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INTRODUCCION

En la actualidad y en la mayoria de las pablaciones 1la
industria de 1la carnizacidn, en su amplio concepto de
carniceria, es libre; dnicamente est3d centralizada la matanza y
preparacidén de las reses en un matadero piitblico de la propiedad
del Municipio, con un gobierno y direccitén tambi&n de caracter
municipal.

La intervencidn de las autoridades municipales o gubernativas
en la reglamentacion del abasto de carnes difiere mucho segdn
los palses, las poblaciones y las &pocas. A pesar de esta
variabilidad en la legislacien, la autoridad se reserva una
funcién primordial: la inspeccidn veterinaria que garantice la
bondad de la carne. En estos altimos ahMos, las autoridades
intervinieron también para establecer tasas y precios en la
venta de las carnes y sus derivados.

ta funcidn higidnica es permanente, de caracter universal; en
cambio, 1la intervencibn econdmica resulta circunstancial y, en
ocasiones localista. »

Dentro de esta gran libertad comercial, de marcada
independencia en l1a actuaci&n industrial del carnicero, no  ha
podido sustraerse a utilizar y aprovechar las ventajas que
presta la cooperacion de 1la vida mercantil, siendo
indispensable esta asociacidn para mejor defensa de sus
interéses.

La carpnizacidn es algo mas complejo que comprar animales,



matar vy descuartizar reses; el negocio de la carnizacidn es
complicado cuando se guieren abarcar todas sus fases; las reses
producen carne €en una gran proporcidn, pero también tienen
despojos y subproductos sin ningdn aprovechamiento directo en
la carniceria, a pesar de su gran valor a nivel comercial y su
repercusidn efectiva en la formacidn del precio de la carne; el
carnicero necesita buscar salida y buepa venta a todos los
despojos que proporcicnan las reses.

La carnizacidn industrial se debid primeramente, a los palses
sudamericanos de gran riqueza ganaderas despuds, Australia,
Nueva Zelanda, Africa del Sur, etc., han demostiade que la
ganaderia se presta muy bien, a titulo de materia prima, como
base de una gran industria moderna; la aplicacién industrial
del <frlo ha permitido que los productos carnicos puedan ser
consumidaes & muchos kilbmetros del matadero y de 1la zona
ganadera; la carnizacibdn industrial ha nacido en los Estados
Unidos y se ha reconcentrado en Chicago, para extenderse por el
mundo entero.

En 1848, el carnicero Swift, de Easthom (Massachusetts),
fundd la Sociedad Swift and Co., poniendo una carnicerla para
vender a detalle y surtir de carne. preparada a otros
carniceros. Aguella modesta preténsiOn se ha transformado
actualmente en varias empresas poderosas propietarias de muchos
frigorificos en todos los palses donde la riqueza ganadera
permite una intensa explotacién.

Una mpodalidad del abastecimiento en el mercado de carnes

consiste en recibir directamente carne comercial de reses



sacrificadas en mataderos de diferente localidad de donde se
consumen. Muchos economistas de la produccidn rural defienden
justamente esta formula: matar las reses en las regiones de
produccidn, transportar las carnes y despojos, preparadas y
elaboradas, a los mercados de consumo; el argumento basico de
esta propuesta busca que el transporte de las reses en canal,
aunque paguen tarifas ferroviarias m&s elevadas que el ganado
en pie, resultan m&s econdmicas, porque en el mismo volumen
transportan mayor cantidad de carne comercial.

Dentroc del constante crecimiento de la comercializacidn de
carnes, figuran principalmente los modernos supermercados, que
se inician en Europa y obtinen gran fuerza en 1ns Estados
Unidos . El supermercado tiene sus origenes, en los mercados
antiguos en donde se encontraba cualquier articulo en una Aarea
pequefla.

Como teodos nos hemos dado cuenta, los modernos supermercados
han ganado terreno dia con dia al mercado antigus, esto se debe
principalmente a que se encuentra un excelente servicio y se
utiliza publicidad que llega a todos los niveles de la sociedad
ofreciendo precios cbmodes. 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 aparicion en los atos 307 y 40’ donde se ofrecian articulos
de vestir y telas, ahora tenemos grandes cadenas de
supermercados en todo el pals, que han deshancado paso a paso

los pequefos mercadns y tiendas.
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La carne como sabemos es un artlculo de primera necesidad vy es
tal vez el primer articulo en el que se piensa cuando tenemos
que i+ al supermercado.

Por esta razdn debe existir upa calidad excelente en todo el
producto carnico, ademds de un buen servicio.

El presente estudio pretende mostrar la factibilidad de crear
un centro de distribucidn de carne con el gue se pueda

obtener: una calidad uniformne, una recoleccidn de subproduct

una reduccidn de inventario asl como &rea de almacenaje.
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DBJETIVOS

Tener la misma calidad en todas las tiendas de una cadena
de tiendas de autoservicio.
Mejorar el margen de utilidad, comprando por volumenes
grandes y entregas en un solo lugar.
Centralizar la recoleccidn de subproductos.
Poder calificar a las tiendas por margen de utilidad, ya
gue, todas las tiendas tienen el mismo margen inicial.
Mejorar el sistema de recibo en las tiendas, al vrecibir
todos los productos carnicos en un solo camibn y no  recibir
cada tipo de producto con un proveedor diferente.
Mejorar la calidad del producto.
Reducir el area de almacenaje, para utilizarse como piso de
venta.

Reducir el inventario en cada tienda.



1 PROBLEMATICA ACTUAL

La problemAtica actual se ha dividido en cinca puntos.

1.1.~ Calidad

En lo que respecta a la calidad, no existe ningﬂn 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 en cada
cliente, actuando negativamente para la empresa.

Otro aspecto importante que disminuye la calidad del producto
es el transporte wutilizade por los proveedores, que
regularmente no cuentan con sistemas refrigerantes y Esgn 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 inventaria mayor, para evitar

los problemas de falta de producto.



1.3.- Personal

Existe upa alta rotacién de personal, ya que se contratan
generalmente a personas inexpertas, que cuande concluyen su
capacitacion, renuncian para laborar en carnicerlas donde
trabajan menos tiempo y obtienen los mismos ingresos.

1.4.~ Procesg

Existe un alto grado de dificultad en el proceso, ademids de
tiempos muertos y muchos cuellos de botella durante la
operacidn.

Se cuenta con tiempos prolongados de desabasto parcial o total.
1.5.- Capacidad

Existe demasiada area destinada para realizar las operaciones

de almacenaje y proceso, perdiendo asi area de venta.



2 DESCRIPCION DEL SISTEMA ACTIUJAL

A continuacidn se presenta el sistema organizacional de
tienda; que forma parte de una cadena de tiendas
autnﬁerviciu.

La organizacion se basa, ean el sentido y la forma que

Direccidn de la Empresa considera conveniente gque se maneje

una

la

un

determinado aspecto del negocico. Debidb & lo anterior debe

entenderse que es fundamental la estructuracidn organizacion
ya que &sta, determina los principios bdsicos para el maneijo

todos y cada uno de los departamentos de carnes.

al,

de

Se iniciara presentando el organigrama estructural

posteriormente la descripcion de funciones.



2.1.— DRGANIGRAMA ESTRUCTURAL

! GERENTE DE TIENDA

| SUB-GERENTE !

{ JEFE DE CARNES |

{ SUB-JEFE DE CARNES !

! ! !

P TRABE | | AYTE F | | AYTE G |

| TRAB A 1 TRAB B | { TRAB C | i TRAB D




2.2.— DESCRIPCION DE FUNCIONES

Jefe de carnesay

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

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

c) Supervisar el reprocesamiento de los paquetes del dia
anterior.

d) Supervisar el pocesamientoc de corte y empague.

Sub-jefe de carnes:

a) Entrar en el turno vespertino y revisar las faltantes en las
vitrinas.

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

faltante dentro de 1a vitrina se produzca primordialmente.

c) Supervisar el proceso de corte y empaque.
d} Organizar la cantidad de producto, que debe estar dentro de

la cédmara de refrigeracidn.

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

Jrabajador “A" 3
- Realizar deshuese en cortes primarios.

Trabajador "BY:

- Realizar en banco: cortes de pulpa y milanesa.
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Trabajador “C":

Realizar cortes con sierra eléctrica y cortes con hueso en
banco.

Trabajador "DUg

- Producir la carne molida.

Jrabajador “E"3

~ Realizar todos los cortes de rebanado.
Ayudante “F"i

~ Empacar y desempacar el producto.

Avudante "G":

- Pesar el producto y revisar la vitrina.

11



2.3.~ANALISIS DEL PROCESO

A continuacion se presenta como se lleva a cabo el
procesamiento de carne de res dentro de una tienda de
autoservicio.

Los pasos que se deben llevar a cabo en los departamentoas de
carnes son como sigue:

1.~ Desbaratado 5.- Rebanado
2.~ Cortes en banco &.—~ Acomodo de carne
3.~ LCortes en sierra 7.~ Empague y pesaije
4.~ Proceso de molienda 8.- Acomodo en vitrina
Existen dos turnos: matutino y vespertino.
Personal del turno matutine FPersonal del turno vespertino
2 Deshuese x 2 Comodines (realizar

4 Banco cualquier tipo de operacidn)

1 Molinerao *% 1 Subjefe

1 Sierrista =0 Z0o—————-

3 Total

2 Cortes finos

2 Rebanadores

b3 Basculista

1 Vitrinerc

2 Empaque

1 Jefe

17 Total

12



¥ E! horario de las dos personas del turno vespertino es de
12:00 a 20:00 hrs., realizando todo tipo de labores segdn la
necesidad de venta; esto puede ser desde deshuesar hasta
abastecer la vitrina.

¥x El horario del subjefe es de 11:00 a 18:00 hrs.

Estos pasos deberan ser cuidadosamente vigilados y supervisados
tanto por el jefe del departamento, como por el sub-jefe del
mismo, para lo cual se deberd trabajar como a continuacidn se
indica.

Al iniciar un dla de trabajo el jefe del departamento debera
entrar una hora antes de la apertura de la tienda junto con los

empleados para :

1.- Retirar de la vitrina los paquetes de carne que esteén
manchados, decolorados, mal empacados etc., y de inmediato una

persona deberd pracesar estos.

2.~ Con las piezas cuadradas ( pulpas, asados, chalecos, etc.)
que guedaron procesadas el dla anteriaor, se deben procesar los
faltantes que en ese momento haya en la vitrina, esto es con el
fin qQue a la haora que la tienda abra, se cuznte ya con el

mayor numero 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
existencia, asi como los faltantes que se vayan presentando en

la vitrina.
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4.~ El Sub-jefe de departamento, debe entrar en el turne
vespertino junto con los empleados., esto es con el f1n de que
a la hora en que el jefe del departamento termine su dla de
trabaio, se cuente con una persona que pueda seguir vigilando
y supervisando el proceso de produccién del departamento, como

ya antes quedd seflalado.

S.~ E1 personal del turno vespertino junto con el personal
matutino deberd llevar a cabo el proceso de desbaratado, esto
se sefMala de esta manera, ya que es el momento en que se cuenta

con mayor namero de empleados en el departamento .

&6,- Una vez que el personal del turno matutino haya terminado
su dla de trabaje, el personal del turno vespertino deberd
seguir procesando la carne hasta llegar a las piezas cuadradas,
asi como, los faltantes que se vayan presentando en la vitrina.

Durante este proceso no deben producirse amontonamientos que
provoquen gque la carne este fuera de refrigeracién. Por tanto,
no debe iniciarse un corte nuevo, si el anterior se encuentra
en excesou, de igual manera, no debe iniciarse s: no se cuenta
con algun trabajador que la empague.

Para lagrar una calidad uniforme en la carne, es fundamental
seleccionar primordialmente las pulpas, rebanparlas una por una
y al mismo tiempo empacar; ya que sblo en esa forma se lograran
bisteces de una sola calidad en cada paquete. Este

procedimiento se hace extensivo a todos los cortes.

14



Debe existir una continuidad y coordinacidn en todos y cada
uno de los procesos del departamento. Es importante también que
exista wna coordinacidn entre los faltantes que haya en la
vitrina y 1lo que se este procesando. Esta funcidn de
coordinacién, es responsabilidad del jefe del departamento,
debiendo supervisar que efectivamente se produzca lo que hace
falta en la vitrina.

El personal gue labore en el turno matutino debe entrar una
hora antes de la apertura de la tienda, con el propdsito 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 vecortes de carne
de buena calidad y no debe contener, por ningun motivo,
pellejos, exceso de grasa o carne en mal estado.

Para lograr una mejor presentacidn en 1a carne, deben
realizarse cortes lo mejor posible, evitando los pellejos vy
excesos de grasa.

El proceso actual en tiendas se realiza en bloques, de acuerdo
a las necesidades de la tienda. En base a los bloques se

realizéd un desmembramiento de cada una de lag operaciones.

15



1.- Recibo de carne

2.

BLOGQUES

-~ Deshuese

2.5
2.6
2.7
2.8
2.9
2.10

2.11

OPERACION

El descargue lo realizan los
provesedores, y bajan media
por media canal, hasta la
bascula.

Se pesa la media canal y se
almacena en la camara de
refrigeracidn.

Separar cuarto delantero del
trasero.

Separar espaldilla (cuarto
delantera).

Separar pecho (cuarto
delantero}.

Separar diezmillo (cuarto
delantero).

Separar chaleco y aguja
Separar falda.

Separar t-bone y conchita.
Separar centro.

Separar totalmente centro.
Separar pierna.

Colocar piezas de una y

media res en un carro tina.

2.12

Transportar al area de

procesc en banco.



3.~ Proceso en banco

4.- Proceso en sierra

S.- Cortes finos

4.- Rebanador

7.~ Empacadores

8.— Basculista y vitrinero

Wouwom

2l

4.2
4.3
4.4
4.5

S.1

17

Deshuese de espaldilla.

i.impieza de espaldilla.
‘Limpieza de diezmillo.
Limpieza de pecho
Limpieza de centro.
Limpieza de pierna.

Limpieza de falda y barriga.

Transportar carro tina con
producto al almacén.

Cortar chaleco.

Cortar aguja y entrecot.
Cuadrar chambarete.

Pesar producto terminado.
Realizados por los mismos
trabajadores del banco.
Realizar cortes finales para
empaque.

Empacar los cortes finales.

Pesar y acomodar el producto

en la vitrina.



DIAGRAMA DE OPERACIONES
DEL PROCESO EN TIENDA

RECEPCION DE CARNE 1}
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PIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Para el estudico del proyecto solo se tomardn distancias vy
tiempos de las actividades al establecer un centro de
procesamiento de carnes, las demds actividades solo son
presentadas para tener conocimiento y referencia de ellas.

Se tienen duos diferentes diagramas de fluio, pero realmente
es uno, ya gue algunas actividades son las mismas para los dos,
peroc se realiza de esta manera para visualizar mejor el

proceso.
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DIAGRAMA DE FLUJIO DE PROCESO

lSE INSPECCIONA LA CALIDAD

i
-3

1 0.6 ]SE TRANSP. A BASCULA DE PROD. TERMINADO
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EN ESPERA DE SER EXHIBIDO
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

CORTES CON HUESO

SE INSPECCIONA LA CALIDAD

lSE TRANSPORTA A BASCULA

‘SE PESA LA MEDIA CANAL

SE TRANSPORTA AL ALMACEN

EN ESPERA DE SER PROCESADA

SE DESHUESA LA CANAL

lSE SEPARAN CORTES C/HUESO Y FULPAS

SE TRANSPORTA A SALA DE PROCESO

EN ESPERA DE SER PROCESADA

SEPARACION Y LIMP. DE CORTES C/HUESO

M

] SELECCION DE PULPAS FINAS

. 1

CORTES PEQUENOS

SE COLOCAN LOS CORTES EN PAQUETES

SE TRANSPORTA A SALA DE EMPAQUE

EN ESPERA DE SER EMPACADO

SE EMPACA POR CORTE

10 0.9 ]SE TRANSP. A BASCULA DE PROD. TERMINADO

lsE PESA Y ETIQUETA EL PROD. POR CORTE

eV oV IOV BlVIODBV|IOIVIE

lEN ESPERA DE SER EXHIBIDO
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DIAGRAMA DE RECORRIDO DE ACTIVIDADES

A DESHUESE DE RES EN CANAL. 1 TRABAJADOR EN DESHUESE.
B BANCOS PARA DESPIECE. LIMPIEZA 2 TRABAJADOR EN BANCO PULPA Y
Y CORTE FINO DE PULPAS. MILANESA.
C BANCO DE B8!ERRA PARA CORTE DE 3 TRABAJADOR EN SIERRA Y CORTES
HUESO. . CON HUESBQ.
D BELECCION Y EMPAQUE. 4 TRABAJADOR EN SELECCION Y EMPAQUE.
£ REBANADOR. 5 YRABAJADOR EN REBANADORAS.
F MOLINERO, 68 TRABAJADOR EN MOLINO.
7 TRABAJADOR EN VITRINA.
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2.4.~ ESTANDARES DE CALIDAD

El producto es recibido cada tercer dia en el Area de despacha
donde la res en canal es revisada segdn el criterio del jefe de
carnes, quien aobserva la frescura y la calidad de la res.

Durante el almacenaje y procesa, la carne debe refrigerarse a
O*C de temperatura, y durante el proceso nunca debe estar la

carne fuera de refrigeracion.
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3 METODO PROPUESTO:

DESARROLL.O DE UNA PLANTA PROCESADORA DE CARNE

ORGANIZACION

En el presente capitulo se describe cada una de las funciones
que llevan a cabo y los diferentes departamentos que integran
la Planta; esto se hace con el objeto de ilustrar de una manera
clarA y concisa o1 funcignamiento de ésta. Una de las areas 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 eésta depende e! buen funcionamiento de la Planta.

La Gerencia General tiene autoridad en linea sobre la Gerencia
de Compras vy Gerencia de Produccidn, 1la primera tiene a su
cargo a los compradores que se encargan de realizar toda la
compra necesaria para el funcionamiento de la FPlanta y 1la
segunda se encarga de realizar el proceso, teniendo ésta a su
cargo a un Jefe de Proceso, un jefe de Embarques y un jefe de
Recibo, y cada uno de ellos a su vez un supervisor de Area.

A continuacidn se presenta el Organigrama Estructural de la
Planta que muestra la relacion de la organizacién, pero en
realidad no define las responsabilidades de los individuos y de

los grupos.
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3.1.— DRGANIGRAMA ESTRUCTURAL

| GERENCIA PRODUCCION !

!
H
H

H i [
! i i
! ! !

{ JEFE DE RECIBQ 1! i JEFE DE PROCESO ! | JEFE DE EMBARGUES !

AUXILIAR ! i SUPERVISOR |

i l t

{ SUPERVISOR DE + | SUPERVISOR | | SUPERVISOR DE |
' DESBARATADD i | DE BANCOS | | SELECC. Y EMPQ.!
AUX. ADMINISTRATIVD
i !
i f
! SUPERVISOR ! | SUPERVISOR DE |
t DE SURTIDD i | EMBARGUES !

25



3.2.—~ DESCRIPCION DE FUNCIONES

DEFINICION DE FUNCIONES DE RECIBO:

Jefe de Regibo.

a) Verificar que la mercancia que entrequen los proveedaores en
general, sea de la calidad requerida por 1la planta, para
esto se coordinard con el auxiliar de recibo y con la
Gerencia de Control de Calidad, para llevar asto de manera

mas eficiente.

b) Supervisar que la mercancia que entregue el proveedor este
dentro de lo programado por compras y ademds sea necesaria
para la planta, o de lo contrario reportarlo a la Gerencia.

c) Dar permanente rotacidn al producto dentro de las camaras vy

supervisar que su distribucidn sea adecuada, ademas que toda
la mercancia este identificada con nombre y fecha de
entrada.

d) Programar el suministro de mercancia a la camara de
embarques, para estp debe utilizar el “Campatrativo de
Existencia contra pedidos de Tiendas", ademas de supervisar

flsicamente las existencias.

e) Coordinarse con el supervisor y auxiliar de recibo, para
controlar la entrada del producto, ademds el suministro del
mismo a embarques.

) Tomar diario la asistencia y llevar un control del personal

a su cargo con el fin de tener un panorama mas completo del

personal que labora.
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Q) Supervisar permanentemente la limpieza de .camaras, hajo
andenes y areas de trabajo.

h) Supervisar la limpieza de Carretillas y Arahlas.

Auxiliar de Recibo.

a) Supervisar que la mercancia que sea trecibida se encuentre
dentro de los estandares de calidad requerida por la planta.

b) Verificar que la mercancia que entre por recibo, esté dentro
de lo programado por compras y ademads sea necesaria para la
planta, de lo contrario comentarleo con el jefe de recibo.

Verificar que la mercancia cniregada por el proveedor sea la

c)
misma en peso y ndmero que la que ampara la factura del
proveedor.

d) Supervisar permanentemente el desembarque de la mercancla
por parte del proveedor.

e) Asumir las obligaciones del Jefe de Recibo cuando este se

encuentre ausente.

Supervisor de Recibg.

a) Coordinar y ayudar a los estibadores, en la descarga de res

y en las tareas diversas.

puxiliar Administrativo.

a) Procesar administrativamente todas las entradas y salidas de
mercancla en la Planta (Facturas, Devoluciones de Tiendas,
Venta a Terceros, Mermas en Almacén, Transferencia a otros

Almacenes, Maguilas, etc.).



b} Elaborar los tramites administrativos necesarios.

al

b)

)

a

b

[

o)

)

Estibadores.

Descargar res.
Lavar ganchos y carretillas.
Realizar actividades diversas de descarga y recibo de

mercancia.

DEFINICION DE FUNCIONES DE EMBARGUES:

Jefe de Departamento.

Coordinar a los suparvisores de Embarque y Surtido, en el
sentido operativo para tener un control de toda el area de
Embarques.

Revisar junto con el Supervisor de Surtido, el folio de
pedido de tienda y el folio de pedido contra Existencia,
para saber asi, cuales son los productos gque hay en
existencia ademds de la cantidad de cada uno de ellos, todo
esto es para poder organizar la entrada del producto a la
camara.

Supervisar constantemente la distribucion de producto en los
Racks para verificar que se encuentren colocados segin el
plan de distribucidn,

Cogrdinar directamente &1 surtido y embarque de tiendas.

Revisar y comentar las Biticoras de los Supervisores.
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g} Coordinar junto con el Supervisor de Embarques, cuando haya
cambios en los planes establecidos.

h} Atender los problemas que pusdan surgir con el Embarque a
tiendas vy comentar con la Gerencia cuando haya faltante o
sobrantes a tiendas, vy en coordinacidn trataran de darle
solucibn.

i) Revisar perfectamente que la rotacién del producto sea la
adecuada y que los productos se enéuentren en buen estado,
de no ser asi, comentar con la Berencia para tomar medidas
adecuadas.

Supervisor de Surtido.

a) Tener el producto que QE necesite durante el surtido de un
dia dentro de la camara, segin lo indique el pedido de
tiendas. Nunca dezberi tener mas producto del que se necesite
en dos dlas (sblo con autorizaclisn de la Gerencia).

b) Tener el producto colocado seqin lo indica el diagrama de
distribucion de producto en la camara y ademids que el
producte s& encuentre en buen estado, de igual manera

establecer la rotacidn adecuada.

c) Supervisar constantemente a 1los surtidores y realizar
revisiones periddicas 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

cAmara.
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al)

b

c)

d

e

£

9

a)

b

Supervisor de Embargues.
Checar 1la mercancla solicitada de cada tienda en tinas vy

cajas de embarque para que no haya errores de cantidad.

Indicar a 1los surtidores la posicidn en donde deben colocar
las tarimas en caso de que no haya lugar en su respectiva
puerta.

Se coordinard con el supervisor de surtido para controlar
el producto y el trAfico en el pasillo de embarques.
Coordinar el equipo de embarcadores para que se tenga un
beneficio mayor de ellos.

Atender 1os problemas relacionados con transportes; en caso
dado que no pueda solucionar algén problema, comunicarselo a
su jefe inmediato.

Llenar la bitdcora de control de embarques, de acuerdo a
los controles establecidos, que comentard y entregard al
Jjefe de departamento.

Entregar a los operadores (choferes) 1a hoja de recorrido
que llenarad con los datos que obtenga de las facturas y asi
mismo las revisara al regreso de estas.
Auxiliar Administrativo.

Ordepar las facturas por ruta y bora, ademds de hacer los
ajustes nercesarios en los productos indicados por el jefe de
departamento o por la Gerencia.

Sumar todas las cantidades de cada producte en la hoja de
contraol, la cantidad total se debe pasar a la factura, donde

se verificard que concuerden las cantidades de tinas y cajas
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c)

d

al

b

c

d)

del traspaso, con la hoja de control. Si existe duda,
comentar caon el jefe de surtido.

Dar folio ¥ entregar las facturas a los operadores
{(choferes) de transportes.

Atender las llamadas telefbnicas que teporten faltantes,
sobrantes o algln problema. Relizar reporte al jefe de
departamento o a la Berencia.

Archivar diariamente las notas de devolucian, las facturas,
las hojas de contrel, las bitacoras de surtido y embarque
la boja de recorrido, los porcentajes que les proporcionen
para el surtido de res.
Facturistag.,

Llenar los datos que se le pide en la hoja de control vy
surtido, sequn la factura a surtir.

Anotar en la factura, solo el nimerc de tinas de cada
producto y en la hoja de control de surtido, el pesa de cada
tina y cada caja.

Verificar que el producto surtido sea el que se indique en
la factura vy se encuentre en buen estado, si existe duda
deberd consultar con el supervisor de surtido.

Identificar cada tina con una etigueta de cartédn que 1lleve
el nombre de la tienda, vy posteriormente las cajas con un

sello que lleve el mismo nombre.
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Montacarquista 1.

a) Colocar el producto segdn l1a distribucidn de producto en los
Racks.

b) Retirar las tarimas desocupadas del area de embarques.

c) Abastecer a los embarcadores con las tarimas que se
encuentren estibadas en mas de dos.
d) Dar rntacidn adecuada al producta.

Montacarguigta 2.

al Hantgner abastecida la cAmara con la carne de res, que se
este procesando en ese momento, ademds de coordinarse con el
supervisor de surtido para saber la existencia de carne en
cajas que se encuentren en el congelader y mantener la
camara abastecida de cajas segin el pedido de tiendas.

b) Ayudar al montacarguista 1 cuando no haya proceso de res, y
la cAmara este abastecida segdn el pedido de tiendas.

c) Llevar el producto de tiendas fordneas que se embarquen
fuera de la planta procesadora de carnes.

d) Evitar la acumulacién del producto en la planta procesadora

de carnes.
Basculista.

a) Pesar los productos gue le indique el jefe de surtido.

b) Colocar sellos a los insertos.
Empacador,

a) Embarcar los camiones segdn las rutas.

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

de cajas dentro y fuera del camidn.
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1)

2)

a)

b)

c)

o

a)

b

a)

DEFINICION DE FUNCIONES DE PROCESO:

Jefe de Proceso.

Coordinar a los supervisores de las Aareas de bancos,
Desharatado y Seleccidn y Empaque.
Revisar al inicio del turno, el pedido de tiendas y en base
a esto programar la produccidn.
Revisar existencias de carne en canal.
Coordinar la limpieza del departamento.
Coordinar el anilisis de rendimiento para determinar la
merma de pracese y rendimiento.
Supervisor de Desbaratado.
Supervisar que la res en canal tomada de la camara, sea la
mads antigua, estc es con el fin de dar la rotacién mas
adecuada.
Supervisar la calidad en los cortes que realicen los
tablajeros en sus operaciones correspondientes.
Tomar el peso unitario de las reses en canal, para
posteriormete compararle con el peso de entrada y asl
determinar la merma de almacenaje.
Coordinar al personal adecuadamente cuando algunoc falte.
Supervisor de Banco.
Supervisar la calidad en cortes efectuados en las
operaciones respectivas.
Coordinar al personal adecuadamente cuando alguno falte.
Supervisor de Seleccidn y Empague.

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.

c) ‘Realizar el andlisis de rendimiento.
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3.3.- DESCRIPCION DEL PROCESO

A continuacidn se presenta la descripcidn del proceso,

partiendo

de la entrada de la res en canal a la céamara, hasta

depositar el producto en las tinas.

El corte

de la res en canal se realizard en dos partes que

son: cuarto delantero y cuarto trasero.

OPERACION

33

PROCESO

Suministro de res a proceso.

Jala y pesa cada media canal,
105 pesos obtenidos se suman
Yy se comparan con el peso de
entrada para abtener la

merma de almacenalje.

Separar cuarto delantero del
trasero (a seis costillas del
pescueza), se realiza un
corte en la sexta vertebra
lumbar.

Se realiza un corte recto en
la parte denominada “barriga",
engancha el cuarto delantero

a la altura de é&sta.



Se separa la "espaldilla" del
"chaleco". Se hacen los cortes
paralelos con respecto a la

separacidn de los miasculos.

Se realiza un corte de 10 cm.

paralelo al “pecho", para
aprovecharlo como "retazo con
hueso", posteriormente 5
efectua un corte perpendicular
al primero utilizande el hueso

como gula.

Se realiza un corte toracico
siguiendo lasg 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 de "aguja"

cortande el esterndn.

Se cuadra el "entrecot" a

18 em. del dorsoc hacia las



€11

10

costillas.
Se corta la "aguja" a 18 cm.
del esterndn en direccion de

las costillas.

Separar “"entrecot" de “aguja".

Corte de “chambarete". Con la
la. sierra se efectuan los
cortes de ‘"chaleca" (retazo
con hueso) con la 2a. sierra
se efectuwan 1los cortes del
“entrecot" y "aguja" y con la
3a. se realizan cortes de

“chambarete" y cadera.

Supervisar cortes.

Se selecciona las piezas para

ser colocadas segdn las

caracteristicas de cada una.

De las operaciones en las
sierras se obtiene como
producto: entrecot, agujas,

chambarete y retazo con husso.



11

13

14

15

16

38

Se pesa tina por tina vy se
selecciona en tarimas, la
finalidad es obtener la merma

y analisis de rendimiento.

Alimentar banda de proceso de
cuarto delantero con "pulpas"
(diezmillo, espaldilla, pecho

y faldas) para su limpieza.

Efectuar deshuese de

espaldilla.

Separacion y limpieza de
espaldilla (brazuelo,

planchuela Juil, tapa de

espaldilla, espaldilla Y
faldita).

Se realiza limpieza a
diezmillo y se cuadra (se
limpia de grasa Yy
resequedad) . Se realiza

limpieza de la costilla

{quitar pellejo que la cubre).

Limpieza de "pecho".



21 Supervisar cortes,

17 . Mesa de seleccidn y empague.

CUARTD TRASERO

18 Separar falda (pegada al
cuarto), de la pierna y lomo

de res.

19 Separar t-bone.

a) Separar cabeza de filete.
b} Hacer el corte en la unidn
de vertebras sacras Yy

lumbares. Separar concha.

20 - Separar centro con cadera de
la pata.

21 Separar centro de cadera.

22 Separar pata del hueso Fémut.

23 Alimentar 1llnea de cuarto
trasera.
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25

26
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27
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Limpieza de centro.

Limpieza de caderas.

Limpiar y cuadrar pulpas
finas {(contra, aguaydn,
empuje, bola, copete y cuete).
Limpieza Y cuadratura de

barriga.

Supervisar cortes.

Seleccidn cuarto trasero.

Supervisar cotrtes.

Pesaje de producto terminado

cuarto trasero.

Seleccidn de producto en

tarimas.



DIAGRAMA DE OPERACIONES

© ALINENTAR DENHUTSE

0.41 WEPARAR FALDA 169 NEPARAR CENTAD

Ay A% 2

WEP. T-NOWE ¥ CONCHITA

QUITAR CENTRO

WEPARAR PIEANA

0,32

LEPANAR PECHD

ALIHENTAR BANDA

0.34 DLRINILLO LINPIAR CEMTRO

SEPARAR CHALECO Y ASUZA Linrtan paTa

1,02 ALINENTAR BANDA

CORTAR CHALECD 2.52 LIN. PALDA ¥ BANRISA

DEAMUESE OF EMPALDILLA

9.43 CORTAR AGUIA ¥ KNTRCOT BUPERVIBAR CORTES
a LinPiszA OF &l
o.20 CUADRAR CHANFARETE UELECC. CUARTD T.
[

LINPIEZA DE BIEINILLA

SUPERVISAR CORT SUPKRVEBAR CORTE

LINPIELA DE Pitug
PEBAR PRODUCTT TERMINADGD PEIAR PRODUCTO

WUPERVIEAR CORTES

SCLECCIONAR FRODUCTD EN TARTHAR

SELECE, PRODUCTO

SELECCIONAR CUARTO DELANTERG]




DIAGRAMA DE FLLUJO DE PROCESO

CUARTYQO DELANTERO POR ESPALDILLA

0.5 0 SEPARAR CHALECO Y AGUJA - [‘] SUPERVISAR CORTES

- > ESP. Y PECHO HA STA DESHUESE,  0.71 G) SELECCIONAR CORTES EN TINAS
1.02 @ ALIMENTAR BANDA DE DESHUESE| 257 @ PESAR PRODUCTO TERMINADO
3.8 @ DEHUESAR ESPALDILLA - > PRODUCTO HASTA DISTRIBUCION
2.9 0 LIMPIAR ESPALDILLA 0.6 G) EN TARIMAS HASTA ALMACEN
2.29 @ LIMPIAR DIEZMILLD - A ALMACENAJE DE PRODUCTO T.
29 O LIMPIAR PECHD -

CUARTO DELANTERD POR AGUJA

- A EN ALMACEN 0.65 O CORTAR AGUJA Y ENTRECOT

- > EN RIEL HASTA PROCESO 0.2 G) CUADRAR CHAMBARETE
6.44 O SEPARAR CUARTO DELANTERQ - > PRODUCTOS HASTA BASCULA
0.42 @ SEPARAR ESPALDILLA 0.5 [O] SELECCIONAR Y PESAR PRODUCTO
0.32 o SEPARAR PECHD - ’> AL ALMACEN EN TARIMAS
0.37 O SEPARAR CHALECD Y AGUJA - A ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
0.48 (5) CORTAR CHALECO
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CUARTO TRASERD

INIDAL:

0] ®
0.4t SEPARAR CUARTOS 2.88 LIMPIAR PATA
04 @ SEPARAR FALOA 252 @ IMPIAR FALDA Y BARRIGA
0.69 @ SEPARAR T-BONE Y CONCHITA hd ['] SUPERVISAR CORTES
1.58 O SEPARAR CENTRO 1.79 O SELECCIDNAR CORTES
0.45 @ DESMONTAR CENTRO 033 @ PESAR EL PRODULCTO TERMINADD
1.76 @ SEPARAR PIERNA =~ > TRANSPORTE EN BANDA A TARIMAS
1.18 @ ALIMENTAR BANDA = > TRAN. EN TARIMAS AL ALMACEN
0.62 @ LIMPIAR CENTRO - A ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO




DIAGRAMA DE RECORRIDO

ANDEN DE RECIBQ

ALMACEN DE REFRIGERACION
AHREA DE DESHUESE

AREA DE UMPIEZA DE CADERAS
AREA DE SEBO Y HUESO

AREA DE ENTRADA DE CHAROLAS
AREA DE SIERRA PARA CORTES
CON HUESO

BANCO PARA CORTE DE CUARTOD
TRASERO

BANCO PARA CORTE DE CUARTO
DELANTERO

10.- SELECCION, EMPAQUE Y PESADD

11.- AREA DE PRODUCTO TERMINADO
DE PULPAS EN TARIMAS

12.~ AREA DE PESAJE GE CORTES CON
HUESD

13.- AREA OE PROBUCTO TERMINAGD
CORTES CON HUESD EN TARIMAS

14.- ALMACEN DE PRODUCTD
TERMINADD

15.- AREA DE EMBARQUE A TIENDAS




LAY OUT DE LA PLANTA
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LAY OUT DE LA PLANTA
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LAY OUT DE TIENDA SURTIDA POR PLANTA

A DESHUESE DE RES EN CANAL.

B BANCOB PARA DESPIECE. LIMPIEZA
Y CORTE FIMO DE PULPAS.

C© BANCO DE SIERRA PARA CORTE DE
HUESO.

D SELECCION Y EMPAQUE.

E REBANADOR,

F MOLINERO.

DE]

L__’l[!;_l




3.4.-ANALISIS DEL PROCESO
TIEMPO ESTANDAR
Se puede definir como tiempo estandar, al tiempo  necesatrio

para que un operador regularmente preparado y entrenado pueda

ejecutar una operacitdn a una velocidad normal.

T. Std., = tiempo medio observado % calificacién x suplementos.
El tiempo estandar entre otras aplicaciones tiene las
siguientes:

En la planeacion y control de la produccion, 1la gente que
planea y controla la produccion de una industria, necesita los
medios para poder vaciar &n un papel o &n un tablero, las
fechas en que dard inicio la produccidn, debe saber tambi&n
en un momento dado, en que parte del procesoc se encuentran los
materiales, asi como su partida desde el almacén. Este control
se logra mediante los tiempos estandar y el conocimiento de la
capacidad de la planta.

Para nuestro objeto de estudio, que es la implantacién de wun
caentro de procesamiento, se tienen que analizar los tiempos por
operaciones individuales y no en blogues como se realizé en las
tiendasy ya que se requiere un sistema de procesamiento en
linea.

La toma de tiempos se realizé en las tiendas, tratando que
las circuntancias y el equipo fuera lo das cercano a lo que se

desea tener en el centro de procesamiento.
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MARGENES 0 CONCESIONES

Después de haber calculado el tiempo normal, llamado algunas
veces tiempo "nominal®, hay que dar un paso mds, para llegar al
veradero estandar. Este Gltimo paso consiste en la adicidn de
un margen © concesidn, al tener en cuenta numerosas
interrupciones, retrasos y movimientos lentos, producidos por
la fatiga inherente a todo trabajo. Por 2jemplo, al planear un
viaje de 1600 Km. en un automdvil, se sabe que el viaje no
podra ser efectuado exactamente en 20 horas si se maneja a una
velocidad de 80 Km./Hr., sino, que se debe abadir un margen
determinado para considerar las detenciones peritdicas por
necesidades personales, por cansancio de manejo, paradas
inevitables debidas al congestionamiento de transito y a los
semaforos; tambitén por posibles desviaciones y malos caminos,
por descompasturas del auto, etc. Por consiguiente, es de
estimar que el viaje tomaria 25 horas, considerando que las S
adicionales serian necesarias para tener en cuenta toda clase
de retrasos. En forma semejante, se debe asignar un margen o
concesibn al trabajador, para que el estandar resultante sea
justo vy facilmente mantenible por la actuacibn del trabaijador
medio a un ritmo normal continuo,

Las concesiones se aplican con frecuencia descuidadamente
debido a que no se han establecido, segun informacidn sblida de
estudio de tiempos. Esto es especialmente cierto en el caso de
las concesiones por fatiga, donde es dificil, fijar valores

basados en una teoria racional. Un gran namero de organismos
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sindicales, dandose cuenta cabal de esta situacidn, han
tratado de conseguir mayores concesiones por fatiga como un
beneficio “marginal" {los beneficios marginales son aquellos
que cuestan a la empresa, pero no son  proporcionales. al
rendimiento de los trabajadores, como las pensiones). Las
concesiones deben pues, determinarse tan exacta '
correctamente como sea posible, pues de otra manera, todo el
cuidado y la precisidn que se haya aplicado en el estudio hasta
este momento, resultardn totalmente indtiles.

Pai-a 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
concesidn total. Dichos elementos son: operaciones gue implican
trabajo ‘aqatadur, operaciones en que hay trabajo repetitivo y
operaciones que se realizan en condiciones de trabajo
desagradables. Desde luego, es posible gue mas de una de estas
condiciones, exista en una operacidn especiflca.

La Oficina Internacional del Trabajo ha tabulado el efecto de
las condiciones laborales para llegar a un factor de tolerancia
por retrasos personales y fatiga. Esta informaciéin se tiene en
la siguiente tabla. Los factores considerados incluyen:
posicidn en pie mientras se trabaja, posiciones requeridas
fuera de 1o normal, empleo del vigor flsico, alumbrado,
condiciones atmosfericas, atencidn necesaria en el trabajo,

nivel de ruido, esfuerzo mental, monotonla y tedio.
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MARGENES O CONCESIONES (OFICINA INTERNACIONAL DE TRABAJO)

A. Tolerancias constantes:
1. Tolerancias personNales c..ssessscnaransenn
2. Tolerancia basica por fatiga sesevsevessns
B. Tolerancias variables:
1. Tolerancia por estar de pie ...ceevecaancanaeses
2. Tolerancia por posicidn anocrmal: -
a) Ligeramente molesta .........00.
b) Molesta {cuerpo encorvado) ......
c) Muy molesta (acostado, extendido) ... .
3. Empleo de fuerza o vigor muscular (para-levantar,.
tirar de, empujar): s :
Peso levantado (kilogramas)

SNNOTTR U

o
g
-t

3.
a
5
7;
9
11
13
17

N
N

4. Alumbrado deficiente: .
a) Ligeramente inferior a lo recomendado...
b) Muy inferior ......
c) Sumamente inadecuado ...cceeeeaas
S. Condiciones atmosf@ricas variables ..
&. Atencidn estricta:
a) Trabajo moderadamente finNO .eveaesa
b) Trabajo fino o de gran cuidado ..
c) Trabajo fino o muy exacto seceannnanns
7. Nivel de ruido: -
a) Continuo veivrenennvvenses-cennanns
b) Intermitente fuerte ...
c) De alto volumen ......c.cicennaaans
8.- Esfuerzo mental: .
a) Proceso moderadamente complicado .saesacacanss
b) Proceso gue requiere amplia atencidn....
c) Muy complicado c..c.aancenrenaressn
9. Monotonia:
a) ESCAS@ tccincecanaarsnssanccnacnnsas
b) Moderada .
c) Excesiva .
10. Tedio:
a) Algo tedioso .c.i.iiiiiieceennaas et siean
b) Tedioso .....
¢} Muy tedioso

mnNoe UNO

UNC H=0 D=



De lpo anteraior:

A -

be

27%.

Tolerancias constantes: Se consideran ambas, pd?lc tanto es
aéiqnadc un ?%. ‘ ' 7
Tolerancias variables:

-~ Las concesiones por peso se registran en la ‘siguiente
tabla.

—~ Condiciones atmosféricas variables; se asiga un 9%, vya
que el trabajo debe realicarse a bajas temperaturas,

-~ Atencidn estricta; se deben efectuar cortes adecuados,
ademds tener cuidado de no cortarse. por lo tanto se
asigna un 2%.

- Esfuerzo mental; se requiere de amplia atencién al
realizar los cortes, por lo tanto es asignado un 4%.

-~ Monotonla vya gque son realizados los mismos cortes, se
determina una concesién del 1%.

lo anterior tenemos que el total de concesiones es de un

sin considerar las concesiones por peso, vya que estas son

asentadas directamente en la tabla.
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CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR

CUARTO DELANTERO

02 SEPARAR CUARTOS a1Es
03 SEPARAR ESPALDILLA 31.43 17 7 27 34 2.12
24 [ 1 27 1] 1.87
76. 10 27 30 454
26. 75 13 a0 5.60
29. i 78 381.56
7293 1 28 293.68
15 LIMPIAR DIEZMILLO 1903 2 9 2 2 223.47
15 LIMPIAR PECHO 228.42 2 0 2 7 290.14
TOTAL 1073.87 138141

CUARTO TRASERO

LIMPTAR CENTRD 43; 1

LIMPIAR PIEANA 225, 28 2688 |

LIMPIAR FALDA Y BARRIGA 198.5 27 2520 |
[ TOTAL 884. 113411
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LINEAS DE CORTES CON HUESO EN SIERRA

SUB-OPERACIONES

23 ALIMENTAR BANDA CTO. TRS. ﬂ.‘ 8 2 27 29 .18




BALANCED DE LINEAS

A 1la 1linea de produccidn se le reconoce comao &l principal
medic para producir a bajo costo, grandes cantidades ¢ series
de elementos narmalizados.

En su concepto mads refinado, la produccian en linea es una
disposician de Aareas de trabajo en la que las operaciones son
consecutivas, inmediata y mutuamente adyacentes, en donde el
material se mueve continuamente y a un ritmo uniforme a traves
de una serie de operaciones equilibradas que permiten actividad
simultinea en todos 1los puntos, moviéndose el producto hacia el
fin de su elaboracibn a le largo de un camino razdnablemente
directo.

Deben existir ciertas condiciones para que la produccian en
linea sea practica:

1.- CANTIDAD.- E1 volumen o cantidad de producciéon debe ser
gsuficiente para cubrir el costo de la preparacidn de 1linea;
esto depende del ritmo de produccidn y de 1a duracidn que
tendrd cada tarea.

2.~ EQUILIBRIO.-Los tiempos necesarios para cada operacion en
la linea deben ser aproximadamente iguales.

3.~ CONTINUIDAD.~Una vez gque se ha puesto en marcha, no deben
existir interrupciones, vya que la detencitn en un punto corta
la alimentacidn del resto de las operaciones. Esto significa
que deben tomarse precauciones para asegurar un aprovechamiento

continuo del material.
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almacenadas sin envoltura alguna en camaras refrigeradoras.
El costo '"rebajamienta" creadoe por superficies secas vy
obscuras y la contaminacion de bacterias es un problema
adicional a nivel sucursal, que seria eliminado en un
establecimiento central de carne.

v - La Ffijacidn de un control de temperatura a los
productos, a través de la planta y Areas de aimacenamiento,
&5 disehado con el objeto de extender la lozania de los
productos, reduciendn la demanda de oxlgeno en la
hemoglobina que afecta el perlodo de la lozania.

VI ~ Con un establecimiento central de procesamiento de
carne, la funcidn de control de rendimiento, inicia con un
destazo definido vy especificaciones de corte. Estandares
con los rendimientos esperados y los desarrollados, los que
haran resaltar lo que no esté de acuerdo con las
especificaciones y practicas de corte; esto lleva a un

méximo, los cortes de alto valar.

ViI- Los cortes rudimentarios son usualmete los dltimas en
ser procesados a nivel sucursal, vy pueden llevar los mas
altos margenes de ganancia, si son debidamente marqueteados.
Ganancias excepcionales pueden ser logradas en esta Area.

Los derivados de grasa y hueso pueden ser venaidos a un

precioc comestible mAs alto.
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3.3.- DESCRIPCION DEL PROCESO

A continuacidn se presenta la descripcidn del proceso,
partiendo de la entrada de la res en canal a la camara, hasta
depositar el producto en las tipas.

El corte de la res en canal se realizard en dos partes que

son: cuarto delantero y cuarto trasero.

OPERACION PROCESO

1 Suministro de res a proceso.
Jala y pesa cada media canal,
los pesos obtenidos se suman
Yy se comparan con el peso de
entrada para abtener la

merma de almacenalje.

2 Separar cuarto delantero del
trasero (a seis costillas del
pescueza), se realiza un
corte en la sexta vertebra
lumbar.

Se realiza un corte recto en
la parte denominada “barriga",
engancha el cuarto delantero

a la altura de é&sta.
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CUARTO DELANTERO

. 41.65 876

3 4212 .936

4 31.87 .708

34,64 767

35.68 15

301.66 473

Y 293,68 576
279.17 092 3

290.14 453
TOTAL 138341 0.7 33

S7



CUARTO TRASERO

4 62.4 72 31.2
25 288.8 / 7 41.25
25 252.1 /6 42.81

CUARTO DELANTERO

9 42.39
4 7 41.95
5 45.83
8 41.44

Como se tiene un trabajo donde varios operadores llevan a cabo
operaciones consecutivas como una sola unidad, es obvieo que la
velocidad de produccidn a través de la linea, estad determinada
por el elemento mas lento. La operacidn mas lenta en la linea
de cuarto trasero es la operacidn No.21, por lo cual, es la gue

determina la produccidn de la linea.

1 operador % 36000 centimin. / 45.30 centimin., = 794.7 cuartos

EFICIENCIA = SUMATORIA DE CENTIMIN. FOR OPERACION x 100
CENTIMIN. EST. ASIGNADDS % No. DE OPERADORES

E = 1134.11 % 100 / 45.30 % 28 = 89.41 % DE CUARTO TRASERD

2 = 1381.41 ¥ 100 / 45.83 % 33 = 91.33 % DE CUARTD DELANTERD
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3.

S

.~ ESTANDARES DE CALIDAD

CLASIFICACION Y CALIDAD DE LA RES:

1

.~ Calidad: 1a.
Noville, novillo
Configuracian:

redondeados vy

na.
grande
un  gr

y robusta, misculas 1

ado general de gordura

respecto a su tamafio y longitud.

Pierna: pulpas grandes, llenas y redondeadas.

Lomo: Ffirme y gr

ueso.

Espaldilla: miétsculos gruesos, llenos y delineado

Color de la carn

e: mag

ra, rosado o rojo claro.

Textura: fina y aterciopelada.

Suavidad: muy su

Colar de la g

ave (se puede apreciar a tacto).

rasaz

diferentes tonalidades de

lenos bien

{masculas) .

amarillo

blanquecino; se puede delinear la mayoria de los mdsculos.

Sexo: generalmente macho, en ocasiones hembra.

Edad: De 1 a 3 a

hos.

Osificacidn: cartilagos suaves o con islotes rojizos, que

van desde el blanco perlado hasta el gris rojizo.

Huesos: blandos y porosos, semirredondos.

.~ Estandar:
Novillo de 2a.,
Configuracibn:
adecuado grosar

peso y langitud.

Vaca d
regula

de

e la.
rmente mediana, misculos

los misculos respecto a

59
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Pierna: masculos
Lomot proporciona

gruesa.

llenos y redondos,

1 a su peso y tamato, consistencia firme y

Espaldilla: mdsculos llenos y delineados; color de carne

magra, rojo claro
Tesxturas fipa
Suavidad: definib

Grasa: amarilla b

le al tacto.

lanquizca.

Sexo: ocasionalmente novillo y vaca de la.; generalmente

novillona.

Edad: De 2 a 4 ahos.

Osificacidn: cartllagos; se puede delinear el grado de

osificacidn, que
islotes, hasta la

Finalidad: para

va desde la abservacion de pequetos
casi total osificacidn.

cortes de menudeo o mayoreo, con  una

calidad apreciable,

«— Rendimiento:

Configuracion: generalmente grande, con una gordura de sus

madsculos de acuer

do a su tamafio y longitud.

Pierna: mdsculos grandes y largos.

Lomo: proporciona
Espaldilla: mlscu
Color de la car

desde el rojo cla

1 y suave.
los largos y llenaos.
ne magra: diferentes tonalidades que van

ro hasta el rojo abscurao.

Textura: suave y firme.

Suavidad: es nece

va que con ésta,

sario pasarlo por la maquina ablandadora,

se determina la dureza del tejida.
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- Grasa: diferentes tonalidades de amarillo.

- Sexo: generalmente novillona o vaca, ocasionalmente toro.

- Edad: 3 afos en adelante.

- Osificacion: el grado va desde semi-osificado, hasta
osificado completo, donde no se pueden delinear los
qartllagos.

- Huesos: regularmente porosos, generalmete blancos, anchos,
ia membrana que separa al masculo del hueso pierde su
consistencia y el mlsculo se adhiere al hueso.

- Finalidad: cortes comerciales.

4.- Deshuese (desecho):

- Configuracidn: generalmete grandes y medianas;
ocasionalmente chicas, masculos largos, planos y delgados.

= Pierna: mlsculos largos y planos.

= Lomo: largo y delgado de carne.

- Espaldilla: grande, mdsculos largos y delgados.

- Textura: burda, inconsistente, en ocasiones gomosa.

— Suavidad: dura.

~ Grasa: generalmente desprovista de ella y cuanda la tiene,
estad en condiciones disparejas, diferentes tonalidades de
amarillo que van del amarillo verduzco al rojizo.

~ Sexo: generalmente vaca, regularmente novillona de 2a.

Edad: 4 ahos en adelante.

Osificacidn: completa de los cartllagos.
- Huesos: grandes, anchos y planos. Exceso de hueso en

comparacidn de pulpas fipas.

Finalidad: por su dureza y su color regularmente obscuro,
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se recomienda para enlatado, embutido y molida. En cortes
con hueso, también es recomendable su deshuese ya que la

proporci®én de hueso es mayor en camparacién con la carne.

RELACION ENTRE EL DESARROLLO OSEQ Y LA EDAD.

Generalmente 1los animales jovenes tienen huesos blandos,
porosos vy grandes. También cuentan con zonas de cartilagos
o botones en los extremos de los huesos.

Al madurar el arnimal, las costillas se vuelven anchas vy
planas; gracias a la osificacibén se puede calcular la edad.

Edad:

Extension de cartlilago de las S primeras vértebras toracicas

(drea de diezmillo).

- ler. ato: la exntensidn cartilaginosa es blanca perlada y

suave, no osificada marcadamente, &nicamente delineada.

2do. ato: alguna evidencia de osificacidn, aparecen islotes

rojos de huesos en el cartilago.

- 3er. ato: cartilago parcialmente osificado de color
grisaceo, las Areas rojas son mas frecuentes.

-~ 4to. & Sto. alo: menos cartllago que hueso, osificacidn

considerable, contorno de la punta todavia visible.

~ &to. afio: cartilago completamente con €1 hueso.



4 JUSTIFICACION ECONOMICA

4.

1.- VENTAJAS ECONOMICAS Y DE MERCADD, DE UN ESTABLECIMIENTO

CENTRAL DE PROCESO DE CARNE.

AREAS PDTENCIALES DE AHORRO:

al)

b

c
d)
e)
3
Q)
h)
i)

3?

3]
1

m)

Mejor margen de ganancia bruta.

Mejor control de calidad.

Periodos de exposicién mas largos.

tejor control de costos.

Adquisicidbn de informacidn simplificada.
Mayores horizontes de mercado.

Mejores perspectivas en las compras.
Mayor eficiencia laboral.

Mejor disponibilidad del producto.
Control total de rendimiento en la cadena de
distribucidn.

Recoleccidn centralizada de sebo y hueso.
Mercadeo a través de la cadena.

Costo de distribucidn 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.
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b) Mejor control de calidad.

El1 control de calidad podrd ser aplicado en la . descarga.

cdmaras refriqeradoras, deshuesado, pesaje central vy

envoltura, almacenamiento y embarque.
c) Perlodos de exposicidn mas larogos.

Control preciso de temperaturas, desde la recepcion,
deshuesado, almacenamiento vy disti ibucidn, a mas cortes
estandar listos para cuchillo o sierra en lugar de carne de
res completa.

d) Mejor control de costos.

Esto serd debido a rendimientos de precisi&n-costo reducido
de distribucidn, mayor eficiencia laboral vy de equipo,
control de pesec en la recepcitn, control de encogimiento.
e) Adquisicidn de informacitn simplificada.

Una ventaia disponible es la recoleccidn oe informacian
centralizada que proveerd una itnstantdnea recopilacidn  de
infarmacidn en la contabilidad de ganancias, mair-genes de2
utilidad por anadlisis de rendimiento del producto, de tiempo
y de movimiento.

) Mayores horizontes de mercado.
Pueden ser logrados mediante ventas especificas por Area.
propaganda dirigida. compras de promocibn especial, cortes
especiales, reabastecimiento de requerimiento de emergencia.
g) Mejores perspectivas en las compras.

Se logran mediante descargas en cantidades grandes, compras
oportunas especiales, mejor precio de compra por entregar en

un solo lugar, facilidad de contactar con plantas impartantes
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que no cuentan con canales de distribucidn.
h)y Mayor eficiencia laboral.
Mejores técnicas de corte, que resultan ep un aumento del
volumen de produccién y control de tiempos y movimientos mas
efectivos.
i) Mejor disponibilidad del producto.
Tener el volumen que se ha requerido y con el transporte
oportuna.
3) Control total de rendimiento en la cadena de distribucién.
Mayor control a las tiendas, al darseles un margen de
utilidad inicial y poder medir su margen final.
k) Recoleccidn centralizada de sebo y hueso.

Un promedio mejorado de productos recobrados.
1) Mercadeo a traves de la cadena.

Un promedio de productos mejorados.
m) Costo de distribucidn reducido.

Es debido a una sola entrega a la sucursal.
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4,2,~ REDUCCION DE CDSTOS Y AREAS DE AHORRO

La informacidn de reducciones de costo Yy ahorro
operacionales, proveen la oportunidad para ur sistema de
administracidn y control.

I -ta primera funcién de control en el establecimiento
central de procesamiento de carne, es la recepcidn de
productos inspeccionados contra las especificaciones de
calidad, qgque aseguran que todes los productos reunen las
condiciones de corte, <frescura, temperatura y estindares de
peso.

I1 -~ Los ahovrros de costo, estimados mediante la recepcion
de todas las carnes frescas, de parte de la planta de carne,
en lugar de proveedores diversos, son significatives cuando
se toma en consideracidn las estrictas normas de calidad.
111- La segunda funcién de control, comienza en el proceso
de reduccidn de temperatura. Por regla general las reses
sacrificadas localmente, son recibidas aproximadamente 48
horas despuds. Las reses recibidas y puestas en la camara
de reduccidn de temperatura, con humedad y temperaturas
contraladas, que reducen su temperatura interna a un nivel
deseable, asegurando de esta manera una minima pérdida de
peso.

IV - Una vex que las reses han alcanzade un nivel de
temperatura dptimo, son procesados y colocados en envalturas
protectoras. Esto previene las pérdidas en las sucursales,

cuando las vreses son cortadas en pedazos especiales vy
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almacenadas sin envoltura alguna en camaras refrigeradoras.
El costo "rebajamienta" creadeo por superficies secas Yy
obscuras y la contaminacion de bacterias s un problema
adicional a nivel sucursal, que seria eliminado en un
establecimiento central de carne.

v - La Ffijaciétn de un control de temperatura a los
productos, a través de la planta y Areas de aimacenamiento,
es disehado con el objeto de extender la lozania de los
productos, reduciendn la demanda de oxlgeno en la
hemoglobina que afecta el perlodo de la lozania.

VI ~ Con un establecimiento central de procesamiento de
carne, la funcidn de control de rendimiento, inicia con un
destazo definido vy especificaciones de corte. Estandares
con los rendimientos esperados y los desarrollades, 1los que
haran resaltar lo que no esté de acuerdo con las
especificaciones y practicas de corte; esto lleva a un

maximo, los cortes de alto valar.

ViI- Los cortes rudimentarios sor usualmete los dltimos en
ser procesados a nivel sucursal, vy pueden llevar los mas
altos margenes de ganancia, si son debidamente marqueteados.
Ganancias excepcionales pueden ser logradas en esta area.

Los derivados de grasa y hueso pueden ser venaidos a un

precio comestible mds alto.
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4.3.- FLUJD DE EFECTIVO

Ltas tres formas de estimacidn utilizadas mds a menudo para
determinar 1la conveniencia de la inversidn en un método
propuesto son: 1) la comparacidon de costo anual, 2) la
comparacidn de valor actual y 3JI) el método de flujo o
circulacion de efectivo.

Cada uno de estos métodos, pueden hallarse en uso en la
actualidad; pero cada uno de ellos tuvo también su dla en la
historia. En los dlas de la expansibn de los ferrocarriles, el
método de valar actual, fue muy favorecido, porgque las vidas de
las lineas de ferrocarril eran infinitas.

Como 1los ingenieros en todos los campos, 'sobre todo en 1la
ingenieria mecanica, empezaron a utilizar andlisis cientlficos,
los perlodos de vida econbmica relativamente mds cortos del
equipo mecAnico y electrbnico, favorecid el uso del método de
'castn anual.

En los wultimos atos se ha producido un cambic general en
favor del método de flujo de efectivo, esto se debe en gran
parte, al interés cada vez mayar de las administraciones
industriales para el analisis de gastos.

Por lo tantao, para el andlisis econdmico del mé&todo

propuesto, se emplearad el metodo de flujo de efectivo.
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ESTA TESIS NO DEBE
SALIR DE LA BIBLIGTECA

FLUJD DE EFECTIVO

Para el anadlisis del flujo de efectivo, se consideran 20

tiendas de acuerdo al estimado de produccidn de la planta.

AHORROS

»

FPiso de venta:

Se eliminara Area de almacenaje de aprqximadamente 30 m .

- El m como piso de venta genera una utilidad promedio mensual
de $180,000 (dato promedio de Comercial Mexicana, Aurrera y
Gigante).

Utilidad mensual: (20).(30). (1BO,000) = $ 108,000,000

¥ Reduccitn de merma de almacenaje:

~ Actualmente 1la merma en tiendas es de 5.4 % en promedio;
tomando en cuenta que en E.U.A. la merma de almacenaje en los
centros de distribucidn es del 0.8 % y en tiendas abastecidas

por centros de distribucidn es de 2.3 %, tenemos:
Reduccidn de merma: 5.4 42 ~ 0.8 Z - 2.3 % = 2.3 %

Las compras mensuales promedio de 20 tiendas (Aurrera) son de:
$ 20’000, 000,000

Utilidad mensual: (20°000,000,000, (0,023) = $ 460,000,000
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% Compras globales:

Centralizando la compra, se preved un ahorro promedio por
compras globales de negociacian del 3 % de las compras

mensuales.
Utilidad mensual: (20°000,000,000).(0.03) = 600,000,000
TOTAL DE AHODRROS MENSUALES

Utilidad por piso de venta: 108, 000, 00O

+
Utilidad por reduccidn de merma de almacenaje: $ 440,000,000
E3

Utilidad por compras globales: 600, 000, 000

TOTAL $ 17168,000,000
Utilidad anual?t (17168,000,000).(12) = % 14°016,000,000
Aplicando la tasa de impuesto (1 - T):
(147016,000,000). (1 - 0.35) = % 9°110, 400,000
UTILIDAD NETA ANUAL 1 $ 2°110,400,000
GASTOS DE OPERACION

Se estiman los gastos de operacion, en un 2.8 % de las ventas

mensuales.
Costo mensual: (207000,000,000). (0.028) = 5&0, 000,000
Con el ahorro fiscal: (560,000,000).{1 - 0.35) = $ 364,000,000

Gastos anuales: (364,000,000), (12) = % 473468,000, 000

COSTOS NETOS ANUALES: $ 4°368, 000,000
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DEPRECIACION

El costo inicial se compone de un &0 % de equipo y un 40 % de
construccidn. El valor de rescate es considerado de un 10 %Z vy
un &0 % respectivamente.

Costo inicial : % 97300,000,000
Vida atil: Equipo: 10 afos
Construccidn: 20 afos
Costos: Equipo : (9°300,000,000). (0.%) = $ 5’580,000,000

Construccidn : (97300,000,000).(0.4) = & 3°720,000,000

Depreciacidn :
Equipo: (5°580,000,000)/10 = 558,000,000

Construccidn: (3°720,000,000)/20 = 184,000,000

$ 744,000,000
Aplicando la tasa del 35 %4 :
(744,000,000) . {0.35) = ¢ 260,400,000
DEPRECIACION TOTAL : % 260,400,000
VALOR DE RESCATE
Egquipo : (§798G.000,000).(0.1) = 558, 000, 000
Construccidn: (3*720,000,000).(0.46) = 2232, 000, 000

% 27790, 000, 000

VALOR TOTAL DE RESCATE: $ 2’7%0,000,000




FLUJO DE EFECTIVO

782,800,000
a ~ 9'110,400,000

NERRREREE

L ]

10

©'G00,000,000

ADEPRECIACIONIV: DERESCATEITILIDAD NETA

9'300.000.000
'110.400,000 | 4'360.000.000 260400000 '562.800,000
'110,400,000 | 4'368,000.000 260400000 562,800,000
110,400,000 | 4'368.000.000 260400000 '562.800.000
A '110.400,000 | 4°368.000.000 260400000 '562.600,000
110,400,000 | 4'368.000.000 260400000 ‘562,800,000
110,400,000 | 4'368,000,000 260400000 562,800,000
110,400,000 | 4'368,C00,000 266400000 '562,808,000
'110.400.000 | 4°368.000.000 2604000100 '562.0008.000
'110.480,000 }_f '360.000.000 260400000 562,008,000
10 ‘110.400,000 | 4'368.000.000 260400000 2'790,000,000 792,800,000
TIR = 53.27 % RECUPERACION DE INVERSION : 1.85 AROS
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5 S S CONCLUSTON

Con el establecimiento de una planta procesadora de carne se
obtienen los siquientes benéficios:
t.~ La primer funcién de control en un establecimiento central
de procesamiento de carne. es la recepcion de productos
inspeccionados contra las especificaciones escritas, que
aseguran que todos los productos reunen las condiciones de
corte, frescura, calidad, temperatura y peso.
2.- Los ahorros de costo, estimados mediante la recepcidn de
todas las carnes frescas, en la planta de carne en vez de las
sucursales, son significativos cuando se toma en consideracidn
la frescura, temperatura y peso.
3.~ La segunda funcidén de contreol. inicia con el proceso de
reduccion de temperatura. For regla general, las reses
sacrificadas localmente son recibidas aproximadamente 48 horas
despuds de la matanza. La reses recibidas y puestas en la
camara de reduccidn de temperatura, con humedad y temperaturas
controladas, reduciran su  temperatura interma a un nivel
deseable, asegurando de esta manera una minima pérdida de peso.
4.- Upna vez que las reses han alcanzado un nivel de temperatura
éptimo, soOn procesadas y colocadas en envolturas protectoras.
Esto previene las pérdidas en las sucursales cuando las reses

son cortadas en pedazos especiales y almacenadas "despudas” en



cadmaras refrigeradoras. El costoso "rebajamiente", creado por
superficies secas y obscuras y la contaminacidn de bacterias es
un problema adicional a nivel de sucursal, que seria eliminado
con un establecimiento central de procesamiento de carne.

S.- La mantencidn de un caontrol de temperatura de los productos
a través de la planta y Areas de almacenamiento, es disefMado
con el obieto de extender la lozanla de 1los productos
reduciendo la demanda de aoxigeno y hemoglobina que afecta el
periodo de lozania. El estimado adicional de ganancia puede ser
entonces calculado en el conglomerado total de ahorros de
costo.

6.~ Con un establecimiento central y procesamiento de carne, la
funci®dn de control de rendimiento, comienza con la prueba de
rendimiento Y un despedazado definido, deshuesada Y
especificaciones de corte. Records con los rendimientos
esperados y 1os actuales son desarrollados, los que bharan
resaltar lo que no est® de acuerdo con las especificaciones vy
practicas de cortej esto lleva a un maximo los cortes de alto
valor.

7. Los cortes rudimentarios son usualmente los altimos en ser
procesados a nivel sucursal, vy pueden llevar los mas altos
margenes de ganancia si son debidamente marqueteados.
Ganancias excepcionales pueden ser logradas en esta aArea,

B.-~ Can un establecimiento central de procesamiento de carne,
los derivados de grasa y hueso pueden ser vendidos a un precio
mas alto; versus precios de recobro de sucursal gque reflejen un

costo de producto mds bajo.
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9.- Oportunidades de compra y distribucidn pueden reflejar
cuantiosos ahorros, mediante el uso de un centro de
distribucidn de “"linea completa".

10.- Entregas directas versus el vendedor que entrega "en la
puerta” representa ahorros substanciales.

Froductos de gran volumen presentan ahorros adicionales
mediante la carga directa en la planta del abastecedor.

11.~ La utilizacian adicional de sistemas de informacidn telex
instantineos, mantiene a los compradores a la vanguardia de las
condiciones de mercado, facilitando las mejores compras e
informandolos sobre el tren del mismo.

12,~ El control de inventario es acrecentado mediante el uso de
"un reporte de velocidad diario” que monitorea e} movimiento y

estado de un producta.
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ESTA TESIS NO DEBE
SALIR DE LA BIBLIGTECA

FLUJD DE EFECTIVO

Para el anadlisis del flujo de efectivo, se consideran 20

tiendas de acuerdo al estimado de produccidn de la planta.

AHORROS

»

FPiso de venta:

Se eliminara Area de almacenaje de aprqximadamente 30 m .

- El m como piso de venta genera una utilidad promedio mensual
de $180,000 (dato promedio de Comercial Mexicana, Aurrera y
Gigante).

Utilidad mensual: (20).(30). (1BO,000) = $ 108,000,000

¥ Reduccitn de merma de almacenaje:

~ Actualmente 1la merma en tiendas es de 5.4 % en promedio;
tomando en cuenta que en E.U.A. la merma de almacenaje en los
centros de distribucidn es del 0.8 % y en tiendas abastecidas

por centros de distribucidn es de 2.3 %, tenemos:
Reduccidn de merma: 5.4 42 ~ 0.8 Z - 2.3 % = 2.3 %

Las compras mensuales promedio de 20 tiendas (Aurrera) son de:
$ 20’000, 000,000

Utilidad mensual: (20°000,000,000, (0,023) = $ 460,000,000

&%



4.3.- FLUJD DE EFECTIVO

Ltas tres formas de estimacidn utilizadas mds a menudo para
determinar 1la conveniencia de la inversidn en un método
propuesto son: 1) la comparacion de costo anual, 2) la
comparacidn de valor actual y 3 el método de flujo o
circulacibn de efectivo.

Cada uno de estos métodos, pueden hallarse en uso en la
actualidad; pero cada uno de ellos tuvo también su dla en la
historia. En los dlas de la expansibn de los ferrocarriles, el
método de valar actual, fue muy favorecido, porgque las vidas de
las lineas de ferrocarril eran infinitas.

Como 1o0s ingenieros en todos los campos, ‘'sobre todo en la
ingenieria mecanica, empezaron a utilizar analisis cientlficos,
los perlodos de vida econbmica relativamente mas cortos del
equipo mecAnico y electrdnico, favorecid el uso del médtaodo de
'castn anual.

En los ultimos atos se ha producido un cambio general en
favor del método de flujo de efectivo, esto se debe en gran
parte, al interés cada vez mayar de las administraciones
industriales para el anadlisis de gastos.

Por lo tantao, para el andlisis econdmico del mé&todo

propuesto, se empleard el método de flujo de efectivo.
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