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GLOSARIO

Afadidura.

Examen médico que se le hace al ganado antes de ser

sacrificado.

Arteria principal de cuerpo que arranca del ventriculo

izquierdo del corazén.

Es el método que se utiliza para aturdir por medio de

un contacto eléctrico al ganado antes de ser degollado.

Nombre que se le da a la carne de cerdo cuando esté

siendo procesada.

Es la forma de matar al ganado por medio de cortar la

vena aorta, para que sangre el animal y muera.

Operacién que se realiza dentro del proceso de.
matanza de cerdos, el cual consiste en extraerie todas

las cerdas del cuerpo al cerdo por medio mecanicos.

Operacién que. se realiza dentro del proceso de
matanza de cerdos, el cual consiste en introducir al
cerdo en un tanque con agua caliente que osila entre
60 y 65 grados centigrados, la funcion es ablandar la

piel para facilitar la extraccion de las.cerdas.

Se le nombra asi al operario que se dedica a destazar

al ganado y separar las visceras del animal.
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Iluminancia

Lux
Matarife

Triquinas

Triguinosis

Visceras rojas

Visceras verdes

Exudacion

Flameado

Cantidad de luz que recibe por segundo una unidad de
superficie.

Unidad de iluminancia.

El que por oficio mata e'l ganado de consumo,

Gusano parasito que vive en estado adulio en el
intestino del hombre y del cerdo, y, en estado larvario,

en los musculos.

Enfermedad causada por triquinas.
Ciasificacion que se le hace al corazdn y pulmones dei

ganado.

Clasificacion que se le hace ai intestino delgado vy

grueso del ganado.

Es cuando la canal empieza ha sacar liquido fuera de

sus vasos o conductos propios.

Accion y efecto de pasar por el fuego al animal para

guitarle totaimente las cerdas del cuerpo.
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INTRODUCCION

La productividad es un factor de gran importancia que toda empresa,
industria u organizacion debe lograr pafa un funcionamiento mas eficaz en un
mercado globalizado y cada vez mas competitivo, acrecentando la intensidad
de sus esfuerzos para reducir costos. La efectividad en costos es la clave

principal para llevar a cabo un exitoso proceso de productividad.

Los costos se deben abatir en el area de produccion y tener un enfoque
global de la empresa. De la mano de mejoramiento de produccion debe de ir el
mantenimiento de maquinaria, ya que es un factor que influye en la fluidez y

calidad del proceso productivo.

El presente estudio es producto de la necesidad de mejorar la
produccion e implementar un plan de mantenimiento preventivo en la empresa
Centro de Carnes S. A. (CECARSA), dedicada a la matanza de cerdos a nivel
industrial, para desarrollar un sistema de alto rendimiento en la produccion y a
la vez asegurar el buen funcionamiento de la maquinaria. Esto inicia desde un
andlisis organizacional de la empresa enfocando cada uno de los puestos que
se requieren dentro del nivel administrativo y de produccién, tomando en
cuenta la relacion que deben de tener para un mejor desemvolvimiento en

beneficio de la empresa.

Para poder entender mejor donde se encuentran los problemas y las
posibles soluciones se describe paso a paso el proceso actual de la matanza
de cerdos a nivel industrial y el ambiente de trabajo en el cual se realiza,
analizando la capacidad y eficencia de procesamiento conjuntamente con los

costos de la empresa.
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Un andlisis detallado del proceso actual conlieva a soluciones optimas
proponiendo un nueve método industrializado y mejoras al proceso actual
basandonos en observaciones analiticas y sistematicas para reducir las
gperaciones vy -tie-m-poé con el fin de mejorar la produccion y el ambiente de

trabajo.

Para brindar un apoyo al area de produccion que compégine con el
método propuesto y las mejoras, se desarrolié un programa de mantenimiento
preventivo describiendo el equipo a mantener en buen estado, pero para que
funcione efectivamente el programa debe de ir acompafiado de un “"stock” de

repuestos para reducir paros innecesarios.

Por peligros que corren todos los trabajadores de la planta debido a que
el tipo de maguinaria ufiiizada en CECARSA es para corte de carne, es
necesario tener un andlisis de seguridad e higiene industrial enfocada al
proceso de la matanza de cerdos, para reducir esos riesgos gue corren y como
pueden contando con el equipo necesario, ya que la finalidad del rastro
industrializado es producir carne preparada de manera higiénica mediante la

manipulacion de maquinaria en optimas condiciones.



HIPOTESIS

PLANTEAMIENTO:

Dedido al corto tiempo de operacion de la planta de produccion de
CECARSA en el proceso industrial de la matanza de cerdos, a
adaptacion de la empresa a las instalaciones y la falta de sistemas
de monitoreo en la produccién, hacen que no se tenga un proceso y
disefio eficiente, ya que se forman cuellos de botella y se realizan
operaciones ineficientes creando atrazos en en tiempo de
produccion, asi también la falta de registros de archivo,
retroalimentacién y manejo de material hacen que el mantenimiento

preventivo no se realice, provocando paros innecesaros.

SUPOSICION:

Y

Las limitaciones que presenta el departamento de produccion y
mantenimiento de CECARSA son de caracter técnico administrativo,
los cuales pueden ser mejoradas mediante la aplicacion de sistemas
de monitoreo y un plan de mantenimiento que lleven un control de
todas las actividades y sean reforzadas por estudios de Seguridad e
Higiene Industrial dandole la capacitacion al operario en su frabajo
para poder desarrollar su maxima capacidad, tratando asi de reducir

tiempos y costos.
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OBJETIVO

General:

Organizar, planificar y programar un sistema de monitoreo en el area de
produccion y a la vez complementarlo con un programa de mantenimiento
para establecer parametros que permitan realizar supervisiones organizadas

de la mejor manera posible.

Especificos:

Realizar un andlisis productivo de la empresa para presentar en forma clara
y logica la informacion actual (o de los hechos) relacionados al proceso, y asi

poder aprovechar estos instrumentos en ia resolucion de probiemas.

Implementar un plan de mantenimiento, que permita realizar una rutina

completa de servicios a la maguinaria.

Aprovechar mejor la mano de obra y la capacidad de produccion.

Proceder en forma rapida y econdmica a las reparaciones necesarias de la

magquinaria utilizada en el proceso de produccion.

Hacer una analisis organizacional sobre la situacion real de la empresa.

Reducir los parcs por fallas mecanicas durante las operaciones de

produccion.

Hacer seguro e higiénico el ambiente de trabajo, con la finaiidad de.
preservar la vida y el bienestar de las personas que laboran en la empresa

CECARSA y de ias que habitan en areas circunvecinas.
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1. GENERALIDADES

1.1. Descripcién y antecedentes de CECARSA

Las investigaciones llevadas a cabo en nuestro pais en los lugares de
~ realizacién de matanza de cerdos (rastros), procesos de carne y productos
carnicos de origen porcino, asi como con las personas que se dedican al
manejo y mercadeo de ese tipo de producto, muestran que los rastros
existentes no presentan una infraestructura satisfactoria que cumpliera con los
requerimientos minimos de higiene, ni un mejoramiento tecnolégico de la

matanza de cerdos.

Consecuentes con esta realidad, los gobiernos de Guatemala vy
Alemania, suscribieron un convenio de cooperacion para la implementacion de
una empresa cuyo propdsito sea el aumento del estandar de higiene en la
manipulacion y elaboracion de productos carnicos, mediante el establecimiento
de un Centro de Carnes modelo en la zona 17 de la ciudad de Guatemala, con
una escuela de capacitacion de tecnologia de la carne de cerdo anexa
(CETEC), ubicados en donde estuviera por mucho tiempo el Centro de

distribucién de carné de la Municipalidad de Guatemala.

Se pretende que dicho Centro de Carnes funcione con una buena
productividad, se ha previsto que el mismo.sea operado por el sector privado,
en donde se involucren a todos los gremios que se dedican a la industria
carnica, tales como abastecedores, productores, embutidores, cooperativa

jamonia y supermercados distribuidores de carne de cerdo.
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Como se menciond, el concepto del proyecto es crear una unidad
productiva que opere en forma eficiente y rentable en el fomento de la industria
‘porcina, y que trasforme y aplique la concepcion de criterios higiénicos
sanitarios, asi como la conservacion positiva del ambiente, todo ello tendiente al

incremento del consumo de carne de cerdo en la poblacion guatemalteca.

El proyecto se convierte en re.élidad y surge lo que se conoce hoy como
Centro de Carnes Sociedad Andnima {CECARSA), el 1 de febrero de 1996, el
cual fue implementado con la contribucién econdmica del sector privado y la
coordinacién y asistencia técnica de la unidad Ejecutora de la Agencia de
Cooperacion Técnica Alemana (GTZ) “para el aumento del estandar de higiene
en la maniputacion y elaboracion de carne” - PROMECA - y supervisada por la
Direccioén General de Servicios Pecuarios DIGESEPE/MAGA.

Entiéndase gue cuando se mencione CECARSA se referira a la empresa
Centro de Carnes S. A., que es un rastro modelio con tecnoiogia orientada a la
industria de matanza de cerdos que esta ubicada en 8a. Avenida 20-00 Zona 17

Colonia Lavarreda, cerca del Mariscai Za'bala.

A continuacion se presenta un plano general de la planta.
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" PLANTA CECARSA "
1 Caldera. 8 Corrales. 15 Comedor.
2 Vestidores. 9 Oficina administracion. 16 Bodega.
3 Mantenimiento 10 Oficina Control Sanitario. 17 Cuarto desperdicios.
4 Cuarto de Marmitas. 11 Alguilado. 18 Garita,
5 Cuarto lavado canales. - 12 Sanitarios. 19 Planta de tratamiento
6 Cuarto lavado tripas. 13 Cuarto Frio. de agua residual.
7 Cuarto lavado corazones., 14 Cuarto. 20 Cuartos
8
8
; .
Tangue
— 19
AREA1
1
12 7
.................. 17
? Pasillo AREA
1 1 4 1l
13
N _" 16
'"—_]'_7 ____________
2y | AREA e
5 Ll 14 11
10 I
Area de descarga
9 R PR . R
18 Parqueo

Area 1 : Aturdido, degollado, escaldado y depllado

Area li ;
. Arealll :

Flameado y pulido.

Figura 1

[

: Eviscerado y control sanidad

Planta Cecarsa
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1.2. Proceso efectuado por CECARSA en la matanza de cerdos

E! proceso de matanza de cerdos a nivel industrial comienza desde gque
se reciben a los cerdos y son pesados para luego ser llevados a ios coirales, la

capacidad con gue cuentan es de veinte animales para cada corral.

El ganado porcino es llevado desde los corrales de descanso hasta el
area de aturdimiento, donde el cerdo es introducido y con dos electrodos es
aturdido lo cual hace que el cerdo quede inconciente, cae al area de vomito,
luego le es colocada en una pata trasera una cadena que lo eleva por medio de
un elevador, el cual lo sube hasta los rieles y lo conduce hasta el area de
~deguello, ahi el operario le introduce un cuchillo en la parte de abajo de la

cabeza buscando la vena aorta, y lo introduce al tanque de escaldado.

El cerdo es introducide en el tanque de escaldado que contienen agua
caliente a una temperatura de 65° C, donde permanece hasta que se le
hablande la piel al cerdo par'a quitarselo facilmente. Cuando ya esta en su punto
es trasladado hacia un elevador que esta dentro del tanque por medio de un
operario con una paleta lo coloca en el elevador y lo introduce en la depiladora,
el cerdo cae dentro de la maguina y unas aspas que giran le quitan el pelo, y a
la vez hacen girar al cerdo para una depilada total, el otro elevador gue esta-
dentro de la depiladora lo coloca en la mesa para el razurado, luego pasa a una
revisidn rapida y se observa como salio de la depitadora para luego empezar a
razurar quitandole el pelo que no haya sido quitado totalmente, le hacen un
corte en la oreja, le quitan los cascos de ias pezunas, le razuran la cabeza y le
hacen cortes en las patas traseras para introducirle la garrucha y colocarto en el

elevador que lo conduce hacia el flameado.

Con el flameado es quemada la raiz del pelo de arriba hacia abajo,

totatmente, pasa al pulido, 0 sea quitarle el pelo quemado con un cuchiillo y
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mojandolo hasta dejarlo lo mas limpio posible; la siguiente operacion es el
eviscerado, que es donde se abre al cerdo y separan las visceras rojas y
verdes, cuando se termina estd operacion se traslada al control de sanidad
donde se le hacen varios cortes al cerdo en la cabeza, cachetes y nuca, lugares
criticos donde se encuentran la mayoria de enfermedades. Si al cerdo no se le
encontré indicios de que esta enfermo pasa a colocarle seis sellos si es para
abastecedores y un sello para las empacadoras, el cual indica el control de

DIGESEPE, quien da fe de que la carne procesada es de buena calidad.

Luego pasa al razurado de cabeza de los cerdos que lo necesitan, para
que por uftimo pase al area de descargue de los cerdos a los camiones ya sea
de los duefios o a los camiones con camarotes frios para ir a dejarlos a las

empresas.

Si el cerdo tiene que ser procesado hasta el otro dia, se deja en los
cuartos frios a una temperatura de 2° C a 5° C, lo cual preserva la carne por lo

menos una semana con la misma calidad de cuando fue procesado.
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2. ANALISIS ORGANIZACIONAL DE LA EMPRESA

2.1. Descripcién y atribucion de perfiles

Para poder comprender y entender lo que esta sucendiendo en cada |
puesto de trabajo es necesario saber cuales son los puestos que existen y sus
atribuciones, asi se evitard que varios puestos estén realizando las mismas

funciones, logrando de esta manera un desarrollo organizacional.

~ La descripcién de cada uno de los puestos existentes en CECARSA da
una idea clara del personal idoneo que se debe de emplear para desempenfar
dichos puestos. Esté es la base para ia planeacién de recursos humanos que

satisfaga las necesidades de la organizacion.

Cada perfil adminstrativo esta creado de acuerdo a las necesidas
observadas dentro del estudio realizado en CECARSA, para optimizar la
capacidad funcional de! departamento adminstrativo, sin provocar una doble

funcion del personal involucrado.

El Departamento de Administracién involucra a tres puestos, actuaimente
los cuales son:
¢ Gerente General
+ Secretaria

+ Auxiliar -d-_e contabilidad

E! gerente general tiene a su cargo la responsabilidad del funcionamiento

de la empresa, es el encargado de organizar, dirigir y en consecuencia; es el



responsable de que todas las actividades se desarrollen de forma que se

alcancen los objetivos establecidos.

La secretaria se encarga de las operaciones entre los clientes y la
empresa, la facturacion de todo el ganado porcino que sea sacrificado

diariamente y el control de depodsitos monetarios.

l.as atribuciones de los perfiles del personal adminstrativo de CECARSA

se desciben a continuacion:

M
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"DESCRIPCION DEL PUESTO DE GERENTE G

ki

ENERAL

Y RESPONSABILIDADES A SU CARGO

» Jefe nmediato ©
Ninguno

s Personal que depende de este puesto:

Todo el personal de la empresa

e Lugar de trabajo: Oficina Centro de Carnes S. A.

Objetivo general

Dirigir {odas las actividades
dentro y fuera de la
empresa, ya que dirigir es
administrar, pero el dirigir
comprende una serie de
situaciones que hay que
saber realizarlas. Entre ellas
estan:

« El control organizado de
un modo cooperativo de la
mano de obra de una
organizacion.

» Inducir a un grupo de
personas, cada una de
ellas provista de necesi-
dades y personalidades
individuales a trabajar
juntos para alcanzar los
objetivos de ia
organizacion,

+ Organizar a los individuos
gue frabajan de modo que
uiilicen al maximo  sus
capacidades individuales,
alcanzando asi la mayor
satisfaccidn personal y de
grupo, al mismo tiempo
que presten todo su
servicio a la empresa,

- Objetivos especificos

Toda empresa que desea
que dentro de sus labores
cotidianas  reine upa am-
biente sano y de coordialidad
entre sus trabajadores, y que
esto se refleje en el nivel de
produccién, debe pensar en
colocar a una persona capaz
de poder dirigir y a a vez
tener carisma como persona.

Figura 2 .

Perfil Gerente

* Descripcién especifica

+ Dictados.
+ Reuniones,
« Decisiones.
+ Contactos.
« Controles.

El Gerente General debe de
tener un estilo de fiderazgo.



DESCRIPCION DEL PUESTO DE SECRETARIA

Y RESPONSABILIDADES A SU CARGO

¢ Jefe inmediato :
Gerente General

¢ Personal gue depende de este puesto:

Ninguna
e Lugar de trabajo:

Oficina Centro de Carnes S. A.

Objetive general.

Realizar toda actividad que
compete a una secretaria y
contribuir al desarrolio de los
frabajos y proyectos que
realice la Gerencia de
acuerdo a un plan de trabajo
que se elabora dentro de 1a
empresa.

W,

Responsabilidad puesto.

Figura 3

Llevar un archivo de toda
la correspondencia en-
viada y recibida por la
empresa.

Redactar cartas, agendas,
ayudas, memoria, circufa-
res y cualguier documento
que sea de utilidad para el
buen desempefio de las
actividades de fa
empresa.

Elaborar las recepciones
de cerdos por cliente y
hacer un archivo de lo
mencionado. :

Recepcion de facturas,
documentos y elaboracion
de contrasefas y todas
las actividades concernien
tes a la
ventas, .cobros y deposi-
tos que las operaciones
diarias deriven.

Coordinar todas las activi-
dades sociales, culturales,
seminarios y reuniones de
la Junta Directiva,

facturacion,

Perfil Secretaria

Requisitos indispensables. '

« Secrelaria comesciat,
gjeculiva bilingie

« Experiencia minima de un
(1) afio.

+ Dispuesta a trabajar bajo
presion.

« Excelentes relaciénes
humanas y responsable.

Requisitos deseables

e Practica en manejo de
paquetes de computacién.

« Conocimientos contables.

+ Buena presentacion.

omrnar
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DESCRIPCION PUESTO AUXILIAR DE CONTABILIDAD
Y RESPONSABILIDADES A SU CARGO

Jefe inmediato ;
Gerente General

Ninguna
* Lugar de trabajo;

Oficina Centro de Carnes S, A.

* Horario de trabajo
£:00 a 17:00 horas

Objetivo general.

Llevar a cabo todas las
actividades de centabilidad
conjuntamente con el
contador general, que Tos
conduzca a  cumphr cen
todas las obligaciones y las
metas propuestas dentro de
los objetivos de la empresa
de la mejor forma,

Figura 4

Personal que depende de este puesto:

Responsabitidad puesto.

¢ Llevar la contabilidad de
la empresa.

+ Hacer y pagar planillas.

-+ Pagar todos los

impuestos. -

» Cancelar cheques 2 los
proveedores.

+« Control de caja chica.

« Todos los tramites

contables.

* |Introducir todos los dafos
contables al sistema de
contabilidad por medio de
{a computadera personal.

10

Perfil Aux. Contabilidad

Requisitos indispensables.
+ Perito Contador,

+ Experiencia minima de un
{1) afo.

+ Buen manejo de paquetes
de computacién,

+ Acostumbrado a trabajar
bajo presion.

«  Actualizado en legistacion
fiscal.

+ Responsable.

Requisitos descables

« Excelentes relaciones

interpersonaies.

» QOrdenado{a), responsable
y muy colaborador(a).



2.2. Analisis del perfil del personal administrativo

2.2.1 Situacion actual _

Es de hacer notar que el personal administrativo realiza funciones que no
le competen como por ejemplo, la secretaria debe controlar el despacho de
carne en piezas que deben ser extraidas del cuarto frio o como las que realiza
el auxiliar de contabilidad en el control de la matanza de cerdos lo cual influye
en las relaciones labores entre la empresa y el conjunto de su personal
provoc.ando situaciones de impacto geherai, penetrante y constante como lo
son baja moral, disminucion intencionada de rendimiento, bajas injustificadas o

animadversion de grupos.

2.2.2 Situacion propuesta

Con una linea bien definida y no importando el género de la empresa
donde se aplique sus conocimientos, el objetivo primordial de la' administracion,
es dirigir y hacer que cada persona contribuya al logro de Ibs fines de la
empresa, a fravés del -;iogro de sus propios intereses y asi lograr la mejor

coordinacion de todo el sistema.

Con base en lo descrito anteriormente, se ptjede decir que el analisis de
un determinado grupblde personas unidas por un fin coman, se determina
desde la cabeza, dichb de otra forma es el gerente, director, administrador etc.
quien define un perﬁl. de trabajo para cada grupo de empleados, dependiendo
de la forma que dirija y coordine todas las acciones que se requ'ieran para llevar
a la empresa a los Iog_fos requeridos. Esto no significa que solo de él dependa
la labor de sacar adelante la empresa, por eso existe la delegacion de

responsabilidades para cada empleado, haciendo que fa cumpla a cabalidad.

11
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Cuando se cumple con una buena administracion, su fin inmediato sera
que cada persona tenga en cada puesto y nivel, la capacidad necesaria, y que
todo el personal preste a la empresa su mas amplia colaboracion, ya que es
sabido que un personal incapaz, aun cuando tenga la voluntad de colaborar,
pasaria a ser un elemento que quiere, pero no puede ayudar al logro del

objetivo de la empresa y entorpeceria su desairollo.

De la misma manera debe considerarse gue no solo se busque que el
personal sea capaz, lo cual indica que un administrador debe buscar que entre
su personal exista tanto capacidad como colaboracién, logrando de esta

manera los cbjetivos de la empresa.

El trabajador, sabiendo que quien decide las politicas respecto al
personal son personas entendidas en ia materia, tendra la confianza de que su
salario sera remunerado adecuadamente, siendo su principal objetivo al trabajar
en una empresa, mas no basté en recibir un justo salario, pues el trabajador
toma en cuenta las condiciones en gue se efectie su labor, el trato acorde a su
dignidad humana y busca tener buenas condiciones sociales, morales y
administrativas; también tener seguridad de su empleo, confianza de la forma
en que trabaja' y algo muy importante en cualquier individuo son los
reconocimientos laborales, esto no significa darle Ls-na plagueta o hacerles una
fiesta sorpresa, bien dicen que las cosas mas sencillas son las que méas se
disfrutan y éstas podrian ser: bien hecho, felicitarlo delante de sus companeros
de trabajo, demostrarle lo atil que és en la empresa, pero e€so si, Nno

indispensabie.
La creacion de un puesto que descongestione al personal administrativo

de CECARSA garantiza el cumplimiento de todas las funciones del personal,

llamado recepcionista.
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Como su nombre lo indica debe recibir las Hamadas telefonicas y
“servicos al cliente como principal aporte a la organizaciéon administrativa, y
puedé desempefiar funciones en el control administrativo de la matanza del
ganado porcino. Todas fas empresas siempre creen que al hablar de elevar la
productividad se refiere solamente a la adquisicion de equipo, capital,
planeacion de la produccion, manejo de materiales etc. pero no toman en
cuenta un factor muy importante que es el recurso humano, ya que un sistema
de produccién eficiente que minimiza los costos de produccion debe de

constituirse de acuerdo a las capacidades de los trabajadores.

Cuando existe un clima de adversidad dentro de la empresa se reprimen
los motivos, dando lugar a que el trabajador no rinda al maximo dentro de la

actividad a realizar el cual debe de se motivado.

La relacién que existe entre la motivacion y el ambiente organizacional
depende tanto de la administracion como del personal, algo muy importante que
deben tener bien claro tanto la administraciéon como los trabajadores, es que
cada cosa en su lugar, dicho de otra forma, es que los problemas de la casa se
queden en la casa y los del trabajo en el trabajo. La forma para poder utilizar la
motivaciéon depende del estilo de liderazgo y la forma de administracion que se

influiye en los trabajadores.

Para una mayor comprension se describe a continuacion el perfil del
puesto de recepcionista, propuesto para un mejor desarrollo organizacional de
CECARSA, de esta forma se le podran agregar atribuciones, si fuera necesario,

afines a las plasmadas en el perfil presentado a continuacion.
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DESCRIPCION DEL PUESTO DE RECEPCIONISTA
Y RESPONSABILIDADES A SU CARGO

o Jofe tnmediate @
Gerente General

+ Personal que depende de este puesto:

Ninguna

* Lugar de trabajo:

Oficina Centro de Carnes S, A.

o Horario de trabajo
8:00 a 17:00 horas

Objetivo general

Brindar informacion a {odas
las personas y/o empresas,
creando para elio un banco
de datos que incluya a los
clientes frecuentes y
ocasionales, asi como dar el
seguimiento en atencién e
infermacion  que éstos
requieran.

s+ Realizar

Figura 5

Rcs_ponsabiiidad puesto

+ Recibir lodas las llamadas
telefdnicas que . entren o
salgan de la empresa.

- = Brindar informacién sobre

los servicios de Ia
empresa.

» Uevar el control de la
base de dalos de los
clientes.

llamadas a
clientes potenciales,
convencieéndoios de los
servicios que presta la
empresa.

« Pasarle el reporte de los

cerdos a sacriflicarse dia a
dia a la secretaria.

+ Planificacion de las agen-
das para las reuniones de
Junta Directiva.

+ Elaboracién del control de
personal sobre asistencia.

14

Perfit recepcionista

Requisitos indispensables
* Sexo fernenino.

« Titulo de nivel medio.

+ Excelente presentacién.

« Excelente relaciones
humanas.

+ Responsabie, ordenaday
colaboradera.

Requisitos deseables

s Conocimientos de paque-
tes en compulacién.

+ Crealiva y dindmica.



2.3. Definicion del reglamento administrativo para CECARSA

La definicién de un reglamento es el conjunto de reglas y normas que
rigen las actividades y conductas de un grupo de individuos que estan unidos

por un mismo fin dentro de una determinada institucion.

Pero para poder creario debe basarse en los objetivos qUe persiga la
empresa y la administraciéon de personal y como llegar a obtenerlos, tomando
en cuenta la politica que aplique para su desarrollo, ubicando en puntos
estratégicos a la persona idonea para que lo realice. Pero lo que no cambiara
nunca son los principios con que se cimente cualquier reglamento

administrativo, operativo o politico.

La falta de un reglamento administrativo en CECARSA hace necesaria
la creacion de uno, pero por ser demasiado extenso el tema para realizarse en
este capitulo solo se dejaran las bases para la aplicacion del mismo, por lo
tanto se describira a continuaciéon una sintesis del contenido general del

reglamento:

|. Generalidades

« Los objetivos generales de la empresa, los de cada departamento de que se
trate y los de las secciones basicas qUe este departamento comprende.

« Las politicas y algunas normas muy generales, tanto de la empresa como del
departamento gue se trate.

« La carta de organizacion general y las del departamento a que se refiere.

e La reglaméntacién precisa de los aspectos que quiere la coordinacion de ese
departamento con los demas de la empresa, en forma que se facilite y haga

eficiente dicha coordinacion y se eviten conflictos.

15
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e La definicion precisa de la autoridad y responsabilidad de cada jefe (su

sistema, tipo, limites, elementos etc.).

e Analisis de puestos de los jefes de ca_da departamento o seccion.

 La representacion grafica de los procedimientos y tramites mas importantes y

usuales dentro de cada departamento, con base en “graficas de procesos” y

“diagramas de flujo”.

i. Justificacién del reglamento administrativo

La empresa CECARSA fue creada con el proposito de que se aumente el

estandar de higiene en la manipuiacién y elaboracién de productos carnicos,

brindado a la poblacion una garantia de que el producto que esta consumiendo

es de primera calidad y a través dei mismo, obtener ios beneficios econdmicos

que le proporciona a sus accionistas.

Il. Objetivos del reglamento administrativo

Regir de la mejor manera la conducta de un grupo de individuos,
dentrc de la empresa.

Asignar obligaciones y derechos a cada empleado

Delegar autoridad y responsabilidad al personal calificado dentro de
cada puesto designado.

Crear los canales de comunicacion dentro de la empresa.

Prevenir al empleado de una conducta inadecuada y sancionarlo
dependiendo de la falta cometida. o

Darle al frabajador un trato acorde a su dignidad -h-ﬁm-ana y buscar el

tener buenas relaciones de trabajo.

[Il. Organizacion de la empresa

o Organos directos.

» Departamentos.
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IV. Derechos de los accionistas.
V. Deberes de los accionistas.
VI. Aspectos financieros.
VIl. Deberes de los trabajadores. .
+ Perfil.
e Funciones.
. F’restéciones.
VIli. Obligaciones y derechos de los trabajadores.
IX. Convenios obrero - patronales.

X. Sistema de sugerencias.
2.3.1 Analisis de los objetivos del reglamento de CECARSA

Todo reglamento tiene como objetivo principal crear mecanismos de
entendimiento entre la parte patronal y la trabajadora sin imponer soluciones
unilaterales, crear un ambiente de armonia entre los involucrados dando como
resultado un alto grado de confianza que se refleja en las metas fijadas por la

empresa.

Para una analisis detallado a cada objetivo se le debe realizar las

siguientes preguntas que reflejan la necesidad e importancia de cada uno.

e (/QUE es lo que realmente pretendemos, cual es la meta que nos
proponemos a alcanzar? .

« COMO pretendemos lograrlo:¢, en forma integral o parcial?, ¢de inmediato o
a largo plazo? | '

« QUIEN ; a qué persona, departamento, seccién corresponde |ogr'ar el

objetivo?
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« POR QUE ; cual es la finalidad que nos motivd a buscar ese objetivo, el cual
depende mucho de como habra de alcanzarse?
« CUANDO ; es una meta urgente o a largo plazo?

o DONDE ;se trata, de un individuo, grupo ,gremio etc.?

Pero 1o mas importante es : jquién fija los objetivos de {a empresa para
idealizarlos en el reglamento? La fijacion de objetivos generales y especificos
es funcion de los duefios o empresarios, en el caso especifico de CECARSA es
la Junta Directiva ya que son ellos los que tienen la funcién del elemento
directivo del mando de sefialar "lo que debe hacerse”, el Gerenie Generai le
corresponde mas bien establecer "como debe hacerse, y ver que se haga”, sin
embargo, el Gerente con mucha frecuencia debe sugerir a Junta Directiva la
modificacion, adaptacion, reenfoque, ampliacion y aun supresion de o.bj.etiv.o.s si
fuera necesario. El analisis presentado es general ya que los objetivos se veran
reflejados cuando se aplique el reglamento y se cbtengan los resultados

deseados.

2.3.2 Analisis del instrumento de infraestructura administrativa.

2.3.2.1 Situacion actual

El tipo de infraestructura utilizado en CECARSA en la
organizacion administrativa es de tipo militar o lineal esta es la autoridad y
responsabilidad coirelativas que se transmiten integramente por una sola linea
para cada persona o grupo, en este tipo de sistema cada individuo tiene solo un
jefe para todos los aspectos, no recibe 6rdenes mas que de éi, a éi solo reporta.
No se considera correcto definir la organizacion lineal como “aquella en que la
autoridad y responsabilidad se transmiten “en finea” o “en linea recta”. A
continuacion se presentan las ventajas y desventajas que presenta este tipo de

organizacion:
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Ventajas

Es muy sencillo y claro.

No hay conflictos de autoridad, ni fugas de responsabilidad.

Se facilita la rapidez de accion.

Se crea una firme disciplina, porque cada jefe adquiere toda su autoridad, ya
que para sus subordinados ¢l es el Gnico que la posee. "

Es mas facil o util en la pequefta empresa.

Desventajas

Se carece casi totaimente de los beneficios de la especiaiizacién.

Se carece de flexibilidad en los casos de crecimiento de la empresa.

Es dificil capacitar a un jefe en todos los aspectos que debe coordinar.

Se da con facilidad, porque cada jefe tiene cierto sentido de “propiedad” de
su puesto. _

Los jefes estan siempre recargados de detalles.

La organizacion descansa en “ hombres”, y al perderse uno de éstos se

producen ciertos trastornos.

La organizacién de CECARSA esta integrada de la siguiente manera:
Junta Directiva
Gerente General
Jefe de Produccion

Jefe de Mantenimiento

El Departamento de Produccion esta integrado por el siguiente personal.

» Jefe de produccion

o Jefe de matanza.

19
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e Auxiliares de matanza.
El Departamento de Mantenimiento esid integrado por:
s Jefe de Mantenimiento
e Auxiliares.
« Corralero.
Ei Departamento de Administracion esté conformado por:
o Gerente General (Jefe de Administracion)
o Secretaria
» Auxiliar de Contabilidad

Faita una persona encargada dei departamento de administracion, para
que cuando el Gerente salga, él pueda tomar decisiones importantes.
El organigrama actuai de la organizacion de la empresa CECARSA es el

siguiente:
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ORGANIGRAMA CECARSA

JUNTA DIRECTIVA

GERENTE
GENERAL
|
Y Y
PRODUCCION ADMINISTRACION
L
JEFE
PRODUCCION SECRETARIA
JEFE AUXILIAR DE
MATANZA CONTABILIDAD
I
A::;LA“:IZE‘S CONSERJERIA
Figura No. 6

Ei organigrama del Departamento de Produccién debe de ser mas

que se dan en este departamento; debido a la interferencia de funciones, en el

Departamento de Mantenimiento se carese de la estructura que muestra el

comparten las atribuciones, son del mismo nivel de autoridad y responsabilidad.
En cuanto al Departamento de Adminstracion el jefe de este departamento es el
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MANTENIMIENTO

JEFE
MANTENIMIENTO

AUXILIARES

|

CORRALERO

ejercia mayor autoridad sobre el de auxiliar de contabilidad.

efectivo en cuanto a las lineas de autoridad-responsabilidad y comunicacién

organigrama actual, inicamente esta el jefe de matanza y los auxiliares que se

mismo Gerente General que tiene la autoridad para toda la empresa, de

acuerdo a las descripciones de puestos actuales, el puesto de Secretaria



| P

3.2.2.2 Situacion propuesta

Ya que la empresa esta en un proceso de crecimiento es necesario tener
una vision futurista y pensar en un buen tipo de organizacion para que cuando
la empresa esté en su maximo desarrollo no se tenga que estructurar hasta ese
punto. Por esta razon, con base en los estudios realizados se debe empezar a
implementar una organizacion de tipo mas complejo que ayude de tal manera a
resolver los problemas que se avecinan y una de las mejores soluciones es Ia

organizacion lineal y "staff” (Iinea y de estados mayores),

Este tipo organizacion conserva la autoridad y responsabilidad de la
organizacion lineal que utiliza CECARSA en su tipo de organizacién actual, que
transmite integramente a través de un solo jefe para cada funcién, pero la
ventaja de esta autoridad de linea es que ademas recibe asesoramiento y
servicio de técnicos, o un “staff’ de ellos, especializados para cada funcién ya

sea en la rama de produccion o de mantenimiento.
El éxito de este tipo de organizacion depende en gran forma de lo que se

precise, lo que significa “asesoramiento y servicio”.

Entonces, la organizacién sugerida quedara de la siguiente manera:
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ORGANIGRAMA CECARSA

JUNTA DIRECTIVA
GERENTE
GENERAL
Y i i
PRODUCCION ADMINISTRACION MANTENIMIENTO
JEFE ASESOR .
PROBUCCION TECNICO s T:ﬁfﬂfmm ﬁggﬁgg
JEFE AUXILIAR DE
MATANZA CONTABRILIDAD SECRETARIA RECEPCIONISTA
A::!:.::gis . CONSERJERIA . AUYILIARES
Figura No. 7

El presente organigrama muesira de una forma clara y consisa la
necesidad de personal especializado para el desarrollo de la empresa,
manteniendo un jerarquia organizacional sin interferencias de funciones
modificando los puestos de la secretaria y auxiliar de contabilidad colocando a
ambos puestos en el mismo nivel organizacional para que dependan
directamente de Gerente General y no incrementen los niveles de Ia

organizacion en forma vertical

En cuanto al personal de limpieza y lavanderia (conserjeria) quedara a

cargo de la secretaria.
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2.3.3 Analisis de responsabilidades, competencia y funciones del

personal administrativo

- La responsabilidad del personal de CECARSA es bastante grande pero a
la vez satisfactoria ya que con el cumplimiento de sus funcicnes se obtienen los
objetivos particulares como colectivos, desarroflando en el individuo una

refacion satisfactoria de sus necesidades como ser humano.

Con el cumplimiento de las funciones del puesto y las realizadas fuera de
él y un alto grado de responsabilidad demostrado por los empleados.
CECARSA busca obtener la maxima capacidad de todo el personal que trabaja
en los distintos departamentos y niveles de la empresa, creando asi un

ambiente agradable para la realizacion de las funciones cotidianas.

La competencia es buena hasta cierto punto, ya que si esto sobrepasa el
punto de que al compafiero se vea como un enemigo y que se valga “todo”
para conseguir un puesto dentro de la empresa, esto no funciona. Pero si es
bueno cuando la competencia es leal, ya que motiva a fos empleados a querer

sobresalir siempre en lo que realicen dentro de las funciones de la empresa.
2.4. Funcionamiento operativo de CECARSA

2.4.1 Evaluacion de las necesidades de mano de obra y personal

calificado

2.4.1.1 Situacion actual

Los recursos de mano de obra se evalian para los diversos
departamentos de CECARSA en relacion con la produccion y los sistemas de
elaboracién, con inclusion de los servicios de preparacion de subproductos

como bhase para evaluar los servicios de apoyo sanitario, de lavanderia y
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sociales y determinar los gastos giobales de mano de obra. Las operaciones en
la planta giran en torno a la matanza de cerdos diarios, propiamente dicho, que
en la practica estan concebidas para determinar la produccion minima, con una
flexibilidad operacional para ampliar ia produccion sin proceder a
construcciones adicionales. Esta capacidad no es innata al mantenimiento de
los cerdos (corrales) ni a la capacidad de suspension y de refrigeracion, ya que
la expansion en esas zonas, particularmente en la ultima, sdlo se consiguen

mediante nuevas construcciones.

Las producciones que justifiquen un sistema de cadena en los canales,

desde el punto de vista econdmico son las siguiente:

CERDOS No. trabajadores Animal/hombre Sistema de
por hora preparacion
30a60 5a8 6a7.5 Carril que funciona por gra-

vedad, polipasto manual,
flameado a mano.

80 a 100 8 10a14 Cadena semimecanica Yy
eliminacion de cerdas Yy
flameado mecanico

El nimero de trabajadores que participan en la elaboracion principal en
CECARSA son 10 operarios y un veterinario, sacrificando un aproximado de
200 cerdos diarios de esta forma esta justificado el sistema de cadena manual

y se prevee un sistema mecanico para el fransporte.
2.4.2 Situacion propuesta

Otras operaciones en CECARSA no son necesariamente constantes,
sino que alternan periodos de méxima y minima actividad y algunas veces hay
una superposicion entre turnos. En general, bastara con un nucleo permanente

pequefio de trabajadores semicalificados, complementados cuando sea
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necesario durante un periodo de trabajo con personal {emporanec que no se
necesite una vez que ha quedado completadas las operaciones. Al evaluar las
necesidades de mano de obra, un punto de partida serd ia lista de fas
operaciones normalmente realizadas en los diversos departamentos o cuarios

de trabajo en comparacidn con el nimero minime de operacionesitrabajadores:

DEPARTAMENTO OPERACION No. HOMBRES

Recepcion y corrales Recepcion, verificacion, lavado
alimentacion y traslado 4
Intestinos y tripas Limpieza 1

Suspencion y refrigera-  Manejo de los carritos, carga en las

cion de la canal. naves de suspension y descarga en

la camara fria. 2
Veterinario y personal Un veterinario (podria ser también
de inspeccion de la carne encargado del rastro) y 3 inspectores

de la carne. 4
Sata de calderas, motor Manipulacién del combustible : 1
-Camara fria Encargado de! control 2
Laboratorio y controi de Control de higiene general 1
calidad
Ropa de proteccion Recoger la ropa, clasificacion,
: javarlos y redistribucion de la ropa 2

Mantenimiento y almacén Recepcion de mercancias, control del
general inventario. 2

Mantenimiento del equipo  Electricistas, carpinteros, mecanicos 3
del rastro y de los vehiculos

Personal de seguridad Personal interno y externo de control en
todas las areas de produccion y fuera 3
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Los conductores de los vehiculos de oficinas, mantenimiento y despacho
de la carne seran empleados cercanos a la planta y su nimero dependera

también de la politica relativa al despacho de la carne.
Personal administrativo y veterinario

El personal de oficina variara, por supuesto, en funcion de la extension
de las actividades del rastro. Dependera también de la responsabilidad, grado
y sistema de direccion; un asistente del gerente es imprescindible y puede ser
un veterinario, un capataz o un encargado del mantenimiento del rastro, las
necesidades de personal veterinario. el numero de veterinarios a tiempo'
completo o parcial y de inspectores de la carne no profesionales necesarios
para la inspeccion de los animales vivos y de la carne, dependera en gran
medida del sistema de matanza y de los métodos de inspeccion utilizados, el

ritmo de la matanza y el nimero total y el tipo de animales sacrificados por dia.

Entre fas funciones de los veterinarios cabe mencionar la inspeccion en
vivo y la inspeccion de la sangre, la cabeza, las visceras, las asaduras y la
canal. En los rastros pequefios un inspector puede realizar todas esas
funciones antes de que el producto comestible se envie al area de
almacenamiento o de despacho. El tiempo que lileva una inspeccion para las
diversas clases de ganado varia segun el grado o la incidencia de
enfermedades en cerdos aproximadamente 2 minutos, esta cantidad solo se
indica a titulo de orientacion de la rapidez de la inspeccién, cuando las

condiciones son muy adversas.
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2.4.2Descripcion del perfil del personal operativo y su analisis
2421 Situacion actual

Una parte importante de la empresa CECARSA es su personal operativo
ya que del él depende directamente de su funcionamiento y a la vez de su
crecimiento como empresa, para poder analisar la situacion actual y sugerir-
soluciones Optimas dentro de la organizacion del Departamento de Produccion
se detallan a continuacién cada uno de los puesto y sus atribuciones dentro del
proceso de matanza de cerdos a nivel industrial, que deben de desempefiar

cé_d'a uno de los trabajadores dependiendo del puesto en que estén.
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Descripcién General del operario de produccion

Identificacion del Puesto: Auxiliar de matanza
Nombre del Puésto: Operario de produccion

Personas que depende del puesto: Niguna

Lugar de trabajo: Playa de matanza del drea de
producciéon de CECARSA

Jefe inmediato: Jefe de Matanza

Horario de trabajo : 9:00 a 18:00 horas

GENERALIDADES DEL PUESTO

- Llevar el uniforme indicado.

- Revisar adecuadamente los utensilios, funciones y que estén
esterilizados.

- Controlar la temperatura del tanque de escaldado, siendo Ia
temperatura necesaria para iniciar la matanza entre 62° a 65° C
indicados en termometro. _

- Llevar a cabo la matanza de cerdos en forma o6ptima.

- Realizar la limpieza de todos los equipos y maquinaria utilizada
durante el proceso en {a playa de matanza.

- Controlar que todos los equipos, maquinaria y luces queden apagados

al final de la matanza.

- Devolver los uniformes cuando sea necesario para su lavado.

29

T



Puesto No. 1 Corralero ( 1 operario )

Verificar que los cerdos que van a ser sacrificados estén marcados con el
fierro correspondiente para ta identificacién al final del proceso.

Tener los cerdos en los corrales que estén mas cerca de la manga de accesof
al proceso.

Arrear los cerdos hacia la puerta de acceso ai proceso.
Lievar un control por escrito de los cerdos que se sacrifiquen.
Lavar los corrales utilizados.

Puesto No. 2 Aturdido {1 operario )

Abrir la compuerta de entrada a los cerdos para su sacrificio.

Cerrar la compuerta de entrada a los cerdos.

Mojar a los cerdos con la manguera y rociarlos de manera que estén
totalmente mojados.

Halar el electrocutador.

Electrocutar al cerdo. (no matando al cerdo, sino que solo afurdiéndolo)
Colocar el aturdidor en su posicion.

Abrir la puerta para trasladar al cerdo al area de vémito.

Traer garruchas cuando sean necesarias.

Puesto No. 3 Elevacion { 1 operario )

Halar al cerdo cuando sea necesario del area de aturdimiento.
Colocar al cerdo con las patas traseras hacia el elevador.
Colocar al cerdo |la cadena en la pata trasera.

Colocar el gancho de la cadena en el ascensor de cerdos.
Cuidar al cerdo cuando se esta elevando por medio del elevador.
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Puesto No. 4 Degollado ( 1 operario )
Detener al cerdo cuando viene por el riel de! area de vomito.
Colocar al cerdo en posicion para degollarlo.
Degollar al cerdo.
Desinfectar el cuchilio.
Afilar el cuchillo cuando sea necesario.
Colocar el cuchillo en el esterilizador.
Empuijar al cerdo. _
- Limpiar la sangre al cerdo con la manguera.
Limpiar el cuello del cerdo.
Colocar al cerdo sobre la parrilla anterior al depésito de la depiladora.
Quitar la cadena de la pata del cerdo.
Dejar caer al cerdo dentro del depésito de agua de la depiladora.

Colocar la cadena en su lugar.

Puesto No. 5 Conductor de la depiladora. ( 1 operario )
Empuijar al cerdo dentro del depdsito de agua de la depiladora.
Esperar que la carne del cerdo se ablande. -
Colocar al cerdo dentro del brazo externo de la depiladora en el tanque.
Halar la palanca No. 1 brazo externo de la depiladora para que sea colocado
el cerdo en el interior de la misma. |
Bajar la palanca No. 1 del brazo exterho.
Mover la palanca No. 2 del brazo interno de la depiladora para colocar al
cerdo en posiciéon correcta dentro de la misma.
Halar la palanca No. 2 para gque el brazo interno de la depiladora cologue al

cerdo en la siguiente estacion.
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Puesto No. 6 Rasurado ( 2 operatios )

Colocar al cerdo sobre la mesa.

Rasurar ai cerdo.

Hacer un corte en la oreja al cerdo

Halar el gancho para quitarle los cascos al cerdo

Quitarle los cascos al cerdo.

Colocar el gancho en su lugar.

Quitar cada una de las pezufas al cerdo, si el cliente lo solicita

Colocar las pezufias en una caja cuando el cliente lo solicite.

Rasurarle la cabeza. '

Hacer un corie en las patas trasera del cerdo para poder introducirie la
garrucha.

Colocar el cuchillo en su estuche.

Colocar la garrucha entre las patas traseras al cerdo.

Hacer cortes para separar adecuadamente las piernas al cerdo si fuera
necesario.

Colocar la garrucha en posicion correcta para que el elevador inclinado lo
eleve a los rieles.

Colocar fas garruchas necesarias en la parte de espera del elevador
inclinado cuando hagan falta.

Puesto No. 7 Flameador: { 1 operario }

Colocar al cerdo en posicion correcta para su flameado.
Prender el flameador.

Accionar el flameador.

Quemar al cerdo por ambos costados de atriba hacia abajo y de abajo hacia
arriba. ‘
Empujar al cerdo.
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Puesto No. 8 Pulido ( 1 operario )

Halar al cerdo.

Colocar al cerdo en posicion adecuada y mojarlo.

Afilar los cuchillos antes del inicio del proceso y durante el mismo si fuera
necesario. _ _ -
Repasar al cerdo la razurada para eliminar la raiz del pelo.
Colocar los cuchillos dentro del estuche. '

Mojar al cerdo.

Mover al cerdo dentro de la regadera.

Cerrar la palanca de la regadera.

Rasurar al cerdo.

Mojar al cerdo.

Empujar al cerdo hacia la estacién de eviscerado

Puesto No. 9 Eviscerador {1 operario )

Colocar un carretdn en posicion adecuada. (frente a la estacion de trabajo)
Halar al cerdo.

Desinfectar el cuchillo.

afilar cuchillos.

Colocar al cerdo.

Realizar el corte para eviscerar al cerdo.

Sacar las visceras.

Separar las visceras.

separar la visceras verdes de las rojas.

Cortar las visceras verdes. _

Colocar las visceras verdes dentro del carretdn.

Cortar los pezones malos al cerdo.

Colocar ios cuchillos dentro del esterilizador.

Tomar la manguera para lavar la canal.

Lavar el interior del cerdo. ‘

Empujar al cerdo hacia la estacion de control veterinario. ,
Hacer cortes con la sieira al cerdo para cuando el cliente la solicite.
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Puesto No. 10 Control veterinario { 1 profesional )
+ Sacar el cuchillo.
« Cortar las visceras rojas, inspeccionar y clasificarias.
« Realizar un corte vertical en la nuca del cerdo cortarie un cachete y revisar.
e Revisar la nuca del cerdo . Si existiera algin problema se procede a la
revision completa del cerdo. ' -
| Guardar el cuchillo.
+ Desinfectar los cuchilios.
s Agarrar el sello.
e Colocar el sello en partes especificas al cerdo.
» Empujar al cerdo.

Ademas de las atribuciones de cada puesto descritas anteriormente
existe un supervisor que cumple con cualquiera de los puestos cuando falta

algun trabajador.
2.4.2.2 Situacién propuesta

Con base en el estudio realizado dentro de CECARSA se observaron
cada uno de ios puesto y se obtuvo como resultado que por e! disefio de la
linea de produccion se han formado nuevos puesto de trabajo para dar mayor
fluidez al proceso, ios puestos sugeridos y sSus atribuciones se detallan a

continuacion:

Puesto Paletero: ( 1 operario }

le Halar los cerdos hacia el brazo de la depiladora
Colocar los cerdos sobre el brazo de la depiladora que los conduce hacia la
parte interna de la depiladora por medio de una paleta.

« Revisar gue ningun cerdo esté dentro del tanque mas tiempo del necesario
para la extraccién del pelo, ' :
Revisar la temperatura del tangue.

« Revisar todas las llaves de control de emision de vapor y agua del tanque
| para vaciar o llerar &l mismo.
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Puesto: Rasurado de cabezas ( 1 operario))

Halar al cerdo hacia el area de rasurado de cabeza.
Afilar cuchillo.

Rasurar la cabeza del cerdo completamente.
Colocar el cuchillo dentro del estuche

Empujar al cerdo. -

e & o @

Puesto: Halador de cerdos ( 1 operario)

W
¢ Halar a los cerdos. '

e Pesar a los cerdos.
» Observar y anotar el peso del cerdo.

Puesto: Descargador ( 1 operario )

« El que descarga los cerdos de los rieles a los carros.
» Regresar la carreta con las garruchas utilizadas.

El puesto de paletero es creado para evitar el cuello de botella que se
forma en la seccion de degollado, debido a que la operacion de escaldado y
depilado lo realiza solamente una persona y es muy tardado en comparacién
con la de degollado, el fin de este puesto es movilizar a los cerdos dentro del
tanque de escaldado evitando que el operador de la depiladora tenga que estar
moviendose desde la depiladora hasta el otro extremo del tanque (un calculo
efectuado en una produccion de 119 cerdos se determiné que e! operario

camina aproximadamente 613 metros).

En el razurado de cabeza no existe quien realice esta operacioén. Esto

provoca atrasos en la produccion, si lo reliaza alg(n operario que se encuentra
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en el area de preparacion (puesto de aturdido o elevacion del cerdo) contamina
la canal.

Los puestos de Halador de cerdos y descargador de los mismo se debe
a que por falta de un medio mecanico de trasporte total se necesita que ios
cerdos sean Halados de una estacion a la otra y al final sean descargados a

los camiones de los duefios de cada canal.

En una organizacion, el recurso mas importante lo constituye el personal
por esta razén no le interesa a CECARSA incorporar en sus actividades a
cualquier personal sino al idoneo para desempefiar su puesto. E! operaric que
se designe dentro de los planes de la empresa para poder desempefiar
cualquiera de los puestos antes mencionados, serd seteccionado utilizando

técnicas y factores externos que dominen al mercado de mano de obra.

Anélisis y evaluacién de puestos y cargos

El andlisis de puestos o cargos dentro de cualquier empresa estd
relacionado con la implantacion de un método propuesto, debe ponerse de
manifiesto las condiciones, deberes y responsabilidades del nuevo método

como también recaicar las del método con el cual se esta trabajando.

Es importante hacer un andiisis de los puestos, a fin de que se pueda
asignar un operario calificado al centro de trabajo y considerar una tasa base

adecuada de remuneracion.

El costo de prestar un servicio dentro de la empresa fleva a incluir los
cosios de fabricacién mas los de mano de cbra, con base en esto se deben
definir tasas de remuneracion que reflejen estandares justos para la mano de

obra, esto se logra con ia evaluacion de los puestos.
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La base de la evaluacion de cargos y puestos es el andlisis de los
mismos, el cual consiste en hacer una detaliada evaluacion de cada actividad y
registrar luego los detalles del trabajo u operacion para que puedan ser

evaluados con justicia.

Una combinacion de entrevistas y cuestionarios personales junto con
observaciones directas resulta en una definicién concisa de cada cargo o

puesto, y las obligaciones que implica.

La finalidad primordial de todo plan de evaluacion de puestos es
determinar la compensacion mas justa por el trabajo efectuado y también ayuda
a la determinacion del criterio a utilizar cuando se trate de emplear personal

nuevo.

Para poder lograr una evaluacion justa, se identifico, entre varios
metodos de calificacion, que el idoneo para adaptarse al las condicones
actuales de CECARSA es el que propone la “National Electrical Manufacturers
Association” (NEMA) (Asociacion Nacional de fabricantes de equipo eléctrico de
Estados Unidos) que se basa en determinar el valor relativo de un puesto
dependiendo de los factores tales como: educacion o instruccién, experiencia,

iniciativa e ingenio, esfuerzo fisico, mental y/o visual entre otros.

Con base en estos factores se llego a la presentacion en grado variable
en los diversos puestos, con distinta importancia y asignandole una puntuacion
a cada grado de un determinado factor como se describe en la tabla X! en el

anexo No.1
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2.4.3.1 Clasificacién

Evaluados todos los cargos, deben de registrarse los puntos asignados a
cada trabajador. De acuerdo a la TABLA No. X! ( anexo No. 1) ya que los
puestos que queden dentro de los diversos rango laborales descritos en la
mencionada tabia se deben revisar estableciendo comparacion para asegurar la
justa renumeracion a cada uno de los grados, esto es de acuerdo a la politica

salarial de la empresa y en el indice de costc de vida.

Después de graficar las tasas salariales de zona, en funcién de las
puntuaciones de los diversos puestos, se obtiene una linea de tendencia de los
valores de salario en funcion de los valores de puntuacion. Esta linea de
tendencia puede ser o no una recta. Los métodos de regresién ayudan en la
obtencion de a linea de tendencia. Una vez trazada ésta, se crea un rango de
estabilidad salarial creando dos lineas paralelas a 10% de la linea de tendencia
observando que varios puntos habran quedado por encima y por debaijo de las
lineas mencionadas, porque los que se encuentren significativamente por
encima de la linea de tendencia representan trabajadores cuya tasa salarial
actual es mas alta que la establecida por el plan de evaiuacién de puestos, y ios
puntos situados significativamente por debajo de dicha linea representan
trabajadores cuya tasa salarial actual es menor que la prescrlta por el pian. Los
trabajadores que tengan salarios por debajo de la linea de tendencla estipulados
en el plan deben de recibir de inmediato un aumento hasta la nueva tasa y los
que tengan salarios superiores a las estipuladas { denominadas rojas) no se les
rebaja, pero no reciben aumento en la siguiente revision del contrato y el
trabajador de nuevo ingreso se le pagara segiin la nueva tasa de salarios mas

baja.
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Es importante que los trabajadores comprendan el plan de evaluacion de
puestos, también que se realice la vigilancia o supervision continua del plan, de
manera que continle llevandose a cabo adecuadamente, ya que todo puesio o
cargo sufre cambios, de manera que es necesario revisar peridodicamente todos

los puestos y hacer los ajustes necesarios.

Ejemplo

La empresa CECARSA a creado una politica de sueldos en base a la
evaluacion de cargos y puestos , demostrandole a los empleados la equidad del
plan de evaluacion comprometiéndose a mantener una vigilancia constante del
plan. | _ |

Los calculos de salario se basan en factores y claves creados por el
método de la “National Electrical Manufacturers Association” (NEMA);

Grado Punteo Salario

12-9 100 - 205 Q 500.00
8-6 206 - 271 Q 800.00
5-3 272 - 337 Q 1,000.00
2-1 338 - mas - Q1,300.00

La creacidon de la linea de tendencia en la grafica se lleva a cabo por el

método de regresion lineal Y= a + bx tabulando los siguientes datos basicos:

Punteo (x) = 205 271 337 360 400 engrados NEMA
Tasa salarial (y)= 500 800 1000 1300 1300 en quetzales.

La creacion de un comité para que realice la evaluacion, creando uno por
cada departamento de la empresa u organizacion. El comité se formo6 de la

siguiente manera: un presidente permanente (de preferencia un funcionario de
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ingenieria industrial), un represeritante- sindicai (si lo hubiera), supervisor del
departamento o subalterno, v un representante de la gerencia. Después de
haber realizado la evaluacion de cada puesto y cargo con un criterio bastante
considerable. Los nombre y las calificaciones ficticias de los operarios de

CECARSA son las siguientes:

Empleado - Punteo Tasa salarial aproximada
Juan Pérez 150 Q 2684

Pedro Juarez 300 Q 916.88

Maria Pelaes 100 Q 5223

Laura Tejada 350 Q 1,133.04

Mario Lépez 250 Q 700.72

Ana Pringles 400 Q 1,349.20

Erick Richard 370 Q 1,219.51

Siiver Gear 380 Q 1,262.74

Conclusion de puestos y cargos
(GRAFICA DE SALARIOS 1)

Las lineas dibujadas en la gréfica se llaman lineas de tendencia del
salario y estan trazadas con un 10% mas o menos de los puntos graficados
reales que forman el drea de estabilidad salarial de acuerdo a la poiitica de ia

ficticia de CECARSA.

La grafica de salarios (en la pagina siguiente )} muestra a dos
trabajadores inversamente opuestos, enmarcados para su facil observacion, ya
que uno en la reclasificacién se pasa del salaric , y el otro trabajador necesita

una reclasificacién salarial de inmediato ya que estd sobre la linea de.
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tendencia del salario, indicando que lo que se le paga es bajo con relacién a su

capacidad.

En general la politica de salarios que se utilizé es buena, ya que la
mayoria de puntos se encuentran en la zona de estabilidad salarial, solamente
se nota que hay mas puntos con tendencia hacia arriba que hacia abajo, lo que

significa que la empresa tiene sobrevaluados a sus trabajaddres.
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BN FECHA TOTAL DE PUNTOS

DESCRIPCION DEL TRABAJO

PRODUC

- Inspeccionar los cerdos en los corrales { examen ANTE - MORTEN ).
- Revisar cada cerdo terminado durante el proceso, )

propietario ne se 1o puede llevar y se va para los desechos.
- Cuando se esta realizando la inspeccitn en el proceso, lo primero que se realiza es la
clasificacién de las visceras, revisando las rojas buscando algun tipo de enfermedad

de produccidn).

- De ahl se le hacen varios cortes al cerdo en lugares ciaves del cuerpo como fo
son; )

lero. Enlanuca.

2do.  Parie laleral de la cabeza. .

Buscar enfermedades en el cerdo que afecten al consurriidor final,

- Cada vez que se revisa un cerdo se tiene que desinfectar 1os cuchilios utitizados.

- Si el cerdo estuviers enfermo se tiene que sacar del proceso y ver que sea
partido en piezas para luego ser triturada y desechar en Ia planta de tratamiento.

- Luego pasan a la parte del sellado con una tinta especial, son 6 sellos si es para
abastecedores y 1 para las empacadoras.

SELLADO ABASTECEDORAS SELLADQ EMPACADORAS
- Los 2 lados del brazuelo (2) - (1) Brazuelo (solo un lado).

- Las 2 piernas (2)
- Las 2 costillas (2)

- 8i algin cerdo es detectado que estd enfermo tiene la obligacibn de sacario {confiscarlo}, el

y colocarlas en una carretilla especial, si estuvieran malas se decomisan {no salen del drea

- EVALUACION DEL PUESTO +°

PUNTODS

Educacion escelar 5 » 70
Experiencia y entrenamiento 5 110
Iniciativa e ingenio 3 42
Responsabilidad equipo o procese 2 10
Responsabilidad material -producto 5 25
Responsabilidad de supervision 2 10
Responsabilidad trabajo de otros 3 _15
Aplicacién fisica 3 30
Aplicacion visual o mentat 5 25
Condiciones de lrabajo 4 40

SUMA 377

Figura 7 Perfii Jefe de Produccion
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CALIFICACION DEL TRABAJO - ANALISIS DE LOS DATOS

CENTRO DE CARNES S.A.

productos

MATANZA DE CERDOS
PUESTO: JEFE DE PRODUCCIdN FECHA: 08/08/98
FACTORES GRADOS] PUNTOS } BASES DE CALIFICACION
Instruccién o 1Profesional egresado de la USAC y especializado
educacion 5 70 en Espaiia sobre lecnologla de carnes
A trabajado toda su vida laboral en rastros, ha sido
Experiencia 5 110 |varias veces asesor de olros rasiros.
tniciativa e ingenio 3 42 Debido a la monotonta del proceso se va perdiendo.
Su posicidn es 2l final del proceso, pero el traslado
Esfuerzo fisico 3 30 de las canales es por medio de gravedad, no es
i {an grande la aplicacion fisica que realiza.
Esfuerzo mental
ylovisual 5 25 Debido a que debe revizar cerdo por cerdo en busca
de enfermedades se tiene un esfusrzo visua! grande
| Responsabtilidad
encuante aequipo | 2 10 Delega demasiade 13 responsabilidad al jefe de
0 proceso - matanza.
Responsabilidad - ]
de supervision 2 10 |Se dedica solamente a sacar su trabajo y nada mas
Responsabilidad . )
| respecto del trabajo 3 15  |Se dedica solamente a sacar su trabajo y nada mas
de otros 1
Condiciones de 4 40  |Tiene que sugerir y velar porque se cumpla las
trabajo minimas condiciones de trabajo por parte de la
Igerencia.
Responsabiliad | > .
de materiales 5 25 Es grande ya que de ¢l depende si un cerdo pasa

una vez estéd enfarmo.

CBSERVACIONES:




CERCR PRODUC |
PUNTOS RN

IO - FECHA TOTAL DE

DESCRIPCION DEL TRABAJO -

- Supervisa el proceso, coloca al personal en los puestos de trabajo y observar la
funcionalidad de cada trabajador. Es ka persona gue decide sobre la rotacion del
personal para que sean preparados para de desempenar todos los pueslos dentro
del proceso. i

- Si falta algun operario tiene que tomar el puesto donde haga falta o si se forma un
cuelle de botella, debe de ayudar al operario de esa estacién siempre y cuando
588 necesario.

- Es responsable de hablar con el jelé de produccién o gerencia sobre las necesidades
y problemas suscitados dentro del proceso.

- Debe pesar & cada cerdo de las empacadoras y llevar informes a la administracion al
final de cada proceso para un control de reclamos sobre envios de peso de cerdos en
canal sin cabezas y patas.

- Anctar la informacion de los decomisos que realiza el Jefe de Produccion.

- Cocrdinar todos los envios de las canales en ef terma king {carro con cuarto frio) a las
empresas.

- Ver que el personal cumpla con su equipo de seguridad necesario.

- Tiene que hablar con cada propietario de los cerdos y revisar los pesos anotados para
ver si lodo esta en orden.

‘ H L) L) M & RALD M L
Educacion escolar 1 14
Experiencia y enfrenamienio 5 110
Iniciativa e ingenio 4 56
Responsabilidad equipo o proceso 5 25
Responsabilidad material -productc 3 - 15
Responsabilidad de supervision 5 25
Responsabifidad trabajo de otros 4 20
Aplicacion fisica 4 40
Aplicacion visual o mental 3 15
Condiciones de trabajo 4 40

SUMA 360
Figura 8 Perfil Jefe de Matanza
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CALIFICACION DEL TRABAJO - ANALISIS DE LOS DATOS
CENTRO DE CARNES S.A.
MATANZA DE CERDOS

| PUESTO: JEFE DE MATANZA

FECHA:  08/08/98

productos

FACTORES GRADCS| PUNTOS! BASES DE CALIFICACION
Instruccién o ]
educacidn 1 14 La falta de estudios realizados.
Experiencia 5 110 [|Tiene una gran experiencia en el ramo de rastros, y 10
ha demostrado cuando se le ha solicitado.
La capacidad de resolver los problemas suscitados
Iniciativa e ingenio 4 ] dentro de la empresa y la iniciativa que se loma
para rasolverlos con anticipacion a los demas
trabajadores.
El controlar ¢n proceso de matanza de cerdos
Esfuerzo fisico 4 40 y ocupar cualquier estacion de trabajo cuando hace
falta algun operario, es bastante el desgaste fisico.
esfuerzo mental
ylo visual 3 15 La edad es un factor en contra pues se debe estar
bien concentrado en lo que se estd realizando
Responsabilidad El debe de controlar todo el proceso iy ver que fluya
en-cuantc a equipo | 5 25 lo-mejor posible y ver si hacen falia herramientas
O proceso de trabajo a los auxiliares de matanza.
Responsabilidad : Es como supervisor de linea y debe de hacer que
de supervision 5- 25 cumpia con sus obligaciones de tratyajo para que
n v ltodo funcione 1o mejor posible.
Responsabilidad
§ respecto del trabajo | 4 20 Debe de ocupar el puesto de algin empleado que no
d& olros lo plieda dasempefiar en ese momento.
Condiciones de 4 40 Debe de velar que las condiciones de trabajo sean
{rabajo agradables para que el desempefio en ef proceso sea
{fructifero, L,
Responsabiliad Los cerdos deben de ser controlados desde el
de materiales 3 16  |momento que estan siendo procesados hasta el

despacho de fos mismos.

OBSERVACIONES:
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¢ JEFE DE MANTENIMIENTO

" MUJER - I FECHA * IKIIEER
DESCRIPCION DEL TRABAJO -

TOTAL DE PUNTOS.

MANT

- Es el que coordina todas las aclividades sobre el mantenimiento, se encarga de la
supervision de los mismos y de que cada uno esté realizando su
trabajo.

- Lieva el controf sobre el consumo de agua y energla gléctrica.
- Debe llevar el control del historial de la maquinaria, tener un stock en inventario de
acuerdo a las necesidades del equipo empleado dentro de la empresa.

- Encender la caldera y atender todo lo relacionado a esto.
- Limpieza.

- Reparaciones, )

-Cotizaciones de repuestos, etc.

En sinlesis. es e! encargado de que en la empresa se tenga un buen servicio de
mantenimiento desde los sevicios sanitarios hasta la caldera, en los aspeclos que a
eslos se refiere:

- Electrico.
- Mecanico.
- Carpinterla, efc.

>, EVALUACION DEL PUESTO PUNTOS
Educacion escolar 3 42
Experiencia y entrenamiento 3 66
Iniciativa e ingenio 4 56
Responsabilidad equipo o proceso 4 20
Responsabilidad material -producto 2 10
Responsabilidad de supervision 5 25
Responsabilidad trabajo de otros 5 25
Aplicacion fisica 4 40
Aplicacién visual o mental 4 20
Condiciones de trabajo 4 40
SUMA 344
Figura 9 Perfil Jefe de Mantenimiento
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'CA‘LI‘FIC-ACiéN DEL TRABAJO - ANALISIS DE LOS DATOS
CENTRO DE CARNES S.A.
MATANZA DE CERDOS

PUESTO: JEFE DE MANTENIMIENTO

FECHA: 08/08/93

FACTORES GRADOS | PUNTOS BASES DE CALIFICACION
tnstreccion v | .
educacion 3 42 Posee litulo de perito en electricidad
Experiencia 2’ 66 Es relativamente poca la experiencia que tiene
iniciativa e ingenio 4 56 ITieneuna gran capacidad de resolver problemas
|e iniciativa para resolverios
Se tiens un desgaste fisico ya sea desmontando
Esfuerzo fisico 4 40  jmotores, lubricando maguinas o haciendo cualquier
: actividad de mantenimiento.
Esfuerzo mental .
yio visual 4 20 Ise tiens un control sobre las mediciones de consumo
y sobre capacidades de la magquinaria,
Responsabiltdad {2 delegacién de la respensabilidad hace que no
en cuanto a equipo 4 20 se tenga una totat responsabilidad, pero sl se liene un
0 process grado alto de responsabifidad.
Responsabilidad * .- Debe de hacer que cumpla con los trabajos
de supervision 5 25 especificados para el mantenimiento de las
_ - Imdaquinas funcionando.
Rasponsabilidad
respeclo del trabajo 5 25 Si no-se realizan |os rabajos especificados de
de otros | {mantenimienio se atrazaria fa producclon.
Condiciones de 4 40 Debe de velar que las condiciones de trabajo sean
trahajo lexcelentes para un buen desempedio.
Responsabiliad Depende de cada operario hacerse responsable del
de materiales 2 10

productas

equipo que se utilizara y el despacho de los mismos.

OBSERVACIONES:
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3. DESCRIPCION DEL _FLU._JO OPERATIVO / PRODUCTIVO

3.1. Proceso actual

La empresa CECARSA desde sus inicios, dentro del proceso industrial
en la matanza de cerdos, se ha desarrollado con un método de elab.oracién
(desciito en el capitulo I) el cual serd observado, analizado y detallado

graficamente en las condiciones actuales en el pesente capitulo.
3.2. Analisis grafico del método de produccion

Los diagramas béasicos en la obtencion de informacién para dar una
vision objetiva de la situacion del proceso de matanza de cerdos seran:

i) diagrama de operaciones.

i) diagrama de flujo del proceso.

iii) diagrama de recorrido del proceso.

Con base en los anteriores diagramas se obtendra, en términos
generales, la situacion actual del proceso efectuado en CECARSA, localizando
posibles demoras, verificando si la distribucién en ta planta es la adecuada vy si

el tiempo de proceso es el mejor.

3.2.1 Diagrama de operaciones

Este tipo de diagrama muestra la secuencia logica de todas las
operaciones, inspecciones, margenes de tiempo y materiales a utilizar en el
proceso de matanza de cerdos, desde la entrada a la estacion de aturdimiento
hasta el descargue del cerdo ya procesado. De igual manera que un plano o

dibujo de taller, presenta en conjunto detalles de disefio que son apreciados
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globaimente en un diagrama de operaciones de proceso y esta compuesto por

los siguientes simbolos:

a. circulo: indica operacidn. O

b. cuadro: indica inspeccion.

c. circulo dentro de un cuadro: indica operacion e inspeccion combinada

3.2.2 Diagrama de fiujo de proce:s-o

Este diagrama es parecido al de operaciones, con la diferencia de que
en este se incluyen los transportes, demoras y almacenamientos que ocurren a
lo largo del proceso, ya que la finalidad de este diagrama es mmostrar un
panorama mas detallade del proceso de matanza de cerdos en CECARSA,
analizando los distintos factores que puedan afectar ia continuidad del proceso.
£l diagrama de flujo es principalmente importante en el registro de costos
ocultos, tales como distancias recorridas innecesariamente, demoras y
almacenajes temporales, etc. En este diagrama, ademas de los simbolos

utilizados en el diagrama de operaciones, se introducen los siguientes:

a. Transporte: es el movimiento de un objeto de un fugar a otro. ED
b Almacenamiento: ocurre cuando a lo largo de la linea del proceso, un
producto es guardado o almacenado temporalmente. También se da al inicio

de cada proceso y al final, si fuera necesario.

V

c. Demora o espera: esto se lleva a cabo en una parie de! sistema de

fabricacion, el producto no puede pasar a la siguiente estacion del proceso.

D
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3.2.3 Diagrama de recorrido

Con los anteriores diagramas se suministra la mayor parte de informacion del
proceso de matanza de cerdos, pero no incluyen la representacién en la
planta, de todo lo que sucede dentro del proceso de lo cual se encarga el

diagrama de recorrido.
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Figura 10 Diagrama de operaciones, actual

DIAGRAMA DE OPERACIONES
Objeto del diagrama: Proceso de matanza de cerdos Diagrama No. 1
Dibujo No. Parte.No. Diagrama del método: Actual
El diagrama empieza en: el aréa de corrales Elaborado por: H. B. R.
El diagrama termina en: el area de descarga Fecha: 5/6/98 Hoja 1 de 1

CORRALES
TS min | Energia eléctrica, agua
o.27 ATURDIDO.
Troquel
0.18 ELEVACION 0.74 0 RAZURADO CABEZA
0.17 DEGOLLADC
0.23 DESCARGUE
0.69 ESCALDADO
0.69 DEPILADO
L.P.= INGLUIDO EN LA OPERACION POSTERIOR
RESUMEN
1. P, REVISION SiM. |TIEMPOmIn] DISTANCIA] CANTIDAD
I O 5.56 12
{1 P~ 2
0.50 RAZURADO | TOTAL 556 14
- 385 propano
0.39 FLAMEADO
0.81 PULIDO
0.65 EVISCERADO
Tinta especial para &l
sefiado defos cerdos
1.P. REVISION
0.24 CONTROL SANITARIO
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Figura 11

Diagrama de fiujo actual

Objeto del diagrama: Proceso de matanza de cerdos
Dibujo No.
El diagrama empieza en: el area de corrales

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Parte No.

El diagrama termina en: el area de descarga

TIEMPO min,

D.w.

0.266

0.27

0.18

0.144

o7

0.258

0.05

0,69

0.048

0.50

0.182

0.39

0.044

CORRALES

» HACIA TRAMPA ND

HACIA DEGUELLO 517

HACIA EL ESCALDADO 563

HACHA LA DEPILADORA 0.50

HACIA LA RAZURADA 0.50

INSPECCION Y RAZURADO
o FLAMEADO
7 JHACIA EL PULIDO 1.63

®

DISTANCIA mts

TIEMPO min

- Diagrama No. 1
Diagrama del método: Actual

Elaborado por: H. B. R.
Fecha: 2/6/98 Hoja 1 de 1

o DISTANCIA mts
0.8 ° PULIDO
0.078 » HACIA EL EVISCERADD 5.07
065 o EVISCERADO
0.052 » HACIA CONTROL DE SANIDAD 4.44
0.24 @ CONTROL DE SANIDAD
0059 w AGIA RAZURADO DE CABEZA 7.52
0.74 o RAZURADO DE CABEZA
HACIA
No » DESCARGUE "
0.23 @ DESCARGUE
IND = INDEFINIDO
RESUMEN

S |TIEMPOmIn| DISTANGIA] CANTIDAD

O 482 10

[543 1.55 49.57rmis #

——
D 025 1
—_—
0.74 2
OTAL| 736 49 57mis 24

IT]‘
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Figura i2 Diagrama de recorride actual

DIAGRAMA DE RECORRIDO
Objeto del diagrama: Procesc de matanza de cerdos Diagrama No. 1
Dibujo No. Parte No. _ Diagrama del método: actual
El diagrama empieza en: el area de corrales Efaborado por: H. B. R.
El diagrama termina en: el area de descarga ~ Fecha: 9/6/98 Hoja 1 de 1

e«

; RESUMEN
SIMBOL.O| CANT. DiST.

o 10 ]

l::> 1" 50m

=1 ® 0-19]
D 1

* Rm:orr(dol @

TOTAL 24 50m .

R = CUARTO FRIO
Pe = CAMARA DE PREENFRIAMIENTO

C'= CUARTO DE PREPARACION DE SUB PRODUCTOS

N
a4

i=]

€ = CUARTO DE LAVADGC DE VISCERAS ROJAS
T = CUARTO DE LAVADO OE VISCERAS VERDES

S = GUARTO PARA RECIBIR LA SANGRE

Ol.j@ @ D@ 3 O i
O W O D oD

4__:_;ﬁ|®<{| @@E@@)@

|
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Figura 13

Diagrama lineal actual

DIAGRAMA DE RECORRIDO LINEAL

Objeto del diagrama: Proceso de matanza de cerdos
Dibujo No.
El diagrama empieza en: el area de corrales
El diagrama termina en: el area de descarga

Parte No.

Diagrama No. 1
Diagrama del método: actual’
Elaborado por: H. B. R.

Fecha: 8/6/98 Hoja 1 de 1

DIAGRAMA DE RECORRIDO CON DISTACIAS ENTRE

ATURDIDO

CADA ESTACION

CORRALES

DEGUELLD

361 m

SIERRA
A

VOMITO

0.75 m

31zZm

182 m

2.25m

ESCALDADO

DEPILADA
RAZURADO

2.87m
-~

245 m
——rt——m FLAMEADO
1,63 m

| —_—= PULIDO
CONTROL .

SANIDAD

3.36m ?

444 m

432 m

ty

w»EVISCERADO

426 m
RAZURADO -
CABEZAS w
4,38 m
m PESADO
I Y
DESCARGUE

il
3
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3.3. Estudio de tiempos

Un estudio de tiempos tiene como objetivo establecer parametros de
tiempos, con el propdsito de conocer el tiempo,' con el que, se elabora el
proceso de matanza de cerdos en cada parte del sistema de elaboracion.

Los objetivos principales de este estudio son:

) Los tiempos de ejecucion de cada estacion estables y congruentes

con la realidad del proceso.

iiy Establecer tiempos confiables con los cuales se planifique y se

establezcan metas de produccion. '

iii) Tiempos justos con los cuales se establezcan tazas. salariales

adecuadas, metas e incentivos.

Los estandares de tiempos cuidadosamente establecidos, dan la
oportunidad de crear las condiciones necesarias para elevar el nivel de
produccion en una pianta, mediante el uso eficiente del equipo y personal que la

opera.

a) Féormulas
Operaciones por jornada: es el nimero de operaciones que puede realizar

una estacion de trabajo en una jornada efectiva de trabajo.

QPER / JOR = (Tiempo de jornada)
(Tiempo estandar)

Costo por minuto: este dato se obtiene con base en el salario diario que

devenga un operario, en su tiempo normal de trabajo.

COST/MIN =__ (Salaric base)
{Jornada de trabajo)

56



Costo por operacion: este es el costo en el que se incurre por realizar cada

operacion de trabajo, en una linea de trabajo.

COSTO / OPER = (Costo / Min) x { Tsi)
Tsi = Tiempo estandar por cada estacion.

NtGmero de estaciones de trabajo de la linea ( Ne): este dato se refiere al
nimero de estaciones de frabajo con las cuales se espera contar en toda la
linea de produccion para poder cumplir con la demanda de produccion

reguerida.

Ne = (Ritmo) x (Ts/ uni)
(Tiempo jornada)

(Ts/uni) = es el tiempo estandar en producir una unidad como producto.

Ritmo: este dato es el ritmo de la linea de produccion.

RITMO = (Namero de unidades)
(Unidad de tiempo)

Nimero de estaciones de trabajo por operacion (Ne / Op): este dato se
refiere al nimero de estaciones de trabajo o personas que deben trabajar en
ella.

Ne / Op = (Ritmo) / (Tsi)
(Tiempo jornada)

Porcentaje de concesiones: este dato se obtiene sumando todos los
porcentajes por retrasos persconales, fatiga y retrasos del proceso.

Los utilizados en CECARSA son:
% concesiones = (6% + 5% + 4% } = 15%

A continuacion se presentan los detalles del estudio de tiempos resumido

en las siguientes tablas.
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3.4. Estudio de movimientos

Es el estudio visual de movimientos para mejorar la ejecucion de un
método de trabajo, logrando desarrollar técnicas de trabajo que propoercionen
sistemas eficientes y efectivos de produccion, el cual consiste en un analisis
detallado de los diferentes movimientos realizados por el cuerpo humano al
poder desempefiar su trabajo, tratando de reducir o eliminar los movimientos
ineficientes v facilitar los eficientes que vendrian a agilizar la operacion.
Alcanzar este objetivo, se basa en la elaboracion de hojas de trabajo donde
estan representados los principales movimientos de! cuerpo o Therblig
(lamados asi por el apellido de los que desarrollaron eéte tipo de estudio,
Gilberth deletreado al revés), los Therblig no son mas que movimientos

realizados por el operario para poder desempefiar su trabajo.

INOMBRE DEL THERBLIG SiMBOLO COLOR ,
' ADOPTADO DISTINTIVO
Buscar - B Negro
Seleccionar SE Gris claro
Tomar T Rojo
Alcanzar AL ' Verde olivo
Mover M Verde
Sostener : SO ~ Cafécfaro
Soltar SL Fucsia
Colocar en posicion . P Azui
- {Precolocar en posicion PP Celeste
Inspeccionar _ ! Beige
Ensamblar E Violeta oscuro
Desensamblar DE Violeta claro
Usar u Pirpura
Demora evitable D Amarillo
Demora inevitable ‘ Dev Amarillo limén
Pianear _ PL Café oscuro
Descansar DES Naranja

Los detalles de cada bimanual de las estacion de trabajo se describen a

continuacion.
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DIAGRAMA BIMANUAL

Figura 14 Diagramas bimanuales del &rea de produccion

ACTIVIDAD : Aturdidor del cerdo . - ANALISTA Haroldo Barahona
ARTICULO: Cerdos FECHA, : 23/05/1998

FABRICA : CECARSA HOJA No.: 1 DE : 1

CROQUS: P

YA'REA DE TRASAJO
2.01 m
.56 __-.l —unlf

82 CORRALES
m ~

PLANTA
g 708

O COMPUERTA

ACTIVIDAD MAND IZQUIERDA SIMB MTM { MTM

ACTIVIDAD MANO DERECHA

Sostener el cuerpo 80

La puerta de acceso proceso

Seguro puerla de acceso AL

Seguro puerta acceso

Manguera AL Manguera

Aturdidor AL Aturdidor

SivB
AL
T
M
St
AL
T
SL M
AL
T
M
SL
AL
T
M
E

DE DE

M M

PP _ PP

Sostener el cuerpo S0 Compuerta

Alcanzar la compuerta AL

AL
T
M
St
SO AL Aturdidor
T
M
PP
P
SL

CECAR3A
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DIAGRAMA BIMANUAL
Figura 15 Diagramas bimanuales del drea de produccion
1| ACTIVIDAD : Elavacion del cerdo AMNALISTA Hareldo Barzhona
ARTICULO: Cerdos FECHA : 23/05/1998
FABRICA : CECARSA : HOJA No.: 1 DE: 1
{CROQUIS : PLANTA '
| - ﬁ 1M4m
KREa nunnulzurﬁ l ‘ Rl A DE"RﬁE.A.J.U l 151 m
ACTIVIDAD MAND TZQUIERDA SIMB | MTM | MTM SIMB | ACTIVIDAD MANDO DERECHA
Cerdo i AL 1 ] Al Cardo
T T
M M
| PP PP
|La pata de cerdo ) 50 . ] ! AL Troguel
Troquel : AL T
' T M
Cerdo E E Cerdo
Troquel T T
M M
|Para elevar el cerdo P P
Dl ol Esperar que el elevador suba
Troquel L M j . M
Gancho AL AL
‘ p P
SL SL
CECARSA



DIAGRAMA BIMANUAL

Figura 16 Diagramas bimanuales del area de produccion
ACTIVIDAD : Degollado ANALISTA Haroldo Barahona
ARTICULO: Cerdos _ FECHA : 23/05/1998
FABRICA ; CECARSA HOJA No.: 1 DE : 1
CROQUIS : CANAL ADSORCIGN SANGnAng).
' T- ey oeim
_ ]
209 m AREA DE YRABAJO 1.40 m
ENTRADA
~- 140 m. =— , -
ACTIVIDAD MANO IZQUIERDA SIMB MTM | MTM SIMB ACTIVIDAD MANO DERECHA
Cuchillo AL DES
T DES
M DES
. SL DES
Desinfectante E DES
Cuchiilo AL AL Cerdo
T T
M M
SO Al Cuchillo
| SL T
Cerdo AL M
T E
SO M
SL P
DES SL
CECARSA
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- DIAGRAMA BIMANUAL

Figura 17 Diagramas bimanuales dei drea de produccion
ACTIVIDAD : Escaldado & Depilado ANAUISTA  Haroldo Barahona
ARTICULG: Cerdos FECHA 23/05/1998
FABRICA : CECARSA HOJA No.; 1 DE: 1
CROQUIS: | """t ovet e .
- &
ACTIVIBAD MANG 1ZQUIERDA SIMB  § MTM | MTM SimB AC TWVIDAD MANO DERECHA
Paleta AL AL Paleta
T T
P M
M M
FP PP
SL SL
|Controles de la depiladora DES AL Control de la depiladora
DES T
DES M
DES SL

CECARSA
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DIAGRAMA BIMANUAL

Figura 18 Diagramas bimanuales del area de produccién
ACTIVIDAD : Razuradd de cerdos ANALISTA Harolde Barahona
ARTICULO: Cerdos FECHA : 23/05/1998
FABRICA : CECARSA HOJA No.: 1 DE 1
CROQUIS :
. L3 L0 /I
L,oI _| |51
ACTIVIDAD MAND 1ZQUIERDA SIME |MTM[ MTM [ SIM ACTIVIVAD MANQ DERECHA
Cerdo Al AL Cuchillo
T T
M M
. 8L SL
Garfio quita casco de las patas AL $0
T S0
M S0 .
E AL Garfio quita cascos
P T
P M
P E
M AL Cuchillo
P T
SL M
Cerdo SO E
SO E
SO E
80 M
0 P
SL SL
CECARSA
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DIAGRAMA BIMANUAL

Figura 19 Diagramas bimanuales del drea de produccion

ACTIVIDAD : Flameado
ARTICULO: Cerdos

ANALISTA Haroldo Barahona

FECHA : 23/05/1998
FABRICA : CECARSA HOJA No.: 1 DE: 1
{CROQUIS: e _
o | ol I
" AEURADD * @\ ?\HSCE'RADO
ACTIVIDAD MAND IZQUIERDA SIMB MTM 1 MTM SIMB ACTIVIVAD MANQ DERECHA |
DES AL Flameador
DES T
DES M
Flameador AL AL Encendedor -
T T
S0 M
SO E
SL §0 Flameador
Cerdo AL M
T ™
P M
S0 M Cuchiflo
M SO
1 SL S0
ILlave del flameador AL SO
T SO
M SO
SL S0
P
M
P
SL

CECARSA




DIAGRAMA BIMANUAL

Figura 20 Diagramas bimanuales del area de produccién
ACTIIDAD : Pulido de cerdo ANALISTA Haroldo Barahona
ARTICULO: Cerdos FECHA : 23/05/1998
FABRICA : CECARSA HOJA No.: 1 . DE: 1
CROQUIS : i an g e
| ol ..
- rm— =
RAZURADO —!‘usczunnn
w"";' vama (v FuLDY
ACTIVIDAD MANO IZQUIERDA SIMB MTM | MTM SiMB ACTIVIDAD MAND DERECHA
DES AL Cerdo .
DES T
DES M
Cerdo AL M
T M
1A SL
p Al Cuchillo
SL T
DES M
Cerdo AL E
T M
SO M
SL SL
DES AL Manguera
DES T
DES M
AL E
T M
S0 P
inspeccidn al cerdo | SL
T T Cerdo
M M
8L SL
CECARSA
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- DIAGRAMA BIMANUAL
Figura 21 Diagramas bimanuales del area de produesion
ACTIVIDAD : Evisceracion ANALISTA Haroldo Barahona
ARTICULQ: (Cerdos FECHA : 23/0511998
FABRICA : CECARSA HOJA No.: 1 DE: 1
CROGQUIS : ESTACION DE EVISCERADO O DESTACE |
. HIEL ¥
@* Q
‘G' KREA BE TRABAJD
: FULIDOD - 1.50 mus ’
ACTIVIDAD MANQ [ZQUIERDA SiMB MTM | MTM SIMB ACTIVIVAD MANQ DERECHA, |
Cerdo AL AL Baranda
T T
M SO
p SL
M AL Cuchitlo
M T
SL AL Cuchitio
DES PP
AL E
T M
S0 PP
SL SL
Visceras AL AL Visceras
b T T
M M
SL SL
Cerdo AL AL Cuchillo
T T
50 M
SL M
DES P Cerdo
M WM
DES SL
CECARSA
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Figura 22

DIAGRAMA BIMANUAL

Diagranias bimanuales del area de produccion

]

O ESTAC

ACTIVIDAD : Conirol velerinario ANALISTA - Haroldo Barahona
ARTICULO: Cerdos FECHA : 23/05/1998
FABRICA : CECARSA HOJA No.: 1 DE: . 1
CROQUIS : PLANTA 329 m )

-

A’REA DE TRABAJID

0.£43 m

=y G —

, >

e —

E ’
ESTACION DE CONTROL DE SANIDAD

ACTIVIDAD MAND IZQUIERDA SIMB MTM | MTM SIMB ACTIVIDAD MANO DERECHA
Llave del desinfectante AL AL Cuchillo
T T
M M
SL P
DES SL
DES AL Cuchillo
DES T
Cerdo AL M
T AL Cerdo
30 M
M M
SO PP
SL M
DES PP
DES M
DES P
SL
CECARSA
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3.5.Diseiio de cada estacion de trabajo

En esta seccién se presentan, por separado, los croquis o bosquejos de
lo que representan las estaciones de trabajo actuaies dei proceso de matanza
de cerdos en CECARSA. Se definen las medidas con que estan disefiadas
cada estacion, explicando cada una con su nombre respectivamente y el

esquema gréfico de la misma.
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AREA DE

- — _
201 m S TRABAJO
56 M. ——nf -—
CORRALES
82m ~
PLANTA
285m. o !
COMPUERTA
AREA DE
VOMITO . COMPUERTA
: CORREDIZA
AGARRADOCR COMPUERTA
r GIRATORIA

— T /T 1

0.94m -
N .
T
————-
VISTA FRONTAL . sem
. OMPUERTA
ENTRADA
[ $— 21im
121m
- 170m —
. SEGURO
EJE DE GIRO COMPUERTA GIRATORIA
24706/ 98 ESTACION No. 1 AREA DE ATURDIMIENTO
1 | UNIVERSIDAD DE SAN GARLOS DE -
\ SOATCMALA DIBUJO No. 1
Figura 23 Disefios de estaciones actuales de produccion
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AREA

GUATEMALA

' DEGUELLD
PLANTA
- 1.74 m.
’ n i
AREA - AREA DE - 151 m.
ATURDIMIENTO |___> TRABAJO
/COJINETE ¥
: RIEL
N ,
A
- ELEVAUOR
e AREA DE
TRABAJO
PUERTA DE
' ENTRADA
Y
\ TROQUEL
-t Medida promedic
) 0.40 m.
151 m
VISTA FRONTAL
| 24/06/98 ESTACION No. 2 AREA DE VOMITO
| \ UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE DIBUJO No. 2

Figura 24
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v CANAL ABSORCIdN SANGRADO

PLANTA 248m /
il RIEL.

pd . - —
M= 7 14 0s9m
L
A4 A saim  RAMPA
AREA DE :
| TRABAJO 1.40m l
L ENTRADA
1 v
- -
1.49m.
VISTA FRONTAL 0.82m
LAVAMANOS A - ‘
t) 41 ﬂ N '; T | 0.84n | |
[: ] * m T ; 1.00m sam _I I_
. 0.80m GRADA
- .
0.48m + J [/
PLANTA LAVAMANOS
RECORRIDO DEL PRODUCTO
AREA DE L—_> [:> L—_:>
VOMITO
: ! @ ' :;m 152m
] TN /
AREA DE :
_— TRABAJO _
ENTRADA @
' ALTURA DEL CANAL
& 3 “
ESCALDADO 129m
Y
24 /06 /98 ESTACION No. 3 AREA DE DEGOLLAMIENTO
~ : '
1 UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE - DIBUJO No. 3
1\ GUATEMALA '
Figura 25 Disefios de estaciones actuales de produccion
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I

L

.\REA DE I ! '
DEGUELLO PLANTA
-l

153m
. ELEVADOR -
No. 1
| 7
- —7
PASILLO No. 2 J
PASILLO Mo, 1 ‘ 051 m o
TANQUE 400 m
5.00 m
Y ¥ ‘
4 AREA DE LA DEPILADORA
0.80 m . F] 1m. - 1 ' :
: \
\ l
\_/ 12 ASPAS CIJ DE 4
i . 113 m HELICES
‘ DEPILADORA
\ —
ano DE comgou. - 182 m
PALANCAS : 41 R
T . ELEVADOR No. 2
0.41m
/ - AREA NETA 488 m .
] o ™~ | 0.57 m
I 14 034m
|} oo
0.30m 1.00m
VISTA FRONTAL
24/06/98 | ESTACION No. 4 'ESCALDADO & DEPILADO
1 UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE _ P
1 GUATEMALA DIBUJO No. 4

Figura 26 Disefios de estaciones actuales de produccion
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RAMPA OE |
INTRODUCCION-._

DEPILADORA

POSICION DEL
OPERARIO
PLANTA

AREA DE
MOVILIDAD 034m -
f 34
j 0.79
! - ot A MESA DE
[ RAZURADOQ
rrl 160 m
/ . 1.37Tm iy 062 m
/]
: ¥MMPA DE
' SALIDA
FLAMEADO
ENTRADA RIEL RAMPA DE SALIDA
| . 0o
- - - * t 0.68 m
MESA / / A
- ) 0.79m
J / }
3
AREADE P 4 0.68m
MOVILIDA T +
VISTA FRONTAL | _
‘- 080m
BARANDAS . |
GRADAS
26/06/98)  ESTAGION No. 5 AREA DE RAZURADO
\ UNlVERSIDAb_DE SAN CARLOS DE
~ GUATEMALA DIBUJO No, 5
Disefios de estaciones actuales de produccion

Figura 27

77

TR




RAZURADC

 OPERARIO DE

OFERARIOD TE PULIDO
FLAMEADO PLANTA
// 080 m L 150m .-
o | o
‘ l
E> t 0.39m 08¢tm $
L - ]
Y EVISCERADO
: U '
. AREADE PROTECCION
T 093m. PARA EL PULIDC
VISTA FRONTAL RIEL
1 ]
210m
F-LAMEA?lQR s
146m
I
F- 111m
077 m I
i v v

/

GRADA 047 m

ESTACION No. 6 & 7

FLAMEADO & PULIDO
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26106798 _
1\. . | UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE DIBUJO No. 6
- GUATEMALA 7
Figura 28 Disefics de estaciones actuales de produccion




PLANTA

| J

RIEL.

C ) T
¥ .
_ E> ¥ 048 m ' E> CONTROL 208m ESTERILIZADOR
- . - P o = "'_'__‘l__'_‘
AREA DE TRABAJO 7

1.11m
081 m

PULIDO 1.50 m \ 0.92 m

ESTACION DE EVISCERADO o DESTACE

VISTA FRONTAL
PLANTA : _ ,
- 329 m - *2:69 -
081 m AREA DE TRABAJO 0.82m -
SELLADO !

E> - T own E> T \)n

- BARANDA
DESTACE ESTACION DE CONTROL DE 050 m
SANIDAD VISTA FRONTAL
PLANTA «— 20 : RIEL
4 )
cONTRoi_ 2, 39 m g
<::| 080m 11 Areape TRABAJO | l
0.48 m ' : T :
\ : 0.90 m o 145m
[ + ] l .

ESTACION DE
SELLADO

26/06/98 | ESTACION No. 8,9 & 10 |[EVISCERADO & CONTROL SANIDAD

1 | UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS |
\ DE GUATEMALA DIBUJO No. 7

Figura 29 Diserios de estaciones actuales de produccion
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CARRETAS _ VISTA
RODOS ——mr— ey ' FRONTAL
0 ' !
|] I 1.06 m I |
n.e; — - _ (@) 0.41 m
-t 4 50— .
PLANTA GARRUCHA
‘ 0.54m -
Diametro = 0.12 m
ESTACION DE RAZURADO DE CABEZAS .
. r : ]
080m [
e .
060m
I D42 m
L ]
PLANTA VISTA FRONTAL
L T . |
3.122 m
SUELO
26106/ 98 TRANSPORTE .| PROCESQO DE MATANZA CECARSA
T~ UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS |
i, \ DE GUATEMALA ! . DIBUJO No. 8
Figura 30 Disefios de eslaciones actuales de produccion
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3.6. Condiciones de trabajo

Un analisis de la condiciones de frabajo ayuda mucho a determinar
algunas de ellas que son inapropiadas para el trabajador y repercuten en el

desempeiio de cada uno de ellos.

3.6.1 lluminacion en areas de trabajo '

El nivel de iluminacién en el area de produccion de CECARSA, se va a

dividir en tres areas, las cuales son:

a) Area de procesamiento (area |) comprende: las operaciones de
aturdido, vomito, desangrado, degiello, depilado y rasurado contando
con buen nivel de iluminacion natural, y en algunas partes con
deslumbramiento del nivel luminico. |

b) Area de flameado y pulido (area ll) : en esta parte del proceso no se
cuenta con nivel de luz natural debido a la construccion de la planta y
tampoco es posible hacerlo, por lo cual no hay uniformidad luminica,
siendo indispensable para dicho sector. |

c) El area de control y destace (area llIl) se encuentra también con un

deslumbramiento y una regular utilizacién de fa luz natural.

La falta de uniformidad luminica en el area produccioén esté directamente
relacionada con el nimero de lamparas sin difusores, y se deben de colocar
fuera del angulo visual normal (15° sobre el plano horizontal a la altura de la
vista). El color de la luz es importante en el area de control de sanidad la cual
se necesita para poder desempefian bien la funcion de esta area. La ausencia
de deslumbramiento disminuye Ia capacidad funcional del ojo, produciendo
molestias, inseguridad en el trabajo y peligro de accidentes maxime cuando se
esta utilizando equipo para cortar carne. En- el siguiente plano se detallan los

aspecto luminicos actuales y su distribucion en el ambiente.
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Figura 33 Disefio de iluminacidn actual

@ ENTRADA

» PLANTA CECARSA™ |l
i Caidera :
2 Vestidores 1
3 Mantenimignto i
4 Cuarto de Mamitas ]
5 Cuarto lavado canaies =
6 Cuarlo favado tipas _
7 Cuario lavado corazones 3 AREAI
: 1
| T
2 . AREA
4 Pasillo I
Lamparas
P AREA | 7
L 5.66 m ' AREA
\\4 (8 - Il
ﬂl , O . 6
l
| T3, sauon
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3.6.2 Temperatura

La temperatura es un factor que afecta al trabajador, fisica y

psicologicamente, acelerando el cansancio y la fatiga.

El area de procesamiento cuenta con un tanque con agua de capacidad
de 5,711.52 lts. que se utiliza para el escaldado de los cerdos donde se
encuentra la témperatura entre 62° C y 65° C. El agua emana vapor,
provocando que la temperatura en esta area sea elevada, la cual tiene una

temperatura ambiente de aproximadamente de 35° C.

La segunda area del proceso, o sea donde se localiza el flameado v el
pulido, también tienen una temperatura alta por que aca se flamea (quemar al

cerdo por medio de gas, rociandolo por todo el cuerpo).

La tercer area es la que tiene una temperatura normal, aqui es donde se
necesita que haya una temperatura mas fresca porque se dejan escurrir los
cerdos ya procesados y esto necesita una temperatura baja para poder
extraerle la temperatura alta. La temperatura que el cuerpo humano debe de
conservar no debe de ser mayor de 36° C cuando se somete a temperaturas
mayores se pierde agua por transpiracion dando por resultado una fatiga y

calambres por el calor .

3.6.3 Ventilacion

Siempre basandose en las divisiones por areas del proceso de matanza
de cerdos, el area de procesamiento cuenta con un extractor de energia edlica,
una chimenea para el vapor, pero por la emanacion del tanque de escaldado

hay poca ventilacion en esta area.
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El area de pulido y flameado no cuenta con ventilacién por la ubicacion
dentro de la planta del proceso, y la ditima area cuenta con dos extractores de
aire eléctricos y es bastante himedo o cual provoca que el enfriamiento por
medio de la evaporacion decrezca répidamehte reduciendo la capacidad del
organismo para disipar el calor, y donde se producen malos olores y por el tipo

de proceso se necesita mas ventilacion natural o mecanica .

La inadecuada ventilacion hace que el ritmo cardiaco se acelere y que la
temperatura del organismo aumente, dando como. resultado una lenta

recuperacion, o sea una fatiga general.

El caudal de aire que entra al area de produccion de CECARSA es el
siguiente:
Resultados de la ventilacion actual en el area de produccion:
Q=CxAxV
Q = Flyjo de aire m¥hr.
V = Volumen de aire que se desea renovar por hora, para CECARSA es 100
md/hra debido al tipo de proceso que se efectua.
C = Coheficiente de entrada de la vetana es 0.25
A = 4rea neta de paso de las vetanas en m?
Q=0.25x7x100 |
Q=175 m¥seg
CA =V X No. R/hr.
CA = Caudal de aire necesario m*/hr
No. Rfhr = Ntmero de renovaciones minimas de aire por hora para CECARSA
son 4
CA=100x4
CA =400 m3hr
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Mas los dos estractores de aire eléctricos en el area lll, cada uno con %
H. P. y 1,775 rpm de 240 voltios introducen un flujo de aire cada uno 270
m?min teniendo un total de 540 m*min aproximadamente 9 m®seg. El flujo de
aire que entra al area de produccion es 184 m? seg. y.el caudal de aire es de
400 m3hr

3.6.4 Control del ruido

Todo proceso industrial genera ruido en la elaboracion de un
- determinado producto. Los diverdos tipos que son generados en el proceso de
matanza de cerdos son Ibs chillidos agudos de éstos, el tope de las garruchas,
el rechinido causado por la depiladora, que son constantes y monétones, y gue
a la larga pueden provocar la aceleracion del pulso, elevando la presion
sanguinea, lo cual puede causar irregularidades en el ritmo cardiaco, y en el
sistema nervioso, provocando una fatiga en el organismo y llegando a producir

estados de neurastenia.

3.7. Eficiencia del proceso

Es la relacion entre la actuacion (o produccién) real y la actuacion (o
produccién) estandar. En base a esta definicion se obtuvo los datos de la
empresa CECARSA en al area de producciéon de matanza de cerdos con el fin

" de obtener los parametros reales.

La formula utilizada para obtener la eficiencia de produccion es :

ge= ) TE x 100 %
Y TEmax

£ = Eficiencia
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TE = Tiempo estandar (extraido del balance de tiempos de CECARSA)
TEmax = Tiempo estandar méaximo {(extraido del balance de tiempos)

£=556_ x100% = 36.62%
15.18

_ La eficiencia del proceso actual esta totaimente baja con relacion a la de
las horas efectivas de trabajo de produccidon (He) en el’ d.e.partamen.to de
produccion de CECARSA vy las horas cronometradas o del reloj de control (Hc)
en dicho departamento, el reciproco de la eficencia multiplicade por la tasa
horaria media, dara el costo por hora en funcion de la producion de matanza de
cerdes estandar y determinacién de los costos de mano de obra directa.

Eficiencia de produccién: en base al tiempo pagado y al tiempo de
produccién en la CECARSA.

E=Hex100=%
He

Tiempo de la jornada de trabajoc = 9 hrs
(-} la hora de almuerzo - =1hrs
Tiempo neto = 8 hrs x 60 min = 480 min diarios.

' T-iempo de produccion -pdr dia de acuerdo al tiempo utilizado para el
sacrificio del ganado porcino, los dias lunes, martes y miercoles el tiempo de
mmatanza es aprox-i-mada-mehte 7 hrs/dia, aqui es donde hay mas produccion
debido a que las empacadoras procesan su ganado; el dia jueves se tiene un
promedio de 4 hrs/dia de produccién y el viernes solamente se trabajan 3.30

hrs/dia por la baja produccién que se tiene.

1'_, Lunes, martes y miércoles = 7 hrs x 60 = 420 min.
2. Jueves = 4 hrs x 60 = 240 min.
3. Viemnes = 3.30 hrs x 60 = 198 min.
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Eficiencias:
1. E=420=0.875x100= 875 %

480
2.E=240=50%
480
3. E=_198 = 41.25%
' 480

Costo de mano de obra directa : 1 x pago diario promedio = costo
E

Tasa de cambio del dolar =Q6.40

Con las eficiencias se calculo el costo de mano de obra ‘directa de
acuerdo a la produccién en horas en CECARSA.
Tasa base de sueldo = Q 24.00

1) 1 xQ24.00 ($ 3.75) = Q27.43 ($ 4.28)
0.875 |
2) 1 xQ24.00 = Q48.00 ($7.5)
0.5 -
3) 1 x Q24.00= Q58.18 ($ 9.09)
0.4125
4) promedio = Q44.53 ($6.96)

El costo de mano de obra directa de los lunes, martes y miércoles es de
Q27.43, el dia jueves es de Q 48.00 y el viernes es de Q 58.18; los costos de.
mano de obra directa del dia viernes han aumentado Q30.75 ($4.8) mas que los
dias. lunes martes y miercoles; el jueves se tiene un aumento de Q 20.57,
manteniendo la eficiencia de los Iunes, martes y miércoles se tiene un aumento
de Q3.43 ($0.55) mas que la tasa base de sueldo, recordar que la tasa base del
sueldo debe de ser elevada como estimulo para obtener un mejor rendimiento

de los operarios.
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3.8. Capacidad instalada

Por medio de los estandares de tiempo obtenidos en CECARSA en el
area de produccion de matanza de cerdos, se presenta la capacidad de la

planta con respecto a la produccion.

Es cuestion de calculo aritmético estimar el potenc'iéi del producto, una
vez conocido el tiempo de trabajo disponible de la planta de matanza de cerdos

y el tiempo en procesar un cerdo.

Capacidad: (Ca)

Tiempo disponible de trabajo real (Tr)
Operacion mas lenta : (Cp-+enta)
-Ca=Tr/ Op+!ehta = en porcentaje

'Op+le'nfa = gscaldado - depilado = 1.38 cerdo/min

Capacida reatl:

Lunes, martes y miércoles tiempo disponible de trabajo = 420 min.
- Jueves = 240 min. |

Viernes = 198 min.

Capacidad diaria = 420 min / (1.38 -ce-r-do/m:in) = 304 cerdos diarios
Capacidad diaria = 240 min / (1.38 cerdo/min) = 174 cerdos diarios
Capacidad diaria = 240 min / (1.38 cerdo/min) = 143 cerdos diarios
Capacidad promedio = 207 cerdos diarios.

Tiempo disponibie de trabajo semanat = 28.3 hrs = 1,698 min.
Capacidad semanal = 1,698 min / (1.38 cerdo/min} = 1,230 cerdos semanales
Tiempo disponible de trabajo mensual = 113.2 hrs = 6,792 min.

Capacidad mensual = 6,792 min /(1.38 cerdo /min)= 4,922 cerdos mensuales
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Capacidad ldeal:

Si se aprovechara mejor el tiempd de trabajo y sin atrazos, se tendrian
los siguientes tiempos de produccion: | |
- Tiempo disponible de trabajo diario = 8 hrs = 480 min.
Tiempo disponible de trabajo semanal = 40 hrs = 240 min.
Tiempo disponible de trabajo mensual = 160 hrs = 9,600 min.
Capacidad diaria = 480 min / (1.38 cerdo/min.) = 348 cerdos diarios. .
Capacidad semanal = 2,400 min / {1.38 cerdo/min.) = 1,739 cerdos semanales.
Capacidad mensual = 9,600 min !/ (1.38 cerdos/min) = 6,957 cerdos

mensuales.

El proceso real de matanza aproximadamente es de 200 cerdos diarios y
se tiene capacidad para procesar 304 diarics. Se tiene, en porcentaje, un
aprovechaniento de capacidad de 65.78% de la planta de promedio en la
empresa CECARSA.

3.9 Andlisis
3.9.1 Analisis financiero de la empresa CECARSA

El anélisis financiero proporciona un panorama mas 0 menos cercano a
la realidad econdmica de una emp'resa, pero para conocer el significado de
cada partida y su contenido, es necesario hacer una investigacion detallada
que simplifique los costos como inicio de partida hasta determinar una
proyeccion global, también en forma especifica proyectar el futuro movimiento

del patrimonio de la empresa CECARSA.

Para realizar el analisis de costos se debe de empezar de acuerdo a la

produccion mensual y promedio de la matanza de cerdos.
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Ejemplo:

h‘u i

Produccién mensual marzo / 98

Producto Tipo No. productos  Precio Q.
Cerdos Distribuidores 2311 23*
Cerdos Empacadoras 1509 30"

Total
Q 53,153.00
Q 45,270.00

* No incluye el impuesto de matanza

Estimacion de la produccion anual en e! proceso de matanza.
Cerdos sacrificados marzo /98 3,820
En poroentajes:. ,
Distribuidores 60.5 %
Empacadoras 395 %
Sacrificio promedio mensual de cerdos 3,657

Sacrificio promedio segtin el tipo de productor:

Cerdos tipo distribuidores: 2,213
Cerdos tipo empacadora: 1.444

Total promedio menstja[ 3,657 -

Costo de mano de obra directa

Son ios costos que se realizan en la produccion:
Operarios x sueldo 900 x 8 = Q 7,200.00
1610x1=Q 1,610.00
1,090 x 1 =Q 1,090.00
3,250 x 1 =Q 3,250.00
Total promedio mensual . Q13,150.00

Costo de fabricacion:
Costo promedio anual Q 119,999.03
Costo promedio mensual Q  13,333.22
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3.9.2 Costo unitario

Se le llama costo unitario al precio de cada unidad del producto que
produce.

Mano de obra Q 13,500.00
Gtos. de fabricacion  Q 29,543.63

~ Subtotal Q 43,043.63
(+) Gtos. Admon. Q 26,607.48
(+) Glos. Vlas.  Q _7,053.68

Total Q 76,704.80

Costo unitario promedio Q 21.00 por cerdo.

3.9.3 Costo de produccion

Son los gastos que se realizan para poder llevar a cabo dicho proceso y
que dé como resultado el producto final.

Mano de obra Q 13,500.00
Gtos. de fabricacion Q 13,332.22
Subtotal Q 26,833.22
Costo de produccion promedio Q 7.10 por cerdo.

3.9.4 Costo de mantenimiento

E| costo de mantenimiento se basa én reparacion, reposicion, prevencion
y conservacion de todo el equipo mecanico de la empresa.
Gtos. de mantenimiento anual Q. 253,240.55 |
Gtos. de mantenimiento mensual Q. '28,137.80

Costo promedio de mantenimiento Q 7.09 por cerdo.
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3.9.5Costo de administracién

Los gastos realizados por la empresa CECARSA fueron:

Gtos. de administracién anuales Q. 274,900.78
Gtos. de administracion promedio Q. 26,607.50

Costo promedio de administracion Q 7.17 por cerdo.

3.9.6 Costo de supervision

En la empresa se encuentran veterinarios, los cuales realizan el trabajo

de supervisidn lo cual suma:

Gtos. en supervision mensual Q 3,250.00
Costo promedio de supervision Q. 0.88 ctvs. por cerdo.

Utilidad Promedio:

Producto Precio vta.  Cto.Uni. Utilidad  Utilidad costo. %
Distribuidora 23 21 2 0.09
Empacadora 30 21 9 0.43

3.10 Analisis de los .i.ndicadores financieros

Un indicador es un numerc adimensional o sea, sin unidades
especificas, mas que las del cociente de las dos dimensiones. Se utiliza como
un pardmetro de medicién por si solo, en forma cuantitativa y al comparario con
otro parametro similar o igual, obtenido en diferente circunstancia, nos

proporciona informacion.
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El analisis de los indicadores es una técnica de control que nos revela la

situacion financiera de la empresa.

Las formulas utilizadas para los indicadores financieros se describen en
el anexo No.1 y los resultados en el cuadro No. 3.6 dinamico financiero y
producctivo 97 - 98 de la empresa CECARSA. .

3.10.1 Analisis de la productividad

La productivida_d es algo que todas las empresas buscan, ya que se
resume como el aumento de produccién por hora de trabajo. En la actualidad,
las pequefias y medianas empresas guatemaltecas pierden un gran porcentaje
de ganancias por no saber como mejorar su produccion en base a los recursos
que tienen, las formulas utilizadas para el analisis de CECARSA se describen
en el anexo No.1 y los resultados en el cuadro No. 3.6 dindmico financiero y
producctivo 97 - 98 de la empresa CECARSA.

3.11. Analisis de flujo de efectivo

Una de las funciones mas importante de la adminstracién financiera es la
de planeacion, para que sea posible planear, se debe de determinar cual es la
situacion actual, y por lo tanto debe saber como analizar la situacion de la

empresa antes de poder estimar sus capacidades.

El analisis de flujo de efectivo ayuda a saber la situacién futura de una
inversion presente, presehtando el flujo de efectivo para un tiémpo determinado
y la utilidad esperada para poder analizar y preveer cualquier imprevisto con
respecto al indice inflacionario y analizar las posibles politicas a seguir con

respecto al analisis respectivo.
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En el siguiente cuadro se resume la informacion del anatisis de flujo de
efectivo de CECARSA. |

Tabla V Analisis del flujo de efectivo de CECARSA

= 26,550

Tasa cambic = Q6.36 por dolar,

Cerdos tipe D 2,212.5 "2
Cerdos tipo E 1,444 512 . =17.334
Total de Cerdos afno 43,884
Cerdos/aito Precio/Unitario Totat Anual Délares
26,550.00 23 Q 6510,650.00 Q 9601415
17,334.00 3% G 537,354.00 Q B84,489.62
' Total Q 1,148,004.00 Q 180,5803.77
GTOS. DE OFERACION: -——AND4———— AND 2 —-— — - AND 3
Auvmento del 15% G 474,820.55| G 546,04363 { Q@  627,950.18|Q 72214270 Q B30454.11
GTOS. DE ADMINISTRACION:
Aumentn del 15% Q 36653437 [ Q@ 42151453 [Q  48474170| G 55745296 | Q 641.070.90
GTOS. DE DIST. Y VENTAS: .
Aumento del 15% Q B464425|Q 9734089 Q 111,94202|Q 128733.32| Q 148,043.32
SERVICIOQ PRESTADO: '
Aumento del 15 % Q 1,061,556.76 | Q 1,220,790.27 | @ 1,403,908.82 | Q 1,614,495.14 | Q 1,856,669.41
PRODUCCION DE CERDOS POR ANO ESTIMADA :
Aumento de un 15% anual : -

PRODUCTOS ANO 1 ARO 2 ARO 3 ANO 2 ANO 5
CERDOS TIPO D 26,550 30,633 35,112 40,379 46,436
CERDOS TIPO E . 17,334 19,934 22,924 26,363 30,317
TOTAL DE PRODUCCION 43,884 50,487 58,037 66,742 76,753

- ANG 2- - AND 3 - -

VENTAS Q 1,061,556.76 | Q 1,220,790.27 | @ 1,403.,908.82 | Q 1,614,495.14 | Q 1,856,669.41

{- )GTOS. DE OPERACICN Q 47482055] a 54604363 | Q 62795018 ]| Q 722,142.70 | Q 830,464.11
UTILIDAD BRUTA QO  586,73621 | @ 67474664 | TY5.05884 1 Q89235243 | Q 1,026,205.30
{-)GTOS. DE VTAS. Y DIST. Q 8464425]1 Q 9734088 1 Q $11,942.02 1 Q  128,733.32 1 Q  148,043.32
{ - )JGTOS. DE ADMON. Q 36653437 Q 42151453 | Q 48474170 ] @ 55745296 | @ 641,070.90
UTILIDAD OPERACION Q 13555759 | @ 155801231 Q 179,274.91 | @ 206,166.15 | @ 237,091.07

{ -] 40% ISR, Q 54223.04 | QO  62,356491 0 71,709.97 | G 82466401 Q  94,836.43
UTILIDAD Q 81334558 | Q 93534741 O 107.6564.951 Q Q 142,254.64
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Tabla VI Analisis financiero y productivo

ANALISIS DINAMIC FINANCIERO Y PRODUCTIVO 97 -98 '
Promedio Mar-98

Razdén de liquidez 10.50%

Rendimiento Inversidn 8.74% ‘ 5.27%
Rentahilidad s/capital contable 9.00% :
Rotacion de activos fijos 64.30%

Rotacidn activos totales 56.93%

Endeudamiento 0%

Rentabilidad total empresa 7% .
Productividad de trabajo 41.55% 43.41%

Productividad H-H trabajadas

vrs. H-H pagadas 50% ,
Productivida empresarial
Tipo Distribuidor 63% 61%

Tipo-Empacadora 41% 39%

Productividad H-H mensuales '

trabajadas vrs. H pagadas. 106%

Productividad total 104% 100%

Productividad 377 3.96
CECARSA 95
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4. ANALISIS DEL METODO PROPUESTO

4.1. Presentacién del método propuesto

Al haber terminado de examinar el método actual en un procedimiento
sisternatico de estudios y medicion de trabajo, el paso gue corresponde es la

presentacién y aceptacion de un método propuesto.

Cuando se habla de un método propuesto no se debe de pensar en que
se va a cambiar totalmente el método actual o que se implantaran maguinas
que suplanten al ser humano, en el caso del poder adquisitivo que se tiene en
Guatemala, no se puede pensar en esto uitimo tan facii como decirlo, con
cambios en recorridos de! producto, agilizar las operaciones o corregir la forma
de elaboracion del producto se logran beneficios en gran escala y que requieren
de una inversién menor, con lo cual se logra el objetivo primordial de cualquier

empresa: “ invertir menos y obtener ganancias favorables *.
4.2. Balance de lineas

En base los tiempos estandares del proceso de matanza de cerdos de
CECARSA, se calcula el balance de lineas del método propuesto que tiene
como objetivo determinar cuantas estaciones de trabajo se necesitan para que
el proceso de matanza de cerdos tenga un flujo de produccion lo mas continuo

posible, de tal manera que, se puedan cumplir con metas de produccion.
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La jornada de trabajo de CECARSA es diurna ordinaria, se calcula a

continuacion en minutos;

8 horas diarias x 60 min = 480 min

1 hr de aimuerzo (hr) = 60 min

1/2 hr. de Refaccién = 30 min
Total : 390 min

La eficiencia del proceso teodrica :

E= 285 =63%
4.55

El 2.85 es la sumatoria del tiempo estimado por cerdo del método
propuesto, extraido del diagrama de operaciones pagina No. 116 y la sumatoria
maxima del tiempo estandar es de 4.55.

Tasa de produccidn (TP): es la produccion real que se va a obtener en
un tiempo determinado, para CECARSA se calcularon en base a tres

producciones, fas cuales son: 400, 500 y 600 cerdos/diarios.

TP = # Unidades a producir en un dia
Tiempo disponible o efectivo en un dia

TP = (400 cerdos/dia) /(390 min/dia) = 1.02 cerdo/min.
TP = (500 cerdos/dia) / (390 min/dia) = 1.28 cerdo/min.
TP = (600 cerdos/dia) / (390 min/dia) = 1.54 cerdo/min.

El nimero de operarios gue se necesitaran para cada una de las
producciénes calculadas es la siguiente:
No. = No. total de operarios

No.=TP /¥ TE
E
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gils

= 1.61 x 2.85 = 5 personas para 400 cerdos diarios.
= 2.03 x 2.85 = 6 personas para 500 cerdos diarios.

= 2 44 x 2.85 = 7 personas para 600 cerdos diarios.

El ritmo de linea; es el que permite determinar si hay'capacidad de.
cumplir con una demanda especifica en un tiempo especifico. Siempre

- calculandolo para las tres producciones

Ritmo de linea 400 = 1.02 x 60 cerdos/hr = 62 cerdos/ hora
Ritmo de linea 500 = 1.28 x 60 cerdos/hr =77 cerdos/hora
Ritmo de linea 600 = 1.54 x 60 cerdos/hr = 92 cerdos/hora

El ritmo de linea por dia es:
Ritmo de linea por dia 400 = 6.5 x (62 cerdos/hr) = 403 cerdos/dia
Ritmo de linea por dia 500 = 6.5 x (77 cerdos/hr) = 500 cerdos/dia
Ritmo de linea por dia 600 = 6.5 x {92 cerdos/hr) = 508 cerdos/dia

4.3. Condiciones de trabajo ideales

_Las condiciones de trabajo nunca son buenas y menos en nuestro medio
donde es en lo que no se piensa al disefiar un proceso o no se cumpie. En el
proceso de matanza de cerdos en la empresa CECARSA se deben de seguir
las siguientes medidas para tener condiciones que ayuden a elevar la

produccién y la calidad de vida del trabajador.
4.3.1 Huminacion

Es una condicién necesaria que se tenga un nivel luminico adecuado en
el proceso de CECARSA, en este caso en particular el nivel luminico que se .

requiere como minimo es de 300 lux en cualquier &rea de! departamentode.
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produccion, tomando en cuenta el analisis de [a situacion actual que nos da una

idea de la realidad.

Para realizar los calculos necesarios para el disefio adecuado de |
iluminacion se tomo en cuenta lo siguiente:
» Escoger el nivel luminico de acuerdo a las normas.
e Escoger el tipo de luminarias.
¢ Determinar el coheficiente de mantenimiento.
o Calcular la relacién de ambiente.
¢ Elflujo luminico.
« Nivel de iluminacion requerido. -
» Espaciamiento maximo de lémparés.

+ El flujo por lampara y el numero adecuado de estas.

Para mantener buenas condiciones de higiene, es esencial tener una
adecuada iluminacion en el rastro. Es imposible realizar en forma eficaz las
tareas de higiene en la planta y limpieza de las canales, si no hay luz

abundante.

Todos los calculos se detallan a continuacién en el proceso de disefio de

iluminacion.
4.3.1.1Proceso de disefio de iluminacion
Los calculos realizados para el rastro de la empresa CECARSA, en el

area de produccién son los siguientes:

Para una mejor comprension de los calculos se divide en areas.
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Datos generales:

AREA |: comprende las estaciones de aturdido, vomito, degolie,
escaldado y razurado.

Las medidas son: 14.17 mts X 6.40 mts = 90.68 mts®

Reflectancia del 80 % _
El tipo de luminaria recomendada es el de V invertida de proyeccion directa.
Lux minimos necesa.rios = 300.
K= Coeficiente de mantenimiento 0.65 -

"RR=WXL _ ={6.40X14.17) - 90.688 = 1.31
HX W+ 337X (640 +1417)  66.62

FT=EXS = 300X90.68 =52, 315.4 Lumenes
KXCu 065X0.8

Numero de lamparas:

AN = (6.40/3.37) =1.899~2
Total de lamparas = 2 X 4 = 8 lamparas

LA=(1417/3.37) =42~4

Distancia de cada lampara:
AN = (6.40/2) = 3.2 mts.

LA = (14.17 / 2) = 3.54 mts.

Distancia entre cada pared:

AN = (6.40/2) =3.2m.
LA =(14.17/2) =7.085m.

Fiujo por lampara = (52,315.4 / 8) = 6,539.425 limenes aproximados

Recomendacion : esta area tiene sotamente 6 lamparas y una distribucion
inadecuada, se recomienda que se instalen 8 lamparas c/u de 6,539.4 lumenes
y en las ventanas gue se empieen vidrios incoloros y de alta transparencia, para
ayudar a la entrada de la luz natural y a la vez reducir el reflejo solar. En el area

de escaldado, ya que es una habitacidn de trabajo sin refrigeracion, las areas
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ocupadas por las ventanas deben de abarcar aproximadamente,
superficie del piso =6.40m. x 0.25=1.6 m |
AREA Il : comprende las estaciones de flameado y pulido.

El area calculada es = 11.82 m?

RR = 11.82 = 0.5097
232 .

FT.=300 X 11.82 =3546.00 = 6819.23 Lumenes.
0.8 X0.65 0.52

. Numero de lamparas
AN= 118=1
LA=127=1

Total de lamparas = 1

Distancia entre pared
AN = 2.8 mts. LA = 2.8 mts.

Ya de la

Recomendacién: el flujo para cada lampara es de 6,819.23 iimenes, en esta

area solo se necesita una lampara que debe de ser segura y protegida

adecuadamente para prevenir ia contaminaciéon en caso de ruptura, esto se

logra colocandole un escudo irrompible como plexiglas.

AREA Il : comprende las estaciones de eviscerado, control de sanidad y

razurado de cabezas.
Las medidas son : 14.82 mts X 9.56 mts = 142.06 mis?

RR = (142.06 / 397.8) = 0.3571 ‘
FT =((300 X 142.06) / 0.52) = 81,957 limenes

Ndamero de lamparas

AN = (9.56/3.37) =2.84=3
LA=(1482/337)=4.4=4

Total de lamparas =3 X 4=12

101

I



l“,ﬂ&:,

[EU—

Distancia entre pared
AN=(3.37/3) =1.123 mts.

LA = (3.37 / 4) = 0. 842 mts.

Flujo para cada lampara = (81,957.7 / 12} = 6,829.8 limenes aprox.

1

Recomendacion: utilizar el tipo de lampara recomendado en el disefio para
una mejor visibilidad ya que en esfa area se encuentra el control de sanidad

para cada cerdo.

A continuacion se presenta el plano del disefio de iluminacion de cada

area.
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Figura 34 Disefio de iluminacién propuesto
' @ ENTRADA
" PLANTACECARSA™ |
1 Caldera . :
2 Veslidores i
3 Mantenimiento "
4 Cuarto de Marmitas !
5 Cuarlo lavado canales .
6 Cuarto lavado tripas t .
7 Cuarlo lavado corazones |; ; AREAL
- 1
3
2 ARE
Pasilo AREA
4 H
La a .
""[ar s AREA | Iy
a40m . AREA
& % O 6 T |
O O L saoa
1447 m . s
O O PLANTA DISTRIBUCION
LUMINICA DE
O O LA LAMPARA
Y . [ )
' 0 |
ESPACIAMIENTO AREAI :
Ancho = 3.20m . - . ;
Lampara ventilada para bajas alluras :
Lgrgo 23.'54 m Dire(?ta . P j 76 | i =
Nimor inoaros o 0o WHaz IS X
£539.425 lumanes Lux meadidos 325 promedio
AREA I
. 14.82m _
AREA I 4
ESPACIAMIENTO AREA il
O O 0O O Ancho =142 m
O 3.56m Largo =0.84m
Numero lamparas = 1 Nuamero lamparas = 12
Ancho=28m O O O O 9.56 m Lumenes = 6,830 por
<o 'Eargo =2.8 n61820 lampara
32m umenes = 6,820 por
lampara O O O O
A
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4.3.2 Temperatura

La temperatura es una condicion de trabajo y si no se controla
adecuadamente puede hacer de cualquier actividad la mas incomoda,
basandose en lo anterior lo mas recomendado es gue se tenga una buena
ventilacion ya sea mecanica o natural, esto puede mantener una temperatura
comoda para el operario, realizando en una forma mas eficiente su actividad

provocando una excelente produccion.

La regulacién de la temperatura adecuada para el area de produccmn

debe de estar entre 18 y 24 ° C durante todo el afio.
4.3.3 Ventilacion

Juega un papel importante para la reduccion de accidentes y ef aumento
de la productividad, por ejemplo: Ia fatiga de los operarios. También en la
higiene del proceso, se ha llegado a comprobar por medio de inve-stigaoio-nes
gue a una temperatura ambiente de 24° C y 50% de humedad relativa, se
efectia 15% menos de trabajo en las labores manuales, que a 20° C vy la
misma humedad y que a los 30° C y 80% de humedad relativa, se realiza 28%
menos de trabajo. Cuando no hay circulacién de aire se -prod-ucé 9% menos de .
trabajo que en un lugar con ventilacion y con la misma temperatura y humedad

relativa,

En el area de escaldado se necesita que exista una ventilacion frecuente,
ya que por encontrarse en esta area el tanque con agua que se esta
evaporando produce una aita temperatura y el aire que se respira es caliente,

provocando en el operario una transpiraciéon elevada, contrarrestandola con
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extractores de aire y mecanismos tipo chimenea, dando lugar a una mejor
ventilacion natural.
Debe tomarse en cuenta las siguientes recomendaciones en la planta

para una mejor ventilacion:

« Debe de existir por lo menos cuatro renovaciones de aire por hora en las
areas de produccion.

¢ Colocar ventiladores donde no existan entradas de aire.
Ver los calculos de caudal de renovacion de aire para el area de

produccion.

4.3.3.1 Caudal de aire que debe de entrar al area de

produccion.

La diferencia que existe en el caudal y flujo del proceso actual, esta el
volumen que se debe de calcular en base a las condiciones que se desean, las
cuales se calculan a continuacion:

V=Q1/(0.3116 - (T1 - TME)
Q1 = calor a eliminar

Q1=C1+C2+PP

C1 =864 cal / Kwh
C2 = Calor que livera el humano a una temperatura exterior de 27° C.
(184 cal/ kwh tabla de refrigeracién del libro Principios de la refrigeracion).
PP = Pérdida de calor a través de paredes, ventanas y techos, el cual es:
PP =18.1 cal / kwh.
T1 = Temperatura interior que se requiere
T2 = Temperatura minima exterior.
Q1 =864+ 18.1 + 184
Q1 = 1066.1 cal/lkw
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= (1066.1 / (0.3116 - (18 - 24))
V = 168.91 m¥hr

Q=CxAxV

Q=0.25x7 x 168.91
Q = 295.6 m®/seg

CA =V x No. R/Hr.
CA = (168.91 m?/hr) x ( 4 renovaciones/hr) '
CA =675 m?hr '

El flujp y caudal necesario para el area de _produccién. es
respectivamente 295.59 m3seg y de 675 m*hr en comparacic')'n a los actuales
que tienen un flujo de 184 m%seg con un caudal de 400 m%hr, o sea que se
tiene un 59% de ia capacidad de fiujo y caudal necesario para contar con una

ventilacion adecuada en el area de produccién de CECARSA.
4.3.4 Ruido

E| control de! ruide dentro del proceso es muy importante para elevar el
nivel y la calidad de produccion y para poder lograrlo hay que contrarrestar los

efectos negativos que para el producio tiene los ruidos en la operacion.

Lo primero es respecto a los ruidos que generan los cerdos, éstos fienen
un grado de mtenmdad que provoca en los operarios molestias auditivas, por lo
cual debe ponerse suma atencion en lo que es el manejo que se tiene de éstos
dentro del proceso, previo a ser sacrificados; los berridos de los cerdos se
deben al manejo inadecuado de los mismos. Otra éarea donde se provocan
berridos es en el aturdido, porque al utilizar el aturdidor excesivamente sobre el
cerdo provoca estrés elevado, que lo induce a desesperarse y a emitir sus

berridos de afliccion que tanto dafian al operario en su sentido auditivo.
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Otro tipo de ruidos son los mecanicos, éstos son contrarrestados
evitando el choque de las garruchas (serchas metalicas para la elevacion de la
canal a los rieles, utilizadas en la mesa de razurado). Esto provoca ruido dafino
para el operario cuando chocan, se puede evitar teniendo mucho cuidado en el
manejo o colocando amortiguadores de caucho en los topes mecanicos, esto
ayuda a que ya no se provoguen ruidos molestos y que a la vez se proteja el

equipo del desgaste por choque.

Por Glitimo, existe otro tipo de generador de ruido y son los provocados
debido a la voz desordenada de los operarios durante la ejecucion del proceso,
lo cual se contrarresta inculcando una conducta operacional Importante que se

tiene con el producto y la seguridad de los mismos.

Lo que se guiere ,Iograr'con todo esto es un ambiente de ruidos que no
afecte la atencién que el operario presta a su actividad en particular, porque
esto es parte de lo que define los resultados del proceso. Una manera de lograf
que el operario sea protegido y a la vez que preste toda la atencion necesaria a
su actividad es implementando el uso de amortiguadores auditivos ( tapones u
orejeras) para todos los operarios o por lo menos donde la actividad requiera
mas concentracion como lo son la depiladora, escaldado, degoliado y elevacion.
Es muy necesaria la atencidn al control de ruidos en el rastro ya que esto se

refleja en la productividad deseada en el proceso.

4.4, Distribucion del equipo en la planta

La distribucion que se orienta para la empresa CECARSA debido a que
el disefio estructural de la planta ya esta terminado, es con relacién al producto
y porque, el proceso de matanza de cerdos es continuo, y con el tiempo

(nicamente va a variar la cantidad de matanza de cerdos, porque cada unidad
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(cerdo) demanda la misma secuencia en las operaciones desde el principio

hasta el fin.
4.4.1 Distribucién de acuerdo al producto

Los caiculos se detallan a continuacién en base al estudio de tiempo

- efectuado en el departamento de 'produccién.

Operacion + lenta = 1.38 min. = 82.8 seg = 83 seg

Horas de trabajo neto = 8hrs. -

Maxima produccién 28,800 seg = 346.98 = 347 cerdos diarics
83 seg

Ciclo maximo deseado = 8 hrs x 60 x 60 = 28,000 seg / 400 cerdos = 72 seg
Ciclo méaximo deseado = 1.2 min / cerdo
E! tiempo que se debe de reducir al ciclo deseado es.de = 11 seg '

Estacion Definicion Prerrequisito 'Tiempo (seq)

1 Aturdido . Corrales 0.27
2 Vomito Aturdido 0.18
3 Degollado Vémite 0.17
4 Escaldado & Depilado  Degollado 0.83
5 Razurado Esc.-& Dep. 0.50
6 Flameado Razurado 0.39
7 Pulido Flameadc 0.81
8 Eviscerado Pulido , 0.65
9 Controt Veterinario Eviscerado 0.24

En in ainuinnin tabis o datatis ian rasiitiacdons nbtenidae:
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Tabla VIi Distribucién de acuerdo al producto de CECARSA

: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 {10] 1 {Seg)
Duracion de la tarea 16.2{10.8110.2] 83 | 30 [23.4148.6} 39 [14.4]|444|13.8] 333.8
Duracion del ciclo 83 [ 83183183 [83)83[83)|83)]83][83]83 913 .
Tiempo No utilizado 66.8172.2{72.8] 0 | 53 |59.6/34.4] 44 {686|386}69.2| 579.2
Utilizacion de los empleados ( 579.2 / 913) x 100 = 63.44%

1 2 3 4 5 6 7 8 9 {10 | 11 (Seg)
Duracion de la tarea 16.2(10.8(10.2| 83 | 30 |23.4|48.6| 39 [14.4{44.4]13.8] 3338
Duracién del ciclo 2l 72y 72|72 2172 72|72 72| 721|772 792
Tiempo No utilizado 55.8161.2|61.8| 11 | 42 |486]23.4]| 33 |576|27.6]58.2| 4802

Utilizacion de los empleados { 480.2 / 792 ) x 100 = 60.63%

COMO SE PUEDE VER, EL TIEMPO DE OCIO ES MAYOR PARA EL CICLO DE 83 SEG. Y
MAS EFECTIVA LA UTILIZACION DE LA MANO DE OBRA PARA EL CICLO DE 72 SEG

[N
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4.5. Informe acerca del método propuesto

Se presentan todos los detalles del método industrializade para
CECARSA, con ei fin de que sean analizadas todas ilas propuestas para el
mejoramiento de la productividad.
Consideraciones generales:

1. Se necesita menos espacio fisico.

2. El proceso se vuelve mas eficiente.

3. Se .i.n.d.ustr.i.a!izé totalmente el proceso.

4. Se elimina distribuciones innecesarias en el proceso.

5. Utilizaciéon de menor niimero de operarios para realizar el proceso.
6

. Los costos se reducen.
4.5.1 Generalidades del método

Los cambios efectuados al proceso de CECARSA se basan en la
necesidad de buscar soluciones optimas a los problemas encontrados en Ia
matanza de cerdos proponiendo una redistribucién al proceso creandole
aditamentos que contribuya a la fina-l-idad de hacer mas eficente e
industrializada la linea de produccion elevando el ritmo de elaboracion diaria de

cerdos y reduciendo el tiempo real empieado.
La informacion necesaria para la comprension detallada de cada una de

las estaciones del proceso se describen dentro del resumen del método

propuesto, mostrando graficamente el disefio de produccion.
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| 4.5.2 Resumen

El proceso sera fluido desde los corrales, porque desde que se esta en
ello se debe de mojar a los cerdos con agua caliente ya qUe esto sirve primero
para relajarlo y para un mejor contacto a la hora de ser aturdido (ya no mojario
en la estacion de aturdimineto). Luego, pasa a la manga de entrada (detallada
en el figura N0.42 ) que tiene el espacio exacto para el paso de los cerdos uno
pdr unoc pero sin desviarse, y mas rapido porque la manga esta cubierta por los
lados y solamente le mostrara {a salida al final o sea la entrada al proceso
{estacidon de aturdimiénto). Si por algun motivo los cerdos no fluyeran por la
manga se deben de tener lanzas o electrodos para hacerles caminar pero sin

malitratarios.

Luego, al inicio del proceso o final de la manga estara un banda en V que
los prensaré (sin dafiarios), esta banda lo conducira y no dejara que el cerdo se
mueva hasta que el operario lo aturda con el aturdidor tipo tijera (mostrada en la
figura No. 38), la banda en V se mueve despacio dando el tiempo necesario a
cada cerdo y teniendo el control el operério para encenderlo o apagario.

El'operario que aturde es el mismo que le coloca el troquel al cerdo
sobre la mesa de recepcién, donde el cerdo cae aturdido y el elevador inclinado
estara a una distacia prudencial. La estacidn de degollado es la que le sigue en
el proceso y estara a nivel del suelo y el operario tendré una buena técnica de
deglello (cursos en CETEC) para realizarlo correctamente y rapido; la posicion
del operario degollador sera de pie y el canal de desangrado a utilizar se detalla
mas adelante en la figura No.35. El transporte es por medio de un transportador
mecanico con motores ajustados a los ejes para su movimienio y sincronizados.
Luego del degielio es fransportado mecanicamente al drea de escaldado e
introducido por el mismo con el tiempo necesario para llegar hasta la maquina
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depiladora - flameadora  (ver figura No. 45 ) Ia cual operada por un trabajador
- realiza las dos operaciones, y luego por medio del elevador es colocada en fa
‘mesa de razurado donde se realizan los cortes necesarios y colocarla de nuevo
en el elevador inclinado que lo conduce hacia la estacién de eviscerado que

debe de utilizar sierras manuales eléctricas para un més rapido destace.

_ 1 a siguiente estacion es la de el conirol de sanidad, la sierra de corte
vertical para cerdos estara separada de ia estacion de sanidad para una mejor

movilidad y debe estar detenida por un polipasto.

_ Después pasaréa al pesado de la canal, apuntando en hojas de control
los pesos, para iuego reportarias y por ultimo al area de descargue donde seran
entregados los cerdos a los clientes sin que ellos entren a la playa de matanza.

Si el cerdo se tubiera que quedar, estan los cuarlos frios y se tienen

rieles de conduccion por gravedad hacia efios.

4.5.2.1 Método propuesto

Para poder comprender mejor el método se detalla estacion por estacion

con ios cambios y las inovaciones realizadas.
4.5.2.1.1 Corrales

Ei traslado de los cerdos a los corrales donde deben estar antes de
entrar al proceso de matanza, es un procedimiento mas complejo de lo que se
piensa. Lo que el cerdo debe pasar antes de ser sacrificado tratando de
reducirles al maximo estas situaciones, algunas de las cuales son agrupados en

lugares reducidos; estadn sometidos & mal trato, a vibraciones, a temperaturas
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extremas y a humedad, a concentraciones de gases de los excrementos, la
orina, al golpear a los cerdos les producen heridas y moretones y se pierde
parte de esa carne mal conducida o se pierde totalmente la canal por una grave
lesion, también la tension a la que son sometidos los cerdos, provoca carne de

mala calidad.

Para tratar de evitar todos estos problemas o reducirlds, el rastro debe
de tener un buen disefio desde los corrales y pensar en los fraslados de ahi
hacia el proceso. El espacio necesario para los cerdos en los corrales es de
0.75 m? por cada uno, o sea que la capacidad de los corrales de CECARSA es

de 20 cerdos por cada corral y de area como minimo de 15 m?

También se debe de tomar en cuenta el traslado de los cerdos de los
‘corrales hacia el area de matanza y como hacerlo, lo mejor es utilizar carriles
exclusivos (mangas) cubiertos a los lados y destapados de arriba donde el
cerdo solamente vea al otro y lo sige, volviendo mas fluida la entrada al proceso
y cuando se detengan por cuaiguier motivo se le puya con lanzas punzantes o

se le dan toques eléctricos que son lo mas recomendados ( ver dibujo No. 15)

La aitura que deben de {ener como minimo las mangas para el transporte

de los cerdos es de 0.9 m a partir del suelo.
452111 Inspeccidn en vivo de los cerdos

Este tipo de inspeccion no se realiza en el proceso actual de CECARSA,

pero es de considerable influencia en la disposicién del proceso del cerdo.

" Un rastro como CECARSA debe de disponer de su propio laboratorio, el

cual debe de disponer como minimo de:
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« Banco con la parte superior de piastico iaminado.

+« Un lavamanos.

¢ Un mechero Busen.

« Microscopio ( para examinar manchas de sangre, cuando se sospeche de
que determinado cerdo esté enfermo)

e Ei principal examen es detectar si exisle tnqumoms (equipo especial

triquinoscopio).

Las areas a continuacion estan numeradas para la ubicacién en el
diagrama de recorrido {péagina No. 124) y el nimero de operarios sugeridos al

inicio de cada descripcion.

1. Aturdimiento y elevacion
Nuamero de operarios = 1

El aturdido se efectua con el aturdidor eléctrico pudiendo modlf car
gradualmente la intensidad de ia comriente (maximo recomendado por el
" fabricante 11 segundos). Ei aturdidor se le debe de colocar al cerdo, la me;or

ubicacién o posicién del aturdidor es oreja - oreja.
Nivel minimo de corriente para aturdir al ganado porcino es 1.25 Amperios.

La forma mas eficaz de satisfacer las condiciones exigidas consiste en
disponer de un espacio para el area de aturdido directamente con el elevador
sin pasar por el area de vomito y disponer del tipo de aturdidor en tijera, ya que
este prensa al cerdo y no se le escapa, por lo cual aprovecha mejor la corriente
y el tiempo de sostener at cerdo dentro de las tenazas es menor y no hay'que
estarlo punzando para poder descargarie la energia eléctrica (ver figura No. 38

scbre tipo de aturdidor).
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2. Degollado y sangrado

Numero de operarios = 1

Se debe de realizar sobre la pila para desangrado especial, el operario
debe de estar de pie y el calculo de la altura del riel debe quedar cabeza con
cabeza ( cerdo - operario) produciendo asi la mejor posicion para el degollado.
Si la estacion esta al nivel del suelo y se realiza de pie mucho mejor, ya que el
degollado debe de tener una abertura m_e'lxirﬁa de una pulgada de longitud y es
buscando la arteria aorta.

El disefio de la pila de sangrado varia, pero el mas recomendado por los

cuidados que la sangre de consumo humano debe tener es el que se presenta

a continuacion.

Figura No. 35 Canal de desangrado

P
i
m

A =75cm, B = Borde de acero inoxidable, C = Revoco de cemen:lo, D =51 cm,
E = Acabado de granito, F = 81 cm. '

I)]l




3. Escaldado y depilado

NUmero de operarios = 1

La canal se sumerge en agua caliente a una temperatura de 62° a 65° C,
se procede a la eliminacion mecénica de las cerdas y al flameado, tras lo cual
se coloca sobre la mesa de razurado donde se le colocan las garruchas de
suspension. La maquina propuesta hace las dos cosas: depilado y flameado
dondo lugar a una mejor esterilizacion de la carne y acabado de la canal, el
transporte de los cerdos se realiza por medido de cadenas transportadoras con

motores sincronizados.
3.1 Optimizacioén de tanque de escaldado

El calculo del tamario del tanque depende de la rapidez de la matanza
gue se quiera, pero en general es un 10 % de las canales preducidas por hora.
Por canal producida se toma de base una longitud del tanque de 460 mm (46
cm) de longitud por cada cerdo.

Dimenciones del tanque de escaldado:

Longitud de 5 m ~ (500 cm / 46 cm/icerdo) = 10.86 = 11 capacidad maxima gue
se puede introducir al tanque de escaldado durante el procéso.

Longitud de 4 m ~ (400 cm / 46 cmfcerdo) = 8.69 = 9 capacidad ép‘tima- gue se
puede introducir al tanque de escaldado durante el proceso. '

Por lo tanto el tanque esta disefiado para una capacidad de 9 cerdos.
3.2 Maquina extractora de cerdas y flameadora
Este tipo de maquina presentada para el proceso elimina la necesidad
del flameado manual ya que elia realiza el depilado y flameado a ia vez. La

capacidad especifica'da por el fabricante es de mas 250 cerdos por hora.
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3A. Rasurado

Numero de operarios = 1
Esta estacién se debe de cumplir con Ia revision de la existencia de
cerdas y colocarle las garruchas al cerdo para la colocacion del mismo al

efevador inclinado.
4. Eviscerado y control de sanidad

Numero de operarios = 2
1 operario destazo
1 veterinario control de calidad.

4.1 Eviscerado

Se hace avanzaf la canal por medic del elevador desde la mesa del
razurado hasta el riel que lo conduce a la estacion de destace, donde se e
habre el pecho y las cavidades abdominales (se recomienda utilizar cierras
manuales para el corte) separando las visceras verdes de las rojas (corazon,
pulmones etc.) y las visceras verdes (intestino delgado y grueso) que se
colocan en carretas especiales y a la piataforma de [a estacion se le debe hacer
un corte especial (ver figura No. 36 ) para la caida cuidadosamente de las
visceras sin romperse, lo que provocaria una contaminacion de la canal. A

continuacién se muestra en la figura de ia estacion de eviscerado et diseho.
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4.2 Control de-sanidad

El profesional en ia rama de veterinaria debe de realizar los cortes
necesarios para verificar que la carne de cerdo no esté contaminada, si por &l
contrario se delecta la presencia de parasitos se debe de sacar del proceso

dicha canal y realizar el examen ante-morten a los cerdos que van a ser

procesados.

Figura No. 36 Estacion de eviscerado

5. Corte

Nomero de operarios = 1

El operario, de pie en una plataforma o al nivel dei suelo, corta con una

sierra especial sujetada de un polipasto cuando sea necesario ia canal.
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6. Bascula

Numero de operarios = 1
E! peso de las canales se debe de ralizar por medio de una balanza

electronica colocada en el riel y tener un control por escrito y estricto de los

pesos.
6.1 Tipo de cadena del transportador

El transporte de los cerdos de CECARSA en proces'o presentado se
realiza por transportadores de cadena de alta calidad, utiliza cadenas
continuas simples o dobles dependiendo de la estacion a la que se dirige que
envuelven a ruedas dentadas por medio de motores acoplados al eje extremo

de transmision.

Lo mejor de este tipo de cadena es que se puede utilizar para operar en
pendientes de hasta 45 grados. La capacidad de un transportador de cadena
es el producto por el érea de corte de la seccion transversal multiplicado por la
velocidad de la cadena. La velocidad del transportador esta basada en el
transporte de cerdos y debe de ser lo mas lenta posible. El esfuerzo de
arranque debe de ser de dos a cuatro veces lo necesario para mantener la
velocidad en movimiento, ya que se tiene un proceso lineal. La cadena debe de
tener puntos de apoyo o alguna transmision en puntos intermedios para

mantener la tension dentro de sus limites.
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Tabla de velocidad del transportador

Cadena

No 0-60 80 a 100 150 b 200 250

40 560 b 500 b 450 b 3251ib - -

50 8751b 800 Ib 750 1b 650 b e -

60 1.200 b 10751 - 1,000lb 850 1b 7751b -
&0 2,100 b 1,950 ib 18001 15501 . 1,350 1,2251b
100 3,550 10 3,2501b 3000l 2,600l 2300lb 2,1001b

a = Méxima velocidad sugeridad para cadena continua.
b = Maxima velocidad sugeridad para transportadar.

4.6 Opciones

En .er_ proceso lineal, se sugiere reducir los costos para que el cerdo ya no
sea conducido mecanicamente dentro del tanque, utilizando un operario

paletero.

Si se quitan los elevadores de introducion a la pila, se sugiere utilizar el

elevador tipo manual (Ver figura No. 39}.

Se sugiere incluir una maquina de raspado y cepiliado {pulido) en el proceso
{(para mayor informacién socbre la maquina referirse al Ministerio de

Agricuitura dependencia de la FAD)
Se sugiere utilizar el mecanismo recomendado por fa ASPCA ( Sociedad

para fa prevencion de la crueldad con las animales) y tiene una capacidad de

300 cerdos por hora.
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Figura No. 37 Mecanismo de aturdido ASPCA.

E A =Relirada del armal,

,{j ):‘ri}, B = Poskciin para s matanza.
e 9"¢] e D = Transporiador de entrada.
I; 'f/ dl E = Hombsre fuera del establo.

d

El tipo de elevador manual se sugiere utilizar para bajar al cerdo si no se
contempla que el mecanismo arrastre al cerdo por el tanque, pero se tiene que
introducir otro operario al proceso para realizarlos (ver figura No. 39). La

utilizacién del aturdidor recomendado tipo tijera se muestra a continuacion.

FiguraNo. 38 . Tipo de aturdidor
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Fogura No. 39 Disefio del elevador manual.

4.7 Analisis grafico

Se detallan a continuacién los didgramas de operaciones y recorrido,

antes explicados, del método propuesto.
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Figura 40 Diagrama de operaciones propuesto

DIAGRAMA DE OPERACIONES

Objeto del diagrama: Proceso de matanza de cerdos

Diagrama No. 1

Dibujo No. Parte No. Diagrama del método: Propuesto
Elaborado por: H. B. R.
Fecha: 20/6/98 Hoja 1 de 1

El diagrama empieza en: el area de corrales
El diagrama termina en: el area de descarga

CORRALES

TS min —————Enexgia eléclrica, agua, troquek
0.27 1 ATURDIDO

0.7 (z DEGUELLO

0,69 3 DEPILADO

P + | REVISION

0.50 o RAZURADO
Siera para cerdos
manual
(5) EVISCERADO
IP. 2 REVISION
Tinta especial para e

A 4

sellado de los cerdos )
0.24 6 CONTROL SANITARIO

Sierra para cerdog-—————————
IDF o CORTE CON SIERRA

01 ° PESADO

0.23 o DESCARGUE

1LP.= INCLUIDO EN LA OPERACION POSTERIOR

RESUMEN

SIM. | FIEMPCmin

DISTANCIA] CANTIDAD

2.2

| O
] LP

TOTAL 2.2

il

1DF = INDEFINIDO
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TRANSPGORTE DE LOS CERDOS DEL
CORRAL HACIA EL PROCESO

PLANTA
im
- 1.6m -
. A
09m
14 LANZA DE
CONDUCCION
VISTA LATERAL I
PUNTA 1m
REDONDAN
. V.
/4 A 77
/ 77~ — 77 7
MANGA COMPLETA DE
TRANSPORTE
Figura 42 Transporte para los cerdos
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NUEVO DISENO DE CARRETILLA DE
VISCERAS |
~ VISTA LATERAL

\ 2

1.00m

i

0.84m

1.50 m

PLANTA

U BUm XU T _ 0.80 m

. Figura 43 Diseno de carretilias para visceras
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« La utilizacion de la energia solar para poder calentar el agua que se utiliza en
CECARSA, es oira opcion que se presenfa para el ahorro en la generacion
eléctrica. Esta es una de las prioridades, pese a sus costos de instalacion
relativamente elevados, ya que Guatemala esta situada en una latitud donde
su aprovechamiento tiene las maximas posibilidades potenciales de éxito.
También se puede utilizar como medio de emergencia para la planta
produciendo energia para cuando ocurra un corte y se estén procesando
cerdos. Integrandolo al sistema de estructura general que‘seria la ventaja y

se aprovecharian los techos de los corrales para instalarlos.

Se detalla un disefio con base en los corrales ubicados cerca del cuarto

de caldera de CECARSA, en [a parte posterior de la empresa.

Figura No. 44 _ Paneles solares

- Colactorss de i enargla sotar Satiga de calor
Cistarnas da almaconamianio 304
dea agun ealfonte

iminas aciiicas’, . Tubos de cobre

(acanaindas) _
Ly "f. ' Espuma de Polvuretano
' Placa de afuminio de 1 mm
T J e Popel para consiruccldn
akpstranade

Especificaciones:

Area de captacion = 458.15m?

El rastro utiliza diariamente = 12,000 Its de agua

Extencion total de tuberias =200 mts

Velocidad de circulacion del agua = 11.5 Its / seg. bomba centrifuga acoplada con motor de 1.5
kw =2 HP :
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Figura No.45  Maquina depiladora - flameadora

Croiaclor 40 cerdas Cublenta dabile dividida

Eyacior et ™

oo e By rchsii oA acesn
A f feoidahte

_ Emdrpulsor tadn
peir detdin def nheet oot agus

oramrnn Fr-oa 0L o IPRREE S im TS

Comeni dn sgun

Tudmy e laine
Tomado de cuaderno técnico sobre Rastros en paises en desarrollo
ESPECIFICACIONES

250 cerdos por hora ritmo normal.

Largo: 12°'6"=3.81m Metros cubicos = 23.22 m?

Ancho : 10'=3.048 m

Motor : 10 Hp

Numero de zapatas : 12 en X

Zapatas: tipo espolones de caucho

Ruedas giratorias desmontables, al quitarle las ruedas necesita tener una
inclinacion el suelo de 50 mm por 3 m hacia el desagiie, para descargar el agua
de la maquina depiladora.

Quemador incorporado: tipo cobertor.

Capacidad por cerdo procesado en Ibs : 600 Ib

Ajustador de tiempo def flameado
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45,3 Recuperacion del capital

El método propuesto a la empresa CECARSA radica en convertir el
proceso mas productivo y a la vez industrializario, con base en esto se plantea
el siguiente analisis de recuperacion de capital invertido.

El calculo del flujo de efectivo es una supuesta tasa de rendimiento del
15%, estimando el flujo que sigue la inversién inicial de métddo propuesto,
proponiendo un incremento del 15% en sus utilidades brutas (se tomé un
incremento pesimista ya que se tendrd una produccién aproximada de 250
" cerdos/hora procesados en la maquina depiladbra-ﬂameadora) se ajusta a su

valor actual segun la tasa de rendimiento de un 20 % .

En Ia inversién se toma en cuenta el costo aproximado de la maquina y

los de la remodelacion y compras para realizar dicho proyecto.

Inversién correspondiente al método que se propone : Q 500,000.00
Rendimiento deseado sobre la inversién | 20%
Valor de rescate del equipo : Q 50,000.00
Valor actual del flujo de efectivo:
La utilidad bruta se extrae del analisis dei flujo de ejectivo para CECARSA

Aino Utilidad bruta Factor inversidn

' método propuesto actual '
1 Q 586,736.5 (0.8333) Q 488,947.08
2 Q 674,746.6 (0.6944) Q 468,574.02
3 Q 775,958.6 (0.5787) Q 449,050.11
4 Q 8923524 {04822} 43033870
5 01,026,205.0 (0.4018) Q412,408.77
“Totai Q 2, 249 319.68

Valor de rescate del equipo
{(Q50,000) ( 0.4818) = Q 20,093.88 en el quinto afio.
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El valor actual total de la utilidad bruta que se espera y del valor de
rescate del equipo es = Q 2,269,413.56.

'Razoén del valor actual a la inversion original
Q 2,269,413.56 = 366
Q 500,000.00 + Q 119,999.03 .

El nuevo meétodo que se propone, contempla rendimientos bastante

atractivos. El andlisis del flujo de _efectivd revela que se recuperara en dos anos
la inversion inicial de Q500,000.00, ganando el 20%. |

Durante los primeros 5 afios se tendrd una gananma bruta de

Q1,748,319.68 mas respecto ala mversmn original.

Ya que esto es una inversion privada se analizara la recuperacion del
capital por medio de un prestamo bancario con una tasa anual del 25% y una
inversion de capital propio de Q 100,000.00 que le redituara un 35% anual

5
3 4 A =50,000

}

- N
S,

Q 100,000
= 1d (D) + ip (PN)
lo = .25 (400,000 / 500,00) + 0.35 (100,000 / 500 ,000)
lo = 0.2 + 0.07 = 0.27 = 27% la tasa ponderada o tasa promedio.

VPN = Q (500,000.00)
1 (586,736.50(P/F;1,27%) = Q 461,997.24
2 (674,746.60(P/F;2,27%) = Q 418,343.73
3 {775,958.60(P/F;3,27%) = Q 378,815.20
4  (892,352.40(P/F;4,27%) = Q 343,021.63
5  (1,026,205.00(P/F;4,27%) = Q 310,610.06
(50,000(P/F:5,27%) = Q 15,133.92
TOTAL Q1,427,921.78
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El proyecto tiene un buen flujo de fondos porque se obtiene con una tasa
de rentabilidad de 35% y es capaz de pagar el prestamo al 25% con un
excedente de Q 1,427,921.78

4.6. Mejoras al disefio de cada estacion de trabajo
| )

Un buen disefio de estacién de trabajo debe de tomar en cuenta dos
aspectos basicos muy importantes, los ‘cuales son: la funcionalidad y la
comodidad. La comodidad se refiere a que el trabajador debe de realizar el
menor numero de movimientos innecesarios'posible tales como inclinarse,
agacharse, girar el cuerpo, girar la cintura, con el fin de reducir al maximo la
fatiga. La funcionalidad de la estacion de trabajo se refiere a que el operario
debe de realizar el trabajo de una manera mas eficiente, teniendo a su alcance
el equipo adecuado, asi como los aditamientos auxiliares de trabajo necesarios
para realizarlo de la manera mas productiva posible y algo que muy pocas
veces se toma en cuenta que son las distancias minimas y méaximas

dependiendo del operario promedio.

Tomando en cuenta lo anterior se presenta el area maxima de alcance
de sus extremidades y el area normai de alcance de trabajo del operario
promedio, como aditivos que ayuden a la optimizacion de la estacion detallada

una por una.
El area normal de trabajo es la zona mas conveniente para realizar los
trabajos manuales de pie, como en este caso, la mayoria de los trabajos en las

estaciones se realiza de pie, con un gasto normal de energia.

Para una posicidn comoda de pie, y que si se requiera el uso de las

extremidades inferiores para alguna actividad dentro del proceso, se debe
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formar un arco con las piernas de 45 grados tomando como punto de apoyo la -

cintura.

El area maxima de trabajo horizontal, de ia persona que esté de pie es la
distancia que puedan formar sus extremidades sin que la persona deba

inclinarse o agacharse.

Las medidas a considerar para la definicion de areas normaies y
maximas de trabajo deben de basarse en el promedic de medidas de
extremidades y medidas corporales para un grupo determinado de trabajadores,
en este caso, para el trabajador promedio guatemalteco, que son los candidatos
para optar a un determinado puesto en cualquier momento dentro de [a
empresa lograndc de esta manera un ambiente agradable y comodo par el
operario, que se refleje en una elevada produccion. .EI Instituto Nacional de
Estadistica proporciona medidas segun d-a-tbs del afio de 1992, las cuales se

describen a continuacion.

Medidas orgonométricas para estaciones de trabajo

Longitud Hombres Mujeres
Brazo completo 62 cm _ 55 cm
Brazo y mano 45 cm - 41 cm
Altura promedio 166 cm 158 cm -
Aitura extremidades inferiores 82 cm ~ 83cm

Altura con brazos extendidos 195 cm 182 cm

Con base en estos datos se han analizado las estaciones actuales en el
proceso de matanza de cerdos de CECARSA, y se realizan las mejoras para
cada una, a continuacion se detallan los diagramas de las mejoras a los

disefios de cada estacion de trabajo.
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Disefios de las estaciones mejoradas de produccion

SISTEMA DE ELEVACION

Figura 46
PUERTADE LA ESTACION DE ATURDIDO

ik

T 985 mm

VISTA FRONTAL

2.6 m {8’ =)

VISTA LATERAL

/
ESTACION DE ATURDIDO
PROCESO DE MATANZA CECARSA
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Figura 47 Diserios de fas estaciones mejoradas de produccion

Allura - minima =

4
1.66 m
o82m | AREA DE TRABAJO
Y
S 201m
PLANTA
AREA DE
MOVIMIENTO
- 2.01m / .
1/\/ : ] Area Neta = 15960 cms2
J 0.56 m . =15e6m2
0695 m 1
A AN
082 m : 0.92m \
1 \
Y,

\)

RAMPA DENTRO DE LA MANGA DE ATURDIDO

-~ W
e
Scm
s Lo que provocard que el cerdo caiga al rea de
vomito evitando que el operador lenga que jalar el
- 061 m > cerdo.
RAMPA PARA EL OPERARIO
Se colocara esta rampa de madera para
que el operario astd prolegido contra
contaclos elaclricos y alcance la
compueria de salida del cerdo
. L
24106798 ESTACION No. 1 AREA DE ATURDIDO
1 UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE
\ GUATEMALA DIBUJO No. 18
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Figura 48 Disefios de las estaciones mejoradas de produccion

=263 m2

AREA DE MOVILIDAD

0.87 m 0.87 m

3 0.755m

las necesidades de las estaciones

. 1.51m r-\ Colocacidn de
Area del cuerpo ] k_/ las garruchas
promedio en m2
=0570¢ A A ] N
0755 m
Y 1
- / € -
. 2m
N 062 m
Brazo completo
PLANTA
ESTACION Tubo conector para que no se tiren los
DE troqueles de la estacién de deguello a vomito
DEGUELLO
__Protector de
. _ huls
ESTACICN
DE
VOMITO
Las distancias se deben de acoplar a Se puede colocar en la parte de atrds del lavamanos de

la estacién de deguello, utilizando los fubos existentes
para realizarlo

ELEVADOR VERTICAL

I 1

\

| —

Colocarle una limina de metal al elevador,
evitando que el operario tenga que cuidar gl cerdo
para que no pierda una pata por quedarse trabade

en el elevador

/

n"

24106/ 98 | ESTACION No. 2 AREA DE VOMITO
% UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE
\.‘ GUATEMALA DIBUJO No. 19
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Figura 49 Disefios de las estaciones mejoradas de produccion

PLANTA

AREA TOTAL = 2.086 m2
AREA LAVAMANOS = 0.2 m2
COLOCAR UN ™ T / ] AREANETA = 1.886m2
TOPE EN ESTA AREA OPERARIO PROMEDIO = 0.5704 m2
ESTACION - AREADEL | | AREADEMOVILIDAD = 1.3156 m2
PARA OPERARIO *
DETENER LOS
CERDGR
SN

ALTURA RECOMENDADA

_ Medida recomendada es de 60 cm
- ] T, YN o0 £ S A R T Tt
4 - 072 m I

]
—

0.85m 1.00m
l . _l 3.22m 2.00
'LAVA'MANO’S’ 25m 1
1 Fiazm .
. . ¥
SUELO

Lo ideal es que la estacidn este al nivel del suelo

ALTURA IDEAL DE LA

ESTACION
1.66m
l OPERARIC
L f }
ALTURA DE LA
[ooem ESTACION

Colocar al final del riel de la estacion de degiiellohu le que proteja al
operario del ruido y el riel de desgaste

24 /06798 ' ESTACION No. 3 ESTACION DE DEGUELLO
1 UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE . :
T | CUATERALA DIBUJO No: 20
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Figura 50 Disefios de las estaciones mejoradas de praduccion
Operario de la
; , depilagora
Operario
R atore ESTACION No. 4
4 1}
i N\ . Area de
FASlyLO DE RECORRIDO DE LA DEPILADORA Y\__‘_H_*____/m.ovilidad del
: PALETERO operario
7
ESTACION No. 5
) Utilizar toda la capacidad de las carrotillas
Capacida de las Hlanatas de las para las garmuchas
ifl . .
carretilas es de 100 lbs I 045m  Capacidad de B0 garuchas por caretilla
VISTA FRONTAL
FLAMEADO Y PULIDO —RIEL
L 3
[}
T Banco de
FLAMEADOR 186m oo razurado de!
I\ 245m cuerpo
146 m | E
¥ ;
Y 122 mis
d:::i?r::quet:e osom 0.20m
esta de la Y / #7 .
estacidén de Banco de
putido a GRADA 045 m l.a estaclén de razurado de
destace que le destaca y. - cabezas
quita el impulso controf de
ya que el sanidad la
transporte de altura
una estacidn a recomendada
otra es por es 1.30 m desde
gravedad el nivel del
suelo
24/06/98 ' ESTACIONES PROCESO DE MATANZA
T~ UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE '
1 ! GUATEMALA DIBUJO No. 21
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4.8 Fase de control de seguimiento del método

El control de seguimiento que se va a emplear es el lamado “Follow - up”
El seguimiento (o vigilancia de la continuidad) es muy importante y es el que
mas se omite cuando se presenta o implanta un nuevo método. Esto se realiza
para estar seguro de que se sigue conforme lo propuesto, que los estandares
establecidos son utilizados con el apoyo de los trabajadores, y alge muy
importante que se debe mentalizar es que el nuevo método hay que mejorarlo

de acuerdo al seguimiento del propuesto.
4.8.1 Método para el seguimieﬁto

Ef seguimiento iniciai se debe realizar aproximadamente un mes después
de la implantacion del nuevo método, revizar los tiempos estandares para los

trabajos de produccion.

Para mantener los estandares apropiados hay que comparar el método
que se esta utilizando, con el que se estudiod al establecer los estandares, esto
se puede hacer faciimente recurriendo al inciso donde se hizo el estudio de
tiempos en la empresa CECARSA, lo cual contiene el estudio de tiempos
originales y la parte donde existe una descripcion compieta dei meétodo

empleado.

El supervisor de produccién es de gran ayuda para la verificacion de los
estandares ya que él esta cerca de los operarios y puede indicar cuales tiempos
estan holgados o muy ajustados. Hay que observar bien la operacién para
pdder determinar la correccion de la descripcion, secuencias, frecuencias,
condiciones y tiempos estandares de tolerancia si fuera necesario. Si el tiempo

total del ciclo y los estandares de tiempo existentes varian mas del 5%, se

138



debe de realizar un estudio de tiempos detallados para poder identificar la

causa de la discrepancia.

Antes de realizar un estudio de tiempos nuevamente, revise si la causa
es un cambio en el método por parte del operario, ya que si esto es lo que
sucede, lo recomendado es que el operario ha de ser instruido inmediatamente
en el método ideal y preguntar sobre las causa que lo llevaron al cambio del
método, porqué de ahi puede surgir la solucion a mas discrepancias en el

método que se esta observando.

En cada seguimiento que sea necesario realizar se debe de tomar como
base el reporte original del método y desarrollo del estandar para cerciorarse de
que se siguen todos los aspectos del método propuesto. Una de los
inconvenientes mas comunes que suceden en la implantacion de un nuevo
método es la resistencia al cémbio, 0 sea que ¢l operario regrese a utilizar la
tecnica antigua. Cuando esto suceda lo primero gue se debe de determinar es |
pdrque se ha realizado el cambio no autorizado. Si no se ofrecen razones que.
justifiquen el haber regresado al método antiguo, se debe de insistir en que se

siga con el procedimiento completo.

El tacto junfo con la firmeza juegan un papel muy importante en quién
esta realizando el seguimiento del método, poniendo de manifiesto su poder de

convencimiento y manifestar su competencia técnica.

Algo muy importante que no se debe de olvidar cuando se esta revisando
un método es que a la par de realizar éste se debe de llevar a cabo una revision
de la actuacion del operario, comprobando su eficiencia diaria, y verificar que
esta operando continuamente seglin una actuacion mayor que el estandar. Si

esto no fuera cierto se debe de realizar un estudio cuidadoso, incluyendo una
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platica con el operario para descubrir que dificultades imprevistas puede haber
encontrado. Hay que revisar todo el equipo del rastro para asegurarse de gue la
circulacion optima del producto se esta llevande a cabe, comparando esto con

los diagramas de flujo que se encuentran en el primer capitulo de esta tesis.

El seguimiento posterior se debe de realizar tres meses depués del
desarrollo de los tiempos estandares y un tercer seguimiento se debe de

realizar de 6 a 12 meses después de dicho desarrollo.

4.9 Implementacion del sistema de monitoreo del funcionamiento

administrativo

La empresa CECARSA se divide en 3 departamentos para una mejor
funcion laboral, del cual se desglosa el departamento de administracion, el que
cumple con las funciones administrativazs. Para poder controfar el rendimiento
del personal de dicho departamento se ha creado un formato donde se
- determina la calidad del trabajador comparando el desempeiio laboral que esta

realizando con las necesidades basicas que el puesto de trabajo requiere.
E| formato se detalla a continuacion:
E! punteo para la calificacion del empleado sera asi:

Muy bueno
Bueno
Norimal
Regular
Malo

N oW A D

140



Esto se debe de adaptar a los requisitos que pide la hoja de evaluacion,
(ver anexo No. 1) dependiendo de lo mas alto que pidan sera muy bueno y lo
mas bajo serd malo y la sumatoria de todo es el punteo general que se

interpreta asi:

Buen empleado | 61 puntos en adelante
Empleado normal 30 a 60 ptos.
Mal empleado 26 a 30 puntos

4.10 Disefio del almacenamiento no refrigerado o refrigerado de los

canales
4.10.1 Almacenamiento de canales sin cuarto frio

La carne fresca reduce de tamafio, pierde peso y es rapidamente
atacada por bacterias del aire, de las manos y de la ropa de Iimpieza,' asi como
de los medios de transporte. Como la reproduccion de las bacterias aumenta
con la temperatura y la humedad, el pelig'ro es mayor en lugares como
Guatemala donde el clima es trépico, en la mayor parte del territorio nacional;
por este motivo, cuando no se dispone de _refrigeracic')n, tradicionalmente la
carne se vende al por menor en un plazo de doce horas desde la matanza,
incluso con el peligro de pérdidas debidas a la reduccion por evaporacion de la
carne que es aproximadamente el 7% de su peso O por la reproduccion de

bacterias que provocan la putrefaccion de la carne.

La carne debe de conservarse, salvo cuando se va a vender localmente
y se va a cocinar de inmediato. El método mas importante de conservacion, que
produce escasas pérdidas de peso y valor y que mantiene mas el gusto de la

carne fresca, asi como sus cualidades nutricionales y organolépticas, es el

141




PE—
—

sistema de enfriamiento por circulacion forzada, particularmente si va

acompanada de un control de humedad.
4.10.2 Conservacion y aimacenamiento por refrigeracion

Los cambios fisicos, quimicos y microbios que se producen en la carne
fresca son estrictamente una funcién de la temperatura y la humedad. El control
de la temperatura y la humedad constituye, consecuentemente, en la actualidad
el método mas importante de conservacion de la carne, para atender
necesidades de los procedimientos o del comercio al por menor y utilizados
particularmente por los hoteleros, abastecedores de comidas e instituciones
hospitalarias, etc., en todo el mundo. Por ejemplo, el aumento de las bacterias
se reduce a la mitad con cada descenso de la températura en 10° C y
practicamente se detienen en el punto de congelacion; es decir, la carne se
conserva por.io menos el doble de tiempo a 0° C que la carne con un nivel
analogo de contaminacién'., pero conservada a 7° C; o se conserva por lo menos

cuatro veces mas tiempo a 0° C que ha 10° C.

De ello se deduce que, cuando ia carne se conserva por enfriamiento,
debe procederse al enfriamiento lo mas rapidamente posible después de la
matanza, independientemente de su destino final ( consumo jocal o despacho a
otros lugares). Al mismo tiempo, es preciso asegurarse de que los cerdos
sacrificados han llegado al rigor mortis antes de enfriarse a 10° C o0 a menos
para que no se produzca una disminucion del frio. Debe de conservarse
también posteriormente la temperatura de enfriamiento hasta que se utilice, es
decir, debe de existir una cadena del frio ininterrumpida desde el rastro hasta el

consumidor.
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La temperatura ideal de almacenamiento de la carne fresca oscila en
torno al punto de congelacién airededor de -1° C (-3° C para el tocino, debido a
la presencia de sal), segin el Instituto Internacional de Refrigeracion. La
duracion prevista en almacén de las carnes mas comunes conservadas a esas

temperaturas, es la siguiente:

Tipo de carne | Duracion prevista Humedad

Almacéna-1°C ' Relativa %
Vaca ' Hasta 3 semanas ' g0
Ternera 1 - 3 semanas - 980
Cerdo | 1 - 2 semanas 90 - 95
Despojos comestibles 7 dias . 85 - 90

Estas temperaturas estdn basadas en normas higiénicas de acuerdo-a

estudios realizados por el Instituto de Refrigeracion Internacional.

En condiciones comerciales las temperaturas de la carne raramente se
mantienen entre -1° C y 0° C, por lo que los periodos efectivos de
almacenamiento son un poco inferiores a los mencionados. Lo tiempos también

se reduciran si la humedad relativa fuera superior al 90 %.

En la practica se adoptan dos tipos principales de enfriamiento que son
el de refrigeracion y congelacion. El aimacenamiento en frioentre 3°Cy 7°C es
comun, aunque la carne se conserva mas tiempo a 0° C y se congela a
temperaturas muy inferiores, por lo general en torno a -12° C y -18° C ( en
camaras frigorificas modernas, de -18° C a -30° C). La humedad es tan

importante como la temperatura y el control de ambos factores debe de ir unido.
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4.10.3 Técnicas de conservacion

Sin medios artificiales el enfriamiento de la carne se puede facilitar si la
matanza se efectla por la noche y si se le agrega constantemente agua fria
sobre el canali, al favorecerse el enfriamiento por evaporacion. Las canales se
pueden recoger y despachar a los mercados al por mayor y al por menor para la

venta en un plazo de 12 horas a partir de la matanza.

Las canales en espera de ser entregadas deben de colgarse de carriles
en las garruchas. En esas camaras no refrigeradas, pero bien aisladas, se
consigue enfriar la carne considerablemente. Las cdmaras o cuartos deben de
ser altas en relacion con su anchura y el techo debe de tener una forma que
contribuya a que se produzca el “efecto embudo” de movimiento ascendente del

aire para extraer la humedad de los lomos.

Al lograrse e! enfriamiento por evaporacion debido a ta circulacion de la
corriente natural del aire ayudada por el aire caliente que asciende de ia carne,
se produce un enfriamiento y una contraccion que produce el efecto de
chimenea. Una buena sugerencia es hacer cortaduras en los costados, para

promover el enfriamiento mas rapido.

Este tipo de enfriamiento se puede construir en CECARSA, es de facil
construccion y bajo costo, pero el problema es para el duefio de la canal,
porque el tiempo que esté colgada la canal empieza a destilar agua y pierde
peso esto se refleja en las pocas ganancias ya que la canal se vende por libra,
pero esto se puede evitar haciendo conciencia al productor del ganado porcino
que dentro de su dieta le incluya cantidades de potasic que esto ayuda a

retener los liquidos del cuerpo al cerdo.

144



4.1 0.4'Sistema de preenfriamiento y refrigeracion

La refrigeracion debe realizarse en etapas desde la primera suspension
en una camara atmosférica durante cuatro horas, incluso su transferencia a un
refrigerador de aire de cichIacién forzada, el enfriamiento inicial en esta camara
atmosférica tiene obviamente la ventaja de reducir considgrablemente ia carga

de refrigeracién; y contribuira a mejorar el secado.

Al permitir que se produzca cierto grado de evaporacion natural fuera de
la camara de refrigeracion, es posible evitar una evaporacion excesiva de la
humedad dentro de ella y, consecuentemente, la formacion excesiva de hielo en

las tuberias de la planta de refrigeracion.

La desventaja evidente es que las condiciones atmosféricas varian, y
que incluso en la situacion optima, las canales mantienen el calor durante largo
tiempo en condiciones relativamente incontrolables. Sin embargo, si la matanza
se lleva acabo en las tiltimas horas de la tarde y las canales se dejan en
preenfriamiento durante cierto tiempo en la noche, esas desventajas se reducen

al minimo.

Los periodos durante los que se debe de mantener la temperatura para
el enfriamiento normal de la carme varian considerablemente segun los
procedimiento de carga del refrigerador ylo las disposiciones relativas a la
comercializacion, por ejemplo, para combatir la exudacién que reduce la

calidad, la temperatura de la canal enfriada debe de ser de 10° C.

La practica con respecto a la temperatura varia vy, cuando se indican los
grados, se debe recordar que, tanto la camara de preenfriamiento como en la

de refrigeracion, las temperaturas de congelacion se elevan cuando ias canales
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estan dentro. En el refrigerador, por ejemplo, las temperaturas pueden elevarse

de -2° C a 7° C y tardar hasta 48 horas en voiver a la temperatura original.

Ef Instituto Internacional de Refrigeracion es bastante concreto en lo que
respecta a los tiempos y también sefiala un elemento muy importante que es el
tamafioc de la canal al formular las recomendaciones con respecto a la

temperatura interna de la carne.

5°-7°C Para una canal de bovino de 200 kg.
10°-13°C  Para una canal de bovino de 400 kg.

10 - 2°C  Para canales de cerdo.

~ La camne roja, enfriada por debajo de los 10° C antes del comienzo del
rigor mortis, como en el sistema de refrigeracion rapida, se endurece debido a
una escasez de frid, a menos que se recurra al ablandamientoe por el método
quimico / eléctrico. Para adelantar el comienzo del rigor mortis es aconsejable

controlar el ritmo de refrigeracién para evitar 1a produccion de una carne dura.

4.10.5 Interpretacion de los elemento y corﬁponentes que integran
un cuarto frio

e Corriente de aire: la seleccion / emplazamiento del refrigerador del aire es
posiblemente el elemento que mas influye en el rendimiento de fa camara
fria. La distribucion del aire desde el refrigerador de aire para lograr
velocidades a través de los canales es aproximadamente 0.5 m a 4 m por
segundo, segun el ritme de refrigeracion requerido, se debe de tener cuidado
al instalar unos refrigerados de aire montados en el techo de tipo de salida

Gnica o doble para evitar la envoltura del aire.
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+ Refrigeradores: las disposiciones relativas a la superficie, los tubos, las
aletas y la refrigeracion del equipo refrigerador de aire depende de multiples
factores, entre los cuales el principal es el econdmico. En general, deben
elegirse refrigeradores (unidad evaporadora) con tres o cuatro aletas de 25
mm. de ciclos de refrigeracion.

e Cierre del vapor: las variaciones en las presiones y en los ritmos de la
corriente de vapor a través del aislamiento durante el ciclo de enfriémiento, a
menudo no se tiene en cuenta. La presion del vapor en el cuarto frio puede
ser mayor que afuera, con lo que se invierte la corriente normal del vapor.
Este fenomeno tiende a causar expansion y contracciones en algunos
materiales de aislamiento insuficientemente endurecidos y provocan
rajaduras en los acabados del cemento ¢ yeso si no estan bien reforzados.
l.as rajaduras del material tratado crea huecos para las bacterias y permite.
que la humedad penetre en el sistema de aislamiento.

¢ Puertas: para eliminar la necesidad de mantener abierta la puerta del cuarto
frio, resulta ventajoso utilizar un pequefio carril de reuniéon fuera del cuarto
para almacenar las canales hasta que alcancen un numero suficiente que

justifique la apertura de las puertas del cuarto frio.
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5. ANALISIS DEL MANTENIMIENTO

5.1. Inventario de la maquinaria

El Departamento de Mantenimiento de cada empresa debe conocer muy

_ bien la maquinaria, la que de mantenerse en condiciones originales de

funciocnamiento, tomande en cuenta las caracteristicas dadas por el fabricante y

los cuidados sugeridos para su operacion. Con base en esto la empresa

CECARSA comprende su inventaric de magquinaria de equipo donadc por

Alemania la cual no contenia manuales, pero actualmente ya han sido

- elaborados. La maquinaria adquirida por la empresa y la que le fue donada,

consiste en:

Caldera York Shipley de 3 pasos
80 hp pirotubular.

Depiladora de cerdas de cerdos
Cincinati de 10 hp.

Aturdidor de cerdos

modele “es” eléctrice.

Ténque de escaldado.

Sierra para cerdos

B & d modelo 764.

Maquina lava tripas.
Elevadores.

Aspersora agricola M81.

Flameador.



5.1.1 ldentificacion del equipo

Para que el plan de mantenimiento se lieve a cabo en forma excelente en
la empresa CECARSA, se requiere del siguiente equipo:

Muititester.

Prensa de banco con yunque.
Termdmetros.

Dobladora de tubos estandars.
Remachadoras.
Pistola manual de aire.

Cortadora de lamina.

Estractor de piezas cilindricas.
Cortadora de tubos.

Soldador autdégeno.

Calibrador de aire.

Luces de emergencia.
Extensiones.

La empresa cuenta con herramienta, pero para mejorar el servicio sera
necesario 1o siguiente:

- Sierra de metal.

- Juego de llaves Alen 0 exagonales.
- Escalera metalica.

- Andamios.

- Caja de herramientas.
- Nivel.

- Escuadras (pequeiias y grandes).
- Tarrajas de 1".
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- Pala.
- Azadon.
- Piocha.

- Brocas.

En el Departamento de Mantenimiento se necesitara mensualmente :
* Cinta de aislar.
* Bote de grasa.
+ Cintas de teflon.
* Lijas de agua de diferentes granos.

* Kerosina.

Aparte del equipo y herramienta necesaria, se debe contar con personal,
que tenga habilidad técnica en mantenimiento. A estas personas se le debe de

capacitar en la elaboracion de los informes requeridos y trabajos a realizar.
5.2, Caldera

La caldera de tubos de fuego, se caracteriza por que los gases calientes
pasan por el interior de tubos rodeados de agua o de otro liquido. Estas son
pequefias, utilizadas para presiones menores de (200 psig), y baja produccion

de vapor.

Las principales ventajas: su relativo bajo costo, compacticidad y facilidad

de limpieza. Su limitacion es: para altas capacidades y presiones.
Es de tipo paquete, se le llama asi cuando la caldera es ensamblada en

fabrica, estda completa con sus quemadores, controles automaticos,

ventiladores, accesorios y auxiliares.
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5.2.1 Descripcion de la Caldera YORK SHIPLEY

La caldera se disefia tomando en cuenta los siguientes aspectos:
Se le construye para un mantenimiento eficaz y facil.

1+ Cada soldadura longitudinal es radiografiada sistematicamente, se
inspecciona y se identifican con peliculas de radiografia para la caldera, para
un registro permanente. ;

t Soldadura en el cuerpo de la caldera, en los tubos y hornos.

1 Exclusivo tipo de llamas “blanco cerca”, embudos para gases de aiivio y
promueve un mejor calor radiante.

t La caldera y el quemador disefiados como una unidad, dar_l un minimo de
eficiencia del 80% , este tipo de quemador le da mas economia.
Mantenimiento minimo disefiado para los tubos.

t La calefaccion es mas rapida por el control de circulacion: porque controla la
circulacion del agua con una calefaccién mas rapida, humeante y vapor seco;
cuenta con tubos grandes de calefaccién y ningln espacio muerto.
Contestacioén rapida a cualguier cambio de carga.

Mantenimiento facil. | '

5.2.2 Funcionamiento

La caldera que utiliza CECARSA para su proceso es una York — Shipley
de 80 HP, pirotubular, el nombre de la caldera pirotubular proviene de la palabra
“piro” que significa fuego o sea tubos calientes. En este tipo de caldera los
gases calientes pasan por el interior de los tubos que consta de tres pasos, que
significa las veces que los gases van a recorrer la caldera para evaporar el
agua y que son los adecuados para la aplicacion de la recﬁperacién de calor,
los cuales se hallan rodeados de agua. La caldera consta de dos cadmaras las

cuales son de agua y de fuego.
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Figura 51 Disefio de la caldera York Shipley

salida del vapor —— ) himenea

y

camara de
fuego

—

/

cémara de agua

quemador

Rama tipo

purga "blanco cerca”

Fuente: Catalogo de calderas York Shipley

El agua es introducida por medio de tuberia a la camara de agua de la
caldera, en la cual se tiene el disefio “Corriente abajo” que pone el agua mas
fria en la parte mas fria de la 6aldera, para crear circulacidon mas activa del agua
interna. El agua es el elemento mas barato y abundante para introducir en el
proceso de una caldera, pero se debe de tener control por las impurezas que
contiene que pueden provocar corrociones dentro de la caldera Para poder
evitar esto, se utilizan quimicos de fratamiento de aguas, que reducen las

impurezas que contiene.

La camara de fuego consta de un hogar integral (denominado caja de
fuego) qué per su gran volumen ofrece una excelente velocidad en la
transmision del calor eliminando tropiezos de la llama, puntos calientes y
apilamiento de calor que retardaria la subida de la llama, produciende en él

- 55% del calor descargado o transmitido, limitado por superficies enfriadas por

agua.
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El combustible es quemado produciendo una alta tempera-tura la cual
provoca que el agua en estado liguido se transforme al estado gaseoso y sea
aprovechado para el proceso; la capacidad de superficie de calentamiento por

cada caballo de fuerza de la caldera para vapor es de 5 pies?

El gran volumen de vuelta posterior, baja temperatura y velocidad de los
gases, se traduce en larga vida para el. refractario de la puerta trasera y menos
fallas en el tubo central. En las unidades York Shipley, la contrapuerta es
construida de un canal soldado de acero pesado, protegido por un plastico
refractario de aita temperatura. En estas unidades se requiere menos cantidad

de refractario.

DIAGRAMA DE LA CALDERA YORK SHIPLEY DE 80 HP
I n 1 | : .k

" 1T o 4

plr— 1)

€ N AR L

Figu'ra No. 52

Fuente: catalogo de calderas York Shipley
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A Largo completo 3.454 mts
B - Largo de la caparazdn 2515 mts
C - Largo de riel o 2.644 mits
D Ancho del riel ' 0.838 mts
E Ancho de la caldera 1.372 mis
E1 Ancho total de la caldera 1.829 mts
F Altura del ventilador condensador - 1.676 mis
G Altura del agua linea SPH 1.422 mts
G Altura del agua linea SPL T1.397 mts
H Altura total 1.727 mts
! del piso al quemador 0.940 mts
J Localizacién de la tapa Conn. SPH 0.965 mts
J Localizacién de la tapa Conn. SPL 1.422 mis
J Localizacion de la tapa Conn. SPW ' 1.422 mis
K Localizacién de! boton conn. SPL, SPW 0.483 mts
L Distancia del tubo posterior de traslado 1.651 mis
M Distancia frontal del tubo de traslado 1.067 mts
N Del piso a la altura de la caparazdn 1.549 mts
O Extension del quemador 0.833 mis
T Localizacion de la vent. de abajo conn. 0.483 mts

5.2.3 Circuifo de alimentacion de agua

Dentro de las partes mas importantes del circuito de alimentacion de
agua en la caldera York Shipley estd el nivel de agua que se encuentra
montado en la parte frontal del cuerpo cilindrico de la caldera, de forma que se
pueda ver desde el suelo. La parte aita del nivel de agua se pone en
comunicacién con la camara de vapor y el otro extremo, con la de agua, la
funcion del nivel de agua es indicar la cantidad que se tiene deniro de la
caldera, cuando le hace falta a la caldera automaticamente enciende las
bombas y le introduce lo ne.ce.sar.ib‘ Lo adecuado es gue el nivel del agua se
encuentre hasta la mitad. Otra parte que complementa, es el regulador del agua
de alimentacion que suministra automaticamente a la caldera la cantidad de
agua que se transforma en vapor y, como consecuencia, mantener casi
constante el nivel de agua, e! dispositivo de control hace que cuando el nivel

desciende demasiado, se abre la valvula de control de alimentacion de agua.
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El disefio de la tuberia de alimentacion de agua de la empresa
CECARSA es el siguiente:

Figura No. 53  Circuito de alimentacién de agua
PO ZO

CISTERNA

————m=V AP O R

-

5.2.4 Valvulas de control

Entre las valvulas de control que existen dentro del sistema de la caldera
York Shipley estan:
¢ Valvula de agua.
La valvula de agua se asemeja a la valvula de globo, pero tiene disco
ahusado (conico). Se usa cuando se requiere regulacion muy precisa. El
ahusamiento o bisel ajusta con presidon en su asiento y se obtiene cierre a

prueba de goteo con muy poco esfuerzo.

» Valvula de compuerta.

La valvula de compuerta es la mas comudn, se le llama asi por la cuiia (6
compuerta) que se eleva para mantener el flujo total. No estd destinada a
extrangular, control preciso o cierre rapido. El disco debe de abrir todo el

diametro de la valvula, por la razén cual su operacion es lenta.
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e Valvula de derivacion “bypass”.

Las derivaciones “bypasses” se utilizan en las tuberias de vapor para
evitar el goipe de ariete del agua ‘pofq-ue compensan la presion y la temperatura
en ambos lados de la valvula. El agua en el vapor o en un tubo muerto ocasiona
dafios si se abre muy rapido la valvula. Debe evitarse la apertura lenta de la
valvula para no dafiar dafiar el asiento del disco, rayandolo. La valvula de
derivacion se debe de abrir con lentitud mientras la principal todavia esta

cerrada.

Se necesita en muchos servicios. Se utiliza como precaucion de
seguridad para evitar flujos inversos, también, para retener fiquidos en una
tuberia cuando no funciona una bomba, por esta funcién suele liamarsele .

valvuia de pie.

e Valvula de seguridad.

Las valvulas de seguridad son las que contrelan la presion ya que se
emplean para impedir que en las calderas se desarrollen presiones de vapor
excesivas, abriéndose automaticamente a una presion determinada y dejando

escapar el vapor. El tipo de valvula utilizado en las calderas York Shipley es:

» flujo de chorro.

Nos referiremos a la valvula de seguridad del tipo fiujo de chorro que
hace uso tanto de la reaccién como de la velocidad del vapor que escapa. La
presion estatica contra el disco vence la carga del resorte y ocasiona el flujo del
vapor, y se escapa chocando contra el piston desviandose hacia abajo contra el
arillo de la boquilla o tobera que se descarga en el cuerpo. Esta fuerza reactiva
levanta mas el disco, con fo cual aumenta el area de flujo y por ende la

velocidad.
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5.2.5 Trampas

Las trampas tienen una gran funcion dentro de cualquier sistema de
proteccion para calderas, en el sistema de la empresa CECARSA solamente
utilizan dos tipos de trampas las cuales son selenoides y cubeta invertida, las
que cumplen la funcion de retener cualquier elemento extrafio que pase dentro

de los fluidos de combustible hacia la caldera. N
5.2.6 Ventiladores y motores

¢ Ventiladores
Son maquinas volumetricas las cuales mueven una cantidad de aire o
gas impartiéndole suficiente energia para darle movimiento y para vencer la

resistencia al flujo en su trayectoria.

Consiste, basicamente, en una rueda o impulsor giratorio rodeado de un

volante estéatico o carcasa.

La palabra ventilador se aplica p.ara distinguirlo de un compresor cuando
la densidad del gas trascegado (pasado a través de) no aumenta mas del 7%.

Los tipos de ventiladores son :
¢ Flujo axial

¢ Flujo radial

En el ventilador de flujo radial la presion total es igual a la estatica mas la

velocidad y sirve para vencer las pérdidas.

- La caldera de CECARSA tiene un ventilador radial centrifugo de paletas

inclinadas hacia atras de tiro forzado.
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Las caracteristicas del motor del ventilador de corriente de aire son:
Rpm del ventilador corriente de aire forzado = 3,450

Pies® por minuto “CFM” de! ventilador corriente de aire forzado = 800 “CFM” =
22.66 metros® por minuto “CMM”.

» Motores: :
Los motores empleados son trifasicos {230 V), y tienen las siguientes
dimensiones:
Forzado petréleo liviano = 2 hp
Rpm del motor del ventilador = 3,450

Caracteristicas motor ventilador = 3/230/60

Tamanho del motor del compresor:
Solamente petrdleo = ~ 1hp
Capacidad compresor = 0.235 cmm
Caracteristicas motor compresor = 3/ 230760
Caracteristicas motor de la bomba
del petréleo _ = 3/230/60

5.2.7 Quemador

El control electronico de la Hama es por foto celda, el tipo de ignicion es
gas - eléctrico, las partes que componen al quemador de la caldera, se detallan

a continuacién en fa siguiente lista:
PARTES DEL QUEMADOR

En la siguiente lista se detalla el nimero que indica la posicion en el
plano ( No. parte), el niimero requerido (No. Rgd.) el nombre y el cddigo para

pedir la parte del repuesto de la caldera.
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Nombre

Motor ventilador

Tubo del quemador

Arandela seguridad de 2’

%" 13NC-2 nuez

Empaque - del ventilador
Tanque de petréleo

%’ 13NC-2 x 1" Lg. Saeta
Cono de aire

Nozzle & Electrodo ensamble

14" 20NC-2 x 3/8” Lg. Tornillo fijo
%" 20NC-2 x ¥4 Lg. Tornillo fijo

Buss obstruccion (largo)
Buss cbstruccion (corto)
Interruptor del aire
Cono del aire

# 10 24NC-2 x 1" Lg.atornillada

# 10 24NC-2 nuez .
1" Conducto flexible 24" Lg.

tarjeta del panel caja que utiliza

1" Anti-corto Bushing

# 14 GA. Alambre eléctrico 30’
14" anti-corto Bushing

1” Recto Cond. Conn

Caja utilidad 3 x 4-1/2" x §”

%" Conducto flexible tarjeta
del panel caja que utiliza
Modulacién Arrg't .

Plato tapa empaque

34" Aisiador flexible 64" largo

34" x 90° Aislador Conn.

%" Aislador Str. Gonn.

%" Aislador Str. Conn.

34" Anti-corto Bushing
Aislador canalizacion

1" Alerta canalizacion

# 10 24NC-2 x 5/8" Largo Scr.
# 10 arandelas de seguridad
%" IPS Nipple corto

145" -13NC-2 x1-1/2" largo
Cabeza quemador gas
1-1/4" \PS Tapon conducto
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Codigo de las
partes No.

N - 95605-c¢
N -95269 -¢c
50237
50166
N - 44446 - A

*  Vea nota
51476
N-97085-A

N-122449-C
51752
50609
N - 99359 -B
N - 99350 -B
N - 98492 -A
N - 97847 -A
- 51431
50051
58632

57126
52612
51330
63819
57799
50481

95262 - B

N - 112005-A
57083
63819
51593
51344

52020

N -23434 -A
51961
50264
50573
51008
101229

‘N - 84052 -B
50772
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No ‘No. Nombre Codigo de las

parte -Rgd. partes No.
40 : 1 - 2-142" IPS Tapdn conducto 51166

_ tuberia
41 1 ~ Plato de la tapadera - N-77445 -A
42 1 14" x 90° Aislador conn. 51331
43 2 # 10 24NC-2 x 7/8" largo 58922

Tornille v

44 2 # 10 Arandela plana 50562
45 1 Arreglo tablero mando - 95260
46 3 3/8" 16NGC-2 x %" Largo cerrojo 50565
47 5 3/8” arandela de seguridad 50229
48 1 Linea de aire Assy. N-111934 -A
49 1 Linea petrolec Assy. N-111935 -A
50 1 1%" SAE x 3/8” cafieria Sir. 51705
51 2 Y4" x 318" x 90° Codo rojo 51754
52 2 ¥4" x 3" Nipple Largo 51211
53 2 # 10 - 24 x V2" Largo fijo Hd. Scr. 51673
54 1 Piloto linea gas o N -98847 -B
55 2 4" x 90° codo 52435
56 1 %" x ¥4" IPS x 90° codo 50643
57 1 34" IPS x 2" Nipple largo 50771
58 1 2" SAE x 2" IPS Str. 61535
59 1 3/8" IPS iargo Nippie 5" 51367
60 1 3/8" 1PS 90° Codo - 51935
61 1 3/8” Nipple corto . 50807
62 2 318" SAE x V4" IPS x 90° conn. 51543
63 1 Linea maestra piloto gas N - 93516 -B
64 1 U - saeta %" tamano tuberia 51742
65 2 3/8" 16NC-2 nuez 50023
67 1 Ensamble tubo fuego N - 72357 -A
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Figura 54 Dibujo del quemador de la caldera

e
-

e gt oo b
-

i
o

AR LiNe-BZ ;1
- GECOIGH AN
&4

.;
v

e B Ol LINE

Fuente: catalogo de la caldera York Shipley
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Dibujo del ventilador del qguemador

Figura 55
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5.2.8 Sistema de coritrol automatizado

Es un dispositivo el cual mide el valor de una variable y opera para
corregir o limitar la desviacion del valor medio de una referencia seleccionada,
incluye el medio de medicion y el control.

El punto de consigna “set - point” es la posicion en la cual el mecanismo

del punto de control esta fijado.

‘La funcion del control automatizado es controlar las variables que se
presentan en la caldera, como rhinimo debe de controlar en una caldera:
+ Combustible
e Aire de combustion

Salida de gases de ia céldera

Agua de alimentacion

Presion del vapor

El fin de este sistema es que la presion se fnantenga constante en
cualquier fluctuacion de la demanda (ca_rga) de vapor. La caldera de la empresa
CECARSA es de marca York Shipley de 3 pasos; El sistema automatizado
llamado sistema 700 indica con codigos el diagnostico actual de la caldera en
una pantalla en la parte de los controles que es de ayuda al operario péra saber
qué esta sucediendo en la caldera; la codificacion se presenta a continuacion

(traducida al espariol).
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YORK SHIPLEY SISTEMA 700
ANUNCIOS Y CODIFICACIONES DEL DIAGNOSTICO
EL SISTEMA DE CODIFICACION CONTIENE

Codigo Descripcion
H70 Sefial de la flama durante estado de espera
H72 Abrir lentamente ia llave del agua

“Cutoff "= cortavapor

H73 Abrir el pre - encendido, se trabo.

H74 Encender el funcionamiento, se trabd.

FOO0 Sefial de flama falsa d.‘urante ia preparacion.

.F01 Fuego alto provisional, interruptor esta maio.

FO3 P_re - encendido, se trabd.

F04 Cerrar la puerta / funcionamiento se trabo, se abrio duranté

preparacion.

F10 Fuego bajo (lento) provisional, error en el interruptor

'F13 ' - Pre - encendido se trabd, se abrié durante la preparacion a
fuego lento.

F14 Cerrar la puerta / funcionamiento se trabg, se abrio durante

el ensayo del piloto de la llama.
F30 Piloto (primero fase de aceite) la llama fracaso.

F31 Fuego bajo provisional, error en el interruptor durante el
ensayo del piloto de la llama.

F34 Cerrar ta puerta / funcionamiento se trabd, se abrié durante
el ensaye de la llama piloto.

F35 Fracaso de la llama piloto en el modo de prueba.

F40 ' Liama principal dejo de encender.
F44 Funcionamiento se trab6, se abrié durante lama piloto.
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F50

F54

F70

F73
F81

F84
F82
F83
F85

F86
F87
Fo0
F97

F99

Fracaso de la llama durante el periodo de encendido.

En el funcionamiento se trab6, se abrid durante el periodo
de encendido.

Sefial de la llama falsa durante el estado de espera.

Pre - encendido se trahd, dejo de cerrar.
Intermitente (fuerte) Pre - encendido se trabd.

intermitente (fuerte) funcionamiento se trabo.

Intermitente (fuerte) director del quemador / circuito del
limite de agua bajo

Error del médulo del programa

Faita de sincronizacion (frecuencia de la linea)

Error interno.
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El siguiente diagrama muestra graficamente el funcionamiento dei sistema

automatizado.
Figura No. 56 L.azo de control automatizado
 _—— VALOR DESEADO
I ' 1
_l | l
— € }—» CONTROLADOR !
i 1 '
- i |
SERAL
| NEUMATICA -
FLUIDO DE
CONTROL
MEDIDA |
Y TRANSDUCTOR FLUIDO FRIO
TRANSMISION
| | PROCESQ
FLUDO _ "
CALIENTE ™ -

o+ CONDENSADOR

VAPOR ( agente
de controf)

5.3. Circuito de Almacenamiento y servicio de Bianker
5.3.1 Funcionamiento
Un tanque de combustible como cualquier otra instalacion esta sujeto a

mantenimientos periédicos, no solo con el objeto de prolongar la vida del mismo

sino para resguardar la calidad del producto que contiene.

ductos de diametro pequefic donde se encuentra la entrada del vapor que pasa
por un serpentin que esta dentro del tanque y vuelve a salir por el otro ducto

hacia el exterior, el ducto de enmedio es el que suministra el combustibie al
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tanque de servicio diario de la caldera, también cuenta con un respiradero, el

cual le sirve al tanque para sacar todos los gases que se provocan dentro de él.

5.3.2 Tanque de almacenamiento y servicio

» Almacenamiento subterraneo (ver anexo No. 2 )

Tanque cilindrico tipo cisterna. .

Capacidad nominal 2,500 gls.

Diametro interior 64 “

Longitud 15’ -0

Normas de fabricacién UL - 58

Presion de prueba 7 PSI

Material Acero negro norma ASTM A - 36 DE 3/16”

Pintura anticorrosiva en el exterior.
Man-hole de acceso de diametro 24 *

Tangue de servicio diario

Las medidas del tanque son:
0.90 m x 0.60 m x 1.25 = 0.675 m?
Capacidad maxima = 169 galones
Capacidad ¢ptima = 158 galones
Capacidad utilizada = 138 galones

5.3.3 Calentadores de blinker y servicio

El sistema de alimehtacién de combustible pesado en CECARSA
funciona introduciendo en un tanque subterrdneo que se encuentra a dos
metros de la caldera, el combustible, la cual esta conectada por medio de una
tuberia la que trae el binker (combustible pesado) hacia el calentador eléctrico
que contiene un termostato de control, el cual nos indica la temperatura, la linea
de alimentacion del combustible de CECARSA, se detalla mejor en el siguiente

diagrama.
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Figura No. 57 Linea de alimentacion del bunker

i
LINEADE ,
RECIRCULACION
T
UNEA DE vALvULA DE
R ALMIO
N

n | caentapor | . REGULADOR

1 SAN ﬁ»—.“—ﬂ———@—-w
. . . BOMBA . L ot o ALOS

FILTRO - ILTRO

] desplazamiento VAPOR FiLT QUEMADORES

positivo
TANQUE

5.3.4 Controles

l.os controles que se utilizan para el combustible pesado comprende:
colador de aceite, se emplea para evitar que materias extrafias pasen a los
sistemas del calentador y del quemador. " |
Calentador (eléctrico) de aceite; para el tipo de aceite pesado (bunker).
termostato del calentador de vapor, este control se utiliza para medir la
temperatura del aceite del combustible y para regular la valvula de vapor en
posicién abierta ¢ cerrada para mantener la temperatura seleccionada.

valvula de retencion del calentador de aceite, una valvula selenoide,

vapor pase al cbnjunto de precalentamiento para mantener la temperatura
del aceite de combustible.

mandmetro de la presion de abastecimiento del aceite, indica la presién en
el calentador y la presion hacia el regulador de presion d;el control principal
del combustible. ' |
valvula medidora de aceite, la cabilla de la valvula se mueve para aumentar
y disminuir el orificio variable a fin de que regule al abstecimiento del

combustible al inyector del guemador segun [a demanda de carga.
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e mandmetro de la presiéon del quemador, indica la presion del aceite
combustible al punto de 1a valvula medidora.
o valvula de desvio manual, suministrada para ahorra tiempo en establecer el

flujo de aceite.

5.4. Elevadores

Son mecanismos que se utilizan para facilitar el subir objetos pesados
que manualmente seria muy dificil realizarlo, en el caso de CECARSA se
utilizan para elevar a los cerdos hacia los rieles que son el medio de transporte

por gravedad de una estacién a otra.

Los elevadores son mecanismos que contienen engranajes, cadenas y
motores eléctricos que colocandolos en posiciones correctas hacen girar los
engranajes por medio del motor eléctrico y de [a transmision de potencia
efectuado por una cadena, lo que hace que se mueva el objeto peéado

colocado para su transporte.

54.2 Funcionamientd

Los elevadores cumplen la funcion de subir los cerdo a los rieles para
transportarlos de una estacién a otra ya que su peso no deja que se pueda

realizar manualmente. Los tipos de elevadores que existen en el proceso son:
Elevador vertical:
Este se encuentra entre las estaciones de vomito y degoliado, sirve para

elevar verticalmente al cerdo hasta las barras guias las cuales lo conducen por

medio de la gravedad hasta la estacion de degoliado.
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Lis,

Elevador in_clinado:

Se le lama asi porque para poder alcanzar ios rieles se coloco en forma
de hipotenusa, esta ubicado en medio de las estaciones de razurado y
flameado. Cuando el cerdo es sacado de la depiladora tiene que pasar al
razurado el cuai se hace manualimente, luego debe de ser subido hasta los
rieles de transporte por gravedad los que se encuentran sujetados al techo dei

edificio.

Las caracteristicas de cada elevador se detallan en la tabla No. IX y el
funcionamiento en las figuras No. 58 y 59 a continuacion. -
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Tabla iX caracteristicas de los elevadores

Elevador vertical

Elevador inclinado

Secundario = (E)

Posicion = entre las estaciones de
vomito y degollado.

Alfura =3.20m

Ancho=1.0m

Funcionamiento del recorrido =
encontra de las man_».ecillas del reloj.

Motor: '
Hp = 3 3
Kw = 2.238 2238
Trifasico Trifasico

Rpm = 1,750 1,720
Voltaje = 230/460 230/460
Fases = 3 3
Hertz = 60 60
Temperatura = 40°C 40°C
Modelo = Lincoin EEF 921
Caja reductora:
Lubricacién = Movil Sear 636 Movil Sear 636
Tipo = 372LP102 372DT90L4
Rpm = 1,750 1,720

1S.0. = 850032580.44.94.001 850034085.94.94001
Razén = 55.35 55.35
Montura = posicion B34 posicion V5A
Temperatura = 40° C 40°C
Repuesto:
Motor de repuestio :
Lincoin 3 hp EMOD 3hp
Rpm = 1,750 845
Caja reductora de velocidad = Caja reductora de velocidad =
Eurodrive USA Euridrive USA
Cadena de rodillos Cadena de rodilios
Voltaje = 230 230
Engranajes:
Dei motor = (A) (D)
Principat = (B) (A)
Transmisor = (C) -—--
De pibote = (D) (C)

(B) _
Entre las estaciones de razurado y
flameado.

A favor de las manecillas del reloj.

4

171

Bt 11



:
llll

. 1
T
4 h

MECANISMO DE FUNCIONAMIENTO

Cadena de radillo

Engranaje : 5 ‘
0 € é : § Engranaje
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: C i} Motor i
Engranaje ) ‘_@ Engranaje
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¢ . : Cadena de rodillo :
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Figura 58 Diagrama del elevador inclinado
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ELEVADOR VERTICAL

FUNCIQHA'}_’_’_'ENTO JUEGO DE ENGRANAJES

Diametro = 0.53 mts L.
Diamelro=0.40 mts

Didmetro = 0.18 mts

1.43 mis

Diametro = 0.30 mls

Diametro = 0.53 mis

MECANISMO DE FUNCIONAMIENTO
Diente de 4 x 4

( \ Ancho de 8
(
S
1O

Diente de 3 x 3
Ancho de 3

e d

Diente de 4 x4
Ancho de 8

Figura 59 Diagrama del elevador vertical
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5.5. Depiladora.
5.5.1 Descripcioén:

La depiladora es una méqu'ina gue por medio de aspas gifatorias hace
girar al cerdo y pueda extrarle todas las cerdas (pelo) que é! tiene, cumpliendo
con la funcién de poder procesar el cuero del animal, ya que del cerdo todo se
aprovecha para el consumo.

Las caracteristicas de la depiladora de CECARSA son:

Modelo = 150H Cincinnati Boss
Serie = 1482

Voltaje = 230

PH=3

HZ =60

HP =10

Las partes que componen la depiladora son:

« Faja (motor - caja reductora)
No. = 3V500
-« Faja { motor - bomba)}-
No. 174S8S
» Bomba
Modeio D25 Y1
¢ Fiitro
Capacidad = 1SO 4572 - 1981
Filtro HF65250
Cambio Minimo= 250 hr de trabajo.
¢ Valvulas hidraulicas
marca Vickers '

¢ Caja reductora

Tamaifio = TXT415AS Torque =225 1b

Numero = 24430SW Maxima Vel = 10,000 pies por minuto
RPM = 1,513 Bush = 1,610

Velocidad de salida = 2,118 '

Pass = 31.9

Hpat = 2118
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¢ Motor

HP =10

Motor Lincoln

Voltaje = 230/ 460

PH=3

RPM = 1750

Factor de servicio = 1.1

NemaH-F

Serie = N1940602593 A
Cuadro = 2157

TV =4939

Amperaje = 26.6 /28.3

Hz =60

Temperatura=B - F

e Tangque de aceite

Bastago de la valvula hidratlica.
e Mangueras.

e Manometro

e Caja de control

5.5.2 Funcionamiento

La depiladora cuenta con dos elevadores impulsados hidraulicamente, el
control del mando se encuentra en la parte derecha de la maquina y es operado
por un trabajador. Ei sistema hidraulico se debe revisar cada quince dias
buscando posibles fugas, siendo esto bastante facil ya que se puede notar solo
con pasar las manos junto a las mangueras, a las uniones o por observacién de

goteo y residuos de aceite en el piso.

La utilizacién del aceite mineral para proteger la superficie de la
depiladora es necesario, ya que todo el proceso recibe agua y esto va

provocando su deterioro y hasta cierto punto puede despedir Oxido.

El elevador en L tiene una longitud de 1.21 m y un ancho de 1.26 m, es
necesario que se mantenga fuera del tanque cuando no se esta procesando

cerdos, esto ayudara a que no exista corrosion en el. El elevador en U tiene un
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- ancho de 1.80 m y esta dentro de la depiladora'y sirve de sostén a los cerdos,
la capacidad de sostener al cerdo depende de este elevador (400 Ib). Deben de
~ lubricarse las bisagras de los elevadores ya que de esto depende una buena

movilidad, debe de hacer se con grasa neutral grado alimenticic por el proceso.

La entrada a la depiladora tiene las siguientes dimensiones, ancho =
1.13 m y de longitud = 1.82 m, contine 12 aspas de hule en X con 3 bastidores
(zapatas) los cuales hacen girar al cerdo y le van quitando el pelo; también tiene
tubos rociadores de agua, es muy importante mantenerlos en buen estado ya
que su funcidn es lubricar al cerdo y darle mas movilidad al mismo para que no
sea cortado por las zapatas (su mantenimiento se debe realizar cada 8 dias con
un objeto punzante, el cual servird para destapar algun orificio obstruido por las

cerdas que quedan dentro de la depiladora.

Las cadenas son de tipo rodillo y deben de ser lubricadas cada 8 dias,
primero iimpiandoias con wipe y luego aplicandoles grasa, revisandolas en las

soldaduras y parte de las uniones con el bastago de la valvula hidraulica.

Las zapatas o bastidores son de caucho, dehen de ser constantemente
revizadas y cuando estén dafiadas deben de ser quitadas rapidamente, ya que

esto provocaria cortes en el cerdo.
A continuacion se detalla el mecanismo de la maquina depiladora para

cerdos, separando el sistema hidraulico y el sistema de los brazos de los

elevadores de introduccion y salida del cerdo a fa maguina depiladora.
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MECANISMO HIDRAULICO

ENTRADA DE
ACEITE
MANGUERAS
CAJADE :
CONTROLES _ _
' e —— MANOMETRO
///////____ BOMBA
NIVEL DEL ‘ MOTOR
TANQUE DE
ACEITE
/ >
FILTRO
| O
CAJA
TANQUE DE REDUTORA
ACEITE
. FAJAS
MECANISMO DE LOS ELEVADORES
- BASTAGO DE
LA VALVULA

ENGRANAJES

CADENA DE

e D

CAJADE § 'RODILLO
CONTROL i
i ENTRADA
; ACEITE
|
1
|
-4, p d !
- VALVULA RETORNO = i
o b HIDRAULICA ACEITE " !

=

Figura 60 Mecanismo hidraulico de 1a depiladora
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5.6. Rieles

Es el medio de transporte empleado' por CECARSA para trasladar los cerdos
de una estacion a ofra, y que se clasifica asi:

* Barras guias.
Las barras guias se encuentran entre las estaciones de vémito y degollado y
se diferencian de los rieles porque son tubos redondos huecos y que utilizan
cadenas llamadas "troquel’ para sujetar a los cerdos de una pata, lo cual

hace mas facil poderlos colocar en una posicion adecuada para el degollado.

* Rieles
Los rieles por ei contrario son planos, rectangulares y rellenos se encuentran
a partir de la estacion de flameado porque son de mayor resistencia, y
utilizan una sercha metaiica llamada garrucha para sostener ia canal por
medio de las dos patas lo cual hace que se coloque al cerdo en una posicion
adecuada para el eviscerado y le permite girar haciendo mas facil la

operacion de flameado y pulido.
5.6.1 Evaluacion de la red de rieles

Por razones de costo, simplicidad ¢ higiene se prefiere el carril tubular al
plano. Sus cambios de via complicados, sus ruedas perfeccionadas o sus
cojinetes de rodamiento, sin embargo, son"_poco atractivos por las futuras
reparaciones, pues se puede reparar una parte pero no en su totalidad, pero
tiene una gran ventaja mecanica ya que de acuerdo a fa constitucion fisica del
operario guatemalteco, ayuda bastante porque se pueden utilizar cojinetes que
reducen el peso del animal.

Otras desventajas y ventajas secundarias del sistema son los posible

efectos negativos de escasa importancia en la higiene de la planta. Con el tipo
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de riel plano que utiliza CECARSA necesita una lubricacion regular, asi como

| otras medidas preventivas para que ni los rieles ni los rodos que se utilizan en
el transporte se corroan. Las garruchas necesitan engrasarse a diario, con la
desventaja de que la grasa y el polvo del metal acumulados puedan contaminar
la carne y los despojos suspendidos.

Nuevos perfeccionamientos: aparte de la aleacion de aluminio para los
carriles de barras, con lo que se consigue reducir mucho el peso, la principal
innovacion ha sido el empleo de poliétileno de alto peso molecular para los
sistemas de carril de barras redondas. El problema del engrasado frecuente de
los carriles y la elevada resistencia al frotamiento entre ias superficies en
contacto con las garruchas y el tubo se han superado gracias al empleo de este
plastico particular.
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Macizo . ‘% Con sujetador

tipos de carriles transportadores
construidos de material plastico

DISTANCIAS RECOMENDADAS PARA RIELES DE
- DESANGRADO

Fanspontadir parn of dezangrady de cerdos
e #36 | T i e FTL I
L
:

DISTANCIAS RECOMENDADAS PARA RIELES DE
PREPARACION DE LAS CANALES

Transportadora para la preparacion de canales cerelos
850 . 850 850 R

: %
©720 720 720 720 720

Figura No. 61
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6. PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

6.1. Conceptos generales
Un programa de mantenimiento se basa en evitar, de una manera
ordenada cualquier paro innecesario de reparacion para-uné determinada
magquina. Dicho de otra forma: es la continua, adecuada y oportuna atencion
que debe darsele a las maquinas y en general a cualquier elemento
integrante de una planta de produccion, con el fin de lograr la maxima
utilizacion para lo cual esta disefiada; existen varios tipos de mantenimiento

los que se desglosan a continuacion'.

+ Mantenimiento preventivo

Se refiere a toda accién que lleve a mantener el equipo en buenas
condiciones de operacidon y para evitar fallas. Un buen mantenimiento

preventivo es el corazén de un mantenimiento efectivo.

» Mantenimiento correctivo

Todo trabajo realizado en algln equipo que, por no seguir las
especificaciones del fabricante, hay que cambiar o reparar las piezas y

muchas veces tener que parar la linea de produccion.

Con base en estos dos tipos de mantenimiento,'el encargado de

mantenimiento en CECARSA debe de marcar la prioridad del trabajo:
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Trabajo normal

Son ios que se realizan tanto del tipo correctivo como preventivo gue han
de ser ejecutados en una fecha y hora determinada dentro de un rango de
tiempo permisible, requiriendo para eilo que la linea esté parada.

¥

Trabajo corto
Es aquel trabajo que no requiere de materiales ni repuestos y su

 ejecucidn requiere como maximo una hora de duracién y que por su
naturaleza no debe de ser planificado ni programado, pero si controlado.

Trabajo de emergencia

Es el tfabajo que de no ejecutarse de inmediato, pone en peligro la
seguridad del personal y/o del equipo, afecta la calidad del producto o para
la produccién.

Trabajo de urgencia

Es todo trabajo que por S'us caracteristicas propias debe iniciarse su

ejecucion al dia siguiente de detectada su necesidad.

6.2. Objetivos de mantenimiento.

Los objetivos de la organizacion del departamento de mantenimiento de
la empresa CECARSA son:
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a. Planear y programar la labor dé mantenimiento.

b. Todas las cosas fallan alguna vez y el mantenimiento preventivo
previene esas fallas evitando pasar un mal momento. Se puede
prevenir una falla antes de que ocurra y repararla antes gue suceda y
se pueda preservar las inversiones de capital.

c. Obtener la utilizacidén completa del equipo, ya que se inspecciona y
lubrica de una forma sistematica, aumentando la probabilidad de
duracion, Hevandola hasta el maximo y las piezas que estén
desgastadas se reemplazan antes de que causen fallas graves que
requieran una paralizacion prolongada.

d. Reducir costos de mantenimiento, ya que el programa de

“mantenimiento preventivo de acuerdo con las actividades que se
organicen y se planeen anticipadamente evita paros imprevistos,
horas extraordinarias de trabajo, incluso, permitiendo paralizaciones
ordenadas con un minimo de interrupciones en la produccion.

e. Conservar, preparar, revisar maquinaria y equipo de produccion,
herramienta eléctrica portatil y el equipo para manejo de materiales
manteniendo todas las unidades respectivas en buen estado de
funcionamiento. '

f. Proporcionar limpieza en toda la empresa en relacion a magquinaria,
equipo y sistemas de elaboracion.

g. Proporcionar  ordenadamente frabajos de acuerdo  a los
recomendados por los fabricantes, adaptandolos a la empresa.

h. Calendarizar todos las actividades a realizarse durante determinado

tiempo de trabajo.

En resumen, el Departamento de Mantenimiento' de la empresa
CECARSA debe de realizar todas aquellas actividades curativas, preventivas

y correctivas, en toda la empresa cubriendo sus areas indispensables para el
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buen funcionamiento de ella misma, asegurando el maximo servicio de ios
mismos, evitando paros imprevistos que disminuyan la capacidad productiva

de Ja empresa.

La meta principal del departamento es la conjugacion adecuada de los
objetivos anteriores en ia forma mas econdmica; determjnando el punto de
equilibrio entre los costos provocados por las fallas y los recursos necesarios

para la implementacion de un sistema de prevencion y eliminacion de las

mismas.

6.3. Planificacion

6.3.1 Normas generales

Las normas, nos ayudan a llegar a los objetivos que deseamos, y poder

tener lineas de accidn, metodologia y pardmetros de comparacion de

resultados, que en una planificacion no deben faltar .

Para planificar el mantenimiento preventivo en la empresa CECARSA,

debemos considerar las siguientes hormas:

Fijacién de objetivos del mantenimiento.

Determinacion de los recursos necesarios para cumplir dichos objetivos.
Definicion de las alternativas de accion.

Fijacion de las politicas sobre el mantenimiento.

Determinacion de metodologias y planetas de accion.

Determinacion de presupuesto.

Determinacion de parametros de comparacion o estandares para cada una

de las actividades de mantenimiento.
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6.3.2 Tiempo de ejecucion

El primer paso para decidir un tiempo de ejecucion, es hacer un analisis

del equipo desde diferentes punto de vista como:

Tiempo de servicio y condicion: el equipo antiguo y deteriorado necesita

de servicio e inspeccion mas frecuente.

Severidad de uso: aquellos equipos que tienen aplicaciones de uso mas
severas, requieren ciclos de inspecciéon mas cortos que equipos idénticos en

aplicaciones ligeras.

Requerimientos de seguridad: es bueno dejar margen de seguridad al
disefiar la frecuencia de inspeccion, es preferible errar sobre el lado seguro
sobreinspeccionado, para que realmente se puedan detectar anomalias

antes de que causen un paro.

Horas de operacién: algunos fabricantes sugieren frecuencias de
inspeccién y servicio basados en una operacién de ocho horas diarias'cor_no
promedio. Para el caso de CECARSA se puede decidir que las maquinas
operan de 9 a 10 horas diarias, lo que viene a aumentar la frecuencia de los

ciclos de mantenimiento.

Susceptibilidad al daifio : el uso, que se le dé al equipo es muy importante
pues si se abusa de él, si se sobrecarga o si esta expuesto a vibraciones u

otras afecciones, puede ocasionar dafios al mismo.

Por las condiciones reinantes en CECARSA, se decidid aplicar el

matenimiento preventivo con tres frecuencias distintas.
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l. La primera sera diariamente para el matenimiento operativo que se
describe en el plan. _

Il. La segunda se hara en visitas al equipo en forma semanal .

IH.El tercer punto serd la ejecucion de inspecciones con una frecuencia
de cada semana o quince dias dependiendo del equipo que se

inspeccione detallandolo en el calendario de mantenimiento.

6.3.3 Plan de trabajo normal

Parte Informativa.
Centro de Carnes S. A. (CECARSA)
8 av. 20 - 00 Zona 17

Contiguo al Mariscal Zavala

Depto. de Mantenimiento

No. de empleados = 5

Jefe de Mantenimiento = Luis E. Campos Guzman.
1998.

Justificacion

Un programa de mantenimiento sirve que el equipo funcione en sus
condiciones originales tomando en cuenta las caracteristicas dadas por el
fabricante .y los cuidados sugeridos para su operacion. Evitan de una manera
ordenada cualquier parc innecesaric por reparacién de maquinas y en general

a cualquier elemento integrante de una planta de produccion.

Desarrollo
En el plan sugerido para ia empresa CECARSA existiran los tres tipos de
mantenimiento: preventivo, reparativo y correctivo, ya que la maquinaria

utilizada esta bastante desgastada.
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Las tareas rutinarias del matenimiento preventivo son:
Visitas
Inspecciones

Mantenimiento operativo

Mantenimiento preventivo primario

Este incluye las operaciones de visitas e inspecciones periddicas

necesarias para asegurar el funcionamiento eficiente de la maquinaria.

a. Visitas

Las visitas son revisiones rutinarias que se haran superficialmente
basandose principalmente en la observacion. Estas tiene como objetivo,
comprobar que el funcionamiento de la maquina continte siendo normal. Las
cuales se realizaran de acuerdo al calendarioc de mantenimiento para
CECARSA, y comprendera trabajos de limpieza y lubricacion superficiales, asi

como reparaciones menores.
b. Inspecciones

Las inspecciones se haran con menor frecuencia gue las visitas. Para
hacer una inspeccion habrd que prepararse con la herrémienta y el equipo
necesario para desmontar la maquina para limpieza y lubricacion profundas, el
operaric de mantenimiento se debe de basar en el calendario de
mantenimiento y en el programa diario de trabajo designado por el jefe de

mantenimiento.
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Cada inspeccion se realiza de la siguiente manera:

B Una limpieza exsautiva.

| Una lubricacion adecuada.

B Ei desarmado profundo.

.

Para llevar a cabo fa inspeccion de cada maquina se debe de usar la
lista de trabajos especificos que se deben de realizar y a la vez ir chequeando
los que se han realizado. En caso de encontrarse con alguna anomalia que no
pueda repararse en el transcurso de la inspeccion, debera emitirse una orden

de trabajo en caso de no terminar.
Mantenimiento operativo

" Los operarios de las maquinas de produccion deben limpiar y revisar que
su maquina quede al final de cada dia de trabajo en buen estado. Este
mantenimiento es el llamado operativo porque es servicio diario (revisar los
trabajos diarios descritos en actividades de mantenimiento) lo cual ayuda a que

cada maquina no se deteriore y desajuste tan rapidamente.

Para ello, el Departamento de Mantenimiento les dara la capacitacion
necesaria a cada operario de acuerdo al tipo de maguinaria gue utilice y los
siguiente materiales de acuerdo a cada estacion de trabajo:

s Wipe.

Aceite mineral.

Saniseptico (desinfectahte quuid'o).

Grasa vaselina (aplicacion rieles).
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Limpiar las maquinas con aceite mineral al terminar la jornada de trabajo,
después de lavarla (esto provoca corrocion a la maguinaria) hay que protegerla,
con aceite mineral, no se puede aplicar un anticorrosivo por que se procesan

productos alimenticios y se pueden contaminar. -

Esta operacion debe realizarse despuies de haber finalizado el proceso
de matanza de cerdos diarios. El departamento de mantenimiento (designar a
un encargado) se encargara de proporcionarle los materiales antes
mencionados que seran guardados en lockers en dicho departamento, los que

seran entragados cada dia y procederan a limpiar cada maquina utilizada.

Al dia siguiente, antes de comezar la jornada de trabajo, cada operario
debe de revisar y limpiar (si encuentra aigin desperfecto comunicario al depto.
de mantenimiento) su maquina que durante la noche se contamind. Esto se
hara con la finalidad de evitar la mayor contaminacién posible hacia las canales

a producir durante el dia de frabajo.

Reparacion y remplazo planeado:

Comprende los trabajos que se llevaran a cabo antes de que la falla
ocurra. Describiéndolos en la programacion de trabajos de mantenimiento de Ié
empresa CECARSA, se divide asi:

¢ Diario.

¢ Semanal.

¢ Quincenal.

« Mensual.

¢ Semestral.

e Anual.
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6.3.4 Plan de trabajo corto

Los trabajos realizados dentro de este plan no requieren de materiales ni
repuestos en su ejecucion se emplea como maximo una hora, lo qu_e' se
realizara por medio de visitas rutinarias deniro de la empresa CECARSA, y
estan descritos detalladamente en el plan programacion de trabajos (pégiha

.

No. 191 ) con el nombre de “otras actividades”.
6.3.5 Plan de emergencia

En el plan de emergencia se reaiizan trabajos que deben de ilevarse a
cabo de inmediato, ya gue ponen en peligro la seguridad del personal y/o del

equipo, afectando la calidad del producto o parar la produccion.

La forma de realizar estos trabajos es cuando se percaten en ias visitas
o inspecciones del problema, el operario debe de dar aviso de inmediato al jefe
de mantenimiento y el realizara de rapidamente el trabajo, a la vez supervisara,
ya que este tipo de fallas que se contemplan dentro de este plan, surgen
instantaneamente que no se puede controlar, pero si disminuir en base al

mantenimiento preventivo.

Este tipo de fallas pone en peligro ios recursos humanos y mecanicos
con que cuenta CECARSA, por tal razon estara estrictamente bajo la

responsabilidad del jefe de mantenimiento.

Dentro de este plan también se toma en cuenta el corte de energia
eléctrica, porque, aparte de que se detiene la produccion, los cerdos gue estén
dentro dé la escaldadora se deben de extraer manualmente en forma rapida ya
que de no hacerse asi, se perderan y deben de ser pelades a manc sebre un

banco especial con que se cuenta dentro del departamento de produccion.
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6.3.6 Aspectos mecanicos

Entre los aspectos mecanicos esta ia reordenacién del equipo que se
utliza para dar mantenimiento, teniéndose que clasificar y ordenar para facilitar
el control de éstos y utilizar los manuales que estan detallados maquina por

magquina y que fueron creados especificamente para la empresa CECARSA.
6.3.7 Aspectos eléctricos

Para el mejor control del sistema electrico se necesita mantener un
equipo adecuado de proteccion y de reparacion, para la aplicacion de un plan
de mantenimiento preventivo para la empresa CECARSA, por esta razon se
anexa un plano del sistema eléctrico de la empresa para visualizar mejor una

determinada falla en el sistema ( ver anexo No. 2)

6.3.8 Organizacion del Departamento de Mantenimiento

La organizacion del Departamento de Mantenimiento de la empresa
CECARSA debe tener sistemas de planificacion y control de sus actividades,
contar con herram’ientaé y equipo adecuado para que sea eficenie al mantener
la maquinaria de la empresa en éptimas condiciones y al menor costo posible,

evitando asi el deterioro prematuro de las maquinas.

El Departamento de Mantenimiento esta conformado por un técnico y
sus auxiliares. Este debe conocer de mecanica de maquinaria industrial, llevara
el registro de los formatos de control y realizard todas las actividades
concernientes a mantenimiento, ademas, sera supervisado por el gerente
general y un asesor (ingeniero mecanico) si fuera necesario, el cual quedara de

la siguiente manera:
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Organigrama del Depto. de Mantenimiento

Gerente General

Jefe de
Mantenimiento |

Auxiliares de
Mantenimiento

El Departamento de Mantenimiento necesita un espacio fisico en la
planta para realizar sus actividades de esbrito-rio, como llenar y archivar
formatos, guardar vy controlar las herramientas y/o materiales, etc. Esta
empresa cuenta con espacio suficiente para focalizar el area de mantenimiento,
sin necesidad de realizar un reordenamiento de maquinaria por lo tanto se
propone asignar una area mas grande de la que se tiene actuaimente como el
area de cuartos (ver plano de la planta CECARSA No. 20 pagina 3) que se
encuentran vacias y puede ocuparse para el departamento de mantenimiento

sin ningun problema.

6.3.8.1 Analisis del perfil del encargado de mantenimiento.

La persona que esté en el puesto de jefe de mantenimiento debe de
coordinar todas las actividades al respecto. £n la empresa CECARSA, se
encarga de la supervision de los operarios de mantenimiento y de que cada

uno esté realizando su trabajo, ademas de o siguiente:
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* Llevar el control sobre el consumo de agua y energia eléctrica.

» Control del historial de la maquinaria, tener un “stock” en inventario de
acuerdo a las necesidades del equipo empleado dentro de la
empresa.

e Encender la caldera y atender todo lo refacionado con esto.

En sintesis, es el encargado de que en la empresa se tenga un buen

servicio de mantenimiento, desde los servicios sanitarios hasta la caldera,

tomando toda las ramas del mantenimiento.

6.4. Programacién

Para poder programar es necesario, en primer lugar, que se definan los
trabajos por ejecutar y luego se disponga de un calculo, tan exacto como sea

razonable para la empresa CECARSA, del tiempo requerido para la ejecucion.

Las operaciones de mantenimiento preventivo, incluyendo reparaciones
de rutina, detecciones o revisiones de equipo, se programan eficientemente,
puesto que es posible definir las operaciones y establecer tiempos razonables,
por lo tanto la programacion de actividades se detalla a continuacién. El

calendario de mantenimiento se detalla a continuacion.
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6.4.1 Asignacion

Para asignacion de trabajos de mantenimiento en la empresa

CECARSA, se realiza los siguientes pasos:

1. Tomando como punto de partida las ordenes de trabajd y el plan
diario, el cual el jefe de mantenimiento se encarga de revisar y asignar
el personal adecuado para realizar dichas tareas.

2. Se le proporciona al auxiliar de mantenimiento la ficha de control de
inspeccion ( figura No. 18 ) donde se escribira todo lo que se le haga
al equipo a inspeccionar.

3. Se realiza el trabajo designadro.

Después de haber realizado el trabajo se lleva un control escrito
(ficha de control de paros figura No. 19 ).

5. Si fuera necesario, después de eso el jefe de mantenimiento
superviza el trabajo y da el visto bueno. -

6. £l cual pasara al reporte que se entrega mensualmente a gerencia
(figura No. 20 ) para tener referencias de como se esta desarrollando

el plan de mantenimiento y realizar cambios pertinentes.
6.4.2 Diagrama de carga

E! diagrama de carga de trabajo se divide en actividades que estan
unificadas por una representacién la cual se coloca en el diagrama,
identificando con un simbolo los dias a que' corresponde dicha actividad,
juntamente con posibles observaciones El diagrama de cargas se detallan a

continuacion.
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6.4.3 Recursos por utilizar

Recursos humanos
La colaboracién del personal operativo para llevar a cabo de una mejor
forma el trabajo, cumpliendo con el calendario de mantenimiento establecido

para la empresa CECARSA.

Recursos materiales

Uso de los manuales de mantenimiento preventivo creados para cada
magquina.

Equipe éptimo para desarrollar el mantenimiento preventivo.

Uso de la documentacion creada para el control del mantenimiento.

Recursos financieros
La empresa proporciona todo lo relacionado a la compra de equipo y
herramientas necesarias para el buen desempefio de las actividades de

matenimiento de acuerdo a sus posibilidades economicas.
6.4.4 Metodologia

El matenimiento propuesto para la empresa CECARSA cuenta

inicialmente con un inventario en el cual estan identificadas las maquinas con

las que cuenta la empresa. Esto se hace con la ficha historica de cada equipo.

a) Dentro de este inventario también se cuenta con la historia de fallas,
en la que se van recopilando las mas importantes de la maquinaria,
asi como costos involucrédos, si fuesen reparadas fuera de la
empresa. '

b) Las actividades rutinarias que en ‘el matenimiento preventivo se

involucran estan en el programa diario de trabajo y el calendario de
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mantenimiento donde se detallan las visitas e inspecciones a cada
maquina.

c) Para realizar las inspecciones y visitas programadas en el calendario
se usara la ficha de inspeccién en la cual estan anotadas todas las
partes a revisar de cada equipo. _

d) Si durante las inspecciones se encontrara alguna anomalia, esta se
anotara en la ficha de inspecciones y se generard una orden de
trabajo en la que se especificara la reparacion la cual debera ser
aprobada por la persona responsable de la planta.

e) La persona responsable de la planta tendréd un control de las 6rdenes
de trabajo para poder comprobar gue éstas se estén llevando a cabo.
Estas se pueden realizar revisando fas fichas de inspeccion donde
quedara constancia de lo realizado.

f) En caso de necesitar materiales o repuestos con los gque no se cuenta
en la planta, debera emitirse una requisicion de materiales, luego se
cotizara rapidamente, debiéndose realizar una solicitud de compra.

g) Para evitar que haya mermas injustificadas de produccion se usara el
control de paros; cada maquina tendra una hoja de éstas a la mano y
en el momente de haber fallas se anotara en éllas para que el
departamento de produccion pueda tener informacién sobre los paros
inesperados. '

h) Finalmente, esta el formato de reporte mensual donde se le informa a
fa gerencia la forma de como se estd flevando a cabo el
mantenimiento.

); El programa de trabajo diaric y el calendario debera ser revisado

diariamente por el auxiliar de mantenimiento.
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Ademas del matenimiento de rigor, en la empresa también se implanto
uno para que cada operario le brinde a su maquina diariamente, el

mantenimiento requerido.

6.4.4.1 Programacion de trabajos

- .

La programacién de frabajos de mantenimiento para la empresa
CECARSA se basa en las necesidades y en el tiempo recomendado por el
fabricante, adaptados a la empresa de acuerdo a factores determinates para el

desarrollo del proceso de matanza de cerdo y la maquinaria que se utiliza en el.

De acuerdo a las necesidades, se realizd un programa de mantenimiento
diario y un calendario de mantenimiento especifico para la empresa y por el

tiempo se dividieron los trabajos en:

e Diario

o Semanal
e Quincenal
e Mensual
¢ Semestral

e Anual

Tomando todas las actividades desarrolladas por el departamento de
mantenimiento colocandolas en orden de prioridad para la empresa, estan

detalladas en el plan de programacion de trabajo pagina No. 203
6.4.5 Diagramas de flujo

Los diagramas de flujo de planeamiento y asignacion de los trabajos de

mantenimiento para CECARSA se detallan acontinuacion.
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DIAGRAMA DE PLANEAMIENTO DE
TRABAJOS

FH

RM

SE TIENEN REPUESTOS Y
MATERIAL NECESARIO PARA
REPARALO

SIMBOLOGIA

i) | A = ARCHIVOS
—1 | PDT = PLAN DIARIO DE TRABAJO
| | OT = ORDEN DE TRABAJO ‘
coT | FCI = FICHA CONTROL INSPECCION
FR = FICHA REQUISICION
COT= COTIZACION
SC = SOLICITUD COMPRA
T = TRABAJO
RM = REPORTE MENSUAL
FH = FICHA HISTORICA

v
"f\
3

o

Figura 64 Diagrama de flujo de planeamiento de trabajos
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DIAGRAMA DE ASIGNACION DE
TRABAJOS

ARCHIVOS ARCHIVOS

Y

cgtncall]

SIMBOLOGIA

PDT = PLAN DIARIO DE TRABAJO
OT = ORDEN DE TRABAJO

JM = JEFE DE MANTENIMIENTO |
FCI = FICHA CONTROL INSPECCION
T = TRABAJO

CPF = CONTROL PAROS FALLAS
RM = REPORTE MENSUAL

Figura 65 Diagrama de flujo de asignacion de trabajos
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DIAGRAMA DE ASIGNACION DE
TRABAJOS DE EMERGENCIA

EMERGENCIA

l’) | ~ SIMBOLOGIA

JM = JEFE DE MANTENIMIENTO
T = TRABAJO .
RM = REPORTE MENSUAL

Figura 66 Diagrama de flujo asignacian de trabajos de emergencia
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6.5.Control

6.5.1 Documento

La documentacién de control, son hojas disefiadas para. CECARSA con
el formato que se necesita, para obtener informacién en la forma deseada. El
Jefe de Mantenimiento utiliza esta informacion obtenida pa‘ra determinar si se
estdn cumpliendo a cabalidad los objetivos del matenimiento; y en caso

contrario, determinar las medidas correctiva necesarias.

~El disefio de la documentacion se divide en tres grupos principales, los
cuales son:
» Registro de mantenimiento por equipo.
+ Orden de ejecucion. |
» Control de trabajo.

Entre los formatos se puede obtener reportes de la situacién actual de
cada maquinaria y prestar un determinado servicio de mantenimiento anteé de
que falle gravemente; es necesario tener un sistema de control tanto en
actividades como en material y equipo, los formatos a utilizar en el contro_l son: .
» Ordenes de trabajo
¢ Ficha historica.

» Historial de fallas y averias.

» Ficha de control de inspeccion.

» Programa diario de trabajo.

e Control de paros por fallas

¢ Reporte mensual.
 Requisicion de material y equipo.
» Fichas de cotizacion.

* Solicitud de compra.
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6.5.1.1Documentos de registros de mantenimiento de

equipo

Son las boletas que informan sobre el equipo mismo: informacion
técnica, mantenimiento y mejoras realizadas en el equipo tiempo atras. Estas

describen a continuacién: )

1. Ficha historica

La ficha histdrica se debe realizar a cada maquina, ya que el objetivo
mas importantes es tener informacion retroactiva. Teniendo este tipo de
informacidn se podran tomar decisiones en funcion de la propia experiencia del

equipo (figura No. 69 ).

Lo que se anota en esta ficha, aparte de todos las especificaciones de la
magquina, son las fechas y causas de las érdenes de trabajo generadas por
cada una, el costo de las reparaciones y cuando es realizado un mantenimiento
externo. La informacién pertinente para la elaboracion de esta ficha es:

e Tipo ‘d'e maquina, codigo, modeilo, serie, lo cual sirve para identificar a la
maquina. |

e Componentes y partes principales: dentro de ésto se incluiran las partes y
compenentes que al fallar pueden causar un parc en la maquina. Scn de
mucha importancia, ya que con esto se puede contar con un punto de apoyo
sobre la maquina a revisar. ‘

» Partes y componentes reparados: son las piezas de la maqguina que fueron
reparadas o cambiadas.

» Fecha en que se reparod la falla.

o Trabajo efectuado: se refiere a los trabajos realizados en la maquina,

descritos detélladamente.
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» Duracion paro /horas: es el tiempo en que la maquinaria esta parada
durante la reparacion.

» - Al realizarse la reparaciéon fuera de la empresa debe de anotarse costo de
mano de obra, materiales y cualquier. otro eh que se ha incurrido en el
Historial de fallas y averias figura No. 71.

» Materiales a utilizar: son todos los repuestos y materiales que se emplearan

en la reparacion de la maquinaria.

Control de paros por fallas

En este informe se registran los paros ocasionados por fallas, averias o

cualquier otra razén. ( figura No. 73 )

Cada méaquina debe contar con una ficha de control de paros y sera la
unica que se debe de guardar junto a la maquina (si es necesario).

Informacion necesaria:

. No.: es el nimero correlativo que debe de llevar cada ficha para un mejor
control de la maquinaria.

*» Maquina, cddigo

¢ Fecha: de paro de la maquina.

» Motivo: la causa del paro en determinada maqguina.

« Paro horas: duracion del tiempo total en que la maquina se manténga
detenida por fallas.

s Firmas.
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6.5.1.2 Documentos de orden de ejecucion

Este tipo de documentacidn nos permite planificar v ejecutar, que los
trabajos de mantenimiento se realicen en el tiempo minimo con el mas bajo
costo. Basicamente se refiere a la nivelacion necesaria de mano de obra para

cada actividad, entre las que se aplicaran en CECARSA.

¢ Orden de trabajo

Despues de revisar la ficha de control de inspeccién verificando las
piezas de la maquina que estan en malas condiciones, se debe emitir una
orden de trabajo, dandc a conocer el tipo de falla, el tipo de reparacién

necesaria y la prioridad necesaria. ( figura No. 67 )

A parte de ser un medio de informacion al gerente general, sirve para

solicitar autorizacion para que se lleven a cabo los trabajos de mantenimienio.

Cuando el Jefe del Departamento de Produccién autoriza una orden de
trabajo, indica la hora conveniente para realizar las reparaciones y asi no

interrumpir fas actividades de produccién de la empresa.

La orden de trabajo debe de ir firmada por el ope'rario y el jefe del
departamento donde se realizé el mantenimiento, la cual contendra el nimero

de orden correlativo para llevar el control de las que se emiten.
Todos los trabajos realizados se deben de apuntar en la ficha de historial

de falias y averias de la maquina.

Lo que debe de incluir la orden de trabajo:
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e No. correlativo, el cual indica la secuencia de las ordenes de trabajo
emitidas. |

« Nombre del operario, equipo a trabajar, nimero de codigo, localizacion:
se detalla el nombre de la maquina y el codigo que la identifica, también
el departamento.

e Trabajo por efectuar; se detalla cual es el tipo de falla que se tiene que
reparar en la maquina y el trabajo a realizarse.

« Materiales o repuestos: se anotan los materiales requeridos para el
cumplimiento de la reparacion.

e Observaciones. se anota cualquier otra informacién que se crea
pertinente para que ayude a un mejor entendimiento de la orden.

o Fecha de realizacion, hora pertinente: se escribe la fecha y hora que se
recomienda la reparacion de la maguinaria.

e Firma del operario y jefe del departamento donde se realizara la

reparacion.
. Programa‘ diario de trabajo

El objetivo primordial de este informe es resumir toda la informacién de
los trabajos que se deben de hacer en una fecha establecida o el orden de los
mismos para poder cui‘nplir con las prioridades en las drdenes de trabajo.(
figura No.70 ).

La informacion necesaria para la realizacion de este tipo de ficha son:
¢ Fecha de realizacion de los trabajoé.
 Prioridad: es la necesidad con que se requiere que se realice los trabajos.
¢ Descripcion de los trabajos.
e Numero de personal necesario.

¢ Horas: el tiempo necesario.
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* Vo. Bo. del jefe de mantenimiento.

¢ Observaciones.

"« Fichas de cotizacion

Son utilizadas para el control de precios de tos 'mage'ri'afes y repuestos
que se utilizaran en la reparacion de determinada.méquinaria ( figura No. 75).

La informacién necesaria para esta ficha de controi es:

« Cantidad:nimero que se necesita en determinado repuesto o

materiai. _- |

o Descripcion: de cada repuesto y material cotizado.

« Precio unitario. '

+« Precio total :

» Fecha de realizacidon de la cotizacion

¢ No.: nimero correlativo de control.

¢ Solicitud de compra

Para tener un control de los materiales y repuestos que se necesiten,
debera de elaborarse previamente una solicitud de compra. Se llevara a cabo
esta solicitud cada vez que los articulos en existencia en el Departamento de
Mantenimiento hayan llegado a su punto de pedido (minimo) ( figuraNo. 76 ). -

Informacion necesaria: |
* No. correlativo de control.

* Fecha.

o Cantidad necesaria de cada articulo.

s Descripcion de cada articulo.

« Existencias de determinado producto a pedir.

*« Observaciones: una ayuda para la mejor comprension de la solicitud.
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o El caracter de la solicitud, urgente o normal.
6.5.1.3 Documentacién de control de trabajos

La papeleria utilizada en CECARSA para controlar los trabajos que se

realizan dentro del plan de mantenimiento preventivo son:

« Ficha de control de inspeccion

El objetivo de dicha ficha es generar una lista de revision que indique al
mecanico todos los puntos a ser supervisados en cualquier pieza de la
maguinaria. También sirve al jefe del departamento para reavizar si se cumplio
con la reparacion a la hora recomendada (figura No.72).

La informacion necesaria que debe de contener dicha ficha es:

o Serie, modelo, maquina, codigo. |

e Inspeccion: en esta parte de la ficha se debe de marcar con la simbologia
impresa en la ficha para identificar el estado de la magquina. -

e Partes a revisar . en esta area se especifica cada una de las partes que
deben de ser examinadas.

« Revisado por: se incluye el nombre del responsable de dicha inspeccion.

Reporte mensual

Este informe es el resumen mensual de todas las actividades realizadas
por el departamento de mantenimiento durante un mes. Sirve a la gerencia
para asi poder tomar decisiones sobre los problemasf suscitados en la
magquinaria y que haya una mejor coordinacion en el mantenimiento de la

empresa (figura No.74 ).
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Una informacion importante que brinda éste reporle es el porcentaje de

trabajos que fueron planificados, y que se calcula de la siguiente forma:

Con el nimero de trabajos programados (TP) y el numero de trabajos
realizados (TR) se dividen entre si. Luego el resultado de esto se muitiplica por
cien, lo que da como resultado el indice del orden que el trabajo sigue

realmente y si la frecuencia de inspeccién esta correcta.

Formuia : .

indice de planificacion = ((TP) / (TR)) x 100 = %

» Requisicion de materiales y repuestos

Esta ficha nos sirve para solicitar la compra de materiales'y repuestos

necesarios para la reparacion de una determinada méaquina (figura No. 77 ).
Informacién necesaria:

+ Descripcion de materiales.

» Descripcion de repuestos.

« La utilizacion de los materiales y repuestos: en que maquina se utilizaran.

+ Distribuidores sugeridos: se describen los proveedores para evitar perder

tiempo buscando donde los venden.
e Observaciones.

» Firma de responsable.
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o Areas de mantenimiento

« Mecanico: Maquinaria y equipo para el proceso de matanza de
cerdos.

« Eléctrico: instalaciones, acometidas, distribucion de cargas (cables,
transformadores, arrancadores, proteccionas para motores eléctricos',
cuartos frios, iluminacion).

e Obras civiles: disefio de bases para maquinaria y frabajos de
reparacion agregados al edificio (rampas, gradas, remodelar planta,
instalacion de tanque subterraneo, etc.).

» Limpieza: area de oficinas, area de almacenaje, tratamientos de

desperdicio, drenajes, corrales y bascula.
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Figura 75 Ficha cotizaciones
N - COTIZACION s
CREDITO | | FECHA ]
JconTaDo. "|COTEZACION No.. -, ]

SOLICITAMOS SE SIR‘J'AN COTIZAR A LA MAYOR BREVEDAD POSIBLE LOS SIGUIENTES, -
JARTIEULDS: :
JCANTS L

-}_PRECIG UNITAR!O-" APRECIO TOTAL "

tcREDITO
lcontapo

|sotLicITAkoS si
ARTICULOS
CANT.%

#DESCRIPCION: i.iy: “PRECIO UNITARIO Y PRECIO TOTAL -

i ACOTIZACION

[eREDmO T ]
CONTADO

SOLICITAMOS SE SIRVAN COTIZAR A'LA MAYOR' BREVEDAI.‘i ‘POSIBLELOS SiGUIENTES
ARTICULUS
‘CANT::

SDESCRIPCION =3 '] PRECIO UNITARIO [\ PRECIO-TOTAL ™
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Figura 76 Ficha solicitud de compra

drhe_ro'Cpti'aéiéi-i"
A: DEPTO. DE COMPRAS - ] JFECHA-. ]
{SOLICITAMOS COMPRAR PARA EL DEPTQ, ..~ .
PARAUSODE - -
GUE ABAJO SE DETALLAN Y QUE SE NEGESITA CON CARACTER: - i
No. CANT. 1~ . . DESCRIFCION " .. [ NORMAL |URGENTE FECHA
OBSERVACIONES: '
~ RESPONSABLE i JEFE MANTENIMIENTO
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7. REPUESTOS Y MATERIALES

7.1. Definir “stock” de repuestos

La empresa CECARSA se dedica al proceso de matanza de cerdos a
nivel industrial, cuenta con maquinaria para su debido proceso, la cual se
detalla en los manuales creados para la empresa, para manténer un inventario
optimo en las condiciones adecuadas para el constante desarrollo del proceso,
se definierén los repuestos que se deben de mantener en el almacén, los

cuales se detallan en el anexo No. 1 pagina

7.2. Importancia de los inventarios

La determinacion de politicas de inventarios es un aspecto que preobupa
a la direccion de la empresa, pues generalmente gran parte de los recursos
financieros de la empresa se encuentran invertidos en inventarios, es por eso
que una politica de inventario involucra los costos de inventarios, su rotacion y

su necesidad de mantenerlos en un momento dado.

El inventario de repuestos de la empresa CECARSA, no es la excepcién

de esta teoria general de inventarios.

Es funcion del Jefe de Mantenimiento determinar los niveles de
inventarios de repuestos que optimizen las funciones del departamento, sin
sacrificar recursos de la empresa en inventario de repuestos innecesarios, que

reducirian [a rentabilidad global de la empresa CECARSA.




.M
1]1;1“

El problema general de la adminstracion de inventarios puede
describirse como el mantenimiento de aguellas existencias que proporcionen un

servicio aceptable, sin comprometer una cantidad excesiva de capital.
7.3. Control

Un sistema efectivo de control de inventarios debera dar las respuestas
a dos preguntas: '
1. ¢ Cuanto comprar ?
2. ¢, Cuando comprar ¢

Las técnicas para resolver estos dos problemas en [a empresa
CECARSA son muy importantes

¢, Cuando comprar ? _

Una de las desiciones basicas en un sistema de control de inventarios es
cuando ordenar. La cantidad de pedido mas econdmico es aguella que forma
un equilibrio entre el costo de pedir y la instalacion, por una parte y por otra, los

costos de mantener el inventario.

¢, Cuando comprar ?

El segundo probiema en el control efectivo de inventarios es el de decidir
en que momento colocar el pedido. Si se ha de mantener el inventario minimo,
la situacion ideal seria conseguir gue el nuevo pedido ilegue el mismo dia en
que se usara la Gltima unidad del pedido viejo que es lo que le conviene a la

empresa CECARSA debido a la politica que tiene.
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7.4. Modelos de inventarios

Los modelos de inventarios, se dividen en:
e Deterministicos.

+ Probabilisticos.

Modelos determinisiticos.
Son los modelos en los cuales la demanda es conocida con certeza.

Tales modelos son usualmente llamados “ Modelos de tamafio de lote
econémico”, entre los cuales estan: |

e [ote econdmico de produccion instantanea, sin escasez.

e Lote econémico de produccion instantanea. con escasez.

¢ [ote econdmico de produccién no instantanea. sin escasez.

« Lote econdmico de produccién no instantanea. con escasez.

Por la sencillez del departamento y para facilitar el control del inventario,
el mejor para la empresa CECARSA es un inventario deterministico, que es el

lote de produccion instantanea sin escasez, el cual se detalla a continuacién .
Ecuacion basica del tamafo de pedido economico

Las formulas matematicas del tamafio y cantidad de pedido econdmico
para una pieza dada; es decir el tamafio de pedido que minimiza todos los
costos asociados con el pedido y el mantenimiento de inventario.

La nomenclatura que se utiliza es la siguiente:

Q = Tamarnio inventario dptimo.

D = Demanda por unidad de tiempo.

Ch = Costo de almacenaje.

T = Periodo de agotamiento del inventario.
t = tiempo de entrega.

R = Nivel de reorden.
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r = Namero de drdenes.

Cu = Costo unitario de comgpra.
To = Periodo 6ptimo.

Ct.mim = Costo minimo.

[

Canti'dad

F 3

Q

S = Demanda

¥

Qrs

Formulas:
Q={({(2Dco/Ch))* %

To=(Q/D)

r=(D/Q)

R=tD

Costo Total (Ct) = CuD + Co(D/Q) + Ch(Q/2}
Costo minimo = ( ( 2DTCoCh | B e

Tiempo

Para upa mejor comprensién se proporciona un ejemplo de la funcion del

inventario hacia la empresa.

La empresa CECARSA tiene una demanda de latas de grasa neutral de

grado alimenticio de 20 iatas por semana, el contenido de grasa es de 200 ml

cada lata que se utiliza para el engrasado de la depiladora, escaldadora, los

elevadores y 1a red de rigies, el costo de cada unidad de grasa es de Q 27.00,

el costo de almacenaje se estima en un 50% del valor del inventario promedio,

se tarda la empresa interamericana una semana para la entrega y el costo por
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pedido es de Q5.00, se requiere saber exactamen{e la politica a seguir para

que la empresa no se quede sin reserva de grasa.

Calculos:

t=7 dias

Ch = Cux% =27 x 0.5 = Q 13.5/aflo

D = 20 latas/sem = 52 sem/afio = 1,040 latas/afio
Co=Q5.00

Q = 27.755 = 28 latas

To = 0.7407 afio x (365/afio) = 9.7 = 10 dias

R = 1040 x 7 dias x (afio/365dias) = 19.94 dias
Ct = 27(1040) + 5(37.47) + 13.5(1040/2) |
Ct = 35, 287.37 anual

Ct.min = ( (2 ( 1040)10(13.5)5 ) )* %

Ct.min = Q 1,184.90 |

Se determiné que el inventario 6ptimo para mantener es de 28 iatas, y.

que el tiempo de recuperacion es de 10 dias y un costo de Q 1,184.90.
7.5. Funcién de los inventarios

Fundamentalmente, los inventarios sitven para desacoplar las
operaciones sucesivas en el proceso de elaborar un producto y llevarlos al
consumidor en este caso en particular la matanza de cerdos en la empresa
CECARSA. |

Los inventarios permiten que no sea necesario acoplar directamente la
produccion al consumo, o alternativamente, obligar que el consumo se adapte a

las necesidades de produccion.
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Los inventarios liberan una etapa en €l proceso de produccion y

distribuyen la siguiente, permitiendo que cada una opere con mas economia.

En el caso especifico de repuestos, que es el que se trata en la empresa

CECARSA, debemos de considerar que mantenimiento es un departamento |

que “produce” servicios, para el sistema operafivo de la empresa y que el

inventario de repuestos y mano de obra, son las materias primas para producir

estos servicios.

7.6. Procedimiento de compras y mantenimiento externo

Las compras que se realicen en la empresa CECARSA se llevan con

este procedimiento:

1.
2,

Se debe de llenar la requisicion de lo que se necesita. _
Luego analiza la requisicion el jefe de mantenimiento y si esta de
acuerdo la firma y la pasa al gerente general quien se encarga de

darle el visto bueno.

_ Antes de cualquier compra se deben de tener como minimo tres ( 3 )

cotizaciones de determinado repuesto y analizar la opcién mas viable
para la empresa fomando en cuenta lo econdémico y la calidad del
repuesto o material.

Después de tener las tres { 3 ) cotizaciones como minimo, se las
envian al gerente quien con el jefe de mantenimiento analizan la
opcion y al estar de acuerdo, el gerente firma el cheque, luego el

presidente de junta directiva para el pago.

Para el mantenimiento externo se realizan los siguientes pasos.

a) Teniendo como minimo tres ( 3 ) empresas interesadas en prestar el

servicio, se solicita una cotizacion a cada una.
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b) Se les pide una demostracién sobre su plan de mantenimiento.

c) Luego, se analiza la mejor opcion para darle el mantenimiento a esa
empresa, siempre manteniendo contacto con las ofras, que pueden
supervizar el trabajo de la empresa en turno, lo cual ayudaria mucho a
que se mantenga un control bastante rigido sobre el mantenimiento

gue se presta.

7.7 Herramientas estadisticas para las relaciones con el proveedor

Se presenta un plan general de métodos estadisticos de aplicacion a un
gfupo de datos cuantitativos para poder extraer de ellos informacién que nos
sea util para tomar desiciones sobre problemas de accion. Las herramientas de
aplicacion estadisticas al mantenimiento, nos permiten elaborar programas de
revision, visitas, reemplazo de partes, etc., del mantenimiento preventivo

basado en el comportamiento histérico del sistema.

E! nucleo central para un desarrollc de mantenimiento preventivo eficaz,
es el registro de datos estadisticos que nos permitan analizar toda la
informacion existente e inferir tendencias futuras en base a su comportamiento

pasado.

La estadistica estad ligada con los métodos cientificos en la toma,
organizacion, recopilacion, presentacion y analisis de datos, para la deduccién
de conclusiones como para tomar desiciones razonablées de acuerdo con tales
analisis. |

Los métodos estadisticos, son todos aquellas técnicas que sirven para
tratar la informacién y obtener resultados e inferir conclusiones de su estudio.

La clasificacién del método estadistico que se empleara en CECARSA se

basara en:

236

;;T

f T—— "E



[
lhn.‘

Prueba de la media de ia poblacién |
( Lado izquierdo) : para varianza conocida
Efectlia 1a prueba de 'hip()tesis de p en una distribucion normal N {, 2 ;
en que y : desconocida, ¢? : conocida) .
. Se toma una muetra de tamanio (x1, X2, ...xn} de una distribucion normal
N {1, o3). En este momento se establece la region critica en el lado izquierdo de
la distribtjcién normal como se muestra a continuacion:
Hipotesis a ser probada (hipatesis nula) Ho @ p = 0
Hipotesis alternativa H1:p<po

La prueba se efectiia usando:

r-uo <-ufa)
ol {n*

po = Media de ia poblacion

o2 = Varianza de la poblacion

o = Desviacién estandar de la poblacion
v = Media de la muestra

a = Nivel de significancia

Ejemplo: en el Departamento de Mantenimiento de la empresa CECARSA se
quiere cambiar de distribuidor de lamparas, ya que el nuévo vendedor afirma
tener Jamparas mas baratas con una vida de servicio comparable. Los datos
incluidos en ia tabla de abajo son ias pruebas efectuadas sobre cinco unidades
nuevas. Usando estos resultados se determinara si la capacidad de las

lamparas es igual o no a las de las existentes, mediante fa ejecucion de una

servicio de las lamparas existentes es de 1,234 horas con una desviacion

estandarde 7.6
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‘Nt]mero : 1 2 3 4 . 5

Vidas de servicio 1,229 1,201 1,234 1,225 1,247
(Horas)

Y-mo <-u(ow)
c/{n)*%
po = 1,234 o=5%

c=76 vy =1,227.2
n=5
Ho:p=po H1:p<po
-2.0001 < 1.645
po = 1,234
En este caso se determina que no se puede decir que la vida de servicio
de las lamparas mas baratas tengan vidas mas cortas, por lo tanto se
recomienda seguir utilizando las lamparas con costo mas economico para la

empresa.

Prueba de la media de la poblaciéh

(lado derecho) Para varianza conocida

Efectuando la prueba de hipotesis de p en una distribucién Normal.
Hipotesis a ser probada (hipotesis nula) Ho:p=po
Hipdtesis alternativa : Ht:.p>po

y-pwo >-uf{a)
c/(n%

Simbolos
po = Media de la poblacion
c? = Varianza de la poblacion
o = Desviacion estandar de la poblacion
+ = Media de la muestra
o = Nivel de significancia
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Ejemplo: en el Departamento de Produccién de la empresa CECARSA se
considera actualmente el reemplazo de méqu.i.has obsoletas por modelos
nuevos. Sin embargo, la gerencia sostiene que la capacidad de las nuevas
méquinas es la misma que la de las maquinas actualmente en uso. Los datos
que se incluyen en la tabla de abajo son los resuitados de las pruebas
efectuadas sobre cinco unidades de las nuevas magquinas. Usando estos
resultados se determiné si la capacidad de las nuevas maquinas es igual o no a
la de las existentes efectuando una prueba sobre los datos con un nivel de
significancia del 5%. La capacidad de las maquinas existentes es de 432

cerdos/hora, con una desviacion estandar de 15

Maguinas

Cerdos / Hora 475 501 483 4982 487

y-po >-u{ow)

c/(n)*2
po = 432 a=5% n=>5
c=15 v =487.6
El resultado es:
Ho - p=po H1:p>po
8.288 > 1.64
po = 432

En este caso se determina que no se puede decir que la capacidad de
las nuevas maquinas es idéntica a las existentes. Las nuevas maquinas tienen

capacidad mas alta.
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7.8. Almacenamiento

Existen dos tipos de almacén mas utilizados, los cuales son:

Sistema centralizado

Sistema descentralizado.

Analisando el tipo de la politiba de la empresa CECARSA y el stock que

se requiere, se le recomienda el sistema centralizado el cual consiste en

mantener un control sobre el inventario, y no tener varios departamentos

especializados en determinados repuestos, sino que en un solo lugar se

mantengan clasificados todos los repuestos de la empresa y por las siguientes

ventajas que se adaptan muy bien a la empresa:

*

Se evita duplicidad de materiales en existencia reduciendo asi el valor

del inventario.

" El control de existencia es mas sencillo.

Se aumenta la eficiencia y eficacia del personal encargado del
almacén.

El control de costos es mas efectivo debido a la'supe‘rvisién sobre las
requisiciones de materiales.

El espacio disponible se usa en forma mas eficiente.

Se simplifica el manejo de materiales ya _que' se reciben, inspeccionan
y almacenan en un mismo lugar. . ,

Se reduce las pérdidas de material debido a una mayor supervision y

forma ordenada de manejar los materiales.

El almacen ocuparia el area atras del comedor de la émpresa, (ver plano

de CECARS_A(pégina 261) la cual tiene una buena ubicacién ya que existe un

espacio que se ocuparia como area de descarga sin interrumpir las labores del

proceso.
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8. SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

8.1. Enfocada al proceso industriai de la matanza de cerdos

La seguridad e higiene industrial es un factor por considerarse dentro de -
cada una de las empresas en Guatemala, ya que representa la prevision de
cualquier tipo de accidente que ocasionaria dafios graves al individuo como a la

empresa.

Un accidente representa siempre, una pérdida, ya sea en tiempo, trabajo
o dinero, por lo que es necesario localizar los focos de peligro, los cuales

pueden ser:

 Faita de capacitacion para el manejo de maquinaria y de herramientas.

e Proteccion inadecuada, tanto de maquinaria como de personal de trabajo.

« Localizacion inadecuada de zonas de almacenaje de productos toxicos,
inflamables o corrosivos, magquinaria de trabajo y herramientas, zonas de
productos terminados y en proceso.

o Condiciones generales de edificios 'y_'esta-ci-o-nes de trabajo, sefalizacion
de zonas de peligro o cuidado, higiene, etc.
Las medidas preventivas que deben tomarse en cuenta para evitar

accidentes o incidentes, pueden dividirse en tres areas:
1. Medidas para el personal de trabajo.

2. Medidas para el control de maquinaria.

3. Medidas de control para instalaciones de trabajo.
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La empresa CECARSA es un rastro modelo en la matanza de cerdos,
para procesar en forma higiénica y segura se analizaron varios factores

especificos en este proceso sobre la seguridad e higiene industrial.

8.2. Importancia

%

La seguridad e higiene industrial es de gran importancia ya que ayuda a
entender, comprender y disminuir los accidentes dentro y fuera de la empresa,
pero por si sola no es nada, la complicidad del instructor de seguridad y los
empleados de todos los niveles dentro de la empresa hacen que el programa
funcione, se realice de la forma mas simple, pero si alguna de ias partes falla,

esto no funciona.
8.3. Concepto de accidente y analisis de causas

Definicién de accidente: es cualquier acontecimiento inesperado o
imprevisto que interrumpe o interfiere en el proceso ordenado de la actividad

que se trate. El accidente no implica necesariamente una lesion grave 2

Concepto de accidente: el accidente es toda lesion organica o
perturbacién funcional, inmediata o posterior (incluso la muerte), recibida
repentinamente en ejercicio o con motivo del trabajo, en cualquier momento o
lugar en que se preste. Se incluyen las que se ocasionan al trasladarse de su

domicilio al lugar de trabajo o viceversa.

Es importante clasificar claramente los riesgos relacionados con las

exposiciones al peligro o a las enfermedades:
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Enfermedad de trabajo: todo estado patolégico derivado de la accion
continua de causas que se presentan en el {rabajo o en el medio en el cual el
trabajador presta sus servicios.

Similitudes de accidentes y enfermedades de trabajo
« Se ocacionan por o con motivo del trabajo.
e Las consecuencias son las mismas: incapacidad o muerte.

« Constituyen un estado patologico.

Diferencia entre accidentes y enfermedades de trabajo:
Accidentes:
e Es instantaneo, tiene principio y final tan proximos que por io regular
se confunden. |
¢ Es un suceso imprevisto y fepentino.

» Porio comtn es imprevisibie.

Enfermedades:

« Es progresiva, es una situacion que presupone un largo periodo de
incubacion y desarrollo en el organismo. -

« Es un padecimiento que se contrae y desarrolia durante el ejercicio
habitual del trabajo. '

« Por regla general es previsible en determinadas actividades.

Causas de accidentes
Consiste en los defectos, en los actos o en la falta de accion, que deben
corregirse para evitar que el accidente se repita, se clasifican asi:
¢ Causas inmediatas: _ _
Son las circunstancias que preceden inmediatamente al contacto, y
que -g-e-nera-l-me-nte nueden verse y sentirse , con frecuencia se les

llama actos peligrosos.
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e Causas basicas;

Son las enfermedades o causas reales tras los sintomas.

8.4. Analisis de Seguridad e Higiene

La empresa CECARSA cuenta con maquinaria altamente peligrosa en el
area de produccién, ya que la mayoria del equipo que se utiliza sirve para el

corte de carne.

Un analisis de seguridad e higiene es importante para la proteccién de la
~maquinaria por dos razones: 1) los accidentes ocasionados por las maquinas
son la causa de gran nimero de lesiones graves sin ningun motivo, 2) estos

accidentes son evitables.

La seguridad de la maquinaria puede dividirse en dos partes: la
proteccion de la transmision y del punto de operacion. Por transmision se
entiende el conjunto de todas las partes en movimiento que flevan potencia
desde el motor hasta la maquina. Punto de opéracién, es fugar o zona en que el
material se forma, corta, se pule o se labra en cualquier disefio, por medio de la

maguina.

Para un mejor control de la seguridad en la empresa .CECARSA se

clasifican los riesgos de trabajo:
Peligro con la electricidad
Parece que casi todo el mundo, excepto los electricistas, tiene

miedo a exponerse a la electricidad. La exposicion puede originar diferentes

tipos de accidentes. La sobrecarga o el exceso de alambres puede provocar

244

NI

N



[V
1

una descarga, un lugar gue esta propenso al peligro de fa eiéctricidad por el
aparato que utiliza es [a estacién de aturdimiento, porque el operario puede
recibir una descarga efécirica, razéon por lo cual debe utilizar el equipo
apropiado para prevenir dichos accidentes, estos son: |

« Guantes aislantes

« Botas aislantes de caucho -

Esta situacion se agraba mas con el ambiente humedo de la estacién.
No debe de tocar el agua o bafiar al cerdo en la estacion de aturdido ya

que esto es peligroso y le puede provoacar una d-escarga eléctrica.

Las medidas correctivas a la exposicion eléctrica son generales:
¢ Evitar que se rocen los cables.
« Hacer inspecciones periddicas y reemplazar ios cables deteriorados.
» Aislar los cables descubiertos.
* Evitar extensiones aldmbricas temporales a través del piso.
e Conectar a tierra el equipo eléctrico.
* Alejar al personal de equipos eléctricos con mal funcionamiento.
+ Quitarse joyas u objetos de metal cuando se esta trabajando cerca de la
corriente eléctrica. |
» Verificar que los fusibles, cortacircuitos e interruptores sean utilizados

correctamente.

Peligro de heridas cortantes
Este es otro peligro muy latente en el drea de produccion va que la

mayoria de las herramientas gue se utilizan en el proceso de matanza de

ganado porcino sirven para cortar carne y el menor descuido puede provocar
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graves accidentes, en las manos, brazos, piernas o en los pies porque son las

~ zonas mas vulnerables cuando se esta procesando al cerdo.

Peligro en escaleras de mano

Las escaleras de mano implican un tipo especial de riesgos en casi todas
las empresas. Es muy comun el mal uso en el manejo. )

Las escaleras de mano son de dos tipos: fijas o portatiles; las fijas
generalmente se colocan en el exterior de los edificios, y sirven para salir de un
ascensor o de un edificio alto. Las portatiles se emplean mucho en construccion
y en las operaciones de mantenimiento. Varian de longitud, pero todas deben

ser permanentemente revisadas para que sean seguras:

o Mantener paralelos los peldafios de la escalera de las estaciones y a
iguales distancias unos de otros; normalmente 30 cms. |

« Las escaleras portatiles deberan emplearse Unicamente en superficies
estables y al mismo nivel del lugar de trabajo.

» Quienes utilicen la escalera no han de detenerse en el tltimo peldario.

e Las escaleras de mano deben de ser revizadas periédicame‘nfe, para
detectar sus fallas. No debe de utilizarse pintura para cubrir fallas o

defectos.

Peligro en el manejo de materiales

Esto es muy comin hasta por las amas de casa y en CECARSA no es la
excepcion, ya que hay que transportar “bach” (toneles de plastico) con
despérdicio, carretillas con visceras verdes, elevacion de los cerdos en el area

de vomito etc.

246

AT



'Algunos de los accidentes mas comunes ocurren por levantamiento
inapropiadc de la carga. Muchos desconoccemos como utilizar bien nu-estrés
piernas cuando alcanzamos algo. Es muy com(n tomar objetos inclinando la
espalda sobre ellos y levantandolos de un tirén. Esto sobrecarga tos musculos v

puede provocar una lesion de la espalda.
Peligros con equipo mecanico

El peligro de accidentes con equipos mecanicos se presenta en casi
todas las O'pe'racicjnes industriales. Aunque hubo un progreso notabie en este
campo de la seguridad, falta mucho por hacer. La proteccién depende de la
seguridad de fos puntos de operacién, inciuyendo ruedas, volantes, engranajes,
depiladoras, ejes, poleas y cadenas. Si estos no estan protegidos, los
empleados pueden ser atrapados, golpeados o estrellados. Entre los que se
observaron en CECARSA estan;

1. Resguardar todas las piezas méviles gue puedan entrar en contacto

con el empleado. |

2. Colocar controles de ope'racién de forma que puedan ser accesibles y

facilmente identificados.

Peligros del ruido .

Los limites exigidos, para una jornada trabajo son de 90 decibeles por 8
horas diaria por empleado, ya que si este limite se sobrepasa se esta propenso
ala pérdida de la audicion. Los puntos criticos en CECARSA son lo berridos de
los cerdos y los chogues de los troqueles y garruchas que 'se dan, el primero
por el mal manejo del transporte del cerdo hacia la -e-n-tfr-ada al -p-roces-o‘ y

segundo, porque las piezas gastadas hacen mas ruido.
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Peligros de la temperatura

Las temperaturas extremas pueden perjudicar al personal de una
empresa por calor o por frio excesivo. Afectan sobre todo a quienes tienen mala
salud y a quienes no se han acostumbrado a ellas. Las quemaduras son
frecuentemente el resultado del exceso de temperatura. Pueden ser de primer
grado (enrojecimiento en la piel) por frio o por calor; segundo grado ( ampollas
en la piel); tercer grado ( piel gris, blanca o negra). El calor puede ser causado
por fuentes de radiacién, por conduccion (a través de solidos), o por conveccion

(a través de liquidos).

En el area de produccion hay dos puntos criticos para este riesgo y son
las estaciones de escaldado y de flameado ya que uno tiene un tanque con
agua a una temperatura de 60° a 65° C y la otra utiliza gas propano y un
flameador para sacar una llama de combustion con un alto grado de

temperatura la cual puede causar hasta quemaduras de tercer grado.
Senalizacién area de produccion

l.a sefializacion por colores es algo muy importante dentro de una area
de produccion, ya que indicé algun peligro o estar prevenidos, sin necesidad de
gue el operario sepa leer, que en nuestro medio es algo comun. Por esta razén
se ha decidido marcar cada area del proceso de CECARSA con unl color
internacional que indique las caracteristicas de ésta, para que el operario sepa

de que se trata y como puede evitar los accidentes.

Los colores a utilizar y su significado: |
» Anaranjado: indica puntos peligrosos de maquinaria que puede cortar,

apretar, causar choque o en su defecto causar lesion.
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» Amarilio: sefial universal de precausion, riego de peligro y para llamar

~a atencion con énfasis. | _ '

» Azul: color preventivo de accién obligada (debe hacerse) a utilizar
equipo de proteccion.

* Verde: color de seguridad basico de informacion, debe de utilizarse
para indicar la ubicacién de equipo de primeros auxilios , identificar
cada area de frabajo por su nombre y pizarrones con boletines de
seguridad.

Aplicacidn de los colores a CECARSA:

¢ Area de aturdimiento:

Debe de tener color anaranjado, con un extingidor, ya que se trabaja con
el aturdidor y es peligrosa una sabrecarga eléctrica.
+ Area de degollado: anaranjado.
» Escaldado : anaranjado.
~* Depiladora : amarillo |
e Flameado : amariilo
» Area de Eviscerado : amarillo
* Area de Corte de sierra : amarillo
« Area de calderas: Azul
» Planta: Verde, se debe de disponer este color en los siguientes lugares:
« Oficinas de administracion.
e Entradas a las distinfas areas de la planta.
o Areas especificas y de facil acceso dentro del departamento de

produccion para fa colocacion de botiquines de primeros auxifios.

El analisis de seguridad debe de ir unido ai de higiene par'a asi poder
determinar los riegos que no pueden ser observados a simple vista, porque

estos son los causantes de las lesiones organicas que al producirse durante el
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trabajo o fuera de éste se denominan comunmente enfermedades
ocupacionales, la mayoria de estas enfermedades se presentan con relativa

lentitud.
8.5. Administracién de la seguridad e higiene

Es la foma de manejar los recursos lo mejor posible para poder obtener
buenos resultados, planificando un programa de seguridad contemplando los
objetivos y politicas de la empresa, sé plantea un plan general de seguridad e
higiene industrial para las necesidades del proceso de matanza de cerdos en la
empresa CECARSA.

Objetivos.

« Determinar las formas en que se apliguen las disposiciones legales, con el fin
de conservar la salud de los trabajadores.

« Reducir los costos directos e indirectos ocasionados por riesgos de frabajo.

« Colaborar con las autoridades de trabajo, sanitarias y con el Instituto de

Seguridad Social en la investigacion y prevension de accidentes de trabajo. '
Politicas del programa.

« Establecer sistemas permanentes de seguridad e higiene industrial y vigilar
de cerca su funcionamiento. |

« Combatir los riesgos en su fuente de origen.

e Hacer participar en la prevencion de riesgos a todas las unidades, fanto las
productivas como las de oficina. |

« Conocer el trabajo desempefiado y el riesgo potencial derivado del ambiente
y de los factores humanos.

e Considerar todos los riesgos ocurridos e identificar sus causas.
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_Procedimiento general del programa

e Hacer una investigacién previa, para delimitar las areas con mayor nimero
de riesgos ocurridos y las de mayor riesgos potenciales, es decir jerarquizar
la importancia de todas las areas.

* Recomendar y aplicar las medidas correctivas necesarias..

» Vigilar la ejecucion de las medidas recomendas.

» Elaborar un informe.
Factores a investigar por el programa

e Ventitacion, iluminacion, instalaciones eléctricas, depiladora, flameador

~ elevadores, caldera, tanque de gas, sistema de refrigeracion. |

* Actitudes, conocimientos, uso personal del equipo de proteccion

« Verificacidon de normas, sistema de sefializacién, evaluacion de las
instalaciones ( dependencia de Seguridad e Higiene Industrial del Ministerio
de Trabajo,). |

Actividades del programa

» Seleccionar al personal con examenes integrales: médicos, psicoldgico,
aptitudes y conocimientos.

» Acondicionar los locales, de acuerdo con normas de seguridad e higiéne.

¢ Practicar con periodicidad exdmenes médicos al personal.

* Dotar a los trabajadores del equipo de proteccion personai.

» Sostener platicas informales, directas e individuales, con los trabajadores.

» Realizar conferencias, proyectar peliculas para grupos de trabajadores
expuestos a riesgos similares.

* Resolver sobre las sugerencias relativas a la seguridad.
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e Organizar concursos y establecer sistemas de estimulos y distinciones
individuales y colectivas.

» Elaborar estadisticas sobre riesgos ocurridos.
Organizacion de la seguridad.

El tipo de organizacion de seguridad de la empresa CECARSA es la de
comisiones de seguridad. Esta actividad se encuentra en empresas pequenas,
para justificar el empleo permanente de un director de seguridad, o si la
gerencia prefiere que la labor la desarrollen en conjunto algunos miembros del
personal, el tipo de comisién funciona mejor cuando el gerente de CECARSA es

el presidente y hace uso de la comision para:

» Fortalecer su criterio.

» Tener contacto constante e informados a los miembros escogidos por
el personal.

e Lograr que los miembros de la comisidn se interesen en la seguridad y
colaboren con él. '

Los requisitos indispensables de la comision:

¢« Cada comision debe estar formada por personas autorizadas en la
rama de actividades a que se dediquen. .

« Entre los conocimientos de la comision debe de hallarse el maximo de
conocimientos de métodos, practicas y condiciones que se usen en la

planta.

252




=

Costos
Los costos son de gran importancia para incluirios en un programa de

seguridad ya que todos los proyectos se basan en los mismos.

Costo por maquinaria:

Dias qgue ta maquina esta Unidades de Costos por

sin funcionar debido al X produccion X unidad que

accidente por dia gravan la o
' fabricacion

= Costo del tiempo perdido de produccion
- Costo de equipo

Dias perdidos debido Unidades de
al equipo dafiado X produccion x  Costo por unidad
' al dia

= Costo tiempo de produccién debido a equipo dafiado
Costo total de accidentes

Costo de mano de obra = Gastos médicos + indemnizacién +
tiempo perdido de produccién

+
Costo de maquinasy = Dairios a la maquina + tiempo perdido
herramientas de produccion

+
Costo de equipo = Darios al equipo + tiempo perdido de

produccion

Costos total de los accidentes = Cto. mano de obra + Cto. maquinaria y
herramientas + Costo de equipo

Estas formulas nos indican cuantitativamente el ahorro que se tendra al
contar con un programa de seguridad el cual redusca los accidentes,
comparando los calculos que se realicen en el presente con los que se
hagan cuando el programa de seguridad este funcionando con toda su

capacidad.
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8.6. Proteccion contra incendios
incendio, prevencion y proteccion

Son numerosos los detalles que intervienen en la prevencion y limitacion

de las pérdidas por incendio, pero los principales son: .

 Evitar que se inicie a traves de una buena construccion, el arreglo de
la planta, el control de-las operaciones, la conservacion, el buen
gobierno y la eliminacion de las practicas inseguras.
e Limitacion del incendio: las barreras adecuadas y el almacenamiento
del minimo de combustible reducira las pérdidas.
Las posibles clases de incendios en CECARSA:
Tipoclase B yclase C
Clase B = Incendios de iiquidos, grasas y gases inflamables, en el que es
indispensable el sofocamiento. Gasolina, kerosene, bases de pinturas aceites,
acetileno, propano.
Clase C = Incendios de equipo eléctrico energizado, en el que es muy
importante el empleo de un agente extinguidor no conductor.
Clasificacion de los riesgo's:
* [Leve o bajo
* Ordinario o moderado

¢ Extraordinario o alto.
- Agentes extinguidores para CECARSA.
Espuma: se puede emplear diversas sustancias que contribuyan a la

durabilidad de la espuma producida generando gas ( biéxido de carbono) por

medio. de la accion quimica en una solucién de agua. Es valiosa en la extincion
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de los incendios de clase B, otros vapor y polvo seco son buenos para este tipo

de incendio.

Tetracioruro de carbono y clorobrometano: extinguen sofocando al
volatilizarse rapidamente y convertirse en un vapor pesado que no ,permitella
combustion. Este liquido tiene una resistencia eléctrica muy-elevada; por io que
su valor principal radica en los incendios de clase C, entre otros esta el bioxido

de carbono.

La ventaja que tiene CECARSA, es que hay una estacion de bomberos
Voluntarios a 100 mts de la empresa, -péro a pesar de esto es necesarioc tener
extinguidores portatiles, de tamafio y peso que permita qué se les lleve a mano
o por medio de ruedas hasta el lugar en que se necesiten (ver plano de la
localizacidn de extinguidores dentro de la planta de CECARSA dibujo No.33 ).

Salidas y escapes:
Siempre debe de tomarse en consideracion la posibilidad de que cunda
el panico. Evitar todo aquello que obstiuya el paso { salidas angostas,

secciones estrechas o angulos pronunciados en los corredores).
Instalar dos salidas, de manera que sea improbable la obstruccion de las
dos al mismo tiempo (ver piano de cecarsa de ias salidas sugeridas pagina No.

261).

La forma préactica de evitar el panico es por medio de ejercicios de

adiestramiento al personal.
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8.7. Equipo de proteccién personal

Se hace hincapié en que los dispositivos de proteccion personal deben
de constituir siempre “ la ultima linea de defensa”. Aunque los gastos sean
elevados se deben de realizar para eliminar los riesgos, que seran al final de

cuenta, la forma mas segura, eficiente y barata para resolver. el problema.

Para la empresa CECARSA es de gran importancia mantener el equipo
necesario en buenas condiciones para el desempefio del las labores cotidianas
dentro de la misma, las cuales se dividieron en areas de acuerdo al equipo

necesesario para cada una de ellas, y son:

Corrales

e Los corrales deben estar provistos de tipos de proteccion a decuada para
que el operario no sea embestido por el ganado porcino. |

« Cuando el operario de los corrales guie a los cerdos hacia la puerta de
acceso al proceso, nunca debe de colocarse adelante de los cerdos ya que
esto puede causarle accidentes.

« Para guiar debe de tener lanzas punzantes y guardar una distancia superior
a la longitud de la lanza ( nunca maltratar al cerdo.)

« Equipo minimo: botas antideslizantes, lanza y overol.
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Aturdimiento

Utilizar un aturdidor de tenazas prensable el cual hace que la corriente
circule por el cerdo provecandole un aturdimento, éste debe de tener un
interruptor en el mango, cuando no se utilice se desconecta y es alimentado por
un transformador separador de circuitos.
El equipo minimo:
e Botas aisiantes de caucho.
le Guantes aislantes
ya que el ambiente de trabajo aumenta los riesgos de una sobrecarga

fleléctrica.

Elevacion
En esta estacién, cuando se manipule al cerdo no se debe de llevar
cuchillos en la mano, tener cuidado cuando el cerdo caiga del area de
aturdimiento, el cual puede causar accidentes. El equipo minimo es: |
|* Botas revestidas de proteccion contra pisadas del cerdo o patas.

« Cinturdn protector para la cintura, overol.

Degollado
Debe de contar con &l siguiente equipo:
¢ Cuchillos con mangos anatomicos y antideslizantes.
¢ Guantes que eviten el contacto directo con ia sangre.
e Nunca mover al cerdo con el cuchillo en la mano.
 Botas con protector en la parte superior para protegerse en caso de que el
cuchillo le pueda caer de punta sobre la bota, y antideslizantes.

| Overol y bata protectora del agua y sangre.
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Depilado y escaldado
Se debe de tener cuidado ya en esta estacion esta el agua caliente y por
cualquier motivo puede ser prehsado por la depiladora.
Equipo minimo: |
s Botas antideslizantes.

« Guantes que eviten el contacto con con partes calientes del tanque.

» Overol y bata protectora del agua.

Rasurado
Equipo necesario:
« Overol y bata protectora del agua.
» Cuchillos anatomicos antideslizantes.
« Guante de acero para protegerlos de cortaduras.
« Manguitos de plastico.

« Botas antideslizantes con proteccion en la parte supetrior.

Flameador
El equipo necesario es:
« Guantes aislantes.
« Mascarilla
+ Overo! y bata anti-inflamable.

¢ botas antideslizantes

Las demas estaciones utilizan lo mismo, o sea botas antideslizantes con
proteccion superior, overol, bata protectora del agua, cuchillos antideslizantes,

guantes de acero.
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El lugar en que mas accidentes se producen es en el eviscerado ya que
cuando se va cortando hay lugares que son mas faciles de cortar que otros y se
pasa el cuchillo faciimente.

Equipo a utilizar:

'« Mandiles de plastico duro hasta las rodillas o mallas
» Guantes de acero |
o Manguitos de plastico.

+ Botas antideslizantes con proteccidon superior.

Para la limpieza de las maquinas se debe cepillos, para evitar cualquier

accidente,

Todo lo anterior se debe de tomar en cuenta ya que al reducir los

accidentes se obtiene un mejor ambiente de trabajo.

A continuacion se presenta el organigrama de la organizacion propuesta
de seguridad e higiene industrial y se detallan los -p-l-ano-s'de ubicacién de los
extinguidores, salidas de emergencia y botiquin de primeros auxilios sugeridos
a la empresa CECARSA. '
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ORGANIGRAMA DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

COORDINADOR DE
SEGURIDAD E HIGIENE

| ’ —

SUPERVISOR SUPERVISOR SUPERVISOR

DE DE DE '

SEGURIDAD SEGURIDAD | SEGURIDAD
PERSQNAL CAPACITADO

El coordinador de seguridad: ha de ser el gerente general.

Los supervisores de seguridad: son propuestos por el
personal de cada departamento.

El personal capacitado: es un grupo elegido por cada
supervisor, para ser capacitados por medio de cursos que se

soliciten al Banemérito Cuerpo de Bomberos Voluntarios.

Figura 78 Organigrama de seguridad e higiene industrial
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" PLANTA CECARSA™

Salidas de emergencia

< Simholo para designar la posicidn de los extinguidores

4 BOTIQUIN TB PRINERCS AKIIOS.

Figura 79

Plano de ubicacién de extinguidores y salidas de emergencia
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CONCLUSIONES

1. Al analizar el porcentaje de utilidad de la empresa CECARSA en el servicio
que presta a los distribuidores, en la matanza de cerdos és bastante bajo, ya
que de ésto se obtiene el 0.09 % de utilidad y de as empacadoras el 0.43%
por lo cual se deduce que éstas subsidian a los distribuidores. En el |
momento en que las empacadoras reduzcan el numero de cerdos a matar se
tendrab perdidas, por lo cual deben tomarse medidas para aumentar el
volumen de ventas o el incrementar al servicio prestado a las distribuidoras

para mantener un equilibrio econdmico.

2 En el recorrido del proceso actual en la empresa CECARSA se hace
necesario darie fluidez a las lineas y disminuir el recorrido de 50 mts, por lo
que con base en el proceso propuesto, que es de 20 mts, se realizarg en
forma lineal y asi se reducirdn operaciones innecesarias en la matanza de

cerdos.

3. Con base en el estudio efectuado sobre el proceso actual de matanza de
cerdos de la empresa CECARSA, refieja que el tiempo empleado es de 5.56
min/cerdo. En este proyecto ia emprésa invirtid el 34% del capital en ‘su
implementacién. Se propone un método industrializado, en el cual la
inversion sera del 100%, pero se reduciré a 2.20 min/cerdo y el beneficio se
dara en el incremento de los indices de productividad, y se simplificara el

proceso.
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4. Con la aplicacion del plan de mantenimiento preventivo, el costo de unas
cuantas horas - hombre de mantenimiento resultara siempre inferior al costo
de una maguina inactiva, por lo gue no es un gasto; sinq una inversion y los
beneficios potenciales que se lograran con ia aplicacion de éste, en la planta
de CECARSA son los siguientes:

« Menos paros de produccion. .

« Mayor disponibilidad de los equipos.

e Menos pago de tiempo exira.

« Costos de reparacion méas bajos.

« Disminucidn de los costos de mantenimiento.

« Cambio de un mantenimiento de paros a uno planeado.
« El personal de mantenimiento siempre tiene trabajo.

« Mejor control de partes de repuestos.

« Se optimiza la supervision del mantenimiento.

5. El proceso real de matanza es de 200 cerdos diarios aproximadamente, y 1'a
capacidad actual es de 304 por dia. Se deduce que se aprovecha solo el
65.78% de la capacidad de la planta, por lo cual se propone un método
industrializado con el que se lograra una.capacidad'de produccién de 400
cerdos diarios, lo que hara que se aproveche al maximo la capacidad de la

empresa CECARSA en el proceso.

6. Para contar con la ventilacion adecuada, en el area de produccion, qué
disminuya todo problema de sudoracion de la carne y maﬁtenga un ambiente
de trabajo mas comodo para el operario, el flujo y caudal de ventilacion
necesario es de 295.59 md/seqg y 675 m/hr, respectivamente; comparado
con fos actuales que tienen un flujo de 184 m/seg y un caudal de 400.00

m3/hr.
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7 El estudio econémico realizado al método propuesto en la matanza de
cerdos se contempla un rendimienfo positivo, ya que el valor total es de
Q500,000.00 aproximadamente, con el mismo se espera obtener una
utilidad bruta de Q2,269,413.56, con una razon del valor actual a la
inversion original del 3.66 se puede recuper lo invertido en dos afnos

aproximadamente.
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RECOMENDACIONES

. Que la Gerencia General contrate al personal calificado para que el
programa de monitoreo de produccion pueda llevarse a cabo de manera

adecuada, tal como fue planificado.

"El Jefe de Mantenimiento debe comprar las herramientas, equipo Y
materiales necesarios, rapidamente para poder realizar de una mejor forma

el trabajo preventive.

. La empresa debe crear un departamento de control de calidad que mejore o

propuesto en este estudio.

. El jefe de control de calidad debe mantener en constante observacion el plan
de mantenimiento y de produccién para realizar los cambios pertinentes al

proceso.

. Es necesario lograr por medio de los jefes de cada departamento de la
empresa CECARSA, el cornpromiso y participacion de todo €l personal, pa'ra
que el funcionamiento sea al maximo con productos positivos para ambas

partes.

"Que la Gerencia General brinde el apoyo necesario al Jefe de
Mantenimiento, para que éste, ne solo pueda ejercer las actividades que hoy
realiza, sino las pueda incrementar, para un beneficio en la eficencia del

sisterma de mantenimiento preventivo de la empresa CECARSA.
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7. El Jefe de Mantenimiento y operarios deben utilizar la papeleria
recomendada para recopilar informacion que ayude a organizar y controlar el

mantenimiento en la empresa.

8. La empresa debe mantener en constante capacitacion en el area de
produccion y maxime en los operarios que ocupen el puesto del degollado y
aturdido aprovechando los programas de CETEC para capacitarlos con
técnicas eficientes para realizar su trabajo. El personal de mantenimiento
también debe ser capacitado en los diferentes centros de ensefianza

(INTECAP, Fabrigas), para mejorar su capacidad laboral.
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EVALUACION DEL PERSONAL ADMINISTRATIVO

Nombre

Puesto

Empresa: Centro de Carnes Sociedad Anonima
Inicio laboral:

CALIDAD ' Punteo
Puntualidad para principiar labores : -
Asistencia con regularidad al trabajo

Colaboracion en las diversas actividades

Iniciativa '

Responsable

Dedicacion y esmero en el desempefio de su puesto -
Total

A

SUPERACION
Estudiante Univesitario [si [no |
Semestre
Titulo de nivel medio
Otros '
Punteo : ]

' - REQUISITOS

Cumple con los requisitos necesarios [
No. de trabajos antes de estar en CECARSA

DESEMPENO LABORAL Punteo
Calidad dei trabajo realizado
Empeno en realizar su trabajo
Puntualidad en entrega de trabajos
Orden en su puesto de trabajo
Relaciones interpersonales
Presentacién personal

Observaciones ;

Punteo Total ::

Gerente General . Examinador

272 '



TANQUE SUBTERRANEO DE BUNKER _,....ne

tanque diario
Entrada del ~H
vapor . " . =
-
Enfrada de = fe————————salida de vapor
— ]
combuslible
Respiradero

Capacidad Nominal = 2,500 gls.

SERPENTIN
y 0m

PLANTA R /\
o R Man - Hole

x— Man - Hole . §

FRONTAL

Figura 80 Piano del tanque subterraneo
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MANTENIMIENTO

" CECARSA

PLANOS
UNIVERSIDAD DE SAN CARLOS DE

GUATEMALA
Figura 81

247061938

Plania de electricidad
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INVENTARIO BDEGA CECARSA

LT

(REPUESTOS)

No. { CANTIDAD DESCRIPCION UTILIDAD

1 1 Iuzss P/ LAVAR VICERAS A"

2 1 MCSA P/ LAVAR VICERAS "B" CON CONGS

3 1 M354 P/ DESHUSSE

4 T {GUSAND -CON MOTOZ ¥ CAJA RETRICTORA

5 1 QU3ANO SIN MOTOR

6 1 CAJA RCIUCTCRA DEL QUSANO No. 5

v 7 1 WESA P/ LESCARGAR EN.BL MUZLLE N

B 7 CAMIETA GRANIZ P/ GAZHUCHAS SIN RIS |

g 1 ENBULC CON CCLADOR

10 2 LAVA CABEZAS

11 1 __|LAvA Manos

12 < |CARRRTAS P/ CANASTAS SIN RURDAS

13 1 IMOTOR LINVOLN 1QHP 230460 VOLTS

14 1 CAJA REDUCTORA :

15 1 MOTOR EMOD_3 HF 845 RFM ELEVADOR INCLINATQ
16 1 JMCTOR EURODRIVE USh (REDUSTOR VE Locimm TLIVADOR VIRTIGAL
17 1 MOTOR LINCOLN JEP RPM 1750 ELSTATOR VERTIONL
18 4 CHUMASERAS COMPLETAS REB 4

19 2 CITMASERAS CCMPLETAS BER 6

20 7 CADINA ULPILALORA

21 2 FOLEAS CON GRADCS O DIENTES . ELEVADOR VERTICAL
22 2 POLAAS CON DIENTES . HLEVADOR VEATICAL
2 2 CADENLS DB SSLAVONES ZLEGVADOR VERTLICAL
24 9 EBSLAYONES SUELTOS _BLEVADOR VERTICAL
25 1 TENSCR D2 LA CAJA REDUCTORA DEPILADCRA

26 2 fouias DEL ZJE DE LA DEPILADORA :

27 2 BUSHINGS P/ BJE DE LAS ZAPATAS DEPILADORA

o8 1 CONTROL GIDRAULIGO CuN MANSCIA TEPLLADGORA

29 “1 ATATAS P/ L& TMPILADORA

an | 1 AMORTLOGAICE FIDASULICO { VIHNERS) DEPILADORA

31 1 METZCLADORL P/ AGUA CALIZNTE Y VAPOR

32 i |BOTCYERA P/ RASPADOR DT TRIPA

33 1 MEZCLACHA CO TERMCHITRO

33 1 fOTCR 6/ BOTONGRA RASPADOR DE TRIPA

35 1 BOTONERA P/ SAQUINA LAVADORA DE BUCHES

36 1 T.f:'mo*t]"‘"’“lo 100 Grados Centigrados

a7 i {BORB. SISTMGA HIDAAULLCO TEPILADORA

38 | 1 117360 DB ARPUZITOS P/ RASPADOR DE TRIP.

ag 4 MAKJUZRAS P/ AQUA CALIENTE MBZCLADORLS

40 1 ANGUZR\ P/ LAVADOXRA DE PANZAS

M| 15 CRILLETSS ELiYAR MAXRANOS FLEVADOR VGRTIGAL
42 1 BASE TS 1N,

43 1 PUSRTA DT REFUSSIO P LWADOR.L IS VICERKS

44 1 {PEROL CO¥ AGUJEROS

45 5 USCC DE BASES P/APIETAR TUZRCAS ZAPATAS

48 r MEZCLADORDS DE PIE P/LAVAMANOE, LAVACAIRZAS C/BOLSA DS RIPU STOS
47 | 1 _JU’ GG Da TCRNLLLOS, RCLOANAS cow* TUCACAY LE SSGURLDAD/ZAPAT. IEF]
48 1 SECAIOR DE MANUS :

49 30 'umw"Lc SULTLPLeS P/ COLGAR cr;nmzns v

50 422 GARRUCIIAS
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INVENTARIO BQJEGA CECARSA

(REPUESTOS)

No. | CANTIDAD DESGRIPCION UTILIDAD
1 1 TUBO PVC DE JRENATE DB 12

5 12 000G PVC DE DRANAJS Db B

3 P TUGCS PYVC TE DRESAJE IB 6

4 2 TUBCS_PVC DE DRINAIE DT 4

5 4 TUROS PYC. DL _TRENAIR DR 2

8 2 ‘MUBOS PVC DE AGUS PoTaRLE DE U 2 PUL,
7 2 TUDBOS PVC D2 ACUSL POTABLE DE ) PULG. .
8 1 WIPLE DE PVC P/ DRENAJE 27Xi2

9 3 COD0S PVC P/ DRENA Y pE 6 PULO,
10 1 ¢CDO PVC P/ DRENAJE DE B PULG. '
1 24 CATAS CUADRADAS 33 LUZ 4X4

12 34 CAJAS WECTANGULARRS 1B 2 X 4

13 3 CAdhS COTACCNAL

14 17 0AJ~3 RECTAHOULARES TR 3 X 8

15 6 TAPADIZAS DR 2 X 6

16 i TUaaT DB 210 X. 110

17 2 GAJAS PORTA FUCILL.S CUTLER HAMMER 6° AP
18 1 CATA 6X4X8

18 1 ChJA 6 X 6 X &

20 1 TABLERG 14 X 25

21 1 AT 10 X 1

22 1 CciJA 6 X 10 ‘

23 1 CaJh 6 X 10

24 2 call | 56-15 3/4

25 14 GO TC-503 3/4

28 19 TINICHTS TC-513 DE 1 PULGADA. i
27 18 UNIcHTES TC-512 DE 3/4

28 7 UNION:S TC-511 de 1/2

29 B TAPANZRAS DR A X 4

30 11 73 p\DERAS REDONDAS

3 5 APOAGADERAS 2 1/2

a3 T BOTCHEAAS PARA ABCETTAR

33 10 TSTROS DE CADLS SIN NORA0 DA COBR3
a4 7 FETROS DE ALAMBRS 4 AWG COLOR ROJO

35 7 METHOS DI ALAMBRE 4 AWG CCLOR VERDE
35 5 RITROS DE ALAMBRE 2 AWO COLOR ROJO

37 26 VUELTAS DE TUBO DUCTO TE 3/4

38 25 MATROS D& ALAMBRE 6 AWG DOBLE BLANCO [Y HEGRO
39 5 HWETROS 1 ALAMBRE 0 AWG NEGRO

40 11 BA5eS Dl FILTRO IE LA DEPTLADORA

41 4 TBTROS D TUBO DUCTO DE 1 *1/2 COLOR GRIS
2 3 NTIR0S 1E TUDO JUCTO DE 3/4 o/ TORRO
43 5 WETROS PLEXIBLE Si FORRO

A4 1 BITZRILIZADOR

a5 ] 1 WETR0 DE ALAMBRE TeJ 3 X 12

a6 2 MTTROS I TURC FLUAIBLE 1 1/2

a7 3 LGAIN GG NECRAS DE 4 X 8

48 5 PRDAZO3 DB 8 X1

49 1/2 LaINA :

50 7 FLANCHA AILOLSLISANTS 4 X 2
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INVENTARIO BQEGA CECARSA

(REPUESTOS)

11“3”

No. | CANTIDAD DESCRIPCION UTILIDAD
i 1 LLAVE D GLOBO 2 1/2 200 HOG
2 1 LL.\WVZ D3 0.0B0 2 1/2 150 woQ
3 1 LLAVE I oLODo 1 1/2 300 NGP
P 1 TLAVS DE OLCDD 1 1/2 300 Wea
5 i me. L% CLOBC 2 600_WOG
) 1 s 2 172 200 70G
7 2 Cz.u TS 1 172 200 Woa
8 1 FICTACHA DE 3 PULGADAS 150 LIBRAS ~
Py y TICHACIA DE 2PULGADAS
10 ] TUBO NICRG CULULA 40 de 1 PULGADA
1 1 TUBO NEGRO CELULA 80 DE 3/4
12 i TUBD DE BQ DE 1 _1/2
13 4 | BARILLAS CORRUGADAS DB 3/8 1
14 2 BARTLLAS CORAUGADAS Im 1/2 -

15 | 1 TUBO DB HO X 1/2

18 2 PLANGS DE 1 X 1/8

17 1 ANGULAR DT 1 X 1/8

18 i BRIDA DZ BOMBA DE AQUA IE 3 PULG.
1g | 10 } TOMNILLOS IE 10 PULG.

20 3z UNIONTS UNIVERSALES DR 2 Pild.

21 2 JUNTONSS UNIVERSALRS DB 1 1/4,

77 1 | WIION UNIVERSAL DE 1 PULG,

23 1 UNION UNLVZRZAL TB 2 PULG. OALVANIZADO
24 2 REPUESTOS PARA CHORRO
25 2 CANZSTAS FILTRO S
28 2 | CHAPETAS DE PESGUEZO 4
27 3 THANGUSR.S DB LAVAMANGS
28 2 HOLLOS D ALANBAE CALVANLZADO
29 2 TOLIPASTLD TN MAL GSTALO
30 ] ROLLOS W8 FOLLDUCTO TB 3 PULG.
ar 7 BOLSAS DE PINTURA NGJIRA PARA CHSNTO
32 1 PLDLSTAL BN MAL LSTADO
33 1 PRENSA IN MAL ESTADO .

34 i PEIESTAL PARA PULIDORA AZUL Y GRIS
35 3 CARRETAS.  ROJAS
38 -1 DARRETA
a7 4 CIPILLOS DE RAIZ ;
3g 3 TIOCHAS ROJAS
35 1 LZLT0N
40 1 PALA REDONDA
a1 ) PALZTAS DE VIDRIO
42 3 FSCOBONES _

43 | 2 V HEZCLADORAS M-5,000 150 PSI MARCA STRARMAN
44 | :
45
46
47
48

. 49 .

50
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