tiempo efectivo de trabajo que
representa Q0,63 por salida y si todos los operarios(19) salen dos veces
durante el dia esto representa Q23,80 diarios y al mes representa Q571,15 y al

afo Q6 853,80.
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Las gabachas son desechables debido a que estadn elaboradas de un
material plastico y, con frecuencia, se ensucian con sangre y con otro tipo de
contaminantes. Como no se pueden reciclar son perjudiciales para el ambiente,
el costo de cada gabacha es de Q0,016 y aproximadamente por cada vez que
una persona sale a beber agua (dos veces, una vez cada turno) se desecha
una gabacha en total al dia se desecha aproximadamente 38 gabachas y esto
equivale a Q0,56 diarios y al mes representa Q13,44 y al afio la pérdida es de
Q161,28.

La empresa gasta aproximadamente Q7 015,08 al afio por tener ubicada

el area de descanso en el exterior.

e Descripcion de la propuesta

Se determiné que aproximadamente un operario pierde 3,47 minutos de
su tiempo en ir beber agua y reingresar a la planta. La idea fue sugerida por un
operario de produccion rastro. Consiste en modificar el area de descanso para ir
a beber agua. La sugerencia se clasifica tipo D porque la infraestructura del
area se modifica, también se clasifica tipo B porque se modifican tiempos y

movimientos.

El costo de la propuesta se basa en la construccion de una estructura de
acero inoxidable para colocar la fuente de agua utilizando material que se
encuentra dentro de la planta. La estructura fue fabricada por el personal de
mantenimiento. El costo de la materia prima que incluye tubos y laminas de
acero inoxidable es de Q250,00 y el de la mano de obra es de Q27,15. La

inversion total es de Q277,15 para la fabricacién e instalacion de la estructura.

73



e Desarrollo de la idea

Se realizaron observaciones dentro de produccion para establecer donde
se podria colocar la fuente de agua potable. Se determind que el lugar debia

contar con las siguientes caracteristicas:

o No interrumpir directamente procesos productivos.
o Debe estar en un lugar accesible para todo el personal.
o El lugar debe estar dentro del perimetro de produccion para evitar

gue el personal salga al exterior y modifique su gabacha de
trabajo.
o El area debe estar aislada de las operaciones para evitar

contaminacion.

Se establecio que el area indicada para el consumo de agua se encuentra
después de los lavamanos y pediluvio debido a que cumple con todas las
caracteristicas indicadas. La mejora implementada se puede observar en la
figura 35. En el area donde se coloca la fuente de agua se debe contar con
vasos de papel desechables, un contenedor de basura, la basura debe ser
recolectada al concluir cada turno, por una persona del departamento de

mantenimiento.
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Figura 35. Area nueva de descanso

Fuente: Planta de Procesamiento de Cerdos S.A.

e Resultado

Se gener6 un ahorro de aproximadamente 38 gabachas diarias, estimando
gue cada persona sale una vez durante cada turno a beber agua esto
representa Q0,016 de ahorro diario lo que equivale al afio un ahorro de
Q161,28 en total de gabachas.

El tiempo de descanso con propuesta se redujo a 0,92 minutos que
equivale a 55 segundos y esto representa un gasto de Q0,16 por salida y por
todos los operarios diariamente Q6,33, al mes, Q151,86 y al afio Q1 822,39

generando un ahorro de Q5 031,40 al afio.
La ponderacion de la oportunidad de mejora se puede observar en la tabla

XIll. El punteo total obtenido fue de 70 puntos por lo que la persona puede optar

por un premio por iniciativa.
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Tabla XIll. Ponderacion de sugerencia: modificacion de area de

descanso
Consideracion Ponderacion
Creatividad/originalidad 20%
Beneficio directo 10%
Impacto 20%
Ahorro (Cuantitativo) 10%
Ambiental 5%
Visual 5%
Infraestructura 0%
Aplica 10%
Participacion 10%
Total 70%

Fuente: elaboracion propia.
2.3.3.2. Mejoras propuestas

Durante un periodo de seis meses se recolectaron ideas utilizando la
metodologia de entrevistas personales. De las ideas sugeridas, diez se

aceptaron, tres se implementaron y siete propuestas.

A continuacion se presentan las siete propuestas generadas y su analisis
respectivo, antes de la implementacién, asi como los resultados esperados de

cada una y las fechas propuestas para su ejecucion.

a. Propuesta de mejora: Mesa de recoleccion de desechos

e Analisis de la situacion actual

El area donde se depila el mascaron del cerdo es una de las mas sucias

debido a que la sangre, pelos, pezufias y oidos caen al suelo.
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El area consiste en una mesa donde el cerdo cae de la peladora y se
ubica en forma horizontal para realizar la operacion de depilado de mascarén.
Debajo de la mesa hay, aproximadamente, 20 canastas donde los desechos
caen, pero no siempre caen directamente en las canastas sino en los
alrededores del area por lo que, frecuentemente, se debe estar limpiando. En
esas circunstancias, el personal esta en constante riesgo de caida, mientras
gue el ambiente y el agua se contamina con desechos (sangre y pelos). El
consumo de agua se incrementa por el proceso de limpieza. En la figura 36 se

puede visualizar la situacion actual.

Figura 36. Situacion actual area de depilado de mascarén
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G Desecho
»

Fuente: Planta de Procesamiento de Cerdos S.A
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e Descripcion de la propuesta

La propuesta fue realizada por un representante del Departamento de
Optimizacion. Se clasifica tipo C porque se modifica el area de recepcion de
desechos.

La propuesta es el disefio y elaboracion de una mesa filtro de acero
inoxidable para recepcion de desechos y evacuacidén que sustituya a todas las
canastas, facilite la limpieza y mejore la presentacién del area. La propuesta se
observa en la figura 37 y 38. Las dimensiones del disefio son altura: 0,60
metros, ancho: 2 metros y largo 1,90 metros. El recolector que se puede
observar en la figura 40, debe contar con una altura de 0.60 metros, ancho y
largo de 0,30 metros con una capacidad de recolectar 0,054 m°.

El costo total del disefio fue estimado por el area de mantenimiento y es
de Q20 000,00 incluyendo materiales (laminas de acero inoxidable y tubos) y
mano de obra incluyendo al soldador y a las personas encargadas de la

instalacion.

Figura 37. Disefio de mesa de recepcion de desechos
il I

Fuente: elaborado por asistente de Optimizacion, empleando Autodesk inventor 2016.
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Figura 38. Recolector de desechos

Fuente: elaborado por asistente de Optimizacion, empleando Autodesk inventor 2016.

e Resultado esperado

Los beneficios esperados con la propuesta de mejora es reducir el tiempo
de limpieza. Actualmente, se invierten 36 minutos de tiempo total de limpieza
del area durante un turno. Con la mesa se espera reducir al 25%, lo que
representa nueve minutos para realizar esta operacion. El costo actual por la
limpieza es de Q3 753,22 anual y con la implementacion de la mejora se espera
ahorrar Q2 814,91 anual.

Se espera que el area sea visiblemente mas limpia y que se disminuya el
riesgo de caidas durante el procesamiento. Se tiene proyectada la ejecucion de

esta sugerencia entre abril y mayo de 2017.

La ponderacion de la oportunidad de mejora se puede observar en la tabla
X1V, el punteo total es de 75 puntos, por lo tanto puede optar a un premio por
iniciativa.
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Tabla XIV. Ponderacion de sugerencia: modificacion de mesa de

desechos
Consideracion Ponderacion
Creatividad/originalidad 20%
Beneficio directo 15%
Impacto 20%
Ahorro (Cuantitativo) 5%
Ambiental 5%
Visual 5%
Infraestructura 5%
Aplica 10%
Participacion 10%
Total 75%

Fuente: elaboracion propia.

b. Propuesta de mejora: Variacion de proceso segun tipo de cerdo

e Analisis de la situacion actual

Actualmente existen variaciones en los datos de productividad que se
analizan posteriormente en el area administrativa. En la figura 39 se puede
observar el analisis del problema el cual evidencié que la variacion de la
productividad tiene relacion directa con la materia prima porque, a pesar de
tener la misma genética, los cerdos varian segun la granja y el género, la

variacion influye en operaciones del proceso.
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Figura 39. Diagrama causa y efecto variacion del proceso
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Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio 2010.

e Descripcion de la propuesta

La propuesta consiste realizar un estudio de tiempos cronometrados en la
operacion de eviscerado verde para cerdos machos y cerdos hembras para
establecer si existe alguna diferencia en la operacion. Posteriormente, se debe
realizar un analisis con los proveedores y establecer un programa de envio de
cerdos al rastro para equilibrar la productividad y disminuir la variacién. La

propuesta fue planteada por el Analista de datos de produccién y se clasifica

81



como tipo B porque tiene influencia directa en los tiempos y movimientos de los

operarios.

En la tabla XV se pueden observar los resultados obtenidos de la prueba
en el eviscerado verde. En ella se determind que si existe variacion entre el
tiempo de operacion de eviscerado verde entre machos y hembras. Los
encargados de finalizar la propuesta de mejora son los representantes de
produccién y deben establecer si es conveniente realizar un equilibrio en la

cantidad cerdos machos y hembras procesados.

Tabla XV. Resultados de prueba eviscerado verde

Tiempo Tiempo
Total de efectivo promedio
canales (segundos) | (segundos) | Unidades/hora
Macho 22 1107 50 72
Hembra 22 759 34 104

Fuente: elaboracion propia.

e Resultado esperado

Los beneficios esperados son disminuir la variacion de la productividad por
lo menos un 10% a través de un sistema de pedidos de materia prima
equilibrado, se espera incrementar la productividad en algin momento. Se tiene
proyectado realizar el andlisis del sistema e implementacion para junio del afio
2017.
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En la tabla XVI se puede observar la ponderacion obtenida por la
propuesta fue del 75% por lo que la persona que sugirié la propuesta puede

optar a un premio por iniciativa.

Tabla XVI. Ponderacién de sugerencia: variacion de productividad

Consideracion Ponderacion
Creatividad/originalidad 20%
Beneficio directo 15%
Impacto 20%
Ahorro (Cuantitativo) 20%
Ambiental 0%
Visual 0%
Infraestructura 0%
Aplica 10%
Participacion 10%
Total 75%

Fuente: elaboracion propia.

c. Propuesta de mejora: Mesa de recoleccion de visceras

e Analisis de la situacion actual

Actualmente, el area de recepcion de visceras verdes es una mesa que
cuenta con dimensiones 0,85 metros de altura, 0,77 metros de largo y 0,62
metros de ancho. El tamafio de la mesa no es suficiente para recibir mas de dos
paquetes de visceras de un cerdo a término y para las visceras de las

reproductoras no es suficiente para la recepcion de un paquete.

En la figura 40 se puede observar el area actual de recepcion de visceras.
Debido a su tamafo reducido, se observa que las visceras producen

contaminacién porque caen al suelo. Posteriormente, estas visceras no pueden
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ser enviadas hacia harinas por lo tanto se incineran. Las visceras que caen al
suelo aumentan el trabajo de limpieza del personal y crea un area visualmente

sucia con riesgos de contaminacion del producto.

Figura 40. Situacion actual mesa de recepcion de visceras verdes

Area de recepcion de
visceras verdes

® (©
’ .

Visceras

Fuente: Planta de Procesamiento de Cerdos S.A.

En la figura 41 se puede observar el andlisis de causa y efecto para

determinar la causa raiz del problema.
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Diagrama causa y efecto area de visceras verdes

Figura 41.
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Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Visio 2010.

La causa raiz de la caida de visceras verdes al suelo es que el equipo de

desconoce la

as se

, adem

Isceras

s

decuado para el paquete de v

recepcion es ina

importancia del manejo adecuado de visceras.

85



e Descripcion de la propuesta

La propuesta fue realizada por un representante del Departamento de
Optimizacion y se clasifica tipo C porque se propone modificar el equipo de
recepcién de visceras. Consiste en disefiar una mesa de recepcion de visceras
gue se adapte a las condiciones actuales y que se encuentre a una altura
adecuada para que no se dificulte su despacho. Se propone fijar la mesa al
suelo e incrementar las dimensiones. El disefio se puede observar en la figura
42,

Segun el Gerente de mantenimiento, el costo de los materiales, que
comprenden laminas y tubos de acero inoxidable es de Q2 050,00 y el de la
soldadura es de Q300,00. La mano de obra tiene un costo de Q173,76. La
suma de estos valores es de Q2 523,76 si el Departamento de Mantenimiento

fabrica la mesa.
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Figura 42. Disefio de mesa de recepcion de visceras

1.17 m longitud mesa
20 cm Altura Lateral

1.20 m Altura

30 cm altura Soporte |

Fuente: elaborado por asistente de Optimizacion, empleando Autodesk inventor 2016.

e Resultado esperado

Como resultado, se espera disminuir a 5 minutos la frecuencia de limpieza
gue, actualmente, es de 20 minutos. Con ello, se desea obtener un ahorro de
Q781,92. Se espera que la sugerencia se implemente en el mes de abril del afio
2017.

Entre los beneficios, también esta que el area sea 100% limpia para evitar

la contaminacién de los productos.

En la tabla XVII se observa que la ponderacién que obtuvo la sugerencia

fue de 65% por lo que la persona puede optar a un premio por iniciativa.
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Tabla XVII. Ponderacion de sugerencia: mesa de recoleccién de visceras

Consideracion Ponderacion
Creatividad/originalidad 10%
Beneficio directo 10%
Impacto 25%
Ahorro (Cuantitativo) 10%
Ambiental 5%
Visual 5%
Infraestructura 5%
Aplica 10%
Participacion 10%
Total 65%

Fuente: elaboracion propia.

d. Propuesta de mejora: Canal de desangrado

e Analisis de la situacion actual

Se identificé el problema relacionado con que en el canal de desangrado
la cortina se encuentra incompleta por lo tanto la sangre cae al suelo y no se
puede enviar al area de harinas para su transformacion por lo que se genera

desperdicio. En la figura 43 se puede observar el analisis causa y efecto del

problema.
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Diagrama causa y efecto canal de desangrado

Figura 43.
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Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Visio 2010.

En la figura 44 se presenta la situacion actual de las cortinas y el tanel de

desangrado, se observa que la sangre derramada en el suelo incrementa el

ta el uso de agua para limpieza y

én aumen

, tambi

7

area

tiempo de limpieza del

la contaminacién de este liquido por la sangre derramada.
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Figura 44. Situacion actual canal de desangrado

Cortina |
incompleta

, Sangre
derramada
en el piso

Fuente: Planta de Procesamiento de Cerdos S.A

e Descripcion de la propuesta

Uno de los operarios de produccién rastro presento la propuesta, que se
clasifica tipo C porque se propone modificar la maquinaria de recepcion de
sangre. Se elaboré el disefio de un nuevo tunel de desangrado, como se
observa en la figura 45, el cual cuenta con paredes de acero inoxidable y
mantiene cubierta toda el area de la cabeza del cerdo hasta la mitad de los

costados para evitar que la sangre se derrame.

El costo de los materiales para la fabricacion, que incluye lamina y tubos

de acero inoxidable es Q6 000,00, el costo de soldadura es Q50,00 y mano de
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obra, incluyendo la soldadura es Q86,88. El costo total es Q6 136,88. Estos

costos los proporcioné el Gerente de mantenimiento.

Figura 45. Disefio de canal de desangrado

0.80m

1.40m de altura

7.00m de longitud

Fuente: elaborado por asistente de Optimizacién, empleando Autodesk inventor 2016.

e Resultado esperado

Los beneficios esperados son disminuir el tiempo de limpieza actual que
es de 34 minutos y reducirlo a 3,4 minutos. Se espera un ahorro de Q3 190,23.
También se propone que disminuyan los riesgos de caidas por pisos humedos y
con sangre. Se espera que haya beneficios ambientales, como la reduccion del
consumo de agua y la contaminacion del agua por la sangre que cae al piso. Se

espera implementar la sugerencia en los meses de mayo y junio de 2017.
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La ponderacion por esta sugerencia se puede observar en la tabla XVIII
con un total de 90%, se puede optar a un premio por iniciativa. Es necesario
implementar esta idea porque beneficia directamente la economia por el

aprovechamiento de los recursos.

Tabla XVIIl. Ponderacion de sugerencia: canal de desangrado

Consideracion Ponderacion
Creatividad/originalidad 20%
Beneficio directo 20%
Impacto 30%
Ahorro (Cuantitativo) 15%
Ambiental 5%
Visual 5%
Infraestructura 5%
Aplica 10%
Participacion 10%
Total 90%

Fuente: elaboracion propia.

e. Propuesta de mejora: Traslado de garruchas de area de degollado y

escaldado
e Analisis de la situacion actual

Durante las mediciones realizadas en el levantamiento del mapa de flujo
de valor se determin6 que, durante la operacion de degollado, se produce un
tiempo de espera ocasionado porgue se debe ir por las garruchas al area de
escaldado, esto representa un 25% del tiempo total invertido.

En el area de degollado, el cerdo se cuelga a la rieleria por medio de un
elevador que, posteriormente, lo traslada hacia el area de escaldado donde cae.

Luego, se retira la garrucha que se acumula en una canasta. La persona que
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esta degollando, llega a traer la garrucha con una frecuencia variable,
dependiendo de la velocidad del proceso. En inventario se mantienen de 12 a
18 garruchas que se trasladan de un area a otra. El traslado se realiza por
medio de canastas que son arrastradas por los operarios de un lugar a otro, en
la figura 46 se puede visualizar la canasta de recepcion y traslado de
garruchas.

Figura 46. Situacion actual de traslado de garruchas

Fuente: Planta de Procesamiento de Cerdos S.A.

e Descripcion de la propuesta

La propuesta fue planteada por uno de los operarios de produccion rastro
y se clasifica tipo E, ya que su propadsito es eliminar un desperdicio. Consiste en
colocar un medio de transporte exclusivo para trasladar garruchas y debe

contar con las siguientes caracteristicas:

o Automatico

o Material de grado alimenticio

o Facil manejo

o Resistente a temperaturas altas y humedad
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Se sugiere un medio de transporte similar a una rieleria para trasladar
garruchas del area de escaldado hacia el area de degollado. El transporte se
puede observar en la figura 47. Tiene una longitud de siete metros y una
capacidad de carga minima de 5,18 kilogramos y un maximo de 41,45
kilogramos a una altura de 1,40 metros en area alta y 0,50 metros en area baja.
Deposita directamente las garruchas en una canasta de recepcién cuya longitud
es de 7,05m; las garruchas deben de caer por gravedad.

Los materiales, que son de acero inoxidable, para implementar la
propuesta tienen un costo de Q600,00 y Q65,16 de mano de obra, tomando en
cuenta que el personal de mantenimiento fabricara y ejecutara la mejora, el
costo total es Q665,16.

Figura 47. Disefio de medio de transporte para garruchas

1.40m de slura

I
0.50m de altura t l

Fuente: elaborado por asistente de Optimizacién, empleando Google Sketchup 2016.
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e Resultado esperado

Se espera suprimir el 25% del tiempo de espera por ir a traer garruchas de
un area a otra, mejorar las condiciones de trabajo y reducir la fatiga del operario
gue se encuentra en la operacion de degollado, por ir a traer garruchas.

Se espera que la linea sea abastecida constantemente de producto y que
no existan desabastecimientos durante el periodo de produccién. La propuesta
aun debe ser aprobada por el area de produccion y mantenimiento por lo que se

estima que, si es aceptada, se implemente a partir del mes de junio de 2017.

La ponderacion de la sugerencia se puede observar en la tabla XIX es de
65%, no se toma en cuenta si aplica o no aplica por la revision faltante, por lo
gue esta ponderacion puede incrementar y la persona puede optar a un premio

por iniciativa.

Tabla XIX. Ponderacién de sugerencia: traslado de garruchas

Consideracion Ponderacion
Creatividad/originalidad 20%
Beneficio directo 10%
Impacto 25%
3.1 Ahorro (Cuantitativo) 15%
3.2 Ambiental 0%
3.3 Visual 5%
3.4 Infraestructura 5%
Aplica 0%
Participacion 10%
Total 65%

Fuente: elaboracién propia.
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f. Propuesta de mejora: Filo de cuchillos

e Andlisis de la situaciéon actual

En seis de las operaciones del area de produccién rastro es necesario
utilizar cuchillo: degollado, depilado de mascarén, depilado de canal, eviscerado
rojo, eviscerado verde e inspeccion del MAGA. Para asentar el filo durante
estas operaciones se utilizan chairas, como se observa en la figura 48.

Figura 48. Chaira actual

Fuente: http://www.dick.de/es/herramientas-cocineros-carniceros/productos/para-carniceros-

cocineros-y-casa. Consulta: 13 de febrero de 2017.

Durante una semana laboral, se emplea el tiempo equivalente a dos dias
para afilar los cuchillos. Un operario realiza este procedimiento y se tarda,
aproximadamente, cinco horas en afilar todos los cuchillos del area. Cada
operario cuenta con un cuchillo por lo que son aproximadamente 30 cuchillos

gue se deben afilar.

Los operarios se quejan de que el cuchillo pierde filo faciimente. Con una
chaira como la de la figura 48 se necesita aplicar una técnica de manejo de la
chaira, de otra manera, el cuchillo pierde filo rapidamente y se incrementa el

tiempo que se invierte en el afilado de los cuchillos.
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e Descripcion de la propuesta

La propuesta fue realizada por uno de los operarios del area de
produccién rastro y se clasifica como tipo C porque se modifica el equipo y tipo
G porque se tiene el propdsito de simplificar la operacion de chairiado.
Consiste en colocar una chaira nueva para facilitar la operacion de chairiado
durante el proceso y disminuir los dias para afilar los cuchillos. La chaira
propuesta se observa en la figura 49 y para empezar a utilizarla es necesario
realizar una prueba colocando 6 chairas nuevas una en cada operacion donde

se utilizan cuchillos y analizar qué tan efectivo es su uso.
El costo de cada una de las chairas nuevas es de Q583,28 y el costo total
es de Q3 499,68. Las nuevas chairas deben estar fabricadas de un material de

grado alimenticio.

Figura 49. Propuesta de chaira

Fuente: https://www.cuchillosnavajas.com/es/complementos/6251-afilador-profesional-de-
bolsillo-arcos.html. Consulta: 13 de febrero de 2017.
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e Resultado esperado

Se espera reducir el tiempo de afilado e invertir un solo dia a la semana en
afilar los cuchillos. El ahorro que se obtiene es de 217, 20 al mes y al afio

Q2 606,40, por el tiempo que un operario invierte en afilar los cuchillos a la

semana.

Se espera que mejore la ergonomia y sea menor el desgaste de los
cuchillos en area de producciéon para que no se remplazasen constantemente.
Ademas, el personal tendra mejor equipo. Si la propuesta es aprobada se

espera implementar en el mes de mayo de 2017.

La ponderacion de 40% de la sugerencia se puede observar en la tabla
XX, sin embargo, hace falta la aprobaciéon de gerencia para establecer su

aplicacion. Con el punteo total obtenido la persona puede aplicar a un premio

por iniciativa.

Tabla XX. Ponderaciéon de sugerencia: filo de cuchillos

Consideracion Ponderacion
Creatividad/originalidad 15%
Beneficio directo 15%
Impacto 10%
Ahorro (Cuantitativo) 10%
Ambiental 0%
Visual 0%
Infraestructura 0%
Aplica 0%
Participacion 10%
Total 40%

Fuente: elaboracién propia.
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g. Propuesta de mejora: Neblina en area de produccion

e Andlisis de la situacién actual

En érea fria de produccion rastro, actualmente, durante la jornada laboral
existen periodos donde se pierde la visibilidad. Este factor que representa un
riesgo alto de accidentes por cortaduras o caidas se puede observar en la figura
50. También afecta la calidad del producto porque la visibilidad es escasa en el
area de seleccion y preseleccion.

Figura 50. Situacion actual area fria de rastro

> Operacion de partir
“.._ canal con sierra
: circular

Fuente: Planta de Procesamiento de Cerdos S.A.

La neblina se forma por el contraste de temperaturas cada vez que se
abre la puerta de camara de canales. Esta puerta se abre frecuentemente

cuando se forma un inventario de ocho canales desinfectadas.
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e Descripcion de la propuesta

La propuesta fue realizada por el personal operativo del rastro y se
clasifica A porque su propésito es mejorar la calidad del producto y tipo H
porque se espera mejorar la seguridad industrial. Consiste en colocar una
cortina de aire en el &rea de ingreso de la camara para aislar el aire frio y, como
alternativa, colocar un extractor de aire en area de desinfeccion de canales con

el fin de evacuar la neblina.

El costo de la propuesta es de Q 60 000,00. El dato se obtuvo de la
cotizacion estimada por el departamento de mantenimiento en la cual se

incluyen los costos de instalacion y compra de extractor de aire.

e Resultado esperado

El beneficio esperado es disminuir, por lo menos, un 90% la neblina del
area fria del rastro y minimizar los riesgos por accidentes laborales. Se espera
gue no existan riesgos por reclamos en la calidad de producto. Se espera que la

propuesta se implemente a finales del mes de abril de 2017.

La ponderacion de la propuesta es de 70%, como se observa en la tabla

XXI. Con esta puntuacion se puede optar por un premio por iniciativa.

100



Tabla XXI. Ponderacion de sugerencia: neblina rastro

Consideracion Ponderacion
Creatividad/originalidad 15%
Beneficio directo 20%
Impacto 15%
Ahorro (Cuantitativo) 5%
Ambiental 0%
Visual 5%
Infraestructura 5%
Aplica 10%
Participacion 10%
Total 70%

Fuente: elaboracion propia.

2.3.4. Compromiso del responsable de seguimiento de

programa de mejora continua

El supervisor del area de produccion es el responsable de dar seguimiento
a las oportunidades de mejora propuestas en area de rastro y de evaluar las

implementadas.

Los representantes de los Departamentos de Optimizacidon, Recursos
Humanos, Produccion, Mantenimiento, Operaciones, Proyectos y Calidad son
los responsables de ejecutar y dar continuidad al programa de mejora continua

siguiendo paso a paso el procedimiento establecido en el capitulo 2.2.
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2.3.5. Diagrama  futuro del proceso con mejoras

implementadas y propuestas

El mapa de flujo de valor futuro muestra las operaciones con las mejoras
implementadas. En cada una de las operaciones donde existe una mejora se

coloca un estallido kaizen para identificar areas de mejora.

En la figura 52 se observa que la capacidad de la operacién de degollado
se increment6 en un 9% comparada con la capacidad del mapa de flujo de valor
actual. Esto se debe a que se eliminé un desperdicio representado por el tiempo
de espera causado por el traslado de garruchas del area de degollado al area
de escaldado. En la operacion de depilado de mascardn la capacidad aumenta

un 18% por la modificacién del equipo.

En la figura 51, parte dos y parte tres, se observa que las operaciones de
flameado y depilado se separan. Se identifican los estallidos kaizen en las
diferentes areas, se observa que se genera un traslado mas y se elimina un
inventario por lo que la cantidad de inventarios durante el proceso se reduce de
seis a cinco. La capacidad del flameado es de 94 unidades por hora, para la
operacion de depilado la capacidad es de 89 unidades por hora por lo que se
incrementa al dividir las operaciones. En la parte cinco y seis de la figura 51 se

observa que los procesos se mantienen constantes.
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Figura 51. Mapa de flujo de valor futuro area caliente
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Continuacion la figura 51
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Continuacion de la figura 51
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Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Visio 2010.
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2.3.6. Costos del programa de mejora continua

Para el analisis de costos se toman en cuenta el disefio del programa de

mejora continua. En la tabla XXII se detallan los costos.

Tabla XXIl. Costos del programa de mejora continua
Descripcion Cantidad Costo unitario Total

Disefio de programa de 1 Q 1 500,00 Q 1 500,00
mejora continua
Capacitaciones 1 Q 500,00 Q 500,00
Personal  implementador 6 Q 6 000,00 Q36 000,00
de programa de mejora
continua
Mejora implementada: 1 Q 2 893,21 Q2 893,21
modificacién de operacion
de flameado
Mejora implementada: 3 Q 4,07 Q12,21
reutilizacion de cuchillo
Mejora implementada: 1 Q277,15 Q277,15
modificacion de area de
descanso
Mejora propuesta: Mesa de 1 Q20 000,00 Q20 000,00
recoleccion de desechos
Mejora propuesta: 1 Q6 000,00 Q6 000,00
variacibn de  proceso
segun tipo de cerdo
Mejora propuesta: Mesa de 1 Q2 523,76 Q2 523,76
recoleccion de visceras
Mejora propuesta: canal de 1 Q6 136,88 Q6 136,88
desangrado
Mejora propuesta: 1 Q665,16 Q665,16
Traslado de garruchas
Mejora propuesta: Filo de 6 Q583,28 Q3 499,68
cuchillos
Mejora propuesta: Neblina 1 Q60 000,00 Q60 000,00
en &rea de produccion

TOTAL Q140 008,05

Fuente: elaboracién propia.
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Los costos y los ahorros se detallan en cada una de las sugerencias
implementadas y propuestas. El disefio del programa, capacitaciones y
personal que implementara el programa se basa en la cantidad de personas
necesarias para ejecutar el proyecto.

En la tabla XXIIl se muestran los ahorros que se esperan por la
implementacion de las oportunidades de mejora identificadas. En algunos casos
no se agregan debido a que son beneficios en la ergonomia, condiciones de

trabajo e infraestructura.

Tabla XXIIl. Ahorros esperados

o Ahorro esperado
Descripcion
(anual)
Mejora implementada: modificacion de
operacion de flameado
Q5 212,80
Mejora implementada: reutilizacién de
cuchillo Q 622,68
Mejora implementada: modificacién de
area de descanso
Q5 031,40
Mejora propuesta: Mesa de recoleccién
de desechos
Q2 814,91
Mejora propuesta: Mesa de recoleccién
de visceras Q 781,92
Mejora propuesta: canal de desangrado
Q3 190,23
Mejora propuesta: Filo de cuchillos
Q2 606,40
Total Q 20 260,34

Fuente: elaboracién propia.
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3. FASE DE INVESTIGACION. PLAN DE REDUCCION DE
CONSUMO DE AGUA EN PRODUCCION RASTRO

3.1. Situacion actual de la empresa en relacion al consumo de agua

En la empresa Procesadora de Cerdos S.A. actualmente, una empresa
exterior realiza un analisis de consumo de agua. Para ello, monitorea
produccion deshuese y rastro durante 24 horas. El resultado del analisis general
evidencia que existe un “caudal minimo de 0,0 m%hora, un maximo de 45,9

m®hora y un promedio de 17,4 m*/hora.”

El consumo de agua llega a su caudal minimo entre dos y cuatro horas, el
caudal maximo llega aproximadamente a las quince horas. Durante este
periodo, el turno diurno de deshuese finaliza su trabajo e inicia la limpieza para
preparar el area para el turno nocturno. Algunas veces, produccion rastro

durante esta hora, sigue procesando cerdo o finalizando el proceso.

Actualmente, la empresa no ha establecido un calculo del consumo de
agua por area de trabajo, solo cuenta con informacién general de las areas de
produccion.

3.2. Estimacién de consumo de agua

Para estimar el consumo de agua dentro del area de produccién rastro.

primero se identificaron las fuentes de agua dentro del area de produccién,

* Andlisis de consumo de agua 2016. Empresa de Procesamiento de Cerdos S.A.
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posteriormente, se analiz6 las operaciones donde se consume agua Y,

finalmente, se determind el consumo total de agua.

3.2.1. Determinacion de fuentes de consumo de agua

Produccién rastro es el lugar donde mas se consume agua dentro de
la planta porque la mayoria de sus operaciones la requieren. Se localizan siete
fuentes de agua donde se utiliza manguera, cuatro lavamanos y una operacion
donde se utilizan regaderas. Se puede visualizar en la figura 52 y 53 como se
distribuyen. En las figuras se utilizan simbolos, como el circulo que identifica
una manguera, el rectangulo indica una operacion y un cuadrado identifica un

lavamanos.

Figura 52. Fuentes de agua area caliente rastro

-L’ i

Fuente: mapa de Planta de Procesamiento de Cerdos S.A.
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Figura 53. Fuentes de agua area fria rastro

o

:::::::

Fuente: mapa de Planta de Procesamiento de Cerdos S.A.

3.2.2. Andlisis de procesos que requieran consumo de agua

Segun el Acuerdo Gubernativo N0.411-2002 Reglamento de rastros
para bovinos, porcinos y aves (ver Anexo 4), en el Capitulo cuatro, articulo
nueve en el apartado de areas interiores basicas, un rastro debe contar con un
area para el lavado del animal depilado. EIl capitulo seis, articulo 12 indica que
los rastros deben contar con un programa de limpieza y desinfeccién. Por lo

tanto es necesario utilizar agua durante el proceso de sacrificio de cerdos.

e Operaciones

Las siguientes operaciones son las que utlizan el agua

frecuentemente:
o Degollado: en esta operacion la fuente de agua es un lavamanos.

El agua se utiliza para limpiar el cuchillo luego de degollar al cerdo

debido a que la sangre se coagula rapidamente.
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Depilado de mascardn: en esta operacion la fuente de agua es un
lavamanos, el agua se utiliza para limpiar los cuchillos y chairas
porque se ensucian con el pelo que le quitan al cerdo.

Depilado: en esta operacion la fuente de agua es una manguera.
El agua se utiliza, algunas veces, para lavar al cerdo que se
traslada desde el area de flameado.

Ducha: esta operacion es obligatoria debido a que se ubica
después del depilado. La fuente de agua cuenta con seis
regaderas y se mantienen encendidas mientras se estan
procesando cerdos, en el periodo de descanso, se mantienen
apagadas.

Eviscerado verde: en esta operacion la fuente de agua es una
manguera, se utiliza en caso de que el paquete de visceras se
rompa y para desinfectar el cuchillo.

Eviscerado rojo: en esta operacion la fuente de agua es una
manguera, se utiliza cuando el operario necesita limpiarse porque
se ensucia de sangre.

Partir canal: en esta operacion la fuente de agua es una manguera
adherida a la sierra circular, cada vez que se ejecuta la operacion
la manguera se activa.

Lavado: en esta operacion la fuente de agua es una manguera, se
utiliza exclusivamente para lavar canales después de ser partidas.
Desinfeccion: en esta operacion la fuente de agua es una
manguera 0 un lavamanos, se utlizan para preparar las
soluciones de acido per acético que se utilizaran para desinfectar

canales al finalizar el proceso.
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e Limpieza del area

En &rea de produccion existen dos tipos de limpieza: limpieza en

proceso y limpiezas intermedias.

o Limpieza en proceso: se realiza durante el periodo de produccion,
inicia por el area caliente y se continda con el &rea fria. Un
operario lava las superficies ensangrentadas, elimina coagulos de
sangre y recoge los callos, pelos y pezufias que han caido al
suelo.

o Limpieza intermedia: se realiza al terminar cada turno de
produccion. Inicia por el area caliente, después el area fria y, al
finalizar, se aplica desinfectante. Tres operarios realizan estas
tareas. El primero limpia las areas caliente y fria, lava las
superficies del suelo, mesa de degollado, canal de desangrado,
area de depilado de mascarén, depilado de canales, ducha, area
de eviscerado, area de sierra circular y lavado, area de seleccion y
desinfeccion. Como fuente de agua utliza las mangueras
ubicadas en cada éarea.

El segundo operario desinfecta las superficies con jabdn vy, el
tercero, limpia el area de la peladora y la de depilado de mascaréon

de donde retira los residuos sélidos de pelos, callos y pezufias.
3.2.3. Determinacion de la cantidad de agua consumida
Para determinar el agua consumida dentro del rastro se midio el

caudal de cada una de las fuentes de agua y el tiempo promedio que se utilizan.

Se implement6 el formato de la figura 57 para encontrar la frecuencia con que
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se realiza limpieza en proceso y limpieza intermedia. De las mediciones

realizadas para determinar el caudal se obtuvo la tabla XXIV.

Tabla XXIV. Determinacién del caudal de las fuentes
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Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Excel 2010.
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Para determinar el tiempo que cada una de las fuentes de agua se utiliza

el recurso hidrico en las operaciones. Durante el levantamiento del mapa de

flujo de valor se midié el tiempo que los operarios utilizan para lavar sus manos,

las chairas, los canales y partir canales. También se midio el tiempo de limpieza

por area (el tiempo que se mantiene encendida la fuente de agua para limpiar

el &rea). En la tabla XXV se describe el tiempo de uso de las fuentes de agua.

Los datos utilizados para determinar el nimero de veces que se realiza

limpieza en cada area, indican que el promedio de limpieza en proceso es de

seis veces en cada turno y se realiza una limpieza intermedia al dia. Con esta

informacion se determiné el tiempo total en que se utiliza cada fuente de agua.

Tabla XXV.

Tiempo de uso del agua

Tiempo total de uso

Tiempo total de

uso limpieza

Tiempo total de

uso durante la

Area Fuente de agua limpieza en proceso ] ] »
intermedia operacion
(segundos)
(segundos) (segundos)
Manguera 1 1014,14 583,08 0,00
Area caliente | Manguera 2 269,08 107,82 0,00
rastro Lavamanos 1 0,00 0,00 78,83
Lavamanos 2 0,00 0,00 139,80
Manguera 3 592,62 578,67 340,73
Manguera 4 0,00 125,92 0,00
Manguera 5 546,93 0,00 0,00
3 Manguera 6 0,00 444,80 609,00
Area fria rastro
Ducha 0,00 0,00 243 000,00
Sierra circular 0,00 0,00 17 600,00
Lavado (manguera 7) 0,00 0,00 21 450,00
Lavamanos 4 0,00 0,00 793, 80

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Excel 2010.
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Figura 54. Formato de frecuencia de limpieza

PROD

10

SUPERVISOR

AREA
FRECUENCIA

COORDINADOR

FRECUENCIA DE LIMPIEZA

PLANTA DE PROCESAMIENTO DE CERDOS

TURNO

HORA

FIRMA DE ENTREGA

SEMANA

FECHA

ite formato con lo que se le pide, coloque una X en la columna de frecuencia cada vez que realice limpieza dentro del area de produccion.

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Excel 2010.

El andlisis de la frecuencia de limpieza, caudales y tiempo de uso de las
fuentes de agua indica que el consumo total de agua en la linea de produccién
rastro es de 11,67 metros cubicos por hora (ver Tabla XXVI) y las fuentes que
mMAas consumen agua son la operacion de lavado (8,70 metros cubicos por hora)
y la ducha (1,25 metros cubicos por hora). Esto se debe a que, al ser parte del

proceso, permanecen abiertas durante todo el turno.

Tabla XXVI. Consumo total de agua en area de rastro
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Total de Costo total
Total de
i consumo de consumo
Area Fuente de agua consumo (metros
agua (metros o
o cubicos /hora)
cubicos)
i Manguera 1 2,95 0,39 Q1,70
Area
) Manguera 2 0,63 0,08 Q0,36
caliente
Lavamanos 1 0,01 0,002 Q0,001
rastro
Lavamanos 2 0,03 0,004 Q0,02
Manguera 3 2,56 0,34 Q1,47
Manguera 4 0,31 0,04 Q0,18
Manguera 5 1,21 0,16 Q0,70
3 Manguera 6 2,04 0,27 Q1,17
Area fria
Ducha 9,39 1,25 Q5,42
rastro
Sierra circular 3,15 0,42 Q1,82
Lavado Q37,64
(manguera 7) 65,24 8,70
Lavamanos 4 0,15 0,02 Q0,08
Total 87,66 11,67 Q50,57
Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Excel 2010.
3.3. Plan de ahorro de consumo de agua

Consiste en dos propuestas de mejora y describe la situacién actual, la

medida de reduccion de consumo Yy el ahorro esperado.

3.3.1. Propuesta de mejora de operaciones

Las propuestas se basan en la modificacion de las operaciones que

consumen mas agua en el area de produccion rastro. La primera consiste en
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colocar un aireador en la boquilla de la manguera en el area de lavado vy, la
segunda, en colocar seis aireadores en las regaderas del area de ducha de

canales.

3.3.1.1. Diagnostico de la situacion actual de

operacion de lavado

La operacion de lavado utiliza una manguera que se abre por medio
de una llave Yy sirve para lavar las canales. En la figura 55 se observa el equipo
gue se utiliza para realizar la operacion actual. No se ha estimado el tiempo
ideal para el lavado de canales, sin embargo, se exige que el lavado de la canal
deba ir del rabo hacia la cabeza, interna y externamente. Actualmente el tiempo

promedio de lavado de una canal es de 39 segundos.

Figura 55. Situacién actual de operacion de lavado

Fuente: Planta de Procesamiento de Cerdos S.A.
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3.3.1.2. Propuesta de reduccion de consumo

operacion de lavado

Para reducir el consumo de agua y generar ahorros se debe
modificar la operacion de lavado. Para ello, se propone instalar en la manguera,
un aireador que reuna las siguientes caracteristicas: material anticalcareo, es
decir, que impide la adherencia de la cal, evita la contaminacion y desgaste del
equipo, debe tener un filtro con valvula estabilizadora (ver figura 56) de un
caudal de 0,36 metros cubicos por hora y con acabado cromado. Esto reducira

el consumo de agua en un 50%.
Figura 56. Aireador para manguera de lavado

8

A

A 4

Fuente: http://www.orfesa.net/es/aireadores-cocina/aireadores-ahorro-estabilizador-6-
Imin-m24_472.html. Consulta 28 de febrero de 2017.

3.3.1.3. Diagnostico de situacion actual de la

operacion de ducha

Esta operacion prescinde del operario porque las regaderas permanecen
abiertas desde que inicia hasta que termina el turno. Los cerdos deben pasar,

como minimo, un minuto bajo la ducha para eliminar pelos y contaminacion.

Durante el turno, si ocurre un paro o retraso en la operacién anterior, la

ducha permanece abierta con el consiguiente consumo de agua. En la figura 57
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se observa el area actual de la operacion de ducha y las seis regaderas con las

que cuenta.

Figura 57. Situacion actual de &rea de ducha de canales

Fuente: Planta de Procesamiento de Cerdos S.A.

3.3.1.4. Propuesta de reduccion de consumo

operacion de ducha

Para reducir el consumo de agua como consecuencia de mantener
abiertas las duchas durante los dos turnos de trabajo, aunque no sea necesario,
se propone instalar un aireador con las siguientes caracteristicas: filtro de acero
inoxidable con carcasa de laton pulido y cromado. Se debe colocar un aireador

en cada una de las regaderas para reducir el consumo de agua en un 50%. Los
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aireadores deben ser de 0.18 metros cubicos por hora que serian equivalentes
a 1.08 metros cubicos por hora en toda la operacion.

La instalacion de los aireadores debe realizarla el personal de
mantenimiento, para ello, se deben modificar las regaderas y colocar los

aireadores, como se muestra en la figura 58.

Figura 58. Aireador para regaderas de ducha

Fuente: http://www.solostocks.com/venta-productos/otros/aireador-y-estabilizador-de-
ahorro-de-agua-rotula-bide-13052409. Consulta 28 de febrero de 2017.

3.3.1.5. Ahorro estimado de propuesta

En la tabla XXVII se describe el consumo de agua actual y el ahorro
esperado al colocar aireadores en las operaciones donde se consume mas
agua diariamente. EI consumo total se reduce a 6,70 metros cubicos por hora.
La planta tiene su propia fuente de agua por lo que el costo es Q0,00 y, en
Palin, Escuintla, se paga una cuota anual de Q180,00 por el consumo de agua.

Por lo que el dato utilizado para estimar el costo esta basado en el consumo de
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energia eléctrica para producir movimiento en el agua el cual es de Q0,5769 por

metro cubico.

Tabla XXVII. Ahorro estimado de agua

Descripcion Consumo de | Consumo Ahorro Ahorro
agua actual estimado | total por | econdémico
(m3dia) (m¥mes) mes estimado
(m*mes) | (mensual)
Manguera 65,24 1 565,76 782,88 Q451,64
area de
lavado
Ducha 9,39 225,36 112,68 Q65,00
Total al mes Q516,64
Total al afio Q6 199,74

Fuente: elaboracion propia.

3.3.2. Costos del plan de ahorro de agua

El area de mantenimiento implementara el plan de ahorro de agua. En la
tabla XXVIIl se presentan los costos de implementar las propuestas de ahorro
de agua, asi como los costos de realizar el analisis del consumo actual de agua.

Con el plan se espera reducir el consumo de agua y evitar su desperdicio.

Los costos del andlisis de la situacion actual se basan en el salario
minimo de Q 2 893,21 que devengara la persona que se contrate para
realizarlo. El gasto en airedores se basa en los costos individuales de cada uno,
cotizado en linea. A este gasto se le debe agregar los costos de instalaciéon que
depende de la cantidad de personas y el tiempo que se necesita para

instalarlos.
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Tabla XXVIII.Costos de propuesta de ahorro de agua en area de rastro

Descripcion Cantidad Costo unitario Total
Andlisis de la 1 Q 2 893,21 Q 2893,21
situacion actual
Aireadores siete que 21 Q 15,50 Q 325,50
se instalan y 14 de
repuesto
Instalacion de 2 Q 782,10 Q1 564,20
aireadores

TOTAL Q4 782,91

Fuente: elaboracion propia.
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4. FASE DE DOCENCIA. PLAN DE CAPACITACION

4.1. Diagnoéstico de necesidades de capacitacion

El departamento de produccién rastro cuenta con 31 operarios
divididos en tres subareas: la primera es el area de corrales, segunda linea de

proceso y tercera area de visceras.

Para la elaboracion del diagndstico se realiz6 un cuestionario que a
continuacion se presenta. Consta de 11 preguntas abiertas y cerradas que
pueden observase en la figura 59. El procedimiento para realizar el diagnostico
fue disefar el cuestionario y revisarlo con el personal de recursos humanos y el

supervisor de produccion rastro. Una vez aprobado se recolecto la informacion.
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Figura 59. Formato de cuestionario parte A

PLANTA DE PROCESAMIENTO P DE CERDOS

PALIN

Proyecto de Ejercicie Profesional Supervisade Universidad de San Carles de Guatemala

CUESTIONARID PARA LA IDENTIFICACION DE NECESIDADES DE CAPACITACION

Inslrucciones: & coninuaciin se presentan una sere de preguntas por favor responder de acuerdo
a su expenencia. Marque wna X donde comesponda

1. Marque su nivel académico quae poses
Primaria
Basicos
Diversificado
Licanciatura
Sin gredes académicos

2. gCuanto tiempe lleva trabajando en la empresa¥
0a1atk:
1a2ahos
2a3ahos
3a4dahos
4 a5 afs
hds de 5 anos
3. Area de trabajo: Puesto:
4. iReciblé alguna capacitacién al moments de ingresar a la empresa’
E=]
Mo
5. Cree que necesita capacitacion en su drea de trabajo
5
Mo

LPor qué?

6. iConsidera gue liene todos los conocimientos ¥ habilidades para desempedar su
trabajo?
Si
Mo

LPor qua?

Fuente: elaboracién propia.
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Continuacién de la figura 59

7. ¢Al momento de identificar un problema, puede tomar la decision de resolvarlo?
Si
Mo

LPor qué?

8. LOué puesto de trabajo es mas complicado para usted? ¥ ;Por qué?

9. LEn qui grado esta satisfecho con la capacitacion proporcionada por la empresa?y
Muy salislecha
Salistecho
Indiferanie
Insatsfecho
Muy insatisfecha

*5i su respuesta es "Insatisfacho o muy insatisfecha" explique ;Por qué?

10. ¢En qué temas esta usted capacitado?

Manuales de procesos

Seguridad & higienes industrial

Buenas Praclicas de Manulaciura

Técnicas de rabago en equipo

Caldad & mocuidad de o5 procesos

Mejora continga

HACZCP

Valores

Bienestar animal

Otros (especibque)
11. ¢En qué otra area le gustaria ser capacitado?

Fuente: elaboracion propia.
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A continuacién se detallan los resultados obtenidos del cuestionario

anterior del personal operativo del rastro:

Tabla XXIX. Nivel académico que poseen los operarios

Nivel académico No. De empleados
Primaria 10
Basicos 8
Diversificado 13
Licenciatura
Sin grados académicos
TOTAL 31

Fuente: evaluacion diagnéstica.

Tabla XXX. Tiempo laborando en la empresa

Experiencia laboral No. De empleados
0alafno 5
1 a 2 afios 5
2 a3 afos 6
3 a 4 anos 1
4 a5 afios 2
Mas de 5 afios 12
TOTAL 31

Fuente: evaluacion diagnéstica.
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Tabla XXXI. Area de trabajo

Area No. De empleados
Rastro 24
Visceras 4
Corrales 3
TOTAL 31

Fuente: evaluacion diagnostica.

Figura 60. Personas que recibieron capacitacién

mSi mNo En blanco

7%3%

\

90%

Fuente: evaluacién diagndstica.

Figura 61. Personas que necesitan capacitacion en su area de trabajo

mSi mNo

6%,

\

94%

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 62. Personas que consideran tener todos los conocimientos en

su trabajo

uSi mNo

6%

Fuente: evaluacién diagndstica.

Figura 63. Personas aptas para tomar una decisién al momento de
identificar un problema

mSi mNo

Fuente: evaluacién diagndstica.
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Tabla XXXII. Puesto de trabajo mas complicado

Puesto de trabajo Cantidad
Ninguno 14
Todos (Operarios nuevos)
Extraccion de rectos
Inspeccion de canales
Escaldado
Sierra circular
Mesa depiladora y depilado
Degollado
Flameado
TOTAL

RPIRPIOINRFIFPININ

w
w

Fuente: evaluacion diagnostica.

Tabla XXXIII.Grado de satisfaccion respecto a las capacitaciones que

brinda la empresa

Grado de satisfaccion Cantidad
Muy satisfecho 13
Satisfecho 17
Indiferente 1
Insatisfecho 0
Muy insatisfecho 0
TOTAL 31

Fuente: evaluacion diagnéstica.
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Tabla XXXIV. Areas en las que han sido capacitados

Areas de capacitacion Cantidad
Manuales de procesos 24
Seguridad e higiene industrial 22
Buenas préacticas de manufactura 30
Técnicas de trabajo en equipo 18
Calidad e inocuidad de los procesos 29
Mejora continta 20
HACCP 28
Valores 26
Bienestar animal 29
Otros: 5S's 30

Fuente: evaluacion diagnéstica.
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Tabla XXXV. Otras areas donde les gustaria ser capacitados

Area Cantidad

Cualquiera 2

N
o

Sin respuesta

Enfermedades de animales

Escuela técnica

Béscula de pesaje cerdo vivo

Liderazgo

Control industrial

Area industrial

Cambios en los procesos

Mantenimiento

Deshuese

Produccion

N N e e e T = I = I Y IS B

Primeros auxilios

Fuente: evaluacion diagnéstica.

Con base en los resultados obtenidos en el diagndstico de necesidades de
capacitacion se establece que todos los empleados tienen un nivel académico
gue permite tratar con personas capaces de analizar diferentes situaciones (ver
tabla XXIX). La mayoria de personas han trabajado en la empresa por mas de 5
afios, por lo tanto, son personas que tienen experiencia en sus puestos de
trabajo y la mayoria trabaja en area interna del rastro (ver tabla XXX y tabla
XXXI).

El 90% del personal recibié capacitacion cuando ingreso a la empresa (ver

figura 60), el 94% del personal considera necesario recibir una capacitacion
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nuevamente para reforzar sus conocimientos (ver figura 61), sin embargo,
consideran que la empresa les brindo todos los conocimientos para realizar su
trabajo (ver figura 62). Todos los operarios estan satisfechos con las
capacitaciones que brinda la empresa (ver tabla XXXIII).

El personal que trabaja en el é&rea de rastro es experimentado por lo que
la mayoria de personas son capaces de tomar decisiones para resolver un
problema y quienes no se consideran aptos, justifican que es necesario informar

a su jefe inmediato cuando surge un problema (ver figura 63).

Los puestos mas complicados son la mesa depiladora y depilado
(depilado de mascarén, depilado canal y subir la canal con polipasto para
trasladar al area de flameado), extraccion de rectos vy sierra circular (ver tabla
XXXI). Se puede observar que 14 personas no consideran dificil ningun puesto.

Los operarios justifican que los puestos son dificiles por las siguientes razones:

e Extraccion de rectos: se tiene que evitar cortar los intestinos para que
el cerdo se envie libre de heces.

e Inspeccion de canales: porque son muchas enfermedades y muy poco
el tiempo para revisarlas.

e Escaldado: existe mucho calor dentro del area.

e Mesa depiladora: se necesita una mejor coordinacion para que el
chairiado de cuchillos pueda hacerse de mejor manera y el filo del
cuchillo no ayuda, por mas que se esfuercen en depilarlos pasan con
pelos.

e Desangrado: si el cerdo no se desangra adecuadamente, la calidad del

producto sufre merma.
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Los operarios han sido capacitados en diferentes areas. El personal nuevo
indica que no ha sido capacitado. Esto se debe a que, durante su permanencia
enla empresa no se han desarrollado estas capacitaciones. Las areas donde
es necesario reforzar son: técnicas de trabajo en equipo, mejora continua,
manuales de procesos y seguridad e higiene industrial. Segun los resultados del
diagnéstico, a los operarios les gustaria ser capacitados en areas como
mantenimiento industrial, deshuese, escuela técnica, enfermedades en cerdos,
primeros auxilios, liderazgo o cualquier otro tema en el cual no se han
capacitado (ver tabla XXXIV y XXXV).

Con base en el diagnostico de necesidades de capacitacion se
identificaron las siguientes:

e Necesidad de reforzar al personal en los puestos de trabajo.

e Desconocimiento en temas de mejora continua.

e Necesidad de ampliar conocimientos en diferentes areas.

e Necesidad de motivar al personal para que continle trabajando de

forma adecuada.

Las necesidades de capacitacion detectadas determinaron que el Plan de
Capacitacion para el area operativa de Produccidén Rastro se basara en: mejora

continua, escuela técnica y trabajo en equipo.
4.2. Plan de capacitacion

El plan de capacitacién describe la programacion, recursos y metodologia
para desarrollar cada una de las actividades de capacitacion con el personal de

Produccion Rastro de la empresa de Procesamiento de Cerdos S.A. Los

objetivos principales del plan de capacitacion son los siguientes:
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e Dar a conocer las funciones del departamento de optimizacién dentro
de la planta.

e Desarrollar habilidades en area de resolucion de problemas utilizando
herramientas de Lean Manufacturing.

e Mejorar los procedimientos en todas las areas.

e Reducir desperdicios dentro de los procesos.

e Mejorar la comunicacion entre las diferentes areas de la empresa.

e Motivar al personal para que generen ideas que agreguen valor.

4.2.1. Metodologia

El plan de capacitacion se desarrollard por medio de tres temas
principales que fueron identificados como necesarios para reforzar en el

Diagnostico de Necesidades de Capacitacion:

e Herramientas de mejora continua
e Escuela técnica

e Trabajo en equipo

Estos temas se impartiran al personal operativo en sesiones no mayores
de una hora y en horarios de la mafiana para garantizar que todos capten las

ideas y presten atencion. El horario establecido es después del primer turno.

Para impartir las capacitaciones se utilizara material audiovisual para que
se puedan comprender de mejor forma los conceptos y, de ser necesario, se
reforzard con material de lectura y material didactico con area de anotaciones

para resolver cualquier duda.
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A continuacion, en la figura 64, se observa el material utilizado para
realizar capacitacion de mejora continua. Esta estructura y formato se utilizara

para las capacitaciones futuras.

Figura 64. Material didactico para capacitacién de mejora continua

DEPARTAMENTO DE
OPTIMIZACION LEAN

+ Es una filosofia de trabajo + Inicio  de labores en + Optimizar recursos.
orientada a personas que octubre del afio 2013 en + Incrementar
mejora y optimiza los Planta Amatitlan. productividad.
_515“3'_1'55 de procl..l_cqon + En septlembre de 2015 = Mejorar procesos.
identificando desperdicios. inicid labores en Planta .« Satisfacer a los clientes
Palin. internos.
+ Redudir o eliminar
desperdicios.

» Somos un departamento * Ser lideres en
de optimizacion de planeacién, ejecucion y
procesos, que a través control de proyectos de
de la mejora continua optimizacién que
buscamos la alta permitan aumentar la
productividad. rentabilidad de la

empresa.
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Continuacion de la figura 64

ANALISIS DE PROCESOS

MEDICIONES

ACTIVIDADES

o=y
~

OPTIMIZACION DE RECURSOS

OPORTUNIDADES DE MEJORA

/ K\"\ A

( L—

= (
‘\_/ /
) L
\AZ()E

MAPAS DE FLUJO
DE VALOR (VSM)

NUEVOS FORMATOS

I/x

2017

¢ Qué es KAIZEN?

<En japonés se dice KAIZEN , KAI= cambio y ZEN=mejorar/bueno lo que significa un

“Cambio para mejorar”.

«+Significa mejoramiento progresivo, continuo, que involucra a todos en una organizacidn.
Es una filosofia gque supone que nuestra forma de vida merece ser mejorada de manera

constante.
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Continuacién de la figura 64

No uriizacion oe ‘ l Mevmencre
TALENTO DE LAS PERSONAS \ / @
=l <G Ohencoormms v

Caracteristicas:

documentados

Mediciones

, Participacion de todas las personas

" Pensamiento orientado al proceso

" ,f No requiere técnicas sofisticadas o tecnologias avanzadas

¢ Qué sistemas existen para la mejora continua?

Cero defectos Sistemade
sugerencias
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Continuacion de la figura 64

¢, Como se puede formar parte de la
mejora continua?

¢, Qué es un sistema de
sugerencias”?

Es un sistema de mejora continua orientada al individuo, involucra directamente a todas las
personas que forman parte de los procesos y ayuda a resolver problemas.

Entre los principalestemasque se tratan en el sistema de sugerencias:
“+Ahorro de recursos.

“+Mejorar el entorno de trabajo.

“Mejorar maguinasy procesos.

“+Mejorar herramientasy equipo.

“Mejorar la calidad del producto.

“|deas de nuevos productos.

¢, Cual es el procedimiento del
sistema de sugerencias?

L
7.Entrega de
reconocimientos

5. Publicacion de
laidea

4 Ejecucidn de la
idea.

Fuente: elaboracién propia.
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Las capacitaciones se desarrollardn en el area de comedores, ya que
cuentan con la infraestructura necesaria y las condiciones para desarrollar cada
una de las capacitaciones. La frecuencia de las capacitaciones sera mensual
en temas de mejora continua. Cada tema se reforzara dos veces durante un

ano.

4.2.2. Recursos necesarios

Los recursos son todos los materiales, equipos e instalaciones necesarios
para el desarrollo de las actividades de capacitacion para el personal de
Produccion Rastro

a. Recursos materiales

e Libreta de anotaciones

e Comedor para capacitaciones
e Mobiliario para capacitaciones
e Pizarray marcadores

e Material didactico

e Lapiceros

b. Recursos humanos

e Personal del area de Producciéon Rastro
e Investigador del proyecto

e Capacitadores con conocimiento en el tema
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C. Recursos tecnolégicos

e Proyector
e Computadora portatil
e Céamara digital

e Servicio de internet

4.2.3. Cronograma de actividades

El cronograma de capacitaciones contempla actividades de capacitacion
durante un afo, cada una, se servira dos veces. Se realizard una sesion por
cada herramienta de mejora continua con una duracion de una hora la primera
semana de cada mes. Para la reforzar la escuela técnica se realizara una
sesion mensual con una duracion de dos horas la dltima semana de cada mes.

Las capacitaciones programadas se detallan en la figura 66.
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Figura 65. Programacion de capacitaciones enero a diciembre
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Tema 1| 2|3 41| 2|3| 4| 1|2|3] 4| 1{2|3] 4| 1][2|3| 4| 1|2 4
Induccién Lean Manufacturing 1h
Sistema de sugerencias 1h
Reforzando escuela técnica 2h 2h 2h 2h 2h 2h
Causa Raiz 1h
8 Desperdicios 1h
Control de materiales con tarjetas
(kanban) 1h
Trabajo en equipo 1h
Justo atiempo 1h
Automatizacion con toque
humano (Jidoka) 1h
Julio Agosto |Septiembre| Octubre |Noviembre | Diciembre
Tema 12| 3| 4|1 2[3| 4| 1|2|3| 4| 1|2|3| 4| 1|[2|3| 4] 1|2 4
Induccién Lean Manufacturing
Sistema de sugerencias 1h
Reforzando escuela técnica 2h 2h 2h 2h 2h 2h
Causa Raiz 1h
8 Desperdicios 1lh
Control de materiales con tarjetas
(kanban) 1h
Trabajo en equipo 1h
Justo atiempo 1h
Automatizacion con toque
humano (Jidoka) 1h

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Excel 2010.
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4.2.4. Capacitaciones

A continuacién se describe cada uno de los tres temas que se
desarrollardn durante las capacitaciones brindadas al personal de Produccion
Rastro, su objetivo principal, duracién y contenido.

a. Mejora continua

Este tema es importante, ya que segun los resultados obtenidos del
diagnostico de necesidad de capacitacion es un area que no se ha reforzado y
es la base para implementar el programa de mejora continua. ElI conocimiento
de la mejora continua permite que el personal comprenda su importancia, para
luego implementarla en sus areas de trabajo. En el desarrollo de la capacitacion
de induccion a Lean Manufacturing, mejora continua y sistema de sugerencias,
se dieron a conocer las herramientas generales de la mejora continua y que

forman parte del Plan de Capacitacion.
En la figura 67 y 68 se detalla cada uno de los objetivos y contenido que

se brindara en cada sesion de mejora continua e induccion y herramientas de

mejora continua.
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Figura 66. Mejora continua e induccién

Plan de Capacitacion
Area de Produccién Rastro
Planta de Procesamiento de Cerdos S.A.

Mejora Continua: Induccion Lean Manufacturing y Sistema de sugerencias

Sesiones: 2 Duracion: 2 horas
Material: Presentacion de power point y resumen de informacion.
Objetivos
o Dar a conocer las actividades a las que se dedica el departamento de Optimizacion Lean y

qué busca en la planta.
o Motivar al personal en la participacion de generacion de ideas del sistema de

sugerencias/captacion de ideas.

Contenido
o Definicién de Lean Manufacturing
o Descripcion del Departamento de Optimizacion y actividades que desarrolla.
o Definicién, caracteristicas y herramientas de mejora continua
o Definicién y caracteristicas de un Sistema de Sugerencias.

Fuente: elaboracion propia

Figura 67. Herramientas de mejora continua

Plan de Capacitacion
Area de Produccion Rastro
Planta de Procesamiento de Cerdos S.A.
Herramientas de mejora continua
Sesiones: 10 Duracion: 10 horas
Material: Presentacion de power point y resumen de informacion.
Causa Raiz
Objetivos
o Dar a conocer la herramienta causa raiz para el andlisis de los problemas.
o Implementar la herramienta en el lugar de trabajo.
Contenido
o Definicién y herramientas de causa raiz
o Coémo implementar herramienta causa raiz.

Fuente: elaboracién propia.
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Continuacion de la figura 67.

8 desperdicios

Objetivos

o Crear conciencia sobre los ocho desperdicios.

o Incorporar al personal en la identificacion de los desperdicios en su area de trabajo.
Contenido

o Definicién de los 8 desperdicios.

o Cdémo identificar y eliminar los 8 desperdicios.

Control de materiales con tarjes (kanban)

Objetivos

o Dar a conocer la herramienta.

o Aplicar esta metodologia en diferentes procesos dentro de la planta.
Contenido

o Definiciéon de kanban y sus caracteristicas.

o Ventajas de implementar la herramienta.

o Como implementar la herramienta.
Justo atiempo
Objetivos

o Dar a conocer la herramienta.

o Aplicar esta metodologia en diferentes procesos dentro de la planta.
Contenido

o Definicién de justo a tiempo y sus caracteristicas.

o Ventajas de implementar la herramienta.

o Como implementar la herramienta.

Automatizacién con toque humano (Jidoka)

Objetivos

o Dar a conocer la herramienta.

o Aplicar esta metodologia en diferentes procesos dentro de la planta.
Contenido

o Definicién de jidoka y sus caracteristicas.

o Ventajas de implementar la herramienta.

o Cémo implementar la herramienta.

Fuente: elaboracién propia.
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b. Escuela técnica

En el analisis diagnostico la mayoria de operarios respondié que creen
necesario capacitarse en su area de trabajo. La escuela técnica es la
responsable de ensefiar a los operarios nuevos, como se realiza cada una de
las operaciones dentro del area de produccién. Es importante reforzar los
conocimientos en estas areas por lo que la capacitacion, en este tema, consiste
en disefiar un manual de induccién del personal. En la figura 69 se describen

los objetivos y contenido de cada sesion.

Figura 68. Escuela Técnica

Plan de Capacitacion
Area de Produccién Rastro

Planta de Procesamiento de Cerdos S.A.

Escuela Técnica

Sesiones: 12
Duracion: 24 horas
Material: Presentacién de power point, cdmara de video, computadora portatil
Objetivos
o Disefiar un manual que contenga toda la informacién necesaria para el desarrollo de

todas las operaciones.

o Ayudar al personal de la escuela técnica.

Contenido
o Desarrollo de manual de escuela técnica para introducir al personal nuevo a la planta.
o Descripcion de cada una de las operaciones del rastro, como se realizan,

generalidades y especificaciones.

Fuente: elaboracién propia.
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c. Trabajo en equipo

La capacitacién de trabajo en equipo brinda todas las herramientas para
gue este sea un éxito. Durante la capacitacién se debe explicar la importancia
de trabajar en equipo, tanto en el ambito laboral como en el hogar. Es
importante que las personas tengan conocimientos relacionados con este tema
para mantener un buen ambiente laboral. En la figura 69 se detallan los
objetivos y contenido de cada sesion.

Figura 69. Trabajo en equipo

Plan de Capacitacion
Area de Produccién Rastro

Planta de Procesamiento de Cerdos S.A.

Trabajo en Equipo

Sesiones: 2
Duracion: 2 horas
Material: Presentacién de power point y documentos de apoyo
Objetivos

o Crear union entre los equipos de trabajo.

o Promover actividades que generen el trabajo en equipo.
Contenido

o Importancia del trabajo en equipo.

o Técnicas de trabajo en equipo.

o Implementacién de técnicas de trabajo en equipo.

Fuente: elaboracién propia.
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4.3. Evaluaciéon de resultados

Las capacitaciones impartidas durante en la fase de capacitacion fue
mejora continua y la induccion a Lean Manufacturing. En la figura 64 se puede
observar que se desarrollé una capacitacion que inicié con las caracteristicas
del departamento de Optimizacién Lean, el cual vela por los temas relacionados
con optimizacion, mejora de procesos y eliminacién de desperdicios dentro de
la empresa. Después se explicaron, de forma general, los principales temas de
mejora continua que seran tratados en el Plan de Capacitacion y finalizando con

el Sistema de Sugerencias.

En la figura 71 de observa la fotografia de la capacitacion que se llevo a
cabo en los comedores del area del rastro y fue dirigida al personal operativo
del rastro para dar a conocer los temas de mejora continua y sistema de
sugerencias. Se utilizé6 material audiovisual y para comprobar el impacto de la
capacitacion se realizo la evaluacion de la figura 72. Se obtuvieron resultados
satisfactorios de los conocimientos relacionados con los conceptos basicos. El

94% de la poblacion aprob6 el examen y solo 8% lo reprobd.

Figura 70. Fotografia de capacitacidon

Fuente: elaboracién propia.
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Figura 71. Evaluacion de capacitacién de mejora continua

PLANTA DE PROCESAMIENTO DE CERDOS

Proyecto de Ejercicio Prodesional Supersisado Undversidad de San Carlos de Guatemala

CUESTIONARIO DE PROGRAMA DE MEJORA CONTINUA: SISTEMA DE SUGERENCIAS

Mombra: Area:

Inglrucciones: A& conlinuacidn sé presentan una Serie de pregunlas por Fevor responder de acuerdo
a ko aprendids en la presentacida. Margue una X |a respuasta correcta.

1. iQudé significa KAIZENT?
“KAl=mejorarbuenc’ "ZEN=camblo”
‘KAl =cambio” “ZEN=mejoranbuezno”
“KAl=haerramienta’ "ZEN=calidad”

2. pCudl es la secuencia del ciclo de mejora continua?
Planificar, verificar, actuar y hacer,
Werificar, hacer, actuar v planificar.
Planilicar, hacer, verificar y acluar,

1. Mencione ires desperdicios gque puede identificar en su area de trabajo:

"
—

—

4, Mencione dos caracteristicas de |a mejora continua:

Mancione tres sistemas de mejora continua;

B, pQue &g un gistema de sugerancias?

7. iComo se puede participar en el sistema de sugerancias?

Fuente: elaboracién propia.
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En la tabla XXXVI se observa que la mayoria de operarios aprobaron
satisfactoriamente la evaluacion y el 92% del total de personas son conscientes
de cdmo pueden aportar sugerencias en sus areas de trabajo para formar parte

de la mejora continua.

En las preguntas que se evaltuan en la figura 72 se analiza lo siguiente. En
la pregunta uno se busca comprobar si el personal capacitado sabe qué
significa el concepto original de mejora continua. La pregunta dos comprueba si
el personal conoce la secuencia que se debe seguir para implementar la mejora
continua. Los resultados no fueron satisfactorios por lo que es necesario
reforzar ese concepto. En las preguntas tres, cuatro y cinco se evalta si el
personal puede aplicar el tema de mejora continua en su area de trabajo y
capto las principales caracteristicas y técnicas para aplicar la mejora continua.
Finalmente, las preguntas seis y siete son utiles para conocer si el personal

puede y es capaz de participar en el sistema de sugerencias.
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Tabla XXXVI. Resultados de la evaluacién

Pregunta %Respuesta Correcta %Respuesta incorrecta
¢, Qué significa Kaizen? 85% 12%
¢, Cuél es la secuencia del 54% 46%
ciclo de mejora continua?
Mencione 3 desperdicios que 96% 4%
encuentra en su area de
trabajo
Mencione dos caracteristicas 77% 23%
de la mejora continua
Mencione tres sistemas de 69% 31%
mejora continua
,Qué es un sistema de 100% 0%
sugerencias?
¢,Como se puede participar 92% 8%
en un sistema de
sugerencias?

Fuente: elaboracion propia.

4.4, Costos del Plan de capacitacion

Para el desarrollo de la fase de capacitacion se aprovecharon los recursos
gue la empresa brinda. Los recursos utilizados fueron materiales, humanos y
tecnolégicos. Entre los recursos materiales estan el comedor de capacitaciones
y mobiliario el cual representa un costo Q 0,00, marcadores, impresiones y
lapiceros representan un costo equivalente a Q 224,50. Estos costos se basan
en la cantidad de personal que sera capacitado. En los recursos humanos
necesarios se toma que el tiempo necesario para capacitar a cada persona son
19 horas y en total son 33 personas. En la tabla XXXVII se observa que fueron

627 horas en total las que se invierten para todo el personal.

Y, finalmente, en los costos tecnoldgicos se encuentran un proyector,
computadora y camara digital los cuales no representan ningun costo, porque la

empresa brinda estos recursos de forma gratuita.
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Los costos observados en la tabla XXXVII equivalen a recursos humanos
y materiales con un total de Q 7 033,72.

Tabla XXXVII. Costos del Plan de Capacitacion

Descripcion Cantidad Costo Unitario Costo Total
Marcadores 2 Q5,00 Q10,00
Impresiones 297 Q0,50 Q148,50
Lapiceros 33 Q2,00 Q66,00
Personal 627 Q10,86 Q6 809,22

Total Q7 033,72

Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

Con el disefio del programa se mejora continua se logré impulsar la
participacion del personal del area de Produccibn Rastro en la

identificacion y participacion en la mejora continua dentro de la empresa.

El andlisis FODA determind que la empresa cuenta con personal
motivado y experimentado, sin embargo, solo se aplican mejoras que
surgen del area administrativa por lo que es necesario implementar un
Sistema de Sugerencias que los involucre y los motive a realizar un

trabajo mejor.

En el analisis del proceso se identificaron dos tipos de desperdicios:
inventarios y tiempos de espera. Los desperdicios se generan porque
algunas operaciones son mas rapidas que otras, ademas que la
capacidad encada operacion es variable y la mayoria de procesos son

manuales.

De las ideas que surgieron se implementaron mejoras y se logré
incrementar la capacidad en dos operaciones: flameado y depilado y
depilado de mascarén. En la operacion de flameado y depilado se
increment6 en 6% la capacidad y se eliminé un desperdicio al 100%. En
la operacion de depilado de mascardn se incrementd la capacidad un
18%. Las mejoras propuestas buscan reducir los desperdicios en

operaciones y mejorar las condiciones de trabajo.
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El procedimiento para implementar el programa de mejora continua
cuenta con los siguientes incisos: descripcién del equipo de trabajo,
clasificacion de sugerencias, proceso de capacitacion, metodologia para
recolectar las sugerencias, documentacion, ciclo de mejora continua,

comunicacion, evaluacion de sugerencias y el proceso general.

Las oportunidades de mejora identificadas fueron las siguientes:
modificacion de operacion de flameado, reutilizacion de cuchillos,
modificacion de area de descanso, modificacion de mesa de recoleccion
de desechos, variacion de proceso segun tipo de cerdo, mesa de
recoleccion de visceras, canal de desangrado, traslado de garruchas de
area de degollado y escaldado, filo de cuchillos, neblina en area de

produccion.

La propuesta de un Plan de ahorro de agua en area de rastro espera
reducir el consumo de agua en 42% al implementarlo. La propuesta es
instalar aireadores en las operaciones que, por medio de un analisis de
caudal, se determiné que son las que mas agua consumen y estas son
lavado de canal y ducha. Esto representa un ahorro total de Q 516,64

mensual al implementar los aireadores.

En el Diagnostico de Necesidades de Capacitacion se determiné que la
mayoria de operarios tiene mas de tres afilos de experiencia en su puesto
de trabajo y se encuentran satisfechos con las capacitaciones que brinda
la empresa. No se han capacitado en mejora continua por lo que se
estableci6 un Plan de capacitacibn para brindar conocimientos
relacionados con mejora continua, trabajo en equipo y reforzar los

puestos de trabajo a través de la Escuela Técnica.
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RECOMENDACIONES

Produccién Rastro y con el Departamento de Optimizacion deben de
documentar el proceso de recoleccion e implementacion de

sugerencias.

Durante un periodo de seis meses el equipo de mejora continua debe
recolectar, implementar y entregar reconocimientos al personal que ha
participado en el Programa de Mejora Continua, ademas de evaluar si

el programa es efectivo o no.

La empresa Procesadora de Cerdos S.A. debe tener con un equipo de
trabajo que dirija el Programa de Mejora Continua para obtener los
resultados esperados relacionados con ahorros, mejora de las

condiciones de trabajo y personal motivado.

El Departamento de Mantenimiento es el responsable de ejecutar el
Plan de Ahorro de agua realizado pruebas con los aireadores y

determinado si se cumple con la propuesta.

El Departamento de Recursos Humanos y Departamento de Produccion
son los responsables de implementar el Plan de Capacitacion,
definiendo quiénes seran los facilitadores para desarrollar cada una de

las capacitaciones y evaluar la importancia de impartirlas.
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ANEXOS

1. Ciclo de mejora continua

.Y slempre I

considerar que todo

. Definir acciones de mejora
es mejorable

(Tras un analisis del proceso
actual que haga evidentes sus

debilidades

Asegurar lo
Ejecutar las

conseguido
mediante A D acciones o en su
Estandarizacidn y defecto simularias

formacion

Comprobar resultados v
sacar conclusiones

C

Fuente: HERNANDEZ MATIAS, Juan Carlos; VIZAN IDOIPE, Antonio. Lean Manufacturing.

Conceptos, técnicas e implantacién. p.61.
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2.  Estructura Lean Manufacturing

Fuente: HERNANDEZ MATIAS, Juan Carlos; VIZAN IDOIPE, Antonio. Lean Manufacturing.

Conceptos, técnicas e implantacion.p.18.
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3.

Simbolos mapa de flujo de valor

©

Cliente,/Proveedo roceso Inventar

Fuente: HERNANDEZ MATIAS, Juan Carlos; VIZAN IDOIPE, Antonio. Lean Manufacturing.

Conceptos, técnicas e implantacion.p.90
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4. Capitulo 4 Reglamento de rastros para bovinos, porcinos y aves

CAPITULO IV
PROCEDIMIENTOS GENERALES Y EQUIPAMIENTO
DE RASTROS DE PORCINOS

ARTICULO 9. Las areas generales y equipamiento de rastro de porcinos
comprenden las operaciones y facilidades de caracter comun que deben cumplir los
rastros que realicen el faenamiento de los mismos, siendo las siguientes:

a) AREAS EXTERIORES BASICAS: Estas deberan tener las caracteristicas
siguientes:

al)

a2)
a.3)

ad)

Muelle de descarga de animales, preferentemente que sea graduable
para diversas alturas de los vehiculos transportadores;

Bascula para el pesaje de animales;

Corrales para las fases de: recepcion, aislamiento y mantenimiento de los
animales para efectuar inspeccién anterior al sacrificio, con un area por
cada porcino, de un metro cuadrado (1.00 m?), techados, con piso de
concreto, con rugosidad anti-deslizante y desnivel del dos por ciento
(2%), dingido hacia los drenajes y provistos de bebederos;

Manga de conduccién a la camara de aturdimiento o insensibilizacion,
provista de pediluvio y bafo por aspersion, con agua a presion suficiente
que oscile entre 80 a 120 P.S.I.

b) AREAS INTERIORES BASICAS: Estas deberan tener las caracteristicas
siguientes:

b.1)
b.2)
b.3)

b.4)
b.5)
b.6)
b.7)
b.8)
b.9)

Camara de aturdimiento o insensibilizado;
Caida, vémito y sangrado o degollado:

Agua del drea de escaldado, de cincuenta y cuatro a cincuenta y seis
grados centigrados (54°C a 56°C) por un tiempo que oscile entre tres a
cuatro minutos (3 a 4 minutos),

Depilado;

Rasurado y flameado;
Lavado del animal depilado;
Eviscerado;

Inspeccién de visceras;
Seccionado de canales;

b.10) Inspeccién de canales.,
b.11)Area de lavado de visceras rojas:
b.12) Area de lavado de visceras verdes, separada fisicamente de la playa de

matanza,

b.13) Escurrimiento de canales, goteo. Cuando las canales se retengan por

mas de cuatro (4) horas, esta area debe comtar con sistema de
enfriamiento de dos a cinco grados centigrados (2°C a 5°C);
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Continuacién anexo 4

b.14)Despiezado y deshuesado de canal; en caso de realizarse en el rastro,
ésta debera contar con un sistema de enfriamiento de ocho a diez grados
Centigrados (8°C a 10°C);

b.15)El establecimiento debe contar con pediluvios, conteniendo agua y
desinfectante en proporcidn aprobada, en la puerta de ingreso del
personal del area interior (playa de matanza y deshuese), colocando
ademas lavamanos con valvulas de control no manual, jaboneras y
secador de manos, ldmparas o corrientes de aire interceptoras al ingreso
de insectos.

¢) OTROS SERVICIOS: constiluidos por:
c.1) Decomisos y su desnaturalizacién;
c.2) Oficina de Administracion;

¢.3) Servicio de Inspeccion veterinaria conformado por oficina, servicio
sanitario, ducha y vestidor;

c4) Servicio sanitano, duchas y vestidores para el personal operanio,
c.5) Comedor para el personal operario;

c.6) Bodega para quimicos, plaguicidas, detergentes y otros;

¢.7) Bodega para maleriales y equipos de mantenimiento;

c.8) Bodega para equipo de limpieza;

c.9) Estacionamiento de vehiculos;

¢.10) Calderas;

c.11) Depositos o cisterna de agua;

¢.12) Sistema de tratamiento de los desechos liquidos y sélidos.

Fuente: MINISTERIO DE AGRICULTURA, GANADERIA Y ALIMENTACION. Acuerdo

Gubernativo No. 411-2002. Reglamento de rastros para bovinos, porcinos y aves. p.11-12
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