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1 NTRODUC:C: ION 

En la actualidad y en la mayoria de las poblaciones la 

industria de la carnizacibn, en su amplio concepto de 

carniceria, es libre; ünicamente estA centralizada la matanza y 

preparacibn de las reses en un matadero püblico de la propiedad 

del Municipio, con un gobierno y direc:cibn tambi~n de carl:!.cter 

municipal. 

La intervenciOn de las autoridades municipales o gubernativas 

la reglamentación del abasto de carnes difiere mucho segón 

los paises, las poblaciones y las épocas. A pesar de esta 

variabilidad en la legislacion, la autoridad reserva una 

funciOn primordial: la inspecciOn veterinaria que garantice la 

bondad de la carne. En estos Ultimes ahos, las autoridades 

intervinieron tambión para establecer tasas y precios en la 

venta de las carnes y sus derivados. 

La ~uncibn higi~nica permanente, de car~cter universal; en 

cambio, la intervencibn econbmica resulta circunstancial y, en 

ocasiones localista. 

Dentro de esta gran libertad comercial, de marcada 

independencia en la actuacibn industrial del c:arnice,-o, no ha 

podido sustraerse a utilizar y aprovechar las ventajas que 

presta la cooperaciOn de la vida mercant i 1, siendo 

indispensable esta. asociaciOn para mejor de.fensa de sus 

intereses. 

La carnización es algo mAs complejo que comprar animales, 



matar y descuartizar resesJ el negocio de la carnizacibn es 

complicado cuando se quieren abarcar todas sus -fases; las reses 

producen carne en una gran pr·oporciOn, pero también tienen 

despojos y subproductos sin ningUn apt·ovechamiento di1·ecto en 

la carniceria, a pesar de su gran valor a nivel comercial y su 

repercusión e-fectiva en la -formaciOn del precio de la carne; el 

carnicero necesita buscar· salida y buena venta todos los 

despojos que proporcionan las reses. 

La carnización industrial se debió Primeramente, a los paises 

sudamericanos de gr·an rique::a ganadera; despu~s, Australia, 

Nueva Zelanda, A-frica del Sur, etc., han demostr·ado que la 

ganaderla se presta muy bien, a titulo de materia prima, como 

base de una gran industria moderna; la aplicación industrial 

del -frlo ha permitido que los productos carnicos puedan ser 

consumidos a muchos ki lbmetros del matadero y de la zona 

ganadera; la carnizacibn industrial ha nacido en los Estados 

Unidos y se ha reconcentrado en Chicago, para extenderse por el 

mundo entero. 

En 1868 1 el carnicero Swi-ft, de Easthom <Massachusetts>, 

fundb la Sociedad Swi-Ft and Co., poniendo una carnicerla para 

vender detalle y surtir de carne preparada otros 

carniceros. Aquella modesta pretensión se ha trans-formado 

actualmente en varias empresas poderosas propietarias de muchos 

frigorificos en todos los paises donde la riqueza ganaderd 

pe1~mite una intensa explotaci01i. 

Una modalidad del abastecimiento en el mercado de carnes 

consiste en recibir directamente carne comercial de reses 
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sacri Ficadas en mataderos de di·ferente localidad de donde se 

consumen. Muchos economistas de la producciOn rural deTienden 

justamente esta formula: matar las reses en las regiones de 

producciOn, transportar las carnes y despojos, preparadas y 

elaboradas, a los mercados de consumo; el argumento bBsico de 

esta propuesta busca que el transporte de las reses en canal, 

aunque paguen tari1-as ferroviarias mas elevadas que el ganado 

en pie, resultan m~s econbmicas, porque en el mismo volumen 

transportan mayor cantidad de ca1·ne comet·cial. 

Dentro del constante crecimiento de la comercializaciOn de 

carnes, -Figuran principalmente los modernos supermercados, que 

se inician en Europa y obtinen gran Tuerza en los Estados 

Unidos • El supermercado tiene sus orígenes, en los mercados 

antiguos en donde se encontraba cualquier articulo en una Area 

pequel'fa. 

Como todos nos hemos dado cuenta, los modernos supermercados 

han ganado terreno dla con dla al mercado antiguo, esto se debe 

principalmente a que se encuentra un excelente servicio y se 

utiliza publicidad que llega a todos los niveles de la sociedad 

arreciendo precios cbmodos. Esto obedece a que las grandes 

cadenas de supermercados, pueden negociar precios bajos ya que 

adquieren sus productos en grandes cantidades. 

En nuestro pals las cadenas de supermercados han crecido desde 

su aparición en los a'Mos 30' y 40' donde se oTrecian articulas 

de vestir y telas, ahora tenemos grandes cadenas de 

supermercados todo el pa1s~ que han desbancado paso a paso 

los pequef"fos mercados y tiendas. 
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La carne c:omo sabemos es un a1·tlculo de p1·imera neces1dad y es 

tal vez el primer articulo en el que se piensa cuando tene111os 

que ir al supermercado. 

Pot· esta ra:::On debe existir una calidad eNcelente en todo el 

p1·oducto cárnico, ademas de un buen servicio. 

El presente estud10 pretende mostra1· la ~~ctibilidad de c1·ea1· 

un centro de distribuciOn de car·ne con el que pueda 

obtener; una calidad uniforme. una rec:olecc10n de st..•bproductos. 

una reducc:ibn de inventario asi como brea de almacenaje. 
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OBJETIVOS 

1.- Tener la misma calidad en todas las tiendas de una cadena 

de tiendas de autoservicio. 

2.- Mejorar el margen de utilidad, comprando por volumenes 

grandes y entregas en un solo lugar. 

3.- Centrali:=ar la recolecc:ión de subproductos. 

4.- Poder c:aliricar a las tiendas por margen de utilidad, ya 

que, todas las tiendas tienen el mismo margen inicial. 

5.- Mejorar el sistema de recibo las tiendas, al recibir 

todos los productos carnicos en solo camibn y no recibir 

cada tipo de producto con un proveedor di-ferente. 

6.- Mejorar la calidad del producto. 

7.- Reducir el hrea de almacenaje, para utilizarse como piso de 

venta. 

B.- Reducir el inventario en cada tienda. 



PROBLEMATICA ACTUAL 

La problematica actual se ha dividido en cinco puntos. 

1.1.- Calidad 

En lo que respecta a la calidad, no existe ningUn parAmetro 

que determine las normas de calidad para cada tienda, por lo 

cual depende la calidad unicamente del vitrinero, teniendo como 

resultado una calidad variable en cada tienda y cada 

cliente, actuando negativamente para la empresa. 

Otro aspecto impot"tante que disminuye la calidad del producto 

es el transporte utili~ado por los proveedores. que 

regularmente no cuentan con sistemas r·ef=rigerantes y esto hace 

que el producto que llega no cuente"con la calidad necesaria. 

1.2.- Inventarios 

El horario irregular de entrega por parte de los proveedores 

provoca la necesidad de tener un inventario mayor. para evitar 

los problemas de -Falta de producto. 
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1. 3. - Personal 

Existe una alta rotac10n de personal, ya que se c:ontratan 

generalmente a personas inexpertas, que cuando ccnc:luyen su 

capac:itac:iOn, renuncian para laborar carnicerlas donde 

trabajan menos tiempo y obtienen los mismos ingresos. 

1. 4. - Proceso 

Eniste un alto grado de di-Ficultad en el proceso, ademAs de 

tiempos muet·tos y muchos cuellos de betel la durante la 

operación. 

Se cuenta con tiempos prolongados de desabasto parcial o total. 

1.5.- Capacidad 

Existe demasiada Brea destinada para realizar las operaciones 

de almacenaje y proceso, perdiendo asi Area de venta~ 
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2 DESCRIPCION DEL SISTEMA ACTIJAL 

A continuación se presenta el sistema organiZacional de una 

tienda; que forma parte de una cadena de tiendas de 

autoservicio. 

La organización se basa, en el sentido y la forma que la 

Dirección de la Empresa considera conveniente que se maneje un 

determinado aspecto del negocio. Oebidb a lo anterior debe 

entenderse que es -fundamental la estructuraciOn orgdni :zacional, 

ya que ~sta, determina los principios b~sic:os para el manejo de 

todos y cada uno de los departamentos de carnes. 

Se iniciara presentando el organigrama estructural, 

posteriormente la descripción de funciones. 
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2.1.- ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL 

1 GERENTE DE TIENDA 1 

1 SUB-GERENTE 1 

1 JEFE DE CARNES 1 

1 SUB-JEFE DE CARNES 1 

----------:----------------------------
: TRAB E 1 1 AYTE F 1 : AVTE G J 

1 TRAB A 1 1 TRAS B 1 1 TRAS C 1 1 TRAB D 1 
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2.2.- DESCRIPCION DE FUNCIONES 

a> Entrar una hora antes de la apertura de la tienda. 

b) Supervisar los paquetes que estan dentro de la vitrina. 

e> Supervisar el reprocesamiento de los paquetes del dia 

anterior. 

d) Supervisar el pocesamiento de corte y empaque. 

a> Entrar en el turno vespertino y revisar las ~altantes en las 

vitrinas. 

b) Organizar el procesamiento de carne, decir, que el 

-Faltante dentro de la vitt"ina se produzca primordialmente. 

e> Supervisar el proceso de corte y empaque. 

d) Organizar la cantidad de producto, que debe estar dentro de 

la cámara de re~rigeración. 

e> Supervisar que se empaque de una sola pieza de res. 

I.r..aba iador .:B.: .!.. 

- Reali~ar deshuese en cortes primarios. 

Traba 1ador ~ 

- Realizar en banco: cortes de? pulpa y milanesa. 
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Trabafadot" ~ 

- Realizar cortes con sierra eléctrica y cortes con hueso 

banco. 

Traba iador ~ 

- Producir la carne molida. 

Traba tador ~ 

- Realizar todos los cortes de rebanado. 

Ayudante 1.:.1. 

- Empacar y desempacar el producto. 

~~ 

- Pesar el producto y revisar la vitrina. 
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2. 3. -ANAL! SIS DEL PROCESO 

A continuación presenta lleva cabo el 

procesamiento 

autoservicio. 

de carne de res dantro de una tienda de 

Los pasos que se deben llevar a cabo en los departamentos de 

carnes son como sigue: 

1. - Desbaratado 

2.- Cortes en banco 

3.- Cortes en sierra 

4.- Proceso de molienda 

5.- Rebanado 

6.- Acomodo de carne 

7.- Empaque y pesaje 

8.- Acomodo en vitrina 

Existen dos turnos: matutino y vespertino. 

Personal del turno matutino 

2 

4 

2 

2 

Deshuese 

Banco 

Molinero 

Sierrista 

Cortes -finos 

Rebana dores 

Basculista 

Vitrinero 

2 Empaque 

Jefe 

17 Total 

12 

Personal del turno vespertino 

2 Comodines <reali:ar 

cualquier tipo de operacibn> 

** 1 Subjefe 

3 Total 



El horario de las dos personas del turr1a vespertino es de 

12:00 " 20:00 hrs. • realizando todo tipo de labores segC:in la 

necesidad de venta; esto puede ser desde deshuesa!'"" hasta 

abastecer la vitl'""ina. 

** El horario del subJe.fe es de 11:00 a 18:00 hrs. 

Estos pasos deberdn ser cuidadosamente vigilados y supervisados 

tanto por el je-fe del departamento, como por el sub-je-fe del 

mismo, para lo cual se deber~ trabajar como a continuacibn se 

indica. 

Al iniciar un d!a de trabajo el je.fe del departamento deber~ 

entrar una hora antes de la apertura de la tienda junto con los 

empleados para : 

1.- Retirar de la vitt""ina los paquetes de carne que estén 

manchados, decolorados, mal empacados etc., y de inmediato una 

persona deberA procesar estos. 

2.- Con las piezas cuadradas (pulpas, asados. chalecos, etc.> 

que quedaron procesadas el d1a anterior, se deben procesar los 

Taltantes que en ese momento haya en la vitrina, esto es con el 

~in que a la hora que la tienda abra, se cuente ya con el 

mayor nümero de cortes necesarios para la venta. 

3.- Una vez que la vitrina ha sido llenada, se puede seguir 

procesando carne para tener siempre piezas cuadradas en 

eNistencia, asi como los Taltantes que se vayan presentando en 

la vitrina. 
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4.- El Sub-JeFe de depL\r-tamento, debe ~ntrur 

vespertino junto con los empleados. esto es con el 1-=1n de que 

la hora en que el je-Fe del departamento termine su dia dE.• 

trabajo~ se cuente con una persona que pueda seguir vigi lande 

y supervisando el proceso de produce ión del departamento, como 

ya antes quedb se~alado. 

5.- El personal del turno vespertino 1unto con el personal 

matutino debet·~ llevar a cabo el proceso de desbaratado, esto 

se setiala de esta manera, ya que es el momento en que se cuenta 

con mayor nC:1mero de empleado5 en el departamento • 

6.- Una ve:::: que el personal del turno matutino haya terminado 

su dla de trabajo, el personal del turno vespertino deber~ 

seguir procesando la carne hasta llegar a las pie.:as cuadradas. 

asi como, los .faltantes que se vayan presentando en la vitrina. 

Durante este proceso no deben producit·se amontonamientos que 

provoquen que la carne este Tuera de re-FrigeraciOn. Por tanto, 

no debe iniciarse un corte nuevo, s1 el anterior se encuentra 

en exceso, de igual manera, no debe iniciat-se s1 no se cuenta 

con algUn trabajador que la empaque. 

Para lograr una calidad uniforme en la carne, fundamental 

seleccionar primordialmente l.=.s pulpas, rebanarlas una por una 

y al mismo tiempo empacar; 

bisteces de una sola 

ya que sólo en esa forma se logra1·An 

calidad en cada paquete. Este 

procedimiento se hace extensivo a todos los cortes. 
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Debe existir una continuidad y coordinaciOn en todos y cada 

uno de los procesos del departamento. Es importante tambHm que 

e>dsta una ccordinacibn entre los Taltantes que haya en la 

vitrina y lo que esté procesando. Esta Tunci6n de 

coordinación, responsabi 1 idad del Je-Fe del departamento, 

debiendo supervisar que e-Fectivainente se produzca lo que hace 

Falta en la vitrina. 

El personal que labore en el turno matutino debe entrar una 

hora antes de la apertura de la tienda, con el pr.opOsito de que 

en esa hora se puedan elaborar todos los cortes necesarios para 

que cuando abra la tienda la vitrina de carnes este bien 

presentada. 

La carne molida debe prepararse con pulpas y recortes de carne 

de buena calidad y debe contener. por ningun motivo, 

pellejos, exceso de grasa o carne en mal estado. 

Para lograr una mejor presentaciOn en la carne, deben 

realizarse cortes lo mejor posible, evitando los pellejos y 

excesos de grasa. 

El proceso actual en tiendas se reali:a en bloques, de acuerdo 

las necesidades de la tienda. En base a los bloques 

realizo un desmembramiento de cada una de las operaciones. 

15 



BLOClUES 

1.- Recibo de carne 

2.- Deshuese 

OPERAC:ION 

1.1 El descargue lo reali~an los 

proveedores, y bajan media 

por media canal, hasta la 

bAscul a. 

1.2 Se pesa la media canal y se 

almacena en la cAmara de 

re'ft·igeracibn. 

2.1 Separar cuarto delantero del 

trasero. 

2. 2 Separar espaldilla (cuarto 

delantero>. 

2.3 Separar pecho 

delantero>. 

<cuarto 

2. 4 Separar die::mi 1 lo Ccuat·to 

delantero>. 

2.5 Separar chaleco y aguja. 

2.6 Separar -falda. 

2.7 Separar t-bone y conchita. 

2.8 Separar centro. 

2.9 Separar totalmente centro. 

2.10 Separar pierna .. 

2.11 Colocar pie::as de una y 

media res en un carro tina. 

2.12 Transportar al ~rea de 

proceso en banco. 
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3.- Proceso en banco 

4.- Proceso en sierra 

5.- Cortes -Finos 

6.- Rebanador 

7.- Empacadores 

8.- Basculista y vitrinero 

3.1 Deshuese de espaldilla. 

3.2 Limpieza de espaldilla. 

3.3 'Limpieza de diezmillo .. 

3.4 Limpieza de pecho 

3.5 Limpieza de centro. 

3.6 Limpieza de pierna. 

3.7 Limpieza de -Falda y barriga. 

4.1 Transportar carro tina con 

producto al almacén. 

4.2 Cortar chaleco. 

4.3 Cortar aguja y entrecot. 

4.4 Cuadrar chambarete. 

4.5 Pesar producto terminado. 

~.1 Realizado~ por los mismos 

trabajadores del banco. 

6.1 Realizar cortes finales para 

empaque. 

7.1 Empacar los cortes -Finales. 

8.1 Pesar y acomodar el producto 

en la vitrina. 
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DIAGRAMA DE OPERACIONES 

DEL PROCESO EN TIENDA 
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

Para el estudio del proyecto solo se toman!m distancias y 

tiempos de las actividades al establecer un centro de 

procesamienlo de carnes, las demas actividades solo son 

presentadas para tener conocimiento y re.fet"encia de ellas. 

Se tienen dos di.ferentes diagramas de .flujo, pero realmente 

es uno, ya que algunas actividades son las mismas para los dos, 

pero realiza de esta manera para visualizar mejor el 

proceso. 
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

15 H SE INSPECCIONA LA CALIDAD 

0.5 l> SE TRANSPORTA A llASCULA 

0.2 0 SE PESA LA MEDIA CANAL 

5 0.2 ~ SE TRANSPORTA Al ALMACEN 

0 EN ESPERA DE SER PROCESADA 

0.75 €) SE DESHUESA LA CANAL 

~ @ SE SEPARAN CORTES CIHUESO Y PULPAS 

0.8 ·> SE TRANSPORTA A SALA DE PROCESO 

[i) EH ESPERA DE SER PROCESADA 

37.5 0 SEPARACIOH Y LIMPIEZA DE MUSCULOS 

s @ SElECCIOH DE PULPAS AHAS 

3 @ CORTES PEQUEMOS 

18 0 SE COLOCAN LOS CORTES EN PAQUETES 

0.6 ~ SE TRANSPORTA A SALA DE EMPAQUE 

[i) EN ESPERA DE SER EMPACADO 

0.7 © SE EMPACA POR CORTE 

ID 0.6 ~ SE TRANSP. A BASCULA DE PllOD. TERMINADO 

0.2 0 SE PtSA Y ETIQUETA EL PROD. POR CORTE 

ID EN ESPERA DE SER EXHIBIDO 
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

15 f] SE INSPECCIONA LA CALIDAD 

0.5 :!> SE IBANSPORTA A BASCULA 

0.2 0 SE PESA LA MEDIA cANAL 

0.2 3> SETRANSPORTAALALMACEN 

• 8 EN ESPERA DE SER PROCESADA 

D.75 @ SE DESHUESA LA CANAL 

.. @ SE SEPARAN CORTES C/HUESO Y PULPAS 

0.8 i> SE TRANSPORTA A SALA DE PROCESO 

• 0 EN ESPERA DE SER PROCESADA 

1.76 © SEPARAClON Y UMP. DE CORTES C/HUESO 

5 [0] SELECClON DE pULPAS FINAS 

3.8 @ CORTES PEQUENOS 

18 Q SE COLOCAN LOS CORTES EN PAQUETES 

0.6 ?> SE TRANSPORTA A SALA DE EMPAQUE 

0 EN ESPERA DE SEi\ EMPACADO 

0.7 0 SE EMPACA POR CORTE 

to 0.9 ;:.. SE TRANSP. A BASCULA DE PROD. TERMINADO 

0.2 © SE PESA Y ETIQUETA EL PROD. POR CORTE 

ID EN ESPERA DE SER EXHIBIDO 
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DIAGRAMA DE RECORRIDO DE ACTIVIDADES 

A DESHUESE DE RES EN CANAL 
B BANCOS PARA DESPIECE;. LIMPIEZA 

V CORTE FINO DE PULPAS. 
C BANCO DE SIERRA PARA CORTE DE 

HUESO. • 
D SELECCION V ElllPAQUE. 
E REBANADOR. 
F MOLINERO. 

El e 

1 TRABAJADOR EN DESHUESE. 
2 TRABAJADOR EN BANCO PULPA V 

MILANESA. 
3 TRABAJADOR EN SIERRA V CORTES 

CON HUESO. 
4 TRABAJADOR EN SELECCION Y EMPAQUE. 
5 TRABAJADOR EN REBANAOORAS. 
6 TRADAJAOOR EN MOLINO. 
7 TRABAJADOR EN VITRINA. 

"' íl 
ªº 

< 
3 ,_ 

íl:_. ,_ 
A 

3 
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2.4.- ESTANDARES DE CALIDAD 

El producto recibido cada tercer dla en el ~rea de despacho 

donde la res en canal es revisada segan el criterio del je~e de 

carnes, quien observa la -Frescura y la calidad de la res. 

Durante el almacenaje y proceso, la carne debe re~rigerarse a 

o• e de temperatura, y durante el proceso nunca debe estar la 

carne 1-uera de re~rigeración. 
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3 METODO PROPUESTO: 

DESARROLLO DE UNA PLANTA PROCESADORA DE CARNE 

ORGANIZACION 

En el presente capitulo se describe cada una de las -funciones 

que llevan a cabo y los di-ferentes departamentos que integran 

la Planta; esto se hace con el objeto de ilustrar de una manera 

clara y concisa el -funcionamiento de esta. Una de las ~reas de 

suma importancia es la Gerencia General, pues es ahl donde se 

concentra en mayor parte la toma de decisiones, de tal manera 

que de ésta depende el buen -fLincionamiento de la Planta. 

La Gerencia Genet·al tiene autoridad en linea sobre la GeYencia 

de Compras y Gerencia de Producc:ibn, la primera tiene a su 

cargo a los compradores que se encargan de reali~ar toda la 

compra necesaria para el -funcionamiento de la Planta y la 

segunda se encarga de reali=ar el pr·oceso, teniendo esta a su 

cargo a un Je.fe de Proceso, un je.fe de Embarques y un jefe de 

Recibo, y cada uno de ellos a su vez un supervisor de area. 

A continuacibn se pr·esenta el Organigrama Estructural de la 

Planta que muestra la relación de la organizac:iOn, pero en 

realidad no de~ine las re5ponsabilidades de los individuos y de 

los gt"upos. 
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3.1.- ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL 

1 GERENCIA PRODUCCION 1 

1 JEFE DE RECIBO 1 1 JEFE DE PROCESO 1 1 JEFE DE EMBARGUES 1 

1 AUXILIAR 1 1 SUPERVISOR 1 

1 SUPERVISOR DE 1 1 SUPERVISOR 1 1 SUPERVISOR DE 1 
1 DESBARATADO l DE BANCOS 1 1 SELECC. Y EMPG. 1 

I SUPERVISOR 
1 DE SURTIDO 
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1 -----------------------
1------1 AUX. ADMINISTRATIVO 1 

1 SUPERVISOR DE 1 
1 EMBARGUES 1 



3.2.- DESCRIPCION DE FUNCIONES 

DEFINICION DE FUNCIONES DE RECIB01 

a> Veri.ficar que la mercancia que entregL1en los proveedores en 

general, sea de la calidad requerida por la planta, para 

esto se coordinara con el aw:i 1 iar de recibo y con la 

Gerencia de Control de Calidad, para llevar esto de manera 

mas e-ficiente. 

b) Supervisar que la mercancla que entregue el proveedor este 

dentro de lo programado por compras y ademAs sea necesaria 

para la planta, o de lo contrario reportarlo a la Gerencia. 

e) Dar permanente rotaciOn al producto dentro de las cAmaras y 

supervisar que su distribuciOn sea adecuada, adem~s que toda 

la mercancla este identi.ficada con nombre y Techa de 

entrada. 

d) Programar el suministro de mercanc!a a la cAmara de 

embarques, para esto debe utilizar el "Comparativo de 

Existencia contra pedidos de Tiendas", adem&s de supervisar 

flsicamente las existencias. 

e) Coordinarse con el supervisor y auxiliar de recibo, para 

controlar la entrada del producto, adem~s el suministro del 

mismo a embarques. 

~) Tomar diario la asistencia y llevar un control del personal 

su cargo con el Tln de tener un panorama mAs completo del 

personal que labora. 
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gl SL1pervisar permanentemente la 1 impieza de cámaras, baJo 

andenes y areas de trabajo. 

h) Superv1sar la l imp1eza de Can·eti l las y Ara1'1as. 

a> Supervisar que la mercancia qLte sea recibida se encuentre 

dentro de los estAndares de calidad requerida por la planta. 

b) Veri-Ficar que la mercancia que entre por recitJo, esté dentro 

de lo programado por compras y adem~s sea necesaria para la 

planta, de lo contrario comentarlo con el jeFe de recibo. 

e> Veri'ficar que la mercancia ~1.Lregada por el proveedor sea la 

misma peso y nómero que la que ampara la 'factura del 

proveedor. 

d) Supervisar permanentemente el desembarque de la me1·cancla 

por parte del pt·ove:>edor. 

e) Asumir las obligaciones del Je.fe de Recibo cuando este se 

encuentre ausente. 

Supervisor gg Recibo. 

a> Coordinar y ayLtdar a los estibadores, en la de5carga de res 

y en las tareas diversas. 

AuHi 1 iar Administrativo. 

a) Procesar administrativamente todas las entradas y salidas de 

mercancia en la Planta <Facturas, Devoluciones de Tiendas, 

Venta a Terceros, Mermas en Almacén, Trans-Ferencia a otros 

Almacenes, Maquilas, etc~>· 
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b) Elaborar los tr~mites administrativos necesarios. 

Estibadore11. 

a) Descargar res. 

b) Lavar ganchos y carretillas. 

e) Realizar actividades diversas de descarga y recibo de 

mercancia. 

DEFINICION DE FUNCIONES DE EMBARGUES• 

~ ª Departamento. 

a) Coordinar a los supervisores de Embarque y Surtido, el 

sentido operativo para tener un control de toda el :..rea de 

Embarques. 

b) Revisar junto con el Supervisor de Surtido, el folio de 

pedido de tienda y el folio de pedido contra Existencia, 

para saber as!, cuales los productos qu~ hay en 

existencia ademas de la cantidad de cada uno de ellos, todo 

esto es para poder organizar la entrada del prodLtcto a la 

c:.mara. 

c) Supervisar constantemente la distribución de producto en los 

Racks para verificar que 

plan de distribuc1Dn. 

encuentren colocados seg~n el 

d) Coordinar directamente el surtido y embarque de tiendas. 

fl Revisar y comentar las Bit~coras de los Supervisora!;. 
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g> Coordinar junto con el Supervisor de Embarques, cuando haya 

cambios en los planes establecidos. 

h) Atender los problemas que puedan surgir con el Embarque 

tiendas y comentar con la Gerencia cuando haya -faltante o 

sobrantes a tiendas, y en c:oordinac:iOn trataran de darle 

solucibn. 

i) Revisar per-fec:tamente que la rotación del producto sea la 

adecuada y que los productos se encuentren en buen estado, 

de no ser as!, comentar con la Gerencia para tomar medidas 

adecuadas. 

Supervisor .Qg, Surtido. 

a) Tener el producto que se necesite durante el surtido de un 

dla dentro de la c:Amara, seg~n lo indique el pedido de 

tiendas. Nunca debera tener mas producto del que se necesite 

en dos dlas (sblo con autorizacibn de la Gerencia). 

b) Tener el producto colocado segün lo indica el diagrama de 

distribucibn de producto en la camara y ademas que el 

producto se encuentre en buen estado, de igual manera 

establecer la rotación adecuada. 

c) Supe..-visar constantemente a los surtidores y realizar 

revisiones peribdicas de las -facturas para evitar errores. 

d) Indicar a los Montacarguistas el lugar donde deben colocar 

el producto y la cantidad que se debe introducir a la 

c#.1.mara. 
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Suoervisor .Q.g Embargues. 

a) Checar la mercancla solicitada de cada tienda en tinas y 

cajas de embarque para que no haya errores de cantidad. 

b) Indicar a los surtidores la posicibn en donde deben colocar 

las tarimas en caso de que no haya lugar en su respectiva 

puerta. 

c> Se coordinarA con el supervisor de sul'"tido paya controlar 

el producto y el trATico en el pasillo de embarques. 

d) Coordinar el equipo de embal'"cadot"es para que se tenga un 

beneTicio mayor de ellos. 

e) Atender los problemas relacionados con transportes; en caso 

dado que no pueda solucionar algün pt"oblema, comunic~l'"selo a 

su jefe inmediato. 

f) Llenar la bitAcora de control de embarques, de acuerdo a 

los controles establecidos, que comentarA y entregarA al 

jefe de departamento. 

g) Entregar a los operadores <choTet·esl la hoja de recorrido 

que llenarA con los datos que obtenga de las Tacturas y asi 

mismo las revisarA al regreso rle estas. 

Auxiliar Administrativo. 

a) Ordenar las -Facturas poi'" ruta y hora, ademAs de hacer los 

ajustes necesarios en los pr-oductos indicados poi· el Je-Fe de 

departamento o por la Gerencia. 

b) Sumar todas las cantidades de cada pr·oducto en la hoja de 

conti·ol, la cantidad total se debe pasar a la -factura, donde 

se veri-ficara que concuerden las cantidades de tinas y cajas 
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del traspaso, con la hoja de c:ontrol. Si e><iste duda, 

comentar con el jefe de> surtido. 

c) Dar folio y entregar las facturas los operadores 

(choferes> de transportes. 

d) Atender las llamadas tele-FOnicas que reporten faltantes, 

sobrantes algCtn problema. Rel izar reporte al je-Fe de 

departamento o ü la Gerencia. 

e) Archivar diariamente las notas de devolución, las facturas, 

las hojas de control, las bit~coras de surtido y embarque, 

la hoja de recorrido, los porcentajes que les proporcionen 

para el surtido de res. 

Facturintas, 

a> Llenar los datos que se le pide en la hoja de control y 

surtido, según la -Factura a surtir. 

b) Anotar en la -Factura, sólo el nümero de tinas de cada 

producto y en la hoja de control de surtido, el peso de cada 

tina y cada caja. 

c> Veri-Ficar que el producto surtido sea el que se indique en 

la -Factura y se encuentre en buen estado, si e><iste duda 

deberA consultar con el supervisor de surtido. 

d) Identificar cada tina con una etiqueta de cartOn que lleve 

el nombre de la tienda, y posteriormente las cajas con un 

se-lle QL\e lleve el mismo nombre~ 
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Montacarquista h 

a> Colocar el producto segón la distribución de producto en los 

Racks. 

b) Retirar las tarimas desocupadas del área de emba'rques. 

c) Abastecer los embarcadores con las tarimas que se 

encuentren estibadas en más de dos. 

d) Dar rotaciOn adecuada al producto. 

Montac:arguista k 

a> Mantrner abastecida la cAmara con la carne de res, que se 

este procesando en ese momento, ademAs de coordinarse con el 

supervisor de surtido para saber la existencia de carne en 

cajas que se encuentren en el congelador y mantener la 

c~mara abastecida de cajas segün el pedido de tiendas. 

b) Ayudar al montacargutsta 1 cuando no haya proceso de res, y 

la cAmara este abastecida segOn el pedido de tiendas. 

c> Llevar el producto de tiendas TorAneas que se embarquen 

Tuera de la planta procesadora de carnes. 

d) Evitar la acumulación del producto en la planta procesadora 

de carnes. 

Basculista. 

a.> Pesar los productos que le indique el je.fe de surtido. 

b) Colocar sellos a los insertos. 

Empacador. 

a) Embarcar los camiones segón las rutas. 

b) Auailiar al supervisor de surtido, en el conteo de tinas y 

de cajas dentro y -Fuera del camiOn~ 
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DEFINICION DE FUNCIONES DE PROCESO: 

1) Coordinar los supervisores de las areas de bancos, 

Desbaratado y Seleccibn y Empaque. 

2) Revisar al inicio del turno, el pedido de tiendas y en base 

a esto programar la produccibn. 

3) Revisar e~istencias de carne en canal. 

4> Coordinar la limpieza del departamento. 

5> Coordinar el anAlisis de rendimiento para determinar la 

merma de proceso y rendimiento. 

Supervisor f!.!! Desbaratado. 

a) Supervisar que la res en canal tomada de la cámara, sea la 

mhs antigua, esto es con el .fin de dar la rotacibn mhs 

adecuada. 

b) Supervisar la calidad en los cortes que realicen los 

tablajeros en sus operaciones correspondientes. 

e) Tomar el peso unitario de las reses en canal, para 

posteriormete compararlo con el peso de entrada y asl 

determinar la merma de almacenaje. 

d) Coordinar al personal adecuadamente cuando alguno Talte. 

Supervisor Qg Banco. 

a) Supervisar la calidad en cortes e'fectuados en las 

operaciones respectivas. 

b) Coordinar al personal adecuadamente cuando alguno 'falte. 

Supervisor ~ SelecciOn ~ Empaque. 

a) Supervisar que los pesos sean los correctos y que la carne 
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se encuentre en las charolas de acuerdo a su tipo. 

e) Reali:ar el análisis de rendimiento. 
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3.3.- DESCRIPCION DEL PROCESO 

A continuaciOn presenta la descripcibn del proceso, 

partiendo de la entrada de la res en canal a la 

depositar el producto en las tinas. 

e amara, hasta 

El corte de la res en canal se realizar~ en dos partes que 

son: cuarto delantero y cuarto trasero. 

OPERACION 

2 

35 

PROCESO 

Suministro de res a proceso. 

Jala y pesa cada media canal, 

los pesos obtenidos se suman 

y se comparan con el peso de 

entrada para obtener la 

merma de almacenaje. 

Separar cuarto delantero del 

trasero (a seis costillas del 

pescuezo), realiza un 

corte en la sexta vertebra 

lumb<:lr. 

Se t·eal iza un corte recto en 

la parte denominada "barriga", 

engancha el cuarto delantero 

a la altura de ~sta. 
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5 

6 

7 
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Se separa la "espaldilla" del 

"chaleco". Se hacen los cortes 

paralelos con r-especto la 

separaciOn de los mUsct.tlos. 

Se realiza un corte de 10 cm. 

paralela al "pecho", para 

aprovecharlo como "retazo con 

hueso", posteriormente se 

e.fectua un corte perpendicular 

al primero utili:ando el hueso 

como gula. 

Se realiza un corte tor~cico 

siguiendo las vertebras 

cervicales <pescuezo>. 

Se efectua un segundo corte 

en el lado opuesto dejando 

cubierto parcialmente el 

hueso para su aprovechamiento 

como retazo con hueso. 

Separar "chaleco dn "aguja" 

cortando el esternbn. 

Se cuadt·a el "entrecot" 

18 cm. del dor·so hacia las 
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costillas. 

Se corta la "aguja" a 18 cm. 

del esternOn en direcciOn de 

las costillas. 

Separar ºentrecot" de "aguja". 

Corte de "chamba.rete". Con la 

la. sterra se e~ectuan los 

cortes de "chaleco" (retazo 

con hueso> con la 2a. sierra 

se e-fectuan los cortes del 

"entrecotº y 11 aguja" y con la 

3a. se realizan cortes de 

11 chambarete'' y cadera. 

Supervisar cortes. 

Se selecciona las piezas para 

ser colocadas segOn las 

caracteristicas de cada una. 

De las operaciones en las 

como sierras 

producto: 

se obtiene 

entrecot, agujas, 

chambarete y retazo con hueso. 
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Se pesa tina por tina y se 

selecciona en tarimas, la 

finalidad es obtener la merma 

y análisis da rendimiento. 

Alimentar banda de proceso de 

cuarto delantero con "pulpasº 

Cdiezmillo, espaldilla. pecho 

y -Faldas> para su limpieza. 

Ef'ectuar 

espal di 1 la. 

deshuese de 

Separación y limpieza de 

espaldilla 

planchuela 

espaldilla, 

faldita). 

Se realiza 

Juil, 

<brazuelo, 

tapa de 

espaldilla y 

limpieza 

diezmillo y se cuadra (se 

limpia de 

resequedad). 

limpieza de 

grasa y 

Se realiza 

la costilla 

(quitar pellejo que la cubre>. 

Limpieza de "pecho". 
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Supervisar e.artes. 

Mesa de seleccibn y empaque. 

CUARTO TRASERO 

39 

Separar .falda <peqada al 

cuarto>. de la pie1·na y lomo 

de res. 

Separar t-bone. 

a> Separar cabeza de Tilete. 

b) Hacer el corte en la unibn 

de vertebras y 

lumbares. Separar concha. 

Separar e.entro con cadL!ra de 

la pata. 

Sepat·ar centro de cadet"a. 

Separar pata del hLteso ·Fémur. 

Alimentar linea de 

tr·asero. 

cuarto 
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Limpieza de centro. 

Limpieza de caderas. 

Limpiar y cuadrar pulpas 

-Finas (contra, aguayOn, 

empuje, bola, copete y cuete). 

Limpieza 

barriga. 

y cuadratura 

Supervisar cortes. 

SelecciOn cuarto tr·asero .. 

Supervisar cortes. 

Pesaje de producto terminado 

cuarto trasero. 

Selección 

tarimas. 

de producto en 

da 



DIAGRAMA DE OPERACIONES 
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

CUARTO DELANTERO POR ESPALDILLA 

0.5 0 SEPARAR CHALECO Y AGWA [·] SUPERVISAR CORTES 

> ESP. Y PECHO HA STA DESHUES 0.71 @ SELECCIONAR CORTES EN TINAS 
--

t.02 Gl AUMENTAR BANDA DE DESHUESE 2.67 G) PESAR PRODUCTO TERMINADO 

3.8t G> OEHUESAR ESPALDILLA > PRODUCTO HASTA DISIBJBUCION 

2.93 0 LIMPIAR ESPALDILLA 0.5 © EN TARIMAS HASTA ALMACEN 

2.29 @ LIMPIAR DIEZMlltO A ALMACENAJE DE PRODUCTO T. 

2.9 © LIMPIAR PECHO 

CUARTO DELANTERO POR AGWA 

A EN ALMACEH 0.65 Q CORTAR AGUJA Y ENTRECOT 

J> EN RIEL HASTA PROCESO 0.2 (!) CUADRAR CHAMBARETE 

0.41 0 SEPARAR CUARTO DELAHTERO i> PRODUCTOS HASTA BASCULA 

0.42 0 SEPARAR ESPALDILLA 0.5 [0] 1SELECCIONAR Y PESAR PRODUCTO 

0.32 0 SEPARAR PECHO ·> AL ALMACEN EN TARIMAS 

0.37 0 SEPARAR CHALECO Y AGUJA A ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO 

º·"'ª 0 CORTAR CHALECO 
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CUARTO TRASERO 

0.41 (i) SEPARAR CUARTOS 2.88 © LIMPIAR PATA 

0.4 @ SEPARAR FALDA 2.52 e LIMPIAR FAlDA Y BARRIGA 

0.68 @ SEPARAR T-BONE Y CONCHITA H SUPERVISAR CORTES 

1.58 © SEPARAR CENTRO 1.73 0 SELECCIONAR CORTES 

0.45 @ DESMONTAR CENTRO 0.33 @ PESAR EL PRODUCTO TERMINADO 

1.76 © SEPARAR PIERNA ;:;:. TRANSPORTE EN BANDA A TARIMAS 

1.18 © AUMENTAR BANDA i> TAAN. EN TARJMAS ALALHACEN 

0.62 @ LIMPIAR CENIBO A ALHACEN DE PROaucm TERMINADO 
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DIAGRAMA DE RECORRIDO 

1.- ANDEN DE RECIBO 
2.- ALMACEN DE REFIUGERACIDN 
3.- AREA DE DESHUESE 
4.- A.REA DE LIMPIEZA DE CADERAS 
5.- AREA DE SEBO Y HUESO 
6.- AREA DE ENTRADA DE CHAROLAS 
1.- AREA DE SIERRA PARA CORTES 

CON HUESO 
B.- BANCO PARA CORTE DE CUARTO 

TRASERO 
9.- BANCO PARA CORTE DE CUARTO 

DELANTERO 

10.- SELECCION, EMPAQUE Y PESADO 
t t.- AREA DE PRODUCTO TERMINADO 

DE PULPAS EN TARIMAS 
12.- AREA DE PESAJE DE CORTES CON 

HUESO 
13.-AREA DE PRODUCTO TERMINADO 

CORTES CON HUESO EH TARIMAS 
14.- ALMACEN OE PRODUCTO 

TERMINADO 
15.- AREA OE EMBARQUE A TIENDAS 

l-'-1---'------'---------------

.. ti 

~_p -----:r--1 
sb:~ \ 

----e--
L _______ ._ .. __ ] 
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LAY OUT DE LA PLANTA 
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A 

LAY OUT DE TIENDA SURTIDA POR PLANTA 

A DESHUESE DE RES EN CANAL 
B BANCOS PARA DESPIECE.. LIMPIEZA 

V CORTE ANO DE PULPAS. 
C BANCO DE SIERRA PARA CORTE DE 

HUESO. 
O SELECCION V EMPAOUE. 
E REBANAOOR. 
F MOLINERO. 

e a 

u u D 
D 

E 

D 

D 

D 

D 

-O .,. 



3.4.-ANALISIS DEL PROCESO 

TIEMPO ESTANDAR 

Se puede de~inir como tiempo estándar, al tiempo necesario 

para que un operador regularmente preparado y entrenado pueda 

ejecutar una operac:ibn a una velocidad normal. 

T. Std. = tiempo medio observado :< cal i-FicaciOn x suplementos. 

El tiempo estAndar entre otras aplicaciones tiene las 

siguientes: 

En la planeaciOn y control de la producciOn, la gente qu~ 

planea y controla la producciOn de una industria, necesita los 

medios para poder vaciar en un papel o en un tablero, las 

~echas en que darA inicio la producciOn, debe saber tambi~n, 

en un momento dado, en que parte del proceso se encuentran los 

materiales, asi como su partida desde el almacén. Este control 

logra mediante los tiempos est~ndar \' el conocimiento de la 

capacidad de la planta. 

Para nuestro objeto de estudio, que es la implantaciOn de un 

centro de procesamiento, se tienen que analizar los tiempos por 

operaciones individuales y no en bloques como se realizó en las 

tiendas; ya que se requiere un sistema de procesamiento en 

linea. 

La toma de tiempos se realizo en las tiendas, tratando que 

las circuntancias y el equipo Tuera lo mas cercano a lo que se 

desea tener en el centro de procesamiento. 
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MARGENES O CONCESIONES 

Después de haber calculado el tiempo normal, llamado alqunas 

veces tiempo "nominal", hay que dar un paso mAs, para llegar al 

veradero estandar. Este Ultimo paso consiste en la adicibn de 

un margen o concesibn, al tener cuenta numerosas 

interrupciones, retrasos y movimientos lentos, producidos por 

la fatiga inherente a todo trabajo. Por ~Jemplo, al planear un 

viaje de 1600 Km. en un automOvi 1, se sabe que el viaje 

podrá ser e~ectuado exactamente en 20 horas si se maneja a 

velocidad de 80 Km./Hr., sino, que se debe a'hadir un margen 

determinado para considerar las detenciones peribdicas por 

necesidades personales, por cansancio de maneJo, paradas 

inevitables debidas al congestionamiento de transito y a los 

semAToros; tambikn por posibles desviaciones y malos caminos, 

por descomposturas del auto, etc. Por consiguiente, de 

estimar que el viaje tomaria 25 horas, considerando que las 5 

adicionales serian necesarias para tener en cuenta toda clase 

de retrasos. En Terma semejante, debe asignar un margen o 

concesibn al trabajador, para que el estAndar resultante sea 

justo y T~cilmente mantenible por la actuacibn del trabajador 

medio a un ritmo normal continuo. 

Las concesiones aplican con frecuencia descuidadamente 

debido a que no se han establecido, segun información sblida de 

estudio de tiempos. Esto es especialmente cierto en el caso de 

las concesiones por Tatiga, donde es diTlcil, TiJar valores 

basad!:!s en una teorla racional. Un gran numero de organismos 
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sindicales, dándose cuenta cabal de esta situación, han 

tratado de conseguir mayores concesiones por -fatiga como un 

bene-ficio "marginalº Clos bene-ficios marginales son aquellos 

que cuestan a la empresa, pero no son proporcionales al 

rendimiento de> los trabajadores, como las pensiones). Las 

concesiones deben pues, determinat·se tan exacta y 

cot·rectamente como sea posible, pues de otra manera, todo el 

cuidado y la precisión que se haya aplicado en el estudio hasta 

este momento, resultarAn totalmente inUtiles. 

Para la mayor parte de las operaciones industriales las 

concesiones por -Fatiga se han dividido arbitrariamente en tres 

elementos, cada uno de los cuales tiene un campo en la 

concesibn total. Dichos elementos !lon: operaciones que implican 

trabajo agotador, operaciones en que hay trabajo repetitivo y 

operaciones que se realizan en condiciones de trabajo 

desagradables. Desde luego, es posible que mAs de una de estas 

condiciones, exista en una operacibn espec:i-flca. 

La OFicina Internacional del Trabajo ha tabulado el eFecto de 

las condiciones laborales para llegar a un ~actor de tolerancia 

por retrasos personales y -fatiga. Esta in-formaciOn se tiene en 

la siguiente tabla. Los -factores considerados incluyen: 

posición en pie mientras se trabaja, posiciones requeridas 

.fuera de lo normal, empleo del vigor -fisico, alumbrado, 

condiciones atmos-f~ricas, atenciOn necesaria en el trabajo, 

nivel de ruido, es~uerzo mental, monotonia y tedio. 

49 



MARGENES O CONCESIONES <OFICINA INTERNACIONAL DE TRABAJO> 

A. Tolerancias constantes: h 
1. Tolerancias personales • • • • • •• • • • . • • . • • • • • • • • . • • 5 
2. Tolerancia basica por -fatiga • • • • • • • • • • • • • • • • 4 

&. Tolerancias variables: 
1. Tolerancia por est.ar de pie •••••••••••.••••••• 
2. Tolerancia por pasicibn anormali 
a> Ligeramente molesta ............................ . 
b) Molesta <cuerpo encorvado) ..................... . 
e) Muy molesta <acostado, e:·:tendidol .............. . 
3. Empleo de Tuerza o vigor muscular (para levantar, 

tirar de, empujar>: · 
Peso levantado (kilogramos) 
2. 5 ••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••. • 

7:5 : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : :: : :: : : :: :~·:::: •• 
10 •••••••••••••••••••••••••••• · •• ; •• ;;-;:;;';\ ;"; '. 
12.5 ••••••••••••••••••••••••••• ; ..... ; ; ;:,-;·,··,_. :·: ;· ' 

15 ••••••••••••••••••••••••• •••••••••••••••• ••. 
17.5 ••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• 
20 ••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• 

22.5 ••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• 
25 ••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• 
30 ••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• 
35 ••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• 

4. Alumbt"ado de-ficiente: 
a) Ligeramente in-feriar a lo recomendado••••••• 
b) Muy inferior •••••••••••••••••••••••••••••••• 
e> Sumamente inadecuado •••••••••••••••••••••••• 

:S. Condiciones atmosT~ricas variables •••••••••• 
6. Atencibn estricta: 

a) Trabajo moderadamente -fino······~····••••••• 
b) Trabajo -fino o de gran cuidado ••••••••• -.~··· 
c) Trabajo Tino o muy exacto••••••••••••••••••• 

7. Nivel de ruido: 
a) Continuo •••••••••••••••••••••••••••••••••••• 
b) Intermitente Tuerte ••••••••••••••••••••• -•••• 
c> De alto volumen ••••••••••••••••••••••••••••• 

8.- Es-fuerzo mental: 
a) Proceso moderadamente complicado •••••••• · •••• 
b> Proceso que reqt.1iere amplia atencibn ••••• 
c> Muy complicado •••••••••••••••••••••••••••••• 

9. Monotcnla: 
a) Escasa •••••••••••••••••••••••••••••••••••••• 
b> Moderada •••••••••••••••••••••••••••••••••••• 
c) Excesiva •••••••••••••••••••••••••••••••••••• 

10. Tedio: 
a) Algo tedioso •••••••••••••••••••••••••••••••• 
b) Tedioso ••••••••••••••••••••••••••••• · •••••••• 
c> Muy tedioso ................................. . 
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De lo anterior: 

t-\. - Tolerancia5 constar.tes: Se consideran. ambas. por lo tanto es 

asignado un •n .. 

B. - Toler·ancias variables: 

- Las concesiones por peso se registran en la siguiente 

tabla. 

- Condiciones atmos-féricas variables; se asiga un 97., ya 

que el tr-abajo debe reali:;::arse a baJas temperaturas. 

- Atencibn estricta; se deben e-fectuar cortes adecuados~ 

además tener· cuidado de no cortarse. por lo tanto se 

asigna un 21... 

- Es.fuerzo mental; se requiere de amplia atenciOn al 

reali;:ar los cor-tes, por lo tanto es asignado un 4/.. 

- Monotonia ya que son real i;:ados los mismos cortes, se 

determina una concesión del l'l.. 

De lo anterior tenemos que el total de concesiones es de un 

27'l., sin considerm- las concesiones por peso, ya que estas son 

dsentadas directamente en la tabla. 
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CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR 

CUARTO DELANTERO 

CUARTO TRASERO 

21 27 45.l 
1 27 28 176.1 

~~~'f!--~~~--t----,;;.=;'.--t--~-;,--~-t--~-;-:-~·~·r-~~!i ·-==-~~---·~~¡~--~-+--~~:--~~~·~~---~ 
o 27 27 252.1 

1134.11 
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LINEAS DE CORTES CON HUESO EN SIERRA 

SUB-OPERACIONES 

27 1.02 
27 •• 2.67 
27 .. 0.72 
27 28 1.79 
27 28 1.79 
27 .. 0.33 
27 .. 0.72 
27 29 1.18 
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BALANCEO DE LINEAS 

A la linea de producción se le reconoce como el principal 

medio para producir a bajo costo, grandes cantidades 6 sei-ies 

de elementos normalizados. 

En su concepto mas refinado, la producciOn en linea es una 

d1sposiciOn de éreas de trabajo en la que las operaciones son 

consecutivas, inmediata y mutuamente adyacentes. donde el 

material se mueve continuamente y a un ritmo uniforme a traves 

de una serie de operaciones equilibradas que permiten actividad 

simultanea en todos los puntos, moviendose el producto hacia el 

fln de su elaboracibn a lo largo de un camina ra~Onablemente 

directo. 

Deben e~istir ciertas condiciones para que la producciOn en 

linea sea practica: 

1.- CANTIDAD.- El volumen o cantidad de producciOn debe ser 

su-ficiente para cubrir el costo de la preparaciOn de l\nea; 

esto depende del ritmo de pt·oduccibn y de la duraciOn que 

tendra cada tarea. 

2. - EQUILIBRIO. -Los tiempos necesarios par· a cada operación 

la linea deben ser apro>:imadamente iguales. 

~.- CONTINUIDAD.-Una vez que se ha puesto en marcha, no deben 

exlstir interrupciones, ya que la detencibn en un punto corta 

la alimentacibn del resto de las operaciones. Esto signi-fic:a 

que deben tomarse precauciones para asegurar un aprovechamiento 

continuo del material. 
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almacenadas sin envoltura alguna en c:Amat·as re-frigeradoras. 

El costo "rebajamiento" creado poi- super.ficies secas y 

obscuras y la contaminación de bacter·ias es un problema 

adicional a nivel sucursal, que serla eliminado en un 

establecimiento central de carne. 

V - La -fijación de un control de temperatura los 

productos, 

es disef1ado 

a tt·avés de la planta y Areas ele almacenamiento, 

con el objeto de extender la lozanla de los 

productos, reduciendo la demanda de oxigeno en la 

hemoglobina que a.fecta el perlado de la lozanla. 

VI - Con un establecimiento central de procesamiento d~ 

carne, la -función de control de rendimiento, inicia con un 

destazo de-finido y especi-ficaciones de corte. Estandares 

con los rendimientos esperados y los desarrollados, 

harAn resaltar lo que no esté de acuerdo 

los que 

con las 

especi-Ficaciones y practicas de corte; esto lleva a un 

mt:i.ximo, los cortes de alto valor. 

VII- Los cortes rudimentarios son usualmete los óltimos en 

ser procesados a nivel sucursal, y pueden llevar los m~s 

altos margenes de ganancia, si son debidamente marqueteados. 

Ganancias excepcionales pueden ser logradas en esta Area. 

Los derivados de grasa y hueso pueden ser vendidos un 

precio comestible mAs alto. 
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3.3.- DESCRIPCION DEL PROCESO 

A continuaciOn presenta la descripcibn del proceso, 

partiendo de la entrada de la res en canal a la 

depositar el producto en las tinas. 

e amara, hasta 

El corte de la res en canal se realizar~ en dos partes que 

son: cuarto delantero y cuarto trasero. 

OPERACION 

2 

35 

PROCESO 

Suministro de res a proceso. 

Jala y pesa cada media canal, 

los pesos obtenidos se suman 

y se comparan con el peso de 

entrada para obtener la 

merma de almacenaje. 

Separar cuarto delantero del 

trasero (a seis costillas del 

pescuezo), realiza un 

corte en la sexta vertebra 

lumb<:lr. 

Se t·eal iza un corte recto en 

la parte denominada "barriga", 

engancha el cuarto delantero 

a la altura de ~sta. 



CUARTO DELANTERO 
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6 
13 
14 
15 
16 

CUARTO TRASERO 

CUARTO DELANTERO 

·.TIEMPO'EN.•CENTIM/••· 
.·.·::.·•.·, •• ::.:•:,::•·:Yf..sit:iNÁi:)'oXi•···· •i·· 

41.65 

tMo~f~~RI;wg~ ,'.f > 
41.65 I 1 
42.12 I 1 
31.87 I 1 
34.54 / 1 
3&.68 I 1 

381.5& / 9 
293.58 I 7 
229.17 / 5 
290.14 / 7 

Como se tiene un trabajo donde V<'lrios operadores llevan a cabo 

operaciones consecutivas como una sola unidad~ es obviQ que la 

velocidad de produccibn a traves de la linea, est~ determinada 

por el elemento mas lento. La operaciOn mas lent<l en la linea 

de cuarto trasero es la operación No.21, por lo cual, es la que 

determina la produccibn de la linea. 

1 operador * 36(100 c:entimin. / 45.30 centimin, = 794.7 cuar-tos 

EFICIENCIA SUMATORIA Qg CENTIMIN~ POR OPERACION ! 100 
CENTIMIN. EST. ASIGNADOS * No. DE OPERADORES 

E 

E 

1134.11 * 100 45.30 * 28 89.41 z DE CUARTO TRASERO 

138L41 100 / 45.83 :::r;3 91.33 l. DE CUARTO DELANTERO 
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3.5.- ESTANCARES DE CALIDAD 

CLASIFICACION Y CALIDAD DE LA RES: 

1.- Calidad: la. 

- Novillo, novillona. 

- Con1-iguración: grande y robusta, mósculos llenos bien 

redondeados y un grado general de gordura <mOsculos)~ 

respecto a su tamaNo y longitud. 

- Pierna: pulpas grandes, llenas y redondeadas. 

- Lomo: Ti rme y grueso .. 

- Espaldilla: m~sculos gruesos, llenos y delineados. 

- Color de la carne: magra, rosado o rojo claro. 

- ·Textura; Tina y aterciopelada. 

- Suavidad: muy suave <se puede apreciar a tacto). 

- Color de la grasa: diTerentes tonalidades de amarillo 

blanquecino; se puede d2linear la mayorla de los mOsculos. 

- Sexo: generalmente macho. en ocasiones hembra. 

- Edad: De 1 a 3 arios. 

- OsiTicaci6n: cartilagos suaves o con islotes rojizos, que 

van desde el blanco perlado hasta el gris rojizo. 

- Huesos: blandos y porosos, semirredondos .. 

2.- Estándar: 

- Novillo de 2a., Vaca de la. 

- ConFiguracibn: regularmente mediana, m~sculos redondos; 

adecuado grosor 

peso y longitud. 

de los m~sc:ulos respecto a su tamaho, 
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- Pierna: mósculos llenos y redondos. 

- Lomor proporcional a su peso y tamatio, consistencia -firme y 

gruesa. 

- Espaldillü: mOsculos llenos y delineados; color de carne 

magra, rojo claro. 

- Textura: -fina 

- Suavidadi definible al tacto. 

- Grasa: amarilla blanquizca. 

- Sexo: ocasionalmente novillo y vaca de la.; generalmente 

novillona. 

- Edad: De 2 a 4 af'los. 

- Osificación: cartllagos; puede delinear el grado de 

osificaciOn, que desde la observaciOn de pequetlos 

islotes, hasta la casi total osi-ficación. 

- Finalidad: para cortes de menudeo o mayoreo, con una 

calidad apreciable. 

3. - Rendimiento: 

- Configuración: generalmente grande, con una gordura de sus 

müsculos de acuerdo a su tamatlo y longitud. 

- Pierna: müsculos grandes y largos. 

- Lomo: proporcional y suave. 

- Espaldilla: m~sculos largos y llenos. 

- Color de la carne magra: di-fEffentes tonalidades que van 

desde el rojo claro hasta el rojo obscuro. 

- Textura: suave y -firme. 

- Suavidad: es necesario pasarlo por la m~quina ablandadora, 

ya que con esta, se determina la dureza del tejido. 
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- Grasa: di-ferentes tonalidades de amarillo. 

- Sexo: generalmente novillona o vaca, ocasionalmente toro. 

- Edad: 3 aNos en adelante. 

- Osi-ficaciOn: el grado va desde semi-osificado, hasta 

osi-ficado completo, donde no se pueden delinear los 

c:artllagos. 

- Huesos: regularmente porosos, generalmete blancos, anchos, 

la membrana que separa al m!tsculo del hueso pierde su 

consistencia y el m~sculo se adhiere al hueso. 

- Finalidad: cortes comerciales. 

4.- Deshuese (desecho>: 

- Con.figuración: general mete grandes y medianas; 

ocasionalmente chicas, mósculos largos, planos y delgados. 

- Pierna: m!tsculos largos y planos. 

- Lomo: largo y delgado de carne. 

- Espaldilla: grande, mósculos largos y delgados. 

- Textura: burda, inconsistente, en ocasiones gomosa. 

- Suavidad: dura. 

- Grasa: generalmente desprovista de ella y cuando la tiene, 

est~ en condiciones disparejas, di-ferentes tonalidades de 

amarillo que van del amarillo verduzco al rojizo~ 

- Sexoi generalmente vaca, regularmente novillona de 2a. 

- Edad: 4 anos en adelante. 

- OsificaciOn: completa de los cartllagos. 

- Huesos: grandes, anchos y planos. Exceso de hueso en 

comparacibn de pulpas -finas. 

- Finalidad: por su dure2a y su color regularmente obscuro, 
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se recomienda para enlatado, embutido y molida. En cortes 

con hueso, tambien es recomendable su deshuese ya que la 

proporciOn de hueso es mayot· en comparaciOn con la carne. 

RELACION ENTRE EL DESARROLLO OSEO V LA EDAD. 

Generalmente los animales jovenes tienen huesos blandos, 

porosos y grandes. También cuentan con zonas de cartilagos 

o botones en los extremos de los huesos. 

Al madurar el animal, las costillas se vuelven anchas y 

planas; gracias a la osificac:ibn se puede calcul.;or la edad. 

Edad: 

ExtensiOn de cartllago de las 5 primeras vértebras tor~cicas 

<Area de diezmillo). 

- ler. at1o: la e>etensiOn cartilaginosa es blanca perlada y 

suave,no osificada marcadamente, Unicamente delineada. 

- 2do. atio: alguna evidencia de osificaciOn, aparecen islotes 

rojos de huesos en el cartllago. 

- 3er. at1o: cartllago parcialmente osificado de color 

grisAceo, las Areas rojas son mAs frec:uenteS. 

- 4to. O 5to. aho: menos cartllago que hueso, osificación 

considerable, contorno de la punta todavla visible. 

- 6to. a~o: cartllago completamente con el hueno. 
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4 JUSTIFICACION ECONOMICA 

4.1.- VENTAJAS ECONOMICAS Y DE MERCADO, DE UN ESTABLECIMIENTO 

CENTRAL DE PROCESO DE CARNE. 

AREAS POTENCIALES DE AHORRO: 

a> Mejor margen de ganancia bruta. 

b> Mejor control de calidad. 

e> Periodos de exposición mas largos. 

d) Mejor control de costos. 

e) Adquisicibn de informacibn simplificada. 

f> Mayores horizontes de mercado. 

g) Mejores perspectivas en las compras. 

h> Mayor eficiencia laboral. 

i) Mejor disponibilidad del producto. 

j) Control total de rendimiento en la cadena de 

distribución. 

k) Recolección centralizada de sebo y hueso. 

1) Mercadeo a través de la cadena. 

m) Costo de distribución reducido. 

COMO SON AUMENTADAS LAS GANANCIAS: 

- a) Mejor margen de ganancia bruta. 

Esto es logrado mediante la habilidad de tener un control de 

carne centralizado y productos transbordados desde el punto 

de compra al punto de venta. 

63 



- b) Mejor control de calidad. 

El control de calidad podrá !ier aplicado en la descarga. 

cAmaras re-Frigeradoras, deshuesado, 

envoltura, almacenamiento y embarque. 

- c> Periodos de exposiciOn mas lar9os. 

Control preciso de temperatu1~as, 

pesaje central y 

desde la recección, 

deshuP-sado, almacenam.1.ento y disll 1buc10n, a mas cortes 

estandar listos para cuchillo o s1erra en lugat· de r.arne de 

res completa. 

- d) Mejor control de costos. 

Esto sera debido a rendimientos de precisibn-costo reducido 

de distribucibn, mayor e-ficiencia laboral y de equipo, 

control de peso en la recepción, control de encogimiento. 

- e> Adquisic1bn de in·Formacibn si1npli-Ficao,;.. 

Una ventaja disponible es la recoleccibn ch? in-formac1bn 

centralizada qL1e proveera Ltna instant8nea 1·ecopi laciOn de 

inFormacibn en la contabilidad de gan~nc1a3, 

utilidad por anális1s de n~ndiml'?nto del pt·odLtcto. de tiempo 

y de movimiento. 

- ~) Mayores hori~ontes de mP.~c~do. 

Pueden ser logrados mediante vGntas espoci-Ficas por a.rea. 

pr-opaganda dirigida. compras de promocibn especial, cortes 

especiales~ reabastecimiento de rC?querimiento de emergencia. 

- g) Mejores perspectivas en las compras. 

Se lcgt·an mediante descargas en cantidades grandes. compras 

oportunas especiales, mejor precio de compra por entregar en 

un solo lugar, i=acilidad de contactar con plantas importantp·:; 
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que no cuentan con canDles de distribucibn. 

- h> Mayor eTiciencia laboral. 

Mejores técnicas de corte, que resultan en un aumento del 

volumen de producci6n y control de tiempos y movimientos m~s 

eTectivos .. 

- il Mejor disponibilidad del producto. 

Tener el volw.mer. que se ha requerido y con el transporte 

oportuno. 

- j) Control total de rendimiento en la cadena de distribución. 

Mayor control a las tiendas, al d~rseles un margen de 

utilidad inicial y poder medir su margen Tinal. 

- k> RecolecciOn centralizada de sebo y hueso. 

Un promedio mejorado de productos recobrados. 

- ll Mercadeo a traves de la cadena. 

Un promedio de productos mejorados. 

- m) Costo de distribuciOn reducido. 

Es debido a una sola entrega a la sucursal. 
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4.2.- REDUCCION DE COSTOS V AREAS DE AHORRO 

La i nfcrmac i bn de reduce iones de costo y ahorro 

operacionales, proveen la oportunidad para un si5tema de 

administracibn y control .. 

- La primera .función de control en el establecimiento 

central de procesamiento de carne~ es la recepciOn de 

productos inspeccionados contra las especificaciones de 

calidad, que aseguran que todos los productos reunen las 

condiciones de corte, frescura, temperatura y est~ndares de 

peso. 

II - Los ahorros de costo, estimados mediante la recepciOn 

de todas las carnes frescas, de parte de la planta de carne, 

lugar de proveedores diversos, son significativos cuando 

se toma en consideracibn las estrictas normas de calidad .. 

Ill- La segunda función de control, comien::a el proceso 

de reducción de temperatura. Por regla gener-al las reses 

sacri-ficadas localmente, recibidas aproximadamente 48 

horas despues. Las reses recibidas y puestas en la c~mara 

de redu~cibn de temperatura, con humedad y temperaturas 

controladas, que reducen su temperatura interna a un nivel 

deseable, asegurando de esta manera una minima perdida de 

peso. 

IV - Una ve:: que las reses han alcanzado nivQl de 

temperatura Optimo. son procesados y colocados en envolturas 

protectoras. Esto previene las pEkdidas en las sucursales, 

cuando las reses son cortadas en pedazos especiales y 
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almacenadas sin envoltura alguna en c:Amat·as re-frigeradoras. 

El costo "rebajamiento" creado poi- super.ficies secas y 

obscuras y la contaminación de bacterias es un problema 

adicional a nivel sucursal, que serla eliminado en un 

establecimiento central de carne. 

V - La -fijación de un control de temperatura los 

productos, a tt·avés de la planta y Areas ele almacenamiento, 

es diseriado con el objeto de extender la lozanla de los 

productos, reduc: iendo la demanda de oxigeno en la 

hemoglobina que a.fecta el perlado de la lozanla. 

VI - Con un establecimiento central de procesamiento di:! 

carne, la -Función de control de rendimiento, inicia con un 

destazo de-finido y especi-ficaciones de corte. Estandares 

con los rendimientos esperados y los desarrollados, los que 

harAn resaltar lo que no esté de acuerdo con las 

especi-Ficaciones y practicas de corte; esto lleva a un 

mt:i.ximo, los cortes de alto valor. 

VII- Los cortes rudimentarios sor. usualmete los óltimos en 

ser procesados a nivel sucursal, y pueden llevar los m~s 

altos margenes de ganancia, si son debidamente marqueteados. 

Ganancias excepcionales pueden ser logradas en esta Area. 

Los derivados de grasa y hueso pueden ser vendidos un 

precio comestible mAs alto. 

67 



4.3.- FLUJO DE EFECTIVO 

Las tres -formas de estimac:iOn utilizadas mAs a menudo para. 

determinar la conveniencia de la inversiOn en un método 

propuesto 1 > la comparaciOn de costo anual, 2) la 

c:omparacibn de valor actual y 3> el método de flujo o 

circt.tlacibn de efectivo. 

Cada uno de estos métodos, pueden hallar se en uso la 

actualidad; pero cada uno de ellos tuvo también su dla la 

historia. En los d1as de la e}(pansibn de los -ferrocarriles, el 

metodo de valor actual, fue muy favorecido, porque las vidas de 

las lineas de ferrocarril eran infinitas. 

Como los ingenieros en todos los campos, 'sobre todo en la 

ingenier1a mec:~inica, empezaron a utili=ar ant\lisis cientl.ficos, 

los perlados de vida econbmica relativamente mas cortos del 

equipo mec~nic:o y electrbnico, favorecib el uso del metodo de 

costo anual. 

En los ultimes anos se ha producido un cambio general en 

favor del método de flujo de efectivo, esto se debe en gran 

parte, al interés cada vez mayor de las administraciones 

industriales para el anAlisis de gastos. 

Por lo tanto, para el anAlisis econOmico del método 

propuesto, se empleara el metodo de flujo de efectivo. 
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FLUJO DE EFECTIVO 

ESTA 
SALIR 

TESIS 
DE LA 

HO DEBE 
DfBLIOTECA 

Para el análisis del -Flujo de e·Fectivo, consi derc>.n 20 

tiendas de acuerdo al estimado de producción de la planta. 

AHORROS 

* Piso de venta: 

- Se eliminará área de almacenaje de aproximadamente 30 m • 

- El m como piso de venta genera una utilidad promedio mensual 

de $180,000 Cdato promedio de Comercial Mexicana, Aurrera y 

Gigante>. 

Utilidad mensual: <20). (30). ClB0,000) $ 100,000,000 

* ReUuccibn de merma de almacenaje: 

- Actualmente la en tiendas es de 5. 4 Y. en pt·omedio; 

tomando en cuenta que en E. U. A. la merma de almacenaje en los 

centt·os de distribución es del 0.8 'Y.. y en tiendas abastecidas 

por centros de distribución es de 2.3 'l., tenemos: 

ReducciOn de merma: 5.4 'l. - o.e 'l.. - 2.3 'l.= '.2.3 'l. 

Las compras mensuales promedio de 20 tiendas <Aurrera) son de: 

$ 20•000,000,000 

Utilidad mensual: <20~000,000,000>. (0.023) $ 460,0DO,ODO 
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* Compras globales: 

Centralizando la compra, se preveé un ahorro promedio por 

compras globales de negociaciOn del 3 'l. de las compras 

mensuales. 

Utilidad mensual; c20•000,ooo,ooo>. <0.03> 600,000,000 

TOTAL DE AHORROS MENSUALES 

Utilidad pot· piso de venta: S 108,000,000 

Utilidad por reducción de merma de almacenaje; $ 460,000,000 

Utilidad por compras globales: ~ 600.000.000 

TOTAL $ l' 168, 000, 000 

Utilidad anual~ (1'168,000,000). <12> = $ 14'016,000,000 

Aplicando la tasa de impuesto (1 - T): 

(14'016,000,000). (1 - 0.35) $ 9'110,400,000 

UTILIDAD NETA ANUAL 1 ! 9' 110. 400, ººº 
GASTOS DE OPERACION 

Se estiman los gastos de oper·aciOn, en un 2.B % de las ventas 

mensuales. 

Costo mensual: <20' 000, 000,000). CO. 028) = 560, 000, 0(10 

Con el ahor-ro -Fiscal: (560, 000, 000). ( 1 - O. 35> = $ 364, 000, 000 

Gastos anuales: C364,000,000>. <12) = $ 4'368,000,000 

COSTOS NETOS ANUALESr ~ 4'368,000,000 
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DEPRECIACION 

El costo inicial se compone de un 60 % de equipo y un 40 'l. de 

construcc:iOn. El valor de rescate es considerado de un 10 'l. y 

un 60 % respectivamente. 

Costo inicial : $ 9'300,000,000 

Vida Ctti 1: Equipo: 10 arios 

Construccibn: 20 arios 

Costos: EqL1ipo 

ConstrucciOn 

Depreciacibn : 

(9'300,000,000). (Q.6) 

(9'300,000,000). (0.4) 

Equipo: <5' 580, ooo, OOO> /10 

Construccibn: C3' 720. 000, 000) /20 

Aplicando la tasa del 35 % : 

<744, 000, 000). <O. 35) 

DEPRECIACION TOTAL ~ 260,400,000 

VALOR DE RESCATE 

Equipo: <s·sso.000,000>. co.1> 

Construccibn: (3"720,000,000>. C0.6> 

VALOR TOTAL DE RESCATE: ~ 2'790,000,000 
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$ 5'580,000,000 

$ 3"720,000,000 

558,000,000 

186,000,000 

$ 744,000,000 

$ 260, 400, 000 

558,000,000 

2"232.000.000 

$ 2'790,000,000 



FLUJO DE EFECTIVO 

/'792,800,000 
El - 9'110,400,000 

t t t t l 
ót'l78910 

9'300,000,000 

ANQ :.:::AHORROS::t ·:\4::· 

o 
1 9' 110.400.000 

6 9'110.400, 
7 9'110 
8 9'110. 
9 9'110. 
10 9'110. 2'790.000.000 

TIR = 53.27% RECUPERACION DE INVERSION: 1.05 AÑOS 
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5 CONCLUS ION 

Con el establecimiento de una planta procesadora de c.:wne se 

obtienen los siguientes bené~icios: 

1.- La primer función de control en un establecimiento central 

de procesamiento de carne. es la recepción de productos 

inspeccionados contra las especificaciones escritas, que 

asequran que todos los productos reunen las condic1ones de 

corte. frescura, calidad, temperatura y peso. 

2.- Los ahorros de costo, estimados mediante la recepción de 

todas las carnes ·Fresca~, en la planta de carne en ve::: de las 

sucursales, son significativos cuando se toma en consideración 

la frescura~ temperatura y peso. 

3. - La segunda fLrnciOn de control. inicia con el proceso de 

reducción de temperatura. Por regla general, las reses 

sacriTicadas localmente son recibidas aproximadamente 48 horas 

despues de la matanza. La reses recibidas y puestas la 

cAmara de reducción de temperatura, con humedad y temperaturas 

controladas, reducir~n su temperatura interna un nivel 

deseable, asegurando de esta manera una mlnima pérdida de peso. 

4.- Una ve:: que las reses han alcanzado un nivel de temperatura 

Optimo, son procesadas y colocadas en envolturas protectoras. 

Esto previene las pérdidas en las sucursales cuando las reses 

son cortadas en pedazos especiales y almacenadas "desnudas" en 
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cAmaras re.fr igeradoras. El c:osto~o "1·ebajamiento", creado por 

super·Ficies secas y obscuras y la contaminación de bacterias es 

un problema adicional a nivel de sucursal, que seria eliminado 

con un establecimiento central de procesamiento de carne. 

5. -· La mantención de un c:ontt-ol de tempe1·atu1·a de los productos 

través de la planta y áreas de almacenamiento, 

con el obJeto de extender la lozanla de los 

disel"tado 

prodLtctos 

reduciendo la demanda de oxigeno y hemoglobina que a-fecta el 

perlado de lo~anla. El estimado adicional de ganancia puede 

entonces calculado en el conglomerado total de ahorros de 

costo. 

6.- Con un establecimiento central y procesamiento de carne, la 

runc:ibn de control de rendimiento, comienza con la prueba de 

rendimiento y un despedazado de.finido, deshuesado y 

especi~icaciones de corte. Records con los rendimientos 

esperados y los actuales son desarrollados, los que harán 

resaltar lo que no est~ de acuerdo con las especificaciones y 

prácticas de ccrte1 esto lleva a un mBximo los cortes de alto 

valor. 

7.- Los cortes rudimentarios son usualmente los Ultimas en ser 

procesados 

margenes de 

nivel sucursal, y pueden llevar los m~s altos 

ganancia si son debidamente marqueteados. 

Ganancias excepcionales pueden ser logradas en esta area. 

e.- Con un establecimiento central de procesamiento de carne, 

los derivado<:7. de grasa y hueso pueden ser vendidos a un precio 

mas alto; versus precios de recobro de sucursal que reflejen un 

costo de producto mAs bajo. 
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9.- Oportunidades de compra y distribuciOn pueden re-flejar 

cuantiosos ahorros, mediante el uso de un centro de 

distribuc:iOn de "linea completa". 

10.- Entregas directas versus el vendedor que entrega "en la 

puerta" representa ahorros substanciales. 

Productos de gran volumen presentan ahorros adicionales 

mediante la carga directa en la planta del abastecedor. 

11.- La utilización adicional de sistemas de in-formaciOn telex 

instantAneos, mantiene a los compradores a la vanguardia de las 

condiciones de mercado, facilitando las mejores compras e 

inrorm~ndolos sobre el tren del mismo. 

12.- El control de inventario es acrecentado mediante el uso de 

"un reporte de velocidad diario" que monitot·ea el movimiento y 

estado de un producto. 
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SISTEMAS DE PRODUCCION 
JAMES l., RIGGS 
l.IMUSA 

CONTROL. DE CAl.IDAD 
RICHARD C, VAUGHN 
LIMUSA 

ADMINISTRACION DE OPERACIONES 
ROGER G, SCHROEDER 
Me GRAW Hil.l. 

INGENIERIA ECONOMICA 
GEORGE A. TAYl.OR 
LIMUSA 

ADMINISTRACION DE PRODUCCION 
MARTIN R. STARR 
PRETI CE HAl.l. 

Pl.ANIFICACION Y CONTROL. DE OPERACIONES 
JOE H. MIZE 
PRE TI CE HAl.l. 

HIGIENE DE l.A CARNE 
J.E. GGRACEV 
PRETICE HAl.l. 

METODOS ESTADISTICOS 
Wil.l.AM MENDENHAl.l. 
IBEROAMERICANA 

INVESTIGACION DE OPERACIONES 
RICHARD BRONSON 
Me GRA~J Hil.l. 

ECONOMIA Y l.A EMPRESA 
J,Sil.VESTRE MENDEZ 
Me GRAW Hil.l. 

INGENIERIA INDUSTRIAL. 
BENJAMIN W. NIEBEl. 
REPRESENTACIONES Y SERVICIOS DE 
INGENIERIA S. A. 
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FLUJO DE EFECTIVO 

ESTA 
SALIR 

TESIS 
DE LA 

HO DEBE 
DfBLIOTECA 

Para el análisis del -Flujo de e·Fectivo, consi derc>.n 20 

tiendas de acuerdo al estimado de producción de la planta. 

AHORROS 

* Piso de venta: 

- Se eliminará área de almacenaje de aproximadamente 30 m • 

- El m como piso de venta genera una utilidad promedio mensual 

de $180,000 Cdato promedio de Comercial Mexicana, Aurrera y 

Gigante>. 

Utilidad mensual: <20). (30). ClB0,000) $ 100,000,000 

* ReUuccibn de merma de almacenaje: 

- Actualmente la en tiendas es de 5. 4 Y. en pt·omedio; 

tomando en cuenta que en E. U. A. la merma de almacenaje en los 

centt·os de distribución es del 0.8 'Y.. y en tiendas abastecidas 

por centros de distribución es de 2.3 'l., tenemos: 

ReducciOn de merma: 5.4 'l. - o.e 'l.. - 2.3 'l.= '.2.3 'l. 

Las compras mensuales promedio de 20 tiendas <Aurrera) son de: 

$ 20•000,000,000 

Utilidad mensual: <20~000,000,000>. (0.023) $ 460,0DO,ODO 
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4.3.- FLUJO DE EFECTIVO 

Las tres -formas de estimac:iOn utilizadas mAs a menudo para. 

determinar la conveniencia de la inversiOn en un método 

propuesto son: 1 > la comparaciOn de costo anual, 2) la 

c:omparacibn de valor actual y 3> el método de flujo o 

circt.tlacibn de efectivo. 

Cada uno de estos métodos, pueden hallar se en uso en la 

actualidad; pero cada uno de ellos tuvo también su dla en la 

historia. En los d1as de la e}(pansibn de los -ferrocarriles, el 

metodo de valor actual, fue muy favorecido, porque las vidas de 

las lineas de ferrocarril eran infinitas. 

Como los ingenieros en todos los campos, 'sobre todo en la 

ingenier1a mec:~nica, empezaron a utilizar ant\lisis cientl.ficos, 

los perlados de vida econbmica relativamente mas cortos del 

equipo mec~nic:o y electrbnico, favorecib el uso del metodo de 

c:osto anual. 

En los ultimas anos se ha producido un cambio general en 

favor del método de flujo de efectivo, esto se debe en gran 

parte, al interés cada ve% mayor de las administraciones 

industriales para el anAlisis de gastos. 

Por lo tanto, para el anAlisis econOmico del método 

propuesto, se empleara el metodo de flujo de efectivo. 
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