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Resumen

El mantenimiento es una de las principales estrategias que se aplican en la industria para
mantener la continuidad, seguridad, eficacia de los procesos productivos. En este sentido, es
imperativo establecer estrategias para mejorar o disefiar los planes de mantenimiento, esto debe
hacerse jerarquizando los procesos, sistemas y equipos del proceso productivo. Esto se conoce
como andlisis de criticidad. El objetivo de este trabajo fue realizar un analisis de criticidad del
equipamiento industrial de la linea de bovinos del centro de faenamiento de la ciudad de
Portoviejo, Ecuador. Para ello, se conocieron las condiciones del equipamiento industrial y
posteriormente se determind su criticidad. Los resultados mostraron que el centro de
faenamiento no posee de un plan de mantenimiento preventivo para el equipamiento industrial,
siendo las labores de tipo correctivo, y que los equipos con mayor criticidad son el tecle del izado,
tecle para rayado y corte de patas posteriores, sierra eléctrica de cortar canal, sierra de cortar
esterndn, tecle de descuerado y el noqueador neumatico, esto como consecuencia de la
frecuencia de fallas presentadas, impacto en la seguridad y costos de mantenimiento. Se sugirié
el disefio de un plan de mantenimiento preventivo para los equipos con alta y media criticidad.
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Abstract

Maintenance is one of the main strategies applied in the industry to maintain the continuity, safety,
efficiency of production processes. In this sense, it is imperative to establish strategies to improve
or design maintenance plans, this should be done by prioritizing the processes, systems and
equipment of the production process. This is known as criticality analysis. The objective of this
work was to carry out a criticality analysis of the industrial equipment of the cattle line of the fishing
center of the city of Portoviejo, Ecuador. For this purpose, the conditions of the industrial
equipment were known and later its criticality was determined. The results showed that the work
center does not have a preventive maintenance plan for the industrial equipment, being the
corrective type work, and that the equipment most critically is the lifting keypad, keystroke for
scratching and cutting of hind legs, electric saw to cut channel, saw to cut sternum, keystroke of
descuerado and the pneumatic hoqueador, this as consequence of the frequency of presented
failures, impact on the safety and maintenance costs. The design of a preventive maintenance
plan for equipment with high and medium criticality was suggested.

Keywords: cattle, criticality, equipment, slaughter, maintenance.
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1. Introduccién

El mantenimiento de equipos es una
de las principales estrategias que se
aplican en la industria con la finalidad
de reducir costos. El mantenimiento
de los equipos representa un ahorro
para la economia de las empresas,
en términos de mantener la
continuidad, seguridad y eficiencia
de los mismos [1], es decir que tiene
un impacto en la productividad de
cualquier proceso. En este sentido,
para cualquier industria, uno de los
principales objetivos del éarea de
mantenimiento es identificar y mitigar
las fallas del equipamiento industrial,
asi como atenuar los efectos
generados por una maquina dentro
de su vida util o tiempo de operacion
[1], [2], en otras palabras, lo que se
busca es la optimizacion de los
recursos. En este sentido, es
imperativo diseflar y establecer
estrategias de mantenimiento del
equipamiento industrial con la
finalidad ultima de mejorar los
indicadores de eficacia y eficiencia
de los planes de mantenimiento, esto
debe hacerse jerarquizando los
equipos de una infraestructura o
proceso productivo [3]-[5]. Esta
jerarquizacibn se conoce Ccomo

analisis de criticidad.

3

Un analisis de criticidad permite
subdividir los sistemas en secciones
gue puedan ser manejadas de
manera controlada y auditable [6],
permitiendo generar una lista
ponderada desde el equipo mas
critico hasta el menos critico del total
del universo analizado, y ademas se
tiene una clasificacion de estos
equipos respecto a su criticidad: alta,
media y baja [7]. Llegado a este
punto el siguiente paso seria el
disefio de  estrategias para
incrementar la productividad de la
organizacion, para lo cual se debera
comenzar con los elementos
etiquetados o que son parte de la
categoria “alta criticidad”,
obviamente esto permitira mejorar el
proceso, disminuyendo la frecuencia
de la falla o el tiempo de
permanencia de las mismas,
coadyuvando a la mejora del
desempeiio global de cualquier

empresa.

De esta manera, cualquier empresa
u organizacion en la busqueda para
mejorar su proceso productivo puede
realizar un analisis de criticidad
COMoO requisito primario para mejorar
las labores enmarcadas en un plan
de mantenimiento. En la literatura se

pudo encontrar analisis de criticidad

50



Revista Cientifica “INGENIAR”: Ingenieria, Tecnologia e Investigacion. Vol. 4 Nim. 8 (Ed. Esp. Sept. 2021) ISSN: 2737-6249
Andlisis de criticidad del equipamiento industrial de la linea de bovinos de un centro de faenamiento

en muchas areas, por ejemplo, para
empresas de trasmision eléctrica [1],
para equipos consumidores de
energia eléctrica [4], para los
sistemas tecnoldgicos en empresas
biofarmacéuticas [6], para analisis de
indicadores de gestion en el
desarrollo de software de
mantenimiento  para  vehiculos
livianos [8], para los equipos Yy
sistemas tecnoldgicos de una
termoeléctrica [9], para los equipos
de la casa de fuerza de un hospital
[10], entre otros. Sin embargo, no se
encontr6 un andlisis de criticidad
para los equipos de un centro de
faenamiento o matadero de animales

bovinos.

Por otro lado, el centro de
faenamiento (matadero/camal) de la
ciudad de Portoviejo, Manabi-
Ecuador, en donde se realiza el
sacrificio de animales bovinos y
porcinos para obtener su carne en
Optimas  condiciones para el
consumo humano [11]. Este centro
de faenamiento fue tecnificado en el
afio 2010 y remodelado en el afo
2017, fecha en Ila cual se
implementaron  equipos  como:
noqueador neumatico, polipastos de
1 y 2 toneladas, sierras para cortar

esternén, sierra de partir canal y

cuartos, entre otros. Sin embargo,
debido a que actualmente el
mantenimiento que se realiza en el
centro de faenamiento es correctivo,
este presenta una disminucion de su
productividad asociadas a las fallas
en sus equipos, a los tiempos de
reparacion de estos, a la deficiencia
del numero de operarios y al
desconocimiento de la funcionalidad

de las maquinas.

Por lo descrito anteriormente, en
esta investigacibn se tiene como
objetivo realizar un analisis de
criticidad del equipamiento industrial
de la linea de bovinos del centro de
faenamiento de la ciudad de
Portoviejo, Manabi-Ecuador para su
uso posterior en el disefio de un plan

de mantenimiento preventivo.

2. Materiales y métodos

La investigacion fue de tipo
proyectiva, ya que se buscé una
soluciébn a la problemética de la
gestion de mantenimiento de la linea
de bovino del centro de faenamiento
de Portoviejo [12]. Para ello, se
desarrollaron una  serie de
actividades que permitieron la
recoleccion de informacién en el
area de interés, pasando desde la

observacion directa, la entrevista, la
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encuesta, la realizacion de wun
analisis de criticidad, y finalmente, se
definieron los criterios que deben
considerarse en el plan de

mantenimiento.

La investigacién estuvo enmarcada
dentro de un disefilo de campo no
experimental, caracterizada
principalmente porque los datos se
recolectaron del area de
mantenimiento, del é&rea del
departamento de produccion, datos
gue no fueron manipulados por los

investigadores [12].

2.1. Proceso de faenamiento de
animales bovinos y condiciones
actuales del equipamiento
industrial del centro de

faenamiento.

A través de las técnicas de
recoleccion de informacion se pudo
conocer el proceso de faenamiento
de animales bovinos y las
condiciones actuales del
equipamiento industrial de la linea de
bovino del centro de faenamiento de
Portoviejo. Se realizaron
observaciones directas por parte de
los investigadores, encuestas al
personal del area de mantenimiento
y entrevistas al personal del
departamento de produccién. Esto

permiti6 -entre otras actividades-

3

conocer que equipo se usa para
cada paso del sacrificio de los
animales bovinos y constatar que no
existe un plan de mantenimiento
preventivo en la organizacion,
pudiendo observar la ocurrencia de
fallos en los equipos, las paradas no
programadas y el tiempo de estas, lo
cual hizo posible hacer un registro
durante los meses de enero a marzo
de 2020.

2.2. Calculo de la criticidad del
equipamiento industrial de la linea
de bovino del centro de

faenamiento.

La metodologia para determinar la
criticidad se basa en la operacién de
los equipos y de los registros
histéricos de las fallas que se
presentan, por lo cual se hicieron
registros del trimestre enero-marzo
de 2020. Este registro debe hacerse
para cada equipo y comprende
parAmetros como las fallas
registradas, componentes asociados
a la falla, la frecuencia de la falla, el
tiempo promedio y total de la falla.

Para determinar la criticidad del
equipamiento industrial que presento
fallas en la linea de faenado de
bovinos, se aplicaron los criterios
establecidos en las normas SAE
JA1011 e SAE JA1012, las cuales
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indican que es necesario considerar [14]. Los valores para los factores FF
los factores de frecuencia (FF) y y CO se muestran en la Tabla 1.

consecuencias CO asociadas )
(CO) Una vez obtenido el producto de la

: ional f :
(impacto operacional, actor frecuencia de falla (FF) y las

flexibilidad operacional, costos de : .
P consecuencias (CO) se obtiene el

mantenimiento, impacto  medio e
P valor de criticidad (CT), este valor se

ambiente, impacto  seguridad). calcula para cada equipo y debe

Finalmente, la criticidad representa ) ) o
P ubicarse en la matriz de criticidad

el producto entre el factor de
dentro de un rango de colores y

frecuencia y la sumatoria de las

valores que se muestran en la figura
1.

consecuencias. Una metodologia
similar a la empleada en esta

investigacion fue utilizada por [13],

5 CM CM

4 CM CM

3 CB CM CM

2 CB CB CM

Frecuencia

1 CB CB CB

10 20 30 40 50

Consecuencias

Criticidad alta, color rojo, valores 50 < CT < 125; Criticidad media, color amarillo, valores 30 < CT < 49; Criticidad baja, color verde 5 < CT < 29

Fig. 1. Matriz de criticidad

Tabla 1. Factores de frecuencia y consecuencia [14]

Factor de frecuencia (FF)
Descripcion p*
Frecuente, Mas de 3 eventos al afio
Probable, 1-3 eventos al afio
Posible, 1 evento en 3 afios
Improbable, 1 evento en 5 afios
Muy improbable, menos de un evento en 5 afios
Factores de consecuencias (CO)
Impacto operacional (10)

Perdidas mayores 75% produccion mes
Perdidas 50% a 74% producciéon mes
Perdidas 25% a 49% produccion mes
Perdidas 10% a 24% produccidon mes

PN WO

o
*

N W h O

53



Cedefio-Moreira & Gorozabel-Chata (2021)

Perdidas inferiores 10% produccion mes 1
Factor flexibilidad operacional (FO) pP*
No existe stock, tiempos reparacién altos
Stock parcial, procedimiento reparacion complejo
Stock parcial, procedimiento reparacion sencillo
Stock Suficiente, procedimiento reparacion complejo
Stock suficiente, tiempos reparacion bajos
Costos de mantenimiento (CM)

Costos materiales superior 20000 USD
Costos materiales superior 10000-20000 USD
Costos materiales superior 3000-10000 USD

Costos materiales superior 200-3000 USD
Costos materiales inferior 200 USD
Impacto medio ambiente (IMA) p*
Danios irreversibles en el ambiente
Dafios severos al ambiente
Dafios medios al ambiente
Dafios minimos al ambiente
Sin dafio ambiental
Impacto seguridad (IS)
Muerte o incapacidad
Incapacidad parcial o permanente
Dafios o enfermedades severas
Darios leves en personas
Sin impacto en la seguridad
P* = ponderacién

PN Wk~ O

o
*

PN Wb~ O

P N Wk~ o

o
*

P N Wb~ o

3. Resultados plan de mantenimiento del centro de
. faenamiento mencionado constituye
3.1. Proceso de faenamiento de y

. . . un aporte al conocimiento en el area
animales bovinos y condiciones

. . de ingenieria en mantenimiento. De
actuales del equipamiento

. ) tal manera, se consider6 pertinente
industrial del centro de P

. describir el proceso de faenado de
faenamiento.

bovinos que se lleva a cabo en el

Es importante mencionar que no se centro de faenamiento de la ciudad

encontré en la literatura analisis de de Portoviejo

criticidad del equipamiento para un

. . El proceso inicia con la recepcion de
centro de faenamiento de bovinos,

. estos para ser pesados, luego pasa
en este sentido, la presente

. L al area de estancia y corralaje
investigacion, la cual es parte de un

broyecto que pretende proponer un (Figura 1), durante este proceso las

reses deben cumplir un tiempo de
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estancia regulado por la ley,
debiendo ser hidratadas, ademas de
descansary relajacion muscular [11],
seguidamente se les realiza control

veterinario.

Posteriormente, los bovinos que se
diagnostiquen sanos pasan a la
seccién de noqueo e
insensibilizacion, lo cual se realiza a
través de un noqueador (pistola)
neumatico, insensibilizando a la res
a ser sacrificada y evitdndole un
sufrimiento mayor en el deguello.
Luego al animal se le cortan las
extremidades y es izado o elevado
empleando polipasto de 2 Ton. En
esta parte del proceso, la res es
colgada de los cuartos traseros, en
un gancho que esta unido a un riel,
lo cual facilita su movilidad en el
proceso de desangrado y los pasos

siguientes del faenado [11].

Posterior al izado, se realiza el
deguello, donde al animal que se
encuentra boca abajo se le realiza un
corte en las arterias del cuello, lo
cual facilita el desangramiento.
Seguidamente, se realiza el corte de
la cola y extremidades posteriores

(corte de patas y cabeza).

Inmediatamente, al animal se le
realiza el rayado de cuero, siendo
esto un corte superficial en la piel,
realizado normalmente con un
cuchillo. Luego se procede con el
descuerado o desollado del animal,
donde se retira la piel del animal
empleando un polipasto (tecle) de 1
tonelada aplicando fuerza.

Luego se procede con el corte del
esternon o fisurado, donde se realiza
una incision longitudinal del esternon
y la columna vertebral, que se realiza
sobre el animal faenado, utilizando

una sierra eléctrica.

Se avanza con el proceso de
eviscerado, donde se extraen los
organos del animal faenado. Esto se
realiza con un polipasto de 1
tonelada. Finalmente, el proceso
termina con el despiece y el
despacho de la carne para su
posterior comercializacién. La figura
2 muestra el diagrama de proceso

del faenamiento de bovinos.
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Clientes externos Recepcidn

[

Si Estancia/Corralaje

Posee guia de

Agrocalidad

Pago del servicio I

correctamente
llenada

Control veterinario

No se recibe

El animal se

diagnostica sano

No

3

Noqueo e
insensibilizacion
I
Deglello, corte de
extremidades
anteriores, izado
I
Cortedecolay
extremidades
posteriores

[

Rayado del cuero

[

Descuerado

Decomiso

[

Preparacién
quimica de la

carne Corte de esternén

[

Desecho Esvicerado

Servicio adicional

de despiece Despiece

Division en canales
0 cuartos

[

Despacho de carne

Fig. 2. Diagrama de proceso para el faenado de bovinos.

Fuente: Centro de faenamiento de Portoviejo.

Conocido el proceso de
faenamiento, se procedié a evaluar
las condiciones de mantenimiento
del equipamiento de la linea de
bovino. Para ello, se recolecto
informacion a través de la
observacion directa del proceso de
faenado, la encuesta aplicada a todo
el personal del area de
mantenimiento (3 trabajadores) y
entrevista al personal del
departamento de produccion (2

trabajadores: jefe y supervisor). En

total se recolect6 informacion de un
total de 5 personas que laboran en el

centro de faenamiento de Portoviejo.

Mediante la observacion directa se
constaté a priori que no existe un
plan de manteniendo preventivo, por
lo que las labores de mantenimiento
gue se realizan son correctivas, es
decir, se realizan una vez que la falla
se ha presentado. Por otra parte, la
percepcion del personal del area de

mantenimiento se le aplicO6 una
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encuesta compuesta por preguntas
cuyas respuestas eran dicotémicas.
Las preguntas estaban vinculadas a
la linea de bovino del centro de
faenamiento. A través de la
encuesta, el personal de
mantenimiento expresa de manera

unanime lo siguiente:

* Las labores de mantenimiento
estan contempladas dentro de un
programa, que son planificadas y
clasificadas de acuerdo con su
finalidad (inspecciones rutinarias,
lubricacion, sustitucion de piezas,
recambios, entre otros), que se
estima el tiempo requerido para
realizar las labores de
mantenimiento, y ademas
considera la ejecucion de
actividades de mantenimiento
preventivo es una alternativa para

el equipamiento industrial.

* No se mide el tiempo de
paradas no programadas debido a
labores de mantenimiento
realizadas, tampoco existe un
registro de las herramientas,
repuestos y suministros
requeridos para el mantenimiento

del equipamiento industrial.

Por otro lado, la mayoria del
personal de mantenimiento (66 %)

expresa lo siguiente:

+ Sellevan a cabo evaluaciones
preliminares para determinar las
condiciones de funcionamiento
del equipamiento industrial y que
son analizadas las fallas y sus
efectos en la busqueda de

actividades de mantenimiento.

« El personal no cuenta con
especificaciones del fabricante
para abordar las fallas del

equipamiento industrial.

Ahora, como se indicé previamente,
el personal del departamento de
produccién fue entrevistado, y a
partir de esto se pudo conocer sus
impresiones respecto al
mantenimiento que se realiza en la
linea de bovinos, siendo estas las

siguientes:

* No se lleva un registro de las
paradas no programadas por

fallas en el equipamiento.

*+ Las paradas por fallas no
programadas han afectado la
produccion, pero tampoco llevan

un registro.
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+ Cuando ocurre una falla, el
personal de mantenimiento la

soluciona.

» Falta personal en el area de

mantenimiento.

« Es necesario un plan de

mantenimiento preventivo.

Es necesario destacar que, con base
a las fallas observadas y registradas
en el centro de faenamiento, asi
como la informacion recolectada del
personal que alli labora, se evidenci6
que las actividades de
mantenimiento son de naturaleza
correctiva, por ende, se ejecutaron

después que la falla o averia ocurrio.

Por otra parte, el personal sefald
gue no cuenta con especificaciones
del fabricante para abordar las fallas
del equipamiento industrial 'y
consecuentemente, las labores de

mantenimiento se realizan de una

3

manera empirica y luego que la falla
ocurre. Otra situacion a considerar
es gue no se lleva un registro de las
fallas que ocurren en el centro de
faenamiento, asi como el tiempo que
permanecen ni el impacto que causa
en la produccién. En este sentido, es
necesario que desde la gestion de
mantenimiento se pueda conseguir
el nivel maximo de efectividad en el
funcionamiento del proceso
productivo con la menor
contaminacion del ambiente y mayor

seguridad al menor costo posible [4].
3.2. Célculo de la criticidad.

Aunque normalmente no se lleva un
registro de las fallas presentadas por
el equipamiento, para la realizacion
de esta investigacién se realizé tal
accion durante el trimestre enero-
marzo 2020 son los que se muestran

en la Tabla 2.

Tabla 2. Fallas registradas en el trimestre enero-marzo 2020.

Enero Febrero Marzo
Tiempo. Tiempo. Tiempo.

Fallaz Componentes

registradas  5qqciados a Frec Prom. Tot. Frec Prom. Tot. Frec.  Prom. Tot.

la falla
Amortiguador 1 0:30:00 0:30:00

Falla de la

pistola del Perno percutor 1 0:45:00 0:45:00 1 0:40:00 0:40:00
noqueador

neumatico | oercade 2 0:30:00 1:0000 5  0:30:00 2:30:00 2  0:40:00 1:20:00

sujecion

O-ring 2 0:25:00 0:50:00

2 0:23:00 0:46:00
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Manguera y 1 04500 04500 - -
acople
Hoja de corte 1 0:20:00 0:20:00 -- --
f‘)”'a de 1 0:30:00 0:30:00 - - 1 1:00:00 1:00:00
Falla de la ronce
siemade o odeacero 1 0:42:00 0:42:00 - - 1 0:5800 0:58:00
cortar
esternon
Pulsadoresde ;43009 0:30:00 - - - -
control
Balanceador -- -- 2 1:34:00 3:08:00
Cable roto 1 0:26:00 0:26:00 - - - -
Fusible 1 0:10:00 0:10:00 - - 1 0:10:00 0:10:00
Falla del
tecle de Transformador . .
7 ado 120 2220 v 3 0:35:00 1:45:00
Botonera de 2 02800 02800 - -
trabajo
Falla del Botoner_a de _ _ 2 1:05:00 2:10:00
tecle para trabajo
rayado y
corte de
patas Cable roto 1 0:47:00 0:47:00 -- -- -- --
posteriores
Falla del
tecle de Cadena 2 1:08:00 2:16:00 -- --
descuerado
Falla del Cable roto de
cajon de compuerta de 1 0:55:00 0:55:00 - - - -
aturdimiento ingreso
Te,able_ro Corto circuito 1 0:29:00 0:29:00 _ _ _ _
eléctrico en el breaker
Desajuste de . .
Sierra gufas 1 0:39:00 0:39:00 - - - -
eléctrica de _ ‘
cortar canal  Hoja de sierra 1 051:00 0:51.00 - -
rota
Total 15 07:18:00 08:13:00 12 04:02:00 07:10:00 15 07:05:00 11:57:00

Los equipos que presentaron fallas
fueron los siguientes: el noqueador
neumatico, la sierra de cortar
esternén, la sierra eléctrica para
cortar canal, el tecle de izado, el
tecle para rayado y corte de patas
posteriores, el tecle de descuerado,
el cajon de aturdimiento y el tablero

eléctrico.

Una relacion gréfica de la frecuencia
de falla, el tiempo promedio y total
(horas) de la falla y el mes de
ocurrencia se muestra en la figura 3.
Comparando el mes de enero con el
de marzo se observa que, aunque la
frecuencia de falla permanece
constante (15), el numero de horas

totales de permanencia de la falla
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pasa de 8:13:00 a 11:57:00, lo cual
se debe a que se necesitdé un mayor
tiempo de respuesta del personal de
mantenimiento para solucionar la
falla, debido a que el mes de enero
se presentaron solamente

desajustes de las piezas, mientras

16 15

10 8:13:00
7:18:00

4:02:00

Frecuencia de falla
©

Enero Febrero
Meses

M Frecuencia de falla

Tiempo promedio

3

que ya en el mes de marzo, las
piezas experimentaron dafos, por lo
gue se necesitaron repuestos que no
se tienen en stock, traduciéndose en
tiempos mas largos de reposicion y
reparacion, asi como también en

costos mayores.

15 14:24:00
11:57:00
12:00:00
9:36:00 @
7:10:00 .§
- 7050 7:12:00 3
Q
€
4:48:00 £
2:24:00
0:00:00
Marzo
Tiempo total

Fig. 3. Frecuencia de falla versus tiempo de promedio y total de la totalidad de las fallas
registradas en la linea de faenamiento de bovinos durante el trimestre enero-marzo 2020.

Para determinar la criticidad (CT) del
equipamiento industrial que presento
fallas en la linea de faenado de
bovinos, se aplicaron las normas
SAE JA1011 y SAE JA1012, las
cuales indican que es necesario
considerar los factores de frecuencia
(FF) 'y consecuencias (CO)
asociadas (impacto operacional,
factor flexibilidad operacional, costos
de mantenimiento, impacto medio
ambiente, impacto seguridad), las
cuales fueron mostradas
previamente en la tabla 1. Sin

embargo, en el centro de

faenamiento de Portoviejo, no existe
un registro de los impactos
operacionales que producen las
fallas, por lo cual no se pudo aplicar
la norma de manera expedita, y se
plantearon los impactos
operacionales en funcion de una
estimacion del porcentaje de
pérdidas de produccion mensual,
esto se realiz6 de manera similar a
[14]. La criticidad (CT) se calculo a
partir de la ponderacién los factores
de frecuencia y consecuencia
estipulados en la tabla 1, el

procedimiento consistio en asignar la
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ponderacion al factor de frecuencia
(FF) y consecuencias (CO), esta
Gltima esta subdividida en: impacto
operacional (10), factor flexibilidad
operacional (FO), costos de
mantenimiento (CM), impacto medio
ambiente (IMA), impacto seguridad
(IS). Finalmente, la criticidad (CT)
representa el producto entre el factor
de frecuencia y la sumatoria de las
consecuencias (Tabla 3). En la tabla
mencionada, el total de fallas (TF)
corresponde a la sumatoria de fallas
registrados en el trimestre enero-
marzo de 2020, nimero que puede
ser verificado sumando los fallos

mostrados en la tabla 2.

La ponderaciéon de cada factor se
realizd con base en los factores de
frecuencia y consecuencias
mostrados en la tabla 1 y tomando
en cuenta de criterios de expertos en
el area de mantenimiento, dando
como resultado los valores de CT.
De esta manera, los equipos con una
alta criticidad son los que tienen
valores de CT entre 50-125 y se
resaltan en rojo, los equipos con
criticidad media son los que tienen
valores entre 30-49 y se encuentran
resaltados en amarillos, y finalmente,
los equipos con CT entre 5-29 y
resaltados en verdes tienen criticidad

baja.

Tabla 3. Criticidad jerarquizada de los equipos del centro de faenamiento.

Equipo TF FF 10 FO CM IMA IS CcO CT

Tecle del izado 7 5 5 2 1 4 17

core do petes posieiores S8 s 2 1 4 N

Sierra elégginc:} de cortar 5 5 5 5 1 3 15

Sierra de cortar esternén 8 5 5 2 1 3 14

Tecle de descuerado 2 5 5 2 1 4 14

Noqueador neumatico 17 5 5 2 1 3 12
Tablero eléctrico 1 4 5 2 1 1 12 48
Cajon de aturdimiento 1 4 5 1 1 10 40
Sierra de cortar cuartos 0 1 5 2 1 3 15 15
Tecle del izado de visceras 0 1 5 2 1 2 14 14
Compresor 0 1 4 2 1 1 10 10
Bomba 1/2 hp 0 1 2 1 1 1 7 7
Bomba 1 hp 0 1 2 1 1 1 7 7
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Bomba 2 hp 0 1
Bomba 3 hp 0 1
Bomba 4 hp 0 1

2 1 1 1 7 7
2 1 1 1 7 7
2 1 1 1 7 7

Clasificacion: Criticidad alta, color rojo, valores 50 < CT < 125; Criticidad media, color amarillo, valores
30 < CT =< 49; Criticidad baja, color verde 5 < CT < 29

Los equipos a los que se les debe
prestar atencion para mejorar los
indices de eficiencia y eficacia del
proceso productivo de la linea de
bovino del centro de faenamiento de
Portoviejo son: el tecle del izado,
tecle para rayado y corte de patas
posteriores, sierra eléctrica de cortar
canal, sierra de cortar esternén, tecle
de descuerado y el noqueador
neumatico, pudiendo observar que
estos equipos son imprescindibles
para el desarrollo pleno del proceso
productivo del faenado de bovinos
sin que haya perdidas en la
produccién  por paradas no
programas ocasionadas por fallos de

estos equipos.

A partir del analisis de criticidad se
plantea al centro de faenamiento de
Portoviejo la implementacién de un
programa de mantenimiento
preventivo para los equipos de alta 'y
media criticidad, lo cual constituye
una investigacion en curso, sin
embargo, en primera instancia, se
pueden sugerir algunas medidas o

consideraciones que deben ser

incluidas en dicho plan. De esta
manera, se propone: llevar un
registro detallado de los fallos que se
presenten en el equipamiento, en
conjunto con el departamento de
produccion se debe determinar o por
lo menos estimar las perdidas en la
produccion de acuerdo al tiempo de
las paradas no programadas, se
debe crear un stock de repuestos
con mayor frecuencia de reposicion.
También se proponen medidas como
aumento del personal que labora en
el area de mantenimiento y su
capacitaciéon constante. Se sugiere
comprar equipos que vengan con
manuales de uso y mantenimiento y
de ser necesario, para los equipos
gue demanden un mantenimiento
muy especifico o complicado, se
recomienda subcontratar el servicio.
Para los equipos con baja criticidad
se sugiere realizar planes de

mantenimiento correctivos.
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4. Conclusiones

A través de las técnicas de

recoleccion de informacion se pudo

constatar que el centro de
faenamiento de la ciudad de
Portoviejo en Manabi, Ecuador

realizan labores de mantenimiento
correctivas, que no se lleva un
registro de las paradas no
programadas a causa de fallos en los
equipos ni tampoco un registro del

impacto en la produccion.

El analisis de criticidad realizado a
los equipos existentes permitié
determinar los equipos con alta,
media y baja criticidad. Los equipos
con una alta criticidad son el tecle del
izado, tecle para rayado y corte de
patas posteriores, sierra eléctrica de
cortar canal, sierra de cortar
esternodn, tecle de descuerado y el
noqueador neumético. Los de
criticidad media son el cajon de
aturdimiento y tablero eléctrico, y
finalmente, los de baja criticidad son
la sierra de cortar cuartos, las
bombas y el compresor. Con base en
el analisis de criticidad se sugirié un
plan de mantenimiento preventivo
para los equipos con alta y media

criticidad.
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