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RESUMEN

Objetivo: Desarrollar métodos y técnicas para la evaluacion de riesgos por etapas, con
énfasis en la identificacion, andlisis y evaluacion, en un proceso de produccién carnica.
Métodos y técnicas: Ponderacién de riesgos (biolégico, quimico y fisico) segun
severidad, ocurrencia y deteccién definidos para la aplicaciéon del analisis modal de
fallos y efectos en productos alimenticios.

Principales resultados: El procedimiento desarrollado evalu6 los riesgos y determind
la prioridad en etapas que implicé el nUmero de prioridad de riesgo obtenido por analisis
modal de fallos y efectos y los pesos ponderados de la relacién entre etapas y riesgos.
De esta forma se propuso un patron de prioridad en etapas para ordenar las
intervenciones en la ejecucion del control de riesgo en un proceso de elaboracion de
productos carnicos.

Conclusiones: La implementacion evidencié un sistema de gestion de riesgo no

efectivo. Ninguna etapa tiene patron estable, la prioridad se definio para: la recepcion
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de cerdos y el almacenamiento refrigerado, representativos del 60,89 % de la
afectacion al proceso. Se sugirio en la intervencion el monitoreo de riesgos quimicos y
fisicos en las etapas con baja severidad y numero de prioridad de riesgo que propicie
un escenario favorable para la aptitud del proceso, e identificar condiciones de
operacion que permitan un redisefio del proceso o el producto para reducir severidad
(fundamentalmente riesgos bioldgicos).

Palabras clave: control de riesgos; enfoque de proceso; patron de prioridad,;

procesamiento carnico.

ABSTRACT

Aim: To develop methods and techniques for staged risk management, with emphasis
on identification, analysis, and evaluation, in the meat packing process.

Methods and techniques: Risk weighting (biological, chemical, physical), depending on
the severity, occurrence, and detection defined for the modal analysis system of errors
and effects in foods.

Main results: The procedure developed evaluated risks, and determined the priority by
stages, which involved the risk priority number achieved by the modal analysis system
of errors and effects, and the weights from the stage-risk relation. Hence, a staged
priority pattern was proposed, in order to arrange the interventions in the implementation
of risk control in the meat packing process.

Conclusions: The implementation evidenced an ineffective risk management system.
No stage showed a stable pattern. The priority was defined for reception of pigs and
refrigerated storage, accounting for 60,89 % of process damage. Chemical and physical
risk monitoring was suggested during the less severe stages and low risk priority
number, which can encourage a favorable scenario for process suitability, and to identify
operation conditions that allow for process or product redesign to cut down severity
(mainly biological risks).

Key words: risk control; process approach; priority pattern; meat processing.
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INTRODUCCION

La Organizacién de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura (FAO,
2018) refiere que se duplicardn para el afio 2050 las proyecciones de la produccion
mundial de carne. Concentrada en lo fundamental en paises en desarrollo, constituye
un desafio para estos la elaboracion y comercializacion de productos inocuos, por no
contar en muchos casos con alta tecnologia. Esta situacion puede ser una oportunidad,
si se prioriza la reduccién de desechos, la prestacion de asesoramiento, asistencia
técnica y normativa. A esto se adiciona que la Comision Econdémica para América
Latina y el Caribe (CEPAL) reconoce que la produccion de alimentos para el mercado
interno tendra una afectacion moderada ante la COVID-19, pues la pandemia ha
generado efectos que difieren de acuerdo con el sector productivo y el tipo de empresa
(CEPAL, 2021).

Sin embargo, se requiere de preparacion, difusibn de directrices y practicas de
fabricacion productivas, productos e instalaciones seguros con valor afiadido, disefios
de productos y procesos robustos a la variabilidad provocada por factores externos
dificiles de controlar, asi como la que transmiten factores de formulacion o condiciones
de procesamiento industrial, como los que se analizan por Paladini, Gobmez, Rangel y
Castellanos, 2015, y Rocha, Cuadro y Mora, 2013.

Se necesita, por tanto, fortalecer el aseguramiento de la calidad no solo con la
disminucién de variabilidad, sino con practicas que reduzcan integralmente el potencial
de ocurrencia de no conformidades, en base al conocimiento de las variables del
producto y de su proceso productivo, con parametros criticos del proceso determinados
y limites de control establecidos, segun exigencias (Oficina Nacional de Normalizacién
[ONN], 2017). Tales aspectos sustentan una cultura de prevision y analisis oportuno en
la empresa para la gestion de riesgo, conforme al paradigma de calidad basado en el
disefio, fundamentado en ciencia verificable y en la toma de decisiones en funcion de la
gestion de riesgo en la calidad (Garcia Vallejo y Mora, 2015). Para este contexto

Blasco, Gisbert y Pérez, 2015, Cartin, Villarreal y Morera, 2014 y Zanazzi, 2016 ofrecen
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argumentos sobre la necesidad de los andlisis de riesgos con modelos cualitativos o
cuantitativos, basados en el enfoque de proceso que orienten a las personas coOmo
realizar sus tareas y localizar riesgos a través de la prevision de los modos de fallos,
con adopcion de controles para detectar problemas y oportunidades de mejoras. La
informacion puede estar disponible para gobiernos, industria alimentaria mundial y
consumidores respecto a estandares nutricionales, de calidad e inocuos, como se
sugiere la FAO (2018).

Acerca de esta problematica alertaron Gomez, Marrero, Fardales y Gil, 2010, en la
industria alimentaria cubana, sujeta con frecuencia a cambios en la nomenclatura de
produccién y/o calidades. Se reconocen tres situaciones: 1) cambios en las calidades
del producto final; 2) la conversion del subproducto en producto final y 3) la variabilidad
en las caracteristicas de calidad de la materia prima o materiales. Sin embargo, estos
procesos no tienen la suficiente flexibilidad que permita establecer diferencias en los
grados de relacion entre pardmetros de proceso, para —de acuerdo a las condiciones
de entrada y de operacibn— responder a las exigencias de las variables de salida y la
eficiencia operacional.

La industria cérnica cubana no debe perder de vista tales condiciones, por la necesidad
de diversificar sus producciones destinadas al consumo de la poblacion. De hecho, es
una industria cuyas actividades estan regidas por normas y regulaciones relativas a: el
sistema de andlisis de peligros y puntos criticos de control (APPCC o HACCP por sus
siglas en inglés) (ONN, 2010; 2017), la gestién de riesgo (ONN, 2018), el Decreto Ley
8 (2020) y el Decreto Ley 9 (2020) sobre los Sistemas de Normalizacion, Metrologia,
Calidad y Acreditacion y la Inocuidad Alimentaria, respectivamente, emitidos por la
ONN.

No obstante, la entidad objeto de estudio de la presente investigacion —la Unidad
Empresarial de Base Osvaldo Sanchez Cabrera, Empresa Carnica Ciego de Avila— es
un escenario que no genera todavia un ambiente optimista en los informes técnicos
revisados de los ultimos afios con a) insuficiencias en el analisis de riesgo del proceso
productivo que no favorecen la inocuidad de los productos y b) limitaciones en los
estudios e interrelaciones entre puestos de trabajo y el entorno productivo. Resulta

evidente la necesidad de explorar la presencia de factores y entornos conducentes a
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riesgos, asi como el reconocimiento de la relacién riesgo-gestion de la calidad,
considerada asi desde el 2012 por la estructura de alto nivel (1ISO:9001, 2015).

Al respecto, Wuorikoski (2018) refiere que las organizaciones deben definir objetivos y
como alcanzarlos en la gestion de calidad; mientras con la gestién de riesgo buscan
oportunidades y como evitar eventos no deseados. Depender4 de como se dirija la
posibilidad de generar oportunidades o amenazas; pues, como refieren Yefary y
Lazuardi (2020) en las lineas directivas de las ISO 31000:2018, se reconoce el riesgo
como efecto de la incertidumbre en los objetivos, por lo que pueden ocasionar
desviaciones esperadas positivas, negativas o ambas.

En este sentido, la NC:ISO/IEC:31000 (ONN, 2018) se caracteriza por la capacidad de
adaptarse a cualquier proceso de gestion de riesgo de una organizacion o situacion. Se
establece la documentacion con vision general para la toma de decisiones que examina
peribdicamente el proceso completo para identificar, analizar y detectar cambios en los
ambientes externos e internos a través de cinco actividades (Fig. 1).
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N * | Tratamiento de riesgos |+ N/

Fuente:(ONN, 2018)
Fig. 1 Descripcion general del proceso de la gestion de riesgo 1ISO 31000

Dichos estandares internacionales para la industria en general tienen como propésito, a

partir de los principios, lograr una efectiva gestion de riesgos como parte integral de la
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gestion adaptada al proceso de negocio de la organizacion (Ribeiro, Leiras y Ceryno,
2020). Por ello estas normas en las empresas, ante un contexto de oportunidades e
incertidumbres sin precedentes, deben complementar la planificacion, control y mejora.
Sin embargo, es una situacion que no siempre esta en el actuar cotidiano, lo que
impone la necesidad de reforzar la gestién de riesgos y de la calidad en la operacion de
los procesos, necesidad que se evidencio en los informes técnicos de la entidad objeto

de estudio.

DESARROLLO

Fundamentacion del procedimiento para la gestion de riesgo

El procedimiento que se propuso en esta investigacion (Fig. 2), hace énfasis en la
identificacion, analisis y evaluacion para contribuir a la adaptaciéon de las normas
gestion de riesgo (ONN, 2018)

Se toma como punto de partida el conocimiento del proceso productivo, el desarrollo de
meétodos y técnicas para la evaluacion de los riesgos orientado a la calidad e inocuidad
de productos y a la mejora del desempefio operacional del proceso de produccién
carnica. Se estructura en:

Fase |. Caracterizaciéon y seleccion del proceso

Para considerar areas afectadas con resultados potenciales de riesgos. El trabajo con
expertos organizado segun Valdés y Gémez (2013), estimula el intercambio de
conocimientos y experiencias sobre el consenso (Zanazzi, 2016), con un entrenamiento
previo en a) la confluencia de intereses dispares y el compromiso del personal
involucrado; b) adiestrar en la utilizacion de la metodologia 66 —DMAMC (definicién,
medicion, analisis, mejora, control)—, version del ciclo Deming en producto o proceso
gue no satisface especificaciones (Muyulema, 2017), y en el AMFE (analisis modal de
fallos y efectos) del proceso (Koomsap y Charoenchokdilok, 2016; Paladini, Gomez,

Schumacher, Lorenz, & Rodriguez, 2019).
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_________________________________________ -
: I. Caracterizacion y seleccion del proceso 1
1 1
I —* |_1 Formacion del equipo de trabajo :
: |.2. Descripcion del producto/proce so I
I |
[ 1
1"_""""..'_'7"} """""""""" ST T T A
1 Il. Evaluacion de riesgos por etapas del proceso seleccionado i
1 ]
I |, 11.1 Identificacién de riesgos y ponderacidn para criticidad de etapas 1
1 i
i + I
: < _____, 1.2 Bvaluacién de los riesgos v etapas :
V2 ¥ :
[ E 1.2, 1 Estimacion de la Severidad (S}, Ocurrencia (O}, Deteccidn (O) 1
i 1
1 ¥ !
I 11.2.2 Prioridad de riesgos y etapas 1
[ 1
1 1
: Il. Ejecucion del control para la gestion de riesgos en el proceso :
1 1
i 1.1, Acciones de control de riesgos por prioridad de etapas I
I 1
¥
: I11.2. Evaluacion de efectividad de acciones implementadas :
I 1
I ‘l. |
! Mo !
1 Feduccian dal !
I riusgu 1
I 1
i 1
X Si |I X
1 1
B oom o oo oom oo oo oo omm o mm omm omm mm mm mm O N D Em O EE Em S S O Em mm of

Fuente: Elaboracién de los autores

Fig. 2 Procedimiento para la gestion de riesgo en proceso de produccién carnico

El AMFE como herramienta, al integrar sus resultados al APPCC implementado, faculta
a la industria en el estudio de dos aspectos de la calidad: a) los requisitos de seguridad
alimentaria y de integridad sanitaria obligatorios para la comercializacion; b) los
componentes (aspecto exterior, funcionabilidad y caracteristicas nutritivas) que atraen
al consumidor (Scipioni, Saccarola, Centazzo y Arena, 2002). Para el procesamiento de
los datos se sugiere el andlisis grafico con diagramas: de flujo, de Pareto y/o de causa-
efecto.

Fase Il. Evaluacion de riesgos por etapas del proceso seleccionado

A través de la ponderacion se mejora la comprension del riesgo segun el tipo, propésito
del andlisis y la informacién disponible. En tormenta de ideas se enuncian los posibles

riesgos del proceso de produccion carnico. Con las opiniones de los expertos (Riik), se
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obtiene la matriz del grado de la relaciobn promedio entre etapas del proceso y los
riesgos detectados (Fig. 3), calculados en la Ecuacion 2. En esta matriz se ponderan

af

por Z % (1) (Aznar y Guijarro, 2012) y se promedian los riesgos: biolégicos,

vi =

quimicos y fisicos para obtener las etapas criticas del proceso.

T
Z R

Ry=" 1.

(2)

Donde: ﬁij: grado de relacion promedio etapa “i” y el riesgo “j” del proceso; Rix: grado
de relacion etapa “i” y el riesgo “” del proceso, dada por el experto k; ne: cantidad de
expertos.

En la evaluacion de la criticidad de los riesgos por el AMFE, los expertos utilizan las
escalas desarrolladas en productos carnicos (Tabla 1) para las estimaciones de la:

severidad (S), frecuencia de ocurrencia (O), probabilidad de deteccién (D).

Matriz del grado de la relacién promedio por etapas del proceso y los riesgos

Escala: 3: Fuerte, 2: Media, 1: Débil o 0: No existe; para asignar el grado de la relacién entre:

Ri= grado de la relacion promedio entre etapa “i* en el tipo de riesgo “j" del proceso

Tipo de riesgo j

Grado de la relacion = | Ri)

Biolagico Quimico Fisico
Etapa 1 del proceso i ( Rm) ( Riz) ( Riz)
(.-
TRy

Fuente: Adaptado de (Gomez et al, 2010)
Fig. 3 Matriz del grado de relacion promedio entre las etapas del proceso y los riesgos

detectados

En el andlisis de los dafios potenciales que puede ocasionar un producto a

consumidores por contaminacion se considera:

e S, los criterios: 1) frecuencia de exposicién al riesgo; 2) cumplimiento de requisitos

legales; 3) existencia de trabajadores sensibles a determinados riesgos;
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4) exposicion a los peligros; 5) fallos en los suministros o en los componentes de los

equipos, del flujo de produccion; 6) actos inseguros de las personas (errores no

intencionados o violaciones intencionadas de procedimientos).

e O. Los fallos como

la materializacion de un

riesgo que puede generar

consecuencias diferentes, los de mayores probabilidades, sin obviar los de una

probabilidad menor con dafios extremos.

e D. La capacidad potencial de controles preventivos existentes para identificar un

error o defecto, antes de que el producto llegue al consumidor.

Tabla 1. Escalas para la estimacion de la S, O, D

Nivel de severidad Significado Valor

Muy alta El fracaso en el proceso afecta potencialmente la pureza, la integridad sanitaria 5
o la caducidad del producto. Implica el incumplimiento de los requisitos legales
0 una grave afectacion a la salud y la vida del consumidor.

Alta Los resultados del proceso o del producto no cumplen con las especificaciones 4
de los clientes. Los resultados sugieren el rechazo del producto.

Moderada La calidad del producto puede encontrarse potencialmente comprometida. Se 3
necesita mas investigacion o corroborar su calidad antes de la liberacion o
almacenamiento.

Leve No se afecta la calidad del producto final, pero existen desviaciones en los 2
procedimientos de manufactura. Incluye defectos menores que conducen a
alguna insatisfaccion de los clientes. Puede ser necesaria una accion
correctiva.

Escasa Las caracteristicas de calidad del producto no se afectan. 1

Probabilidad de Significado Valor

ocurrencia

Frecuente El riesgo es inevitable y se presenta de manera consistente. 5

Comun El riesgo aparece con cierta reincidencia. 4

Ocasional El riesgo ha sido observado y detectado con anterioridad. 3

Improbable Corresponden a incidentes sumamente aislados. 2

Remota No existe historia documental que muestre que el riesgo se presentdé con 1
anterioridad.

Probabilidad de deteccion significado Valor

Las acciones de control existentes no detectaran del todo la desviacion de los parametros de calidad en 5
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el producto en una etapa de proceso especifica.

Remota o muy baja probabilidad de que el control de disefio detecte la desviacion de los parametros de 4
calidad en el producto en una etapa de proceso especifica.

Probabilidad moderada de que el control de disefio detecte la desviacion de los parametros de calidaden 3

el producto en una etapa de proceso especifica.

Alta probabilidad de que el control de disefio detecte la desviacion de los parametros de calidad en el 2

producto en una etapa de proceso especifica.

Las acciones de control existentes detectaran casi de forma segura la desviacién de los parametros de 1

calidad en el producto en una etapa de proceso especifica

Fuente; (Cartin et al, 2014)

Se asume la necesidad de reducir el nivel de riesgo para numeros de prioridad de
riesgo (NPR) = 25 (Ecuacién 3), o valor de severidad alto (categorias 4 o 5 Tabla 1)
segun Cartin et al. (2014) que tiene en cuenta NPR = 125 (5 x 5 x 5) con a. = 5 %.

NPR , =5.°0,*D, )
Los autores en esta investigacion evaltan la criticidad de las etapas para fortalecer el
enfoque de proceso en la elaboracion de alimentos. Con este propdésito se determina la
prioridad en etapas (PE) (Ecuacion 4), donde los NPR;, se afectan por los pesos

ponderados (vj) de cada riesgo que contiene el grado de relacion promedio etapas/

riesgos del proceso.

PE .- Z v (NPR )@

Donde:

PE;. prioridad en etapa del proceso; v; pesos ponderados de los riesgos “j” del

proceso; NPRj. numero de prioridad del riesgo “j” en la etapa “i” del proceso.

Con el patrén de PE obtenido se ordenan las intervenciones en la ejecucion del control
de riesgo del proceso de elaboracién de alimentos, conocimiento que aporta a la
gestion de riesgo mayor capacidad para detectar los efectos positivos; dichas
intervenciones generan oportunidades y/o atenuan las amenazas de los efectos
negativos provocados, como sugieren Yefany y Lazuardi (2020)

Fase Ill. Ejecucion del control para la gestién de riesgos en el proceso
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En la comparacion del nivel de cada riesgo se considera la PE, asi como la
obligatoriedad y prioridad del tratamiento. En la Tabla 2, se establecen las acciones de

control de riesgo por el patron PE del proceso.

Tabla 2. Patrén de prioridad en etapas para intervenciones en el proceso

Patron de pricridad en etapas | Acciones de control de riesgo
del proceso (PE)

Estable Mo se requiere acciones de control de riesgo.

(E}

Flexible Es tolerable la crticidad. Sin embargo, se deben considerar soluciones mas
. (F) rentables 0 mejoras que no SUPONgan una carga econdmica importante. Se
% requieren comprobaciones periddicas para asegurar que se mantiene la eficacia del
5 confrol de riesgo.
=
5 Principal Mo se debe comenzar el trabajo hasta gue no se reduzca el riesgo. Puede que se
§ (F} precisen recursos considerables para el confrol de riesgo. Se detiene la etapa para
E la liquidacion de lo realizado en breve plazo y proceder al control de riesgo.
Fredominio maximo Mo debe comenzar, ni continuar el trabajo en la etapa hasta que no se reduzca el
(P} riesgo. Incluso con recursos limitados, debe prohibirse el trabajo.

Fuente: elaboracién propia

Luego de implementadas las acciones para evaluar la efectividad de la reduccion de
riesgo se recalcula el NPR; y la PE;. De esta forma se establecen las bases de las
decisiones a tomar: 1) estimar condiciones existentes en la evaluacion y ejecucion; 2)
planificar cambios con redisefio de producto o proceso y 3) analisis de datos para
identificar nuevos riesgos, o los no detectados; alternativas concebidas para la mejora
continua.

Resultados del estudio en unidad de empresa carnica

La unidad objeto de estudio, para satisfacer necesidades alimentarias del mercado
interno, produce y comercializa carne fresca (de res y cerdo), en conservas (no
herméticas) y otros derivados. Con el analisis productivo de la entidad, se selecciona el
proceso sacrificio de cerdo-el producto CCB (carne de cerdo en banda) con los
mayores indices de desperdicios (Fig. 4); aunque en los ultimos tres afios, junto a la
carne de res deshuesada (CRD) (Fig.5), incrementa los incumplimientos del plan

anualmente. El proceso se ejecuta a través de operaciones repetitivas de forma manual
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0 mecanico manual, desde la recepcion de cerdos, hasta el almacenamiento refrigerado

o transportacion del producto final (CCB, cabeza, visceras, tripas y sangre).

120
100
ol
60
40
20
0
CCB CRD Picadillo Ahumado Embutido
Leyenda: CCB carne de cerdo en banda; CRD carne de res deshuesada
Fuente: elaborado a partir de informacion de la empresa.
Fig. 4. indices de desperdicios productivos
Compaortamiento productivo real. Diferencias respecto al plan
1000
800
600
400 -
200 ==
0
-200
-400 - - -
ANG 1 INCUMPLIMIENTO ANO 2 IMCUMPLIMIENTO ANO 3 INCUMPLIMIENTO
m Came de Res Deshuesada (CRD) Carne de Cerdo en Banda (CCE)
m Picadillos m Embutidos
® Ahumados mMasa Crogueta

Fuente: elaborado a partir de informacién de la empresa.

Fig. 5. Comportamiento productivo
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La criticidad de las etapas se destaca en la Tabla 3: 1) almacenamiento refrigerado, 2)
evisceracion, 3) desangrado y 4) recepcion de cerdos. El orden que muestran las
etapas revela una gestion de riesgo con un recorrido contrario al flujo productivo,
condicion que propicia la presencia de efectos negativos (amenazas), con implicaciones
en la calidad del producto y la eficiencia del proceso. Tal circunstancia refleja la
carencia en la empresa de un sistema con un diseflo capaz de detectar efectos
positivos de los riesgos para generar oportunidades.

La orientacion para una intervencion efectiva a consecuencia de los riesgos se brinda
en la Tabla4 con el patron PE, por etapas criticas: 1) recepcién de cerdos y 2)
almacenamiento refrigerado. Estas etapas representan el 60,89 % de la afectacion por
riesgo que tiene el proceso. Para el caso de la recepcion, se define las pérdidas que
pueden ocurrir en las etapas que aparecen en la Tabla 4; mientras que el
almacenamiento se relaciona con afectaciones y dafios a consumidores de forma
directa, los cuales requieren para su inclusion en estudios de este tipo, del desarrollo de
instrumentos no tradicionales que aporten informaciéon que pueda impactar en la mejora

de los procesos.

Tabla 3. Etapas criticas del proceso sacrificio de cerdo- producto carne de cerdo en banda

Matriz normalizada Peso ponderado

Riesgo Biclogico Cuimico Fisico O

Proceso B) ()] iFl pesos de riesgos
Recepcion de cerdos 0,1324266 0,1086773 0,145555 0,128886216
Aturdimiento 0,0408017 0,0480202 0,044347 0,133668515
lzaje 0,0408017 0,0724516 0,067663 0,180916534
Desangrado 0,1531854 0,168492 0,157356 0,479033806
Escaldado 0,0307802 0,0362258 0,033832 0,100837651
Evisceracion 0,1939871 0,1684592 0,188371 0,530850473
Descaberado 0,0508232 0,0724516 0,087663 0,190938008
Bandeo 0,0508232 0,1086773 0,101495 0,260995416
Limpieza humeda 0,1123837 0,0480202 0,044847 0,205250476
Almacenam. Refrig. 0,1939871 0,168452 0,188371 0,530850473

Fuente: elaboracion de los autores

Tabla 4. Patron de prioridad en etapas para intervenciones en el proceso
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Peso AMFE Patron
ponderado (NPR=5*0"D)
Riesgo biologico Quimico Fisico (B) ) (F) (FE}

Proceso B) () (Fl (5%2*4) | (4*3*4) | (574*2)
Recepcion de cerdos 0,13242663 | 010867734 | 014555468 @ 40 48 40 16,33576461
Aturdimiento 0,04080172 | 004802022 @ 0,04434658
lzaje 0,04080172 | 007245156 | 0,06766326 @ (5°2*2)  (5*1*3)  (I"2*2)
Desangrado 0,1531854 0,168492 015735641 | 20 18 12 7.,984840832
Escaldado 0,03078024 | 003622578 @ 0,03383163
Evisceracion 019398712 | 0168492 016837136 | 30 12 32 13,22040067
Descabezado 0,05082319 | 007245156 | 0,08766326 (5%2*3) | (4=1*3) | (472*2)
Bandeo 0,05082315 | 010867734 | 0,1014543%
Limpisza humeda 011238368 | 004802022 @ 0,04484658 @ (5°4*3) (32*2)  (I3*2)
Almacenam. Refrig. 0,19398712 | 0,168492 0,16837136 | &G0 12 18 16,69181537

Fuente: elaboracién de los autores

Estos resultados evidencian que ninguna etapa clasifica con patron estable (Tabla 2), al
registrar Severidad (S =5) en al menos un tipo de riesgo por etapa. El patron de
estabilidad deseado requiere del monitoreo de los riesgos quimicos vy fisicos, a través
de graficos de control (HalimLim & Antony, 2016) en las etapas con (S<4) y
NPR =12 - 18 (Tabla 4). De esta forma se pretende propiciar un escenario a favor de
un proceso apto (que pueda asumir los requisitos exigidos) e identificar condiciones de
operacion que permitan un redisefio del proceso o el producto, como sugieren Gutierrez
y Vara (2009) para reducir la severidad (fundamentalmente en riesgos biol6gicos),
relacionados con los mayores NPR y ubicados en la primera y ultima etapa del proceso.
En la Tabla 5 se presenta a los decisores las afectaciones a la inocuidad, el NPR a que
se expone y el patron de PE para los controles de riesgo segun Tabla 2, asi como las
acciones a ejecutar, plazos y responsables. La informacién propicia generar un
ambiente factible para concebir un sistema de gestion que permita reducir efectos
negativos de los riesgos y detectar efectos positivos que puedan generar oportunidades

de mejora en el proceso.

Tabla 5. Etapas del proceso con criterio de intervenciéon
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Fuente: elaboracion de los autores

CONCLUSIONES

El procedimiento desarrollado responde a la necesidad de evaluar los riesgos por
etapas para lograr una mejor adaptacion de las normas de gestion de riesgo a los
procesos. Con este propodsito se determina la prioridad en etapas (pe) que evalta la
criticidad de éstas y se implica el numero de prioridad de riesgo (NPR), resultado de la
aplicacion del analisis modal de fallos y efectos (AMFE), y los pesos ponderados de
cada riesgo que contienen el grado de relacion promedio entre etapas y riesgos del
proceso. Se propone un patron de prioridad en etapas para ordenar las intervenciones
en la ejecucion del control de riesgo en un proceso de elaboracion de productos
carnicos.

La implementacion evidencié un sistema de gestion de riesgo no efectivo. Las etapas
de elaboracién de productos carnicos estudiadas no clasifican con patrén estable, por lo
gue la intervencion en el proceso requiere del monitoreo de los riesgos quimicos y
fisicos en las etapas con severidad (S <4) y NPR =12 - 18, que propicie un escenario
favorable para la aptitud del proceso e identificar condiciones de operacion que
permitan un redisefio del proceso o el producto para reducir severidad
(fundamentalmente riesgos biologicos). El alcance de estos resultados puede
robustecerse con la incorporacién del cliente en el analisis de riesgo, por la informacion
significativa que poseen como parte interesada y afectada directamente por los fallos

gue ocurren en el proceso productivo.
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