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INTRODUCCION

La industria de produccion de carnes es un sector importante en el pais, representa
el 1.8 % de la produccidon bruta generada por el total de la industria manufacturera
nacional y el 6.8 % de la industria de alimentos. Las plantas de beneficios
(frigorificos) en Colombia son empresas prestadoras de servicios en donde los
establecimientos se dedican a la elaboracion de los bienes derivados de la principal
materia prima del sector. En el eslabdn de la industrializacion, del sector carnico los
frigorificos son el principal agente, dado que todos los productos intermedios vy
finales son obtenidos alli, siendo su participacidén, fundamental en la determinacion
de la calidad higiénico-sanitaria y organoléptica del producto y en diferenciacion del

mismo valor agregado.

FRIGORIFICOS GANADEROS DE COLOMBIA S.A. es una sociedad en la cual se
unifican cuatro frigorificos de los cuales FEDEGAN tiene participacion accionaria.
Dando como resultado una empresa con sede principal en Bogota y cuatro plantas,
Corozal (frigosabanas s.a.) Dorada, (frigomedio s.a.), Villavicencio (frigoriente s.a),
La pintada (fricolsa s.a.).

La planta corozal, fue constituida el 18 de octubre de 1996, bajo la razon social de
Frigorifico Regional de las Sabanas de Sucre s.a. (frigosabanas s.a.). esta es una
empresa dedicada a la prestacion del servicio de sacrificio de ganado mayor y
menor, a la comercializacion de carnes y subproductos de optima calidad, a nivel
local, nacional e internacional; para esto cuenta con un recurso humano capacitado,

acompanado de los ultimos avances tecnoldgicos.

A nivel de produccion la planta esta conformada por tres areas: sacrificio, desposte,
y despachos. Cada una de estas secciones en la realizacion de sus actividades
genera una informacion que se convierte en el soporte de la empresa porque
permite llevar el control de los procesos, ya que con ella se conoce el flujo que tiene
el animal desde que entra en pie a la planta hasta que sale de ésta, ya sea en canal

0 despostado.
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En la planta no existia una persona dedicada de tiempo completo a auditar y
recopilar toda la informacion, situaciéon que se veia reflejada en las diferencias de
pesajes, perdida de productos, deterioro de productos por falta de rotacién,
deficiencia en la organizacion de la informacion. Y que a su vez influye en el area de
despachos ya que ésta, por ser el punto por donde sale todo el producto, es quien

tiene el contacto con el cliente y es donde se reflejan las no conformidades de este.

Para llevar y organizar toda la informacion se hizo necesario vincular por medio de
una pasantia a un ingeniero agroindustrial el cual se encarga de llevar y verificar la
informacion generada en los procesos, como son: animales comprados por la planta,
retomas realizadas a terceros, reprocesos de cada uno de los lotes que ingresan a la
planta, inventarios de canales, productos y subproductos en cavas, destinos finales

de cada uno de los productos y subproductos generados en la planta.

Simultdneamente a estas labores en el area de despachos se realizara un estudio
de tiempos y movimientos en los cargues de canales. En éste, por medio de la
observacion directa de los métodos utilizados y la toma de tiempos empleados en
estos métodos, y utilizando los analisis estadisticos descriptivos no paramétricos,
como medias y desviaciones, se determinara el tiempo promedio apropiado para
realizar un cargue y a la vez se identificara las deficiencias que influyen en la

demora de los mismos.

Esta pasantia a su vez ayuda al desarrollo profesional del ingeniero agroindustrial,
porque permite aprender, colocar en practica y afianzar conocimientos operacionales

de procesamientos de materias primas y ademas administrativos.
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CAPITULO |
ACTIVIDADES DESARROLLADAS DURANTE LA PASANTIA

FRIGORIFICOS GANADEROS DE COLOMBIA S.A. PLANTA COROZAL, es una
empresa dedicada a la prestacion del servicio de sacrificio de ganado bovino y
porcino, a la comercializacion de carnes y subproductos; ademas presta servicio de
pesaje de bovinos y porcinos con basculas electronicas; deshuese y empaque al

vacio de canales bovinos, servicios de refrigeracion y congelacion de productos.

1. Descripcién del proceso:
El proceso en la planta inicia con la compra de los animales, y su respectivo pesaje
en la finca, si es el caso de que la negociacion se realiza peso finca. Este paso es

solo para el ganado de la empresa.

Ya en el frigorifico el proceso inicia con la recepcidon del ganado en porteria, en
donde se revisa la papeleria y se realiza una somera inspeccion de los animales,
observando que sea la cantidad que registran los papeles y que ademas no llegue
ningun animal caido. Luego de verificar que todo esté en orden se llevan los
animales a corrales en estos se realiza la primera inspeccion antemorten, los
animales se dejan en reposo, se separan los que se van a sacrificar; a continuacion

son conducidos a la bascula para realizar el pesaje en pie por animal.
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Ubicacién del Ganado en Corrales Pesaje del Animal

Fuente: Fotos tomadas por el Autor

Este sigue el recorrido y es conducido por la manga donde es duchado para asi
entrar a la linea de sacrificio, en donde el animal es insensibilizado, luego sacrificado

y desprovisto de cabezas, patas, piel, visceras rojas y blancas.

Conduccioén a Proceso Insensibilizado

Fuente: Fotos Tomadas por el Autor
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Degtliello de la Res Corte de Cabeza Y Anudado de Eséfago

Preparacion de Patas Corte de Patas Traseras

Fuente: Fotos Tomadas por el Autor
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Preparacion de Manos Preparacion trasera y embolsado del recto

Corte del esternén

Fuente: Fotos Tomadas por el Autor
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Evisceracion Roja Division de la Canal

Desgrase Parte Superior de la Media Canal Acidificacién de la Canal

Fuente: Fotos Tomadas por el Autor
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Canales en Cavas de Enfriamiento

Fuente: Fotos Tomadas por el Autor

Cada uno de los productos obtenidos en el proceso de sacrificio pueden ser
despachados inmediatamente (despacho en caliente), o ser refrigerados para luego
ser despachadas como carne en canal refrigerada y visceras refrigeradas; o seguir

el proceso en la planta .

Canales refrigeradas visceras refrigeradas

Fuente: Fotos Tomadas por el Autor
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Para el caso de la canales a éstas se les puede realizar procesos de cuarteo, que
son formas de presentacion en la canal corte americano, pistola y regional, o ser
deshuesadas para ser despachadas por corte ya sea empacada al vacio, refrigerada
0 congelada.

Las visceras pueden se separadas por 6rganos y congelados.

Cuarteo de canales corte americano

Fuente: Fotos Tomadas por el Autor
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Todos los procesos realizados en la planta generan una informacion que debe ser
organizada, verificada y archivada.

Para realizar este trabajo la planta cuenta con un software, Legis-sof, el cual esta
disefiado de tal manera que une la parte de produccion con la parte contable, este
consiste en modulos, en donde cada uno maneja una parte de la informacion, de
esta forma existen los moédulos de contabilidad, tesoreria, cartera, almacén,

facturacion e inventarios.

2. Actividades desarrolladas:
Entre las tareas asignadas durante la pasantia para realizar diariamente se

encuentra;

2.1 Manejo del modulo de inventarios:

Este modulo consiste en dar entradas y salidas a la materia prima, productos y
subproductos en todo el proceso de la planta.

En este se lleva el control de unidades y kilos, y al mismo tiempo permite observar el
costo de la mercancia que se tiene, de igual manera permite mirar por medio del
costeo de reprocesos, la utilidad o perdida que da cada lote, los costos promedios

que manejan cada producto , entre otros.

Para alimentarlo cada area de la planta: sacrificio, deshuese y despachos a través

de ordenes de servicios y reprocesos reporta el trabajo realizado diariamente.

Al realizarse la compra en pie de los animales, se reporta una orden de compra de
ganado y es inmediatamente ingresado al sistema como inventario de animales en
pie, realizando en esta entrada el costeo y teniendo en cuenta plazos de pagos, y
los descuentos en la negociacion (comision por bolsa nacional agropecuaria 0
retencién en la fuente, cuota de fomento ganadero, impuesto de deguello, IVA ).

(anexo 1y 2).

En el area de sacrificio se reporta la segunda informacidén del proceso, ésta se

realiza a través de la orden de servicios diaria reportada por el supervisor de
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sacrificio en la cual se especifica todos los animales que se sacrificaron en el dia, la

descripcion y cantidades de todo lo generado. (anexo 3).

Para ingresar esta informacidn en el sistema se divide en dos, la informacion propia
y la informacién de terceros.

El proceso Para la informacion propia consiste en reprocesos en los cuales a los
lotes de animales se les da salida del inventario de animales en pie. En excel se
costea el lote teniendo en cuenta unidades, kg y costo promedio de animales en pie
y los productos generados en el sacrificio como son la canal, visceras, piel, sebo,
cabezas, sangre, subproductos, teniendo en cuenta en este costeo el precio de
venta y los porcentajes de participacién de cada producto generado, supervisando
los pesos de entradas y salidas, las mermas que tiene el animal, el rendimiento.
Luego de ser costeado el lote, a través de una entrada de inventarios se le da la

entrada a cada producto generado. (anexo 4,5,6).

Las canales que van a ser despachadas refrigeradas, pueden despacharse como
cuartos, cuando se realiza este tipo de proceso, se genera un cambio en el
inventario que debe ser registrado, este consiste en darle salida a las canales,
costear el reproceso para determinar el precio de los cuartos vy luego darle la
entrada al inventario como cuartos delanteros y traseros ya sean corte pistola,

americano o regional. (anexo 7,8,9)

En caso de que las canales o los cuartos sean deshuesados, el reproceso debe ser
informado a través de una orden de produccion en el cual se detalla las und y los kg
de canales o cuartos a reprocesar , y los kilos generados de cada corte, este se
realiza dandole salida a las canales o cuartos, costearlos, y darle la entrada al
inventario cada corte de carne generado. (anexo 10,11,12).

El reproceso de las visceras consiste en darle la salida a la viscera completa,
costearla y darle la entrada a cada 6rgano ya separado. (anexo 13,14,15)

El proceso para la informacidon de terceros se maneja en Excel y consiste en un
cardex de canales, visceras, cabezas por lote que estan en cavas y los que son

despachados diariamente. (anexo 16,17).
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En el modulo de inventarios ademas se le da la entrada a las retomas que la planta
realiza a terceros, teniendo en cuenta a que cliente se le retoma , que productos,

unid, kg y precios de retomas.

2.2. Auditoria de la informacion registrada

Toda la informacidn sobre reprocesos, que es reportada en la planta es verificada y
analizada, a fin de confirmar si guarda relacidén los productos que entran al proceso
y los que son generados, verificando de esta manera que se estén aplicando
correctamente los conceptos de balance de masas, mermas que se dan en el
proceso, rendimientos en cada reproceso, ademas que los porcentajes de
participacion de los productos que se estan generando se encuentren dentro de los

rangos manejados.

2.3. Control fisico de los inventarios

para llevar el control del producto que se encuentra en cavas, se realizan inventarios
fisicos semanales, en los cuales se toman al azar varias referencias de productos,
se realizan inventarios de fin de mes en donde se reporta todo |o que a corte de 30 0
31 de cada mes hay en cavas. Esta informacion es confrontada con la nominal que
es llevada en el sistema. Verificando de esta manera que las cantidades manejadas
tanto fisico como nominalmente sean correctas. En caso de no estarlo se busca la
razon del porque las diferencias, y se procede con autorizacidon de gerencia a

ajustar los inventarios nominales.
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2.4. Verificacion de la calidad del producto.

Es necesario llevar el control de la rotacion del producto en cavas y para esto se
debe supervisar que la mercancia este marcada especificando nombre del
producto, unidades , kilos, fecha de proceso, lote del animal, organizacion y es

estivado del producto.

Estivado de producto

2.5 Programacién y organizacion de la informacién de pagos de ganado.

Las compras de ganado que realiza la empresa deben ser organizadas de acuerdo a
la fecha de compra y vencimiento para ser pagadas a los proveedores. Para esto se
lleva un cuadro en Excel donde se especifican los datos necesarios para realizar el
pago como son datos personales del proveedor, fecha de la negociacion, fecha de
vencimiento de pago, unidades, kilos comprados, precio de negociacion, descuentos

y datos de cuentas a consignar. Se debe recolectar facturas de los proveedores y
27



autorizaciones de pago. organizar y archivar la informacion de acuerdo a la fecha de
compra y reportar a gerencia y divisidn financiera Bogota el orden de pago de
acuerdo a la fecha de vencimiento. Confirmar consignaciones y transferencias

realizadas y hacer llegar soportes a los proveedores.
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CAPITULO I

ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN LOS DESPACHOS DE CANALES
CORTE AMERICANO

El estudio de tiempos y movimientos en los cargues de canales se realizé con el fin
de mejorar los procesos, procedimientos y a la vez economizar el esfuerzo humano
teniendo como objetivo final que en las labores de trabajo del area de despachos el

desempeno sea mas facil, rapido y sencillo.

3. Fichatécnica del producto

CANAL CORTE AMERICANO:

3.1. Caracteristicas del cuarteo:

» Temperatura promedio de la canal entre Oy 3 °C.

» Cuarteo: Diseccion del cuerpo vertebral a la quinta o sexta vértebra toraxica,
prolongando el corte a lo largo del espacio intercostal correspondiente a la quinta

o sexta costilla. Dando como resultado un cuarto delantero y un cuarto trasero.

3.2. Caracteristicas del producto:
» Cuarto delantero:

o Cortes: region del cuello (cogote), morrillo, descargue, bola de brazo,
paletero, pecho y entre pecho, lagartos, lomo de brazo, intercostales, y
parte del lomo ancho.

o Huesos: mitad de las siete vértebras cervicales, siete toraxicas, cinco o

seis costillares, escapula del cartilago, humero, radio, cubito y esternon.

Libre de hematomas en la yugular o parte ventral del cuello, exceso de grasa,

medula espinal y libre de contaminacién por materia fecal y pelos.
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» Cuarto trasero:

o Cortes: Centro de pierna, cadera con colita, bola de pierna, muchacho,

posta, tortuguita, lagarto, Ilomo fino, lomo ancho, intercostales,
sobrebarriga, falda, vacios intercostales (correa, media luna, moneda).

Huesos: vértebras toraxicas, vértebras lumbares, vértebras sacras,
coccigeas, coxal, isquion, ilion, pubis, fémur, rotula, tibia , tarso y seis 0

siete costillas.

Libre de hematomas, grasa de capadura y rifnonada, medula espinal, contaminacion

fecal y pelos.

Color: rojo caracteristico

Olor: caracteristico de la carne refrigerada.

3.3.

Caracteristicas microbiolégicas:

Coliformes totales: 300 ufc/cm?

Coliformes fecales: 1100/gr
Psicrofilos: 70.000 ufc/cm?

Pseudomonas: 700 ufc/cm?

Salmonella: (-) 25 gr, negativo

Echericha coli: negativo- 700 ufc/cm?

3.4.

Caracteristicas de almacenamiento:

Trasero: camaras con estructura aérea para colgar en poleas cada cuarto
trasero, separado para facilitar una correcta refrigeracion.
Delantero: camaras con estructura aérea para colgar en poleas hasta cuatro
cuartos delanteros para facilitar una correcta refrigeracion.

Temperatura de almacenamiento 0°C.
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3.5.

Caracteristicas de empaque:

» Peso promedio por cuarto trasero:

» Peso promedio por cuarto delantero:

» Enbolsas de plastico o no, segun exigencias del cliente.

3.6.

Caracteristicas del transporte:

» Camiones o contenedores refrigerados de rieles para colgar los cuartos.

» Temperatura de almacenamiento hasta 3 °C.

4.

Metodologia:

Para el estudio de tiempos y movimientos de los despachos de canales corte

americano se establecid el siguiente procedimiento:

>

se realizd un diagnostico del procedimiento utilizado actualmente en los
despachos.

Se identificaron cada una de las operaciones que conforman el proceso.

Se realizé un estudio de tiempos, tomando una muestra de 10 datos por ser
estos valores menores de 2 min.

Se determind el rango ( R ) de los tiempo de los elementos de trabajo.

Se hallé el tiempo promedio de cada operacién X.

Luego de tener el rango y el tiempo promedio se determino el factor, hallado,
este valor se remitio a la tabla 1 para establecer el numero de ciclos por
cronometrar para una precision de + 5%, con un nivel de confianza del 95% .
Factor= R/ X

Determinado el valor real de la muestra (N) , se cronometraron los datos

restantes.
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» Con la informacién recopilada, se hallaron los tiempos promedios y tiempo
normales por medio de los cuales se estimo el tiempo estandar. Que indica el

tiempo real en el cual se realiza el proceso por animal.

TN=Tx(V«/100)
TE =TN + Tolerancia,

Donde:
TN: tiempo normal (tiempo que demora un operario normal trabajando un
ritmo cémodo).
T: tiempos cronometrados en cada operacion.
Vq. calificacion porcentual (es un valor apreciativo sobre la rapidez con que el
operario realiza la operacién).
TE: tiempo estandar. (tiempo que emplea el operario en realizar el proceso
por animal).
Tolerancia: tiempo afiadido al tiempo normal, para que el tiempo estadar sea
mas practico y alcanzable.

Tabla 1. Namero de ciclos por cronometrar

para una precision de 95% a 5%

N° DE CICLOS POR
RANGO =R CRONOMETRAR
0.1 2
0.2 5
0.3 15
0.4 27
0.5 42
0.6 61
0.7 83
0.8 108
0.9 138
1.0 169
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5. Resultados:

5.1. Descripcion del proceso:

El proceso inicia en las cavas de refrigeracion en donde las canales son
identificadas y a través de la rieleria llevadas a la bascula, por grupos de 10 a 20
canales, teniendo en cuenta los lotes de identificacién. La canal es colocada en la
bascula aérea, en esta se toman datos como el lote, niumero de la canal en el lote y
peso de ésta. Luego de ser pesada es transportada unos metros para realizar la
operacion de cuarteo, esta media canal es dividida en cuartos resultando de esta
operacion media canal separada en dos cuartos a la quinta costilla y unida aun de
una vértebra toraxica.

En este punto hay dos opciones, si el despacho se realizara inmediatamente, estos
cuartos son conducidos directamente al area de despachos; si el cargue no se
realizara inmediatamente, las canales seran almacenadas de nuevo en cavas.
Cuando los animales se encuentran en el area de despachos, para iniciar el cargue
las canales son inspeccionados por calidad quien verifica que la pieza esté libre de
contaminacion fecal, hematomas. Luego de la inspeccidn los delanteros son
cubiertos con una bolsa estoquinete, el operario carga al hombro el delantero, en
este mismo momento un operario corta el delantero del trasero y es llevado por él al
vehiculo, donde se encuentra otro operario que se encarga de amarrarlo quedando
éste colgado.

Simultdaneamente al cargue de los delanteros, en la rieleria estan quedando los
traseros, los cuales son inspeccionados por calidad, las actividades de embolsado y
transporte al vehiculo realizadas al delantero se repiten con los traseros donde
igualmente son amarrados, quedando de esta manera colgados.

Estas operaciones se realizan repetitivamente hasta que todos los animales queden
almacenados en el vehiculo. Teniendo siempre en cuenta que las canales se deben

trabajar en grupos de 10 en 10, para que el producto no pierda temperatura.
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Transporte de cdmaras a bascula Pesaje en bascula aérea

Cuarteo de media canal

Empitado de delantero Embolsado de delanteroG

Fuente: Fotos Tomadas por el Autor
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Corte de delantero Transporte de delantero

Amarrado de delantero

Fuente: Fotos Tomadas por el Autor
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5.2. Figura 1. Diagrama de proceso

DIAGRAMA DE PROCESO

EL RECORRIDO [_|
NOMBRE DEL PROCESO: DESPACHOS DE CANALES CORTE AMERICANO LA OPERACION
SE INICIA EN: Camaras de refrigeracion

SE TERMINA EN: Almacén temporal (carro)

HECHO POR: Karina Arroyo FECHA: Octubre 2006
DESCRIPCION DEL METODO OPERACIONINSPECCION [ TRANSPORTE| DEMORA |ALMACENAJE| CANTIDAD| TIEMPO
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EMPITADO DELANTERO

CORTE DELANTERO
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INSPECCION TRASERO

EMBOLSADO TRASERO

TRANSPORTE TRASERO AL VEHICULO
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AMARRADQO TRASERO
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5.3. Figura 2. Diagrama del proceso de recorrido

Producto: canal.

El diagrama empieza en las camaras de canales y termina en el vehiculo que

transportara las canales.

Canal

—_—
Llevar a la bascula
Pesar la canal

Llevar la canal a cuarteo

Cuartear a %2 canal

J

Inspeccidn delantero

Bolsa

/7 Y

) Embolsado delantero

D

Empitado delantero

Cortar delantero del trasero
Llevar delantero al vehiculo
Amarrar delantero
Almacenar

v

Pita

Inspeccionar trasero

Bolsa

Embolsar trasero
Llevar trasero al vehiculo

Amarrar trasero
Almacenar
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5.4. Tamarno de la muestra

Descripcidn de operaciones:

A. Transporte de camaras a bascula.

B. Pesaje en bascula.

C. Cuarteo de media canal.

D. Embolsado de delantero.

E. Empitado de delantero.

F. Corte de delantero.

G. Transporte de delantero.
H. Amarrado de delantero.
|l. Embolsado de trasero.

J. Transporte de trasero.

K. Amarrado de trasero.

Tabla 2. Tiempos cronometrados en segundos.

| A B c D E F G H I J K
1 176 1837 10,78 1956 45 692 1341 493 1578 10,19 6,32
2 11,8 16,28 11,58 1914 4 4 1065 51 1125 968 4,59
3 15090 1162 1145 1831 48 647 1021 461 1635 1228 4,88
4 16 15,8 1473 2181 47 41 1299 41 1651 878 4,62
5 116 14,5 13,7 205 5 581 1067 57 1458 9,77 4,26
6 11,16 18,45 10,04 1537 53 425 177 412 1421 7,79 4,66
7 1521 17,56 12,09 1597 46 39 1124 425 1056 7,92 6,97
8 912 1547 17,25 2543 47 6,03 1506 419 10,36 943 5,55
9 18,74 12,31 11,03 2305 438 491 1367 42 12,34 835 5,64
10 13,04 1105 1434 2205 371 639 1636 582 1512 10,4 4,46

Tabla 3. Tiempos cronometrados en minutos.

| A B C D E F G H | J K
1 029 | 0,31 0,18 0,33 [008|012| 022 | 008 | 026 | 0,17 0,11
2 020 | 027 0,19 0,32 [0,07]007| 018 | 009 | 019 | 0,16 0,08
3 0,25 0,19 0,19 0,31 (008|011 | 017 | 008 | 027 | 0,20 0,08
4 027 | 0,26 025 | 036 [008]|007| 022 | 007 | 028 | 0,15 0,08
5 019 | 024 023 | 034 (008|010 | 018 | 010 | 0,24 | 0,16 0,07
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6 0,19 0,31 0,17 0,26 |0,09| 007 | 0,30 | 0,07 | 0,24 0,13 0,08
7 0,25 0,29 0,20 0,27 |0,08| 007 | 019 | 0,07 | 0,18 0,13 0,12
8 0,15 0,26 0,29 0,42 |0,08]|0,10| 025 | 0,07 | 0,17 0,16 0,09
9 0,31 0,21 0,18 0,38 | 0,07 | 008 | 023 | 007 | 0,21 0,14 0,09
10 0,22 0,18 0,24 0,37 |0,06|0,11 | 027 | 0,10 | 0,25 0,17 0,07
)3 2,32 2,52 2,12 335 (076|088 | 220 | 0,78 | 2,28 1,58 0,87
X 0,23 0,25 0,21 0,34 |0,08|009| 022 | 008 | 0,23 0,16 0,09
R 0,11 0,12 0,12 0,17 |0,03| 0,05 | 0,12 | 0,03 | 0,10 0,07 0,05
X/ R 0,49 0,48 0,57 050 |[0,35|055| 057 | 0,34 | 0,45 0,46 0,52
Factor: 0.57

Segun la tabla 1

setenta por ciento de la diferencia entre 42 y 61 ciclos es 15.2 ; por lo tanto sera

necesario cronometrar 58 ciclos (15.2+ 42 =57.2).

el 0.57 esta al 70% del rango entre 0.5y 0.6 , entonces el

Luego para el estudio de tiempos de 95 %, £ 5% de precisidén, se tomaran 58 ciclos.

5.5. Estudio de tiempos.

Tabla 4. Tiempos cronometrados en segundos.

| | A B c | b [ E| F G H | J K
1 176 | 18,37 | 10,78 | 19,56 | 45 | 692 | 13,41 | 493 | 1578 | 10,19 | 6,32
2 11,8 | 16,28 | 11,58 | 19,14 | 4 4 | 1065 51 [ 1125 ] 968 | 459
3 [ 1500 | 1162 [ 11,45 [ 18,31 [ 48 | 647 [ 1021 | 461 | 16,35 | 12,28 | 4,88
4 16 | 158 | 14,73 [ 21,81 | 47 | 41 | 1299 | 41 [1651 | 878 | 462
5 116 | 145 | 137 | 2056 | 5 | 581 | 1067 | 57 | 14,58 | 977 | 4,26
6 | 11,16 | 18,45 | 10,04 | 1537 | 53 | 425 | 177 | 412 [ 1421 ]| 779 | 466
7 [ 1521 | 1756 [ 12,09 | 1597 [ 46 | 39 [1124| 425 | 1056 | 7,92 | 6,97
8 912 | 1547 | 17,25 [ 2543 | 47 | 6,03 | 1506 | 419 [ 10,36 | 943 | 5,55
9 [ 1874 | 1231 [ 11,03 | 2305 [ 4,38 | 491 [1367 | 42 |1234] 835 | 564
10 | 13,04 | 11,05 | 14,34 [ 2205 [ 371 [ 639 [ 1636 | 582 [ 1512 | 104 | 4,46
11 | 1946 | 2396 | 11,58 [ 12,26 | 34 | 692 | 1016 | 2,36 | 1021 | 12,21 | 3,7
12 | 224 | 2100 [ 1022 [11,76 | 4 | 338 | 849 | 399 | 908 | 11,05 | 3,76
13 | 2428 | 1942 | 945 [ 2643 | 42 | 238 | 1845 | 346 | 10,06 | 854 | 6,4
14 | 2419 | 18,50 | 13,48 [ 12,49 | 35 | 279 [ 1499 [ 425 [1021 | 10,12 [ 3,95
15 | 2576 | 19,8 | 19,58 [ 11,12 | 36 | 6,47 | 1086 | 4.1 11 [ 1054 | 456
16 | 2553 | 1712 | 17,25 | 288 | 25 | 256 | 1081 | 37 [1231 | 12 52

39




17 11,19 | 15,07 | 12,42 | 26,87 | 3,9 288 13,38 4,8 11,18 | 10,25 4,1
18 15,9 172 | 12,85 | 13,28 | 3,7 3,49 15,33 5 14,5 8,54 4,9
19 16,4 18,24 | 18,38 | 10,56 | 2,93 | 5,81 1517 | 3,65 | 13,74 | 8,97 4,8
20 18,2 15,556 | 16,59 | 11,42 | 3,71 4,25 1545 | 374 | 11,93 | 11,31 3,9
21 14,7 1526 | 13,52 | 9,86 | 4,38 | 4,91 13,47 | 343 | 1239 | 8,79 4,2
22 13,2 1767 | 1415 | 11,43 | 48 3,06 11,74 47 11,07 | 7,85 3,8
23 12,5 1929 | 139 | 11,79 | 2,8 6,03 16,556 | 339 | 16,51 | 7,35 4,1
24 10,6 18,73 | 17,56 | 11,83 | 2,09 3,1 16,02 52 12,52 | 9,47 4

25 11,4 1433 | 18,94 | 9,32 | 54 2,57 19,08 3,2 10,94 | 10,12 4,5
26 17 10,63 | 15,27 | 11,58 | 4,4 6,39 12,69 4,5 8,31 10,69 3,9
27 16,3 12,62 18 1715 | 1,79 | 2,76 13,97 4,1 10,87 | 12,84 3,7
28 20,1 1134 | 11,43 | 1141 | 25 2,11 12,32 3,9 11,61 | 11,98 4,2
29 19,5 10,72 | 10,83 | 9,93 | 3,5 2,22 10,27 4,2 11,96 | 12,2 56
30 19,1 13,37 | 10,03 | 1087 | 4,1 2,85 13,83 3,7 14,16 | 9,55 43
31 18,7 1323 | 13,74 | 17,24 | 3,9 2,7 1823 | 3,53 | 1569 | 9,47 52
32 17,3 14,11 | 12,65 | 17,02 | 52 4,5 8,5 43 11,91 | 12,75 47
33 15,5 12,54 | 1463 | 1941 | 43 5 10,5 5,1 12,87 9,7 5,1
34 16,2 10,81 918 | 1764 | 43 3,5 11,1 3,5 17,48 | 11,68 6

35 15,8 112 | 11,35 | 1578 | 4,7 4,2 8,88 4,6 18,11 | 12,66 57
36 15,3 | 21,58 | 14,21 9,5 52 3 9,5 4 17,49 | 10,55 4,9
37 149 | 22,05 | 19,86 | 123 | 51 29 10 3,7 13,63 | 11,21 3,8
38 15 1547 | 12,35 | 12,5 5 25 12,8 3,2 19,98 | 10,55 4,5
39 109 | 22,71 | 13,66 | 139 | 3,9 3,7 14,3 26 16,54 | 11,38 4,6
40 11,6 | 21,81 | 15,55 | 145 | 2,95 4,2 16,1 4,8 17,24 | 13,78 43
41 18,7 16 12,7 20,5 | 43 52 8,58 2,51 142 | 11,36 | 3,47
42 17,5 172 | 1549 | 28,04 | 3.2 3,7 9,2 3,59 11,5 | 10,61 4.1
43 20 16,5 | 17,54 | 3302 | 36 4.1 10 3,33 13,1 9,84 4,5
44 21,1 153 | 13,66 | 26,04 | 49 3,8 9,8 4 12,8 | 12,61 52
45 22,2 15,5 11,9 212 | 4.2 4 11 4,2 12,5 | 13,04 4,8
46 21 15 14,9 11,5 4 3,7 10,5 4,5 13,6 | 14,43 5

47 20 16 12,4 109 | 45 3,6 10,7 4.1 14,5 | 1544 5,1
48 15 12,3 13,5 153 | 3,9 3,5 10,5 3,9 14,7 15 4,6
49 16,1 12,8 14,5 13,7 | 3,7 3,8 11,3 3,8 10,9 14,1 47
50 16,7 15 13 158 | 3,2 4 11,5 4 11,8 | 14,29 52
51 15,8 13,2 12,8 16,7 | 4,5 3,8 10,8 4.1 13,2 12,2 3,9
52 15,9 14,9 13,9 17 3,5 4.1 11,8 43 10,5 10,6 4.1
53 17,3 14,7 11,3 16,3 | 4,7 4,3 11,5 4 11,5 | 11,15 47
54 11 13,9 12,1 16 4.1 5 13 4,2 12,8 11,6 43
55 14 11,7 11,5 16,8 3 3.1 12,7 3,7 11,1 11,5 3,8
56 12,9 12 10,7 15,7 5 3,6 13,2 3,9 12,3 11 4.1
57 13 11,5 9,8 156 | 51 4,2 12,5 4,2 12,5 11,7 44
58 13,5 12,6 10,3 16,1 47 4.1 12,3 4.1 15 10,9 4,6
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5.5.1. Determinacién de tiempo normal.

Tabla 5. tiempos detransporte de camaras a bascula.

# DATOS T min. Vo TN min.
1 0,29 70 0,21
2 0,20 105 0,21
3 0,25 100 0,25
4 0,27 100 0,27
5 0,19 105 0,20
6 0,19 105 0,20
7 0,25 100 0,25
8 0,15 110 0,17
9 0,31 70 0,22
10 0,22 90 0,20
11 0,32 70 0,23
12 0,37 60 0,22
13 0,40 50 0,20
14 0,40 50 0,20
15 0,43 50 0,21
16 0,43 50 0,21
17 0,19 105 0,20
18 0,27 100 0,27
19 0,27 100 0,27
20 0,30 70 0,21
21 0,25 100 0,25
22 0,22 90 0,20
23 0.21 105 0,22
24 0,18 105 0,19
25 0,19 105 0,20
26 0,28 90 0,26
27 0,27 90 0,24
28 0,34 70 0,23
29 0,33 80 0,26
30 0,32 80 0,25
31 0,31 80 0,25
32 0,29 80 0,23
33 0,26 70 0,18
34 0,27 100 0,27
35 0,26 100 0,26
36 0,26 100 0,26
37 0,25 100 0,25
38 0,25 100 0,25
39 0,18 110 0,20
40 0,19 105 0,20
41 0,31 70 0,22
42 0,29 70 0,20
43 0,33 70 0,23
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44 0,35 70 0,25
45 0,37 60 0,22
48 0,35 60 0,21
47 0,33 60 0,20
48 0,25 100 0,25
49 0,27 100 0,27
50 0,28 100 0,28
51 0,26 100 0,26
52 0,27 100 0,27
53 0,29 90 0,26
54 0,18 105 0,19
55 0,23 90 0,21
56 0,22 95 0,20
57 0,22 95 0,21
58 0,23 95 0,21
z 15,83 13,18
X 0,27 0,14
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Tabla 6. tiempos de Pesaje en bascula.

# DATOS T min. Vg TN min.
1 0,31 70 0,21
2 0,27 80 0,22
3 0,19 110 0,21
4 0,26 100 0,26
5 0,24 100 0,24
6 0,31 70 0,22
7 0,29 80 0,23
8 0,26 100 0,26
9 0,21 105 0,22
10 0,18 110 0,20
11 0,40 50 0,20
12 0,35 60 0,21
13 0,32 60 0,19
14 0,31 70 0,22
15 0,33 60 0,20
16 0,29 80 0,23
17 0,25 100 0,25
18 0,29 80 0,23
19 0,30 70 0,21
20 0,26 100 0,26
21 0,25 100 0,25
22 0,29 80 0,24
23 0,32 60 0,19
24 0,31 70 0,22
25 0,24 100 0,24
26 0,18 110 0,19
27 0.21 105 0,22
28 0,19 105 0,20
29 0,18 110 0,20
30 0,22 106 0,24
31 0,22 106 0,23
32 0,24 100 0,24
33 0.21 105 0,22
34 0,18 110 0,20
35 0,19 108 0,20
36 0,36 60 0,22
37 0,37 60 0,22
38 0,26 100 0,26
39 0,38 60 0,23
40 0,36 60 0,22
41 0,27 101 0,27
42 0,29 104 0,30
43 0,28 101 0,28
44 0,26 100 0,26
45 0,26 100 0,26
46 0,25 100 0,25




47 0,27 101 0,27
48 0,21 108 0,22
49 0,21 108 0,23
50 0,25 100 0,25
51 0,22 100 0,22
52 0,25 80 0,20
53 0,25 95 0,23
54 023 95 0,22
55 0,20 80 0,16
56 0,20 110 0,22
57 0,19 108 0,21
58 0,21 110 0,23
2z 15,05 13,15
X 0,26 0,12
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Tabla 7. tiempos de cuarteo de media canal.

# DATOS T min. Vo TN min.
1 0,18 105 0,19
2 0,19 102 0,20
3 0,19 102 0,19
4 0,25 100 0,25
5 0,23 100 0,23
6 0,17 105 0,18
7 0,20 101 0,20
8 0,29 70 0,20
9 0,18 102 0,19
10 0,24 100 0,24
11 0,19 102 0,20
12 0,17 105 0,18
13 0,16 108 0,17
14 0,22 100 0,22
15 0,33 60 0,20
16 0,29 70 0,20
17 0.21 101 0,21
18 0,21 101 0,22
19 0,31 60 0,18
20 0,28 75 0,21
21 0,23 100 0,23
22 0,24 100 0,24
23 0,23 100 0,23
24 0,29 70 0,20
25 0,32 60 0,19
26 0,25 90 0,23
27 0,30 60 0,18
28 0,19 108 0,21
29 0,18 102 0,18
30 0,17 100 0,17
31 0,23 100 0,23
32 0.21 90 0,19
33 0,24 100 0,24
34 0,15 108 0,17
35 0,19 105 0,20
36 0,24 100 0,24
37 0,33 60 0,20
38 0.21 90 0,19
39 0,23 100 0,23
40 0,26 90 0,23
41 0.21 101 0,21
42 0,26 90 0,23
43 0,29 70 0,20
44 0,23 100 0,23
45 0,20 102 0,20
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46 0,25 100 0,25
A7 0,21 104 0,21
48 0,23 100 0,23
49 0,24 100 0,24
50 0,22 100 0,22
51 0,21 98 0,21
52 0,23 100 0,23
53 0,19 102 0,19
54 0,20 104 0,21
55 0,19 102 0,20
56 0,18 102 0,18
57 0,16 108 0,18
58 0,17 104 0,18
p2 13,03 12,01
X 0,22 0,12
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Tabla 8. tiempos de embolsado de delantero.

# DATOS T min. Vg TN min.
1 0,33 70 0,23
2 0,32 70 0,22
3 0,31 80 0,24
4 0,36 65 0,24
5 0,34 64 0,22
6 0,26 100 0,26
7 0,27 100 0,27
8 0,42 60 0,25
9 0,38 63 0,24
10 0,37 64 0,24
11 0,20 103 0,21
12 0,20 105 0,21
13 0,44 59 0,26
14 0,21 103 0,21
15 0,19 57 0,11
16 0,48 59 0,28
17 0,45 59 0,26
18 0,22 100 0,22
19 0,18 104 0,18
20 0,19 103 0,20
21 0,16 108 0,18
22 0,19 103 0,20
23 0,20 103 0,20
24 0,20 103 0,20
25 0,16 108 0,17
26 0,19 103 0,20
27 0,29 80 0,23
28 0,19 103 0,20
29 0,17 108 0,18
30 18,12 105 19,02
31 0,29 80 0,23
32 0,28 80 0,23
33 0,32 70 0,23
34 0,29 80 0,24
35 0,26 100 0,26
36 0,16 108 0,17
37 0.21 103 0,21
38 0.21 103 0,21
39 0,23 102 0,24
40 0,24 101 0,24
41 0,34 64 0,22
42 0,47 56 0,26
43 0,55 50 0,28
44 0,43 58 0,25
45 0,35 65 0,23
46 0,19 103 0,20
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47 0,18 102 0,19
48 0,26 100 0,26
49 0,23 90 0,21
50 0,26 100 0,26
51 0,28 101 0,28
52 0,28 102 0,29
53 0,27 101 0,27
54 0,27 101 0,27
55 0,28 101 0,28
56 0,26 100 0,26
57 0,26 100 0,26
58 0,27 101 0,27
2z 33,89 32,11
X 0,58 0,32
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Tabla 9. tiempos de empitado de delantero.

# DATOS T min. Vg TN min.
1 0,08 100 0,08
2 0,07 102 0,07
3 0,08 100 0,08
4 0,08 100 0,08
5 0,08 90 0,08
6 0,09 89 0,08
7 0,08 101 0,08
8 0,08 100 0,08
9 0,07 100 0,07
10 0,06 104 0,06
11 0,06 105 0,06
12 0,07 100 0,07
13 0,07 100 0,07
14 0,06 105 0,06
15 0,06 104 0,06
16 0,04 106 0,04
17 0,07 103 0,07
18 0,06 104 0,06
19 0,05 104 0,05
20 0,06 105 0,06
21 0,07 100 0,07
22 0,08 99 0,08
23 0,05 106 0,05
24 0,03 107 0,04
25 0,09 88 0,08
26 0,07 100 0,07
27 0,03 110 0,03
28 0,04 106 0,04
29 0,06 104 0,06
30 0,07 100 0,07
31 0,07 99 0,06
32 0,09 89 0,08
33 0,07 100 0,07
34 0,07 100 0,07
35 0,08 100 0,08
36 0,09 89 0,08
37 0,09 90 0,08
38 0,08 90 0,08
39 0,07 104 0,07
40 0,05 106 0,05
41 0,07 100 0,07
42 0,05 105 0,06
43 0,06 106 0,06
44 0,08 89 0,07
45 0,07 100 0,07
46 0,07 100 0,07
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47 0,08 99 0,07
48 0,07 104 0,07
49 0,06 104 0,06
50 0,05 105 0,06
51 0,08 100 0,08
52 0,06 104 0,06
53 0,08 99 0,08
54 0,07 100 0,07
55 0,05 104 0,05
56 0,08 90 0,08
57 0,09 90 0,08
58 0,08 98 0,08
2z 3,93 3,89
X 0,07 0,04
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Tabla 10. Tiempos de corte de delantero.

# DATOS T min. Vg TN min.
1 0,12 70 0,08
2 0,07 90 0,06
3 0,11 75 0,08
4 0,07 90 0,06
5 0,10 86 0,08
6 0,07 90 0,06
7 0,07 99 0,06
8 0,10 75 0,08
9 0,08 89 0,07
10 0,11 76 0,08
11 0,12 70 0,08
12 0,06 100 0,06
13 0,04 105 0,04
14 0,05 104 0,05
15 0,11 70 0,08
16 0,04 105 0,04
17 4,80 100 4,80
18 0,06 100 0,06
19 0,10 80 0,08
20 0,07 92 0,07
21 0,08 89 0,07
22 0,05 100 0,05
23 0,10 75 0,08
24 0,05 100 0,05
25 0,04 105 0,04
26 0,11 70 0,07
27 0,05 102 0,05
28 0,04 100 0,04
29 0,04 104 0,04
30 0,05 102 0,05
31 0,05 103 0,05
32 0,08 90 0,07
33 0,08 80 0,07
34 0,06 99 0,06
35 0,07 90 0,06
36 0,05 100 0,05
37 0,05 101 0,05
38 0,04 104 0,04
39 0,06 100 0,06
40 0,07 90 0,06
41 0,09 80 0,07
42 0,06 100 0,06
43 0,07 90 0,06
44 0,06 99 0,06
45 0,07 90 0,06
46 0,06 99 0,06

51



47 0,06 99 0,06
48 0,06 100 0,06
49 0,07 99 0,06
50 0,07 90 0,06
51 0,07 99 0,06
52 0,07 100 0,07
53 0,07 100 0,07
54 0,08 80 0,07
55 0,05 100 0,05
56 0,06 100 0,06
57 0,07 90 0,06
58 0,07 90 0,06
2z 8,71 8,30
X 0,15 0,09
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Tabla 11. tiempo de transporte de delantero.

# DATOS T min. Vg TN min.
1 0,22 70 0,16
2 0,18 99 0,18
3 0,17 100 0,17
4 0,22 80 0,17
5 0,18 100 0,18
6 0,30 30 0,09
7 0,19 90 0,17
8 0,25 50 0,13
9 0,23 70 0,16
10 0,27 40 0,11
11 0,17 100 0,17
12 0,14 105 0,15
13 0,31 30 0,09
14 0,25 50 0,12
15 0,18 100 0,18
16 0,18 100 0,18
17 0,22 70 0,16
18 0,26 50 0,13
19 0,25 50 0,13
20 0,26 50 0,13
21 0,22 70 0,16
22 0,20 90 0,18
23 0,28 40 0,11
24 0,27 40 0,11
25 0,32 30 0,10
26 0.21 86 0,18
27 0,23 69 0,16
28 0.21 85 0,17
29 0,17 100 0,17
30 0,23 69 0,16
31 0,30 29 0,09
32 0,14 105 0,15
33 0,18 100 0,18
34 0,19 90 0,17
35 0,15 105 0,16
36 0,16 104 0,16
37 0,17 100 0,17
38 0.21 80 0,17
39 0,24 60 0,14
40 0,27 40 0,11
41 0,14 105 0,15
42 0,15 104 0,16
43 0,17 100 0,17
44 0,16 104 0,17
45 0,18 90 0,17
46 0,18 100 0,18
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47 0,18 99 0,18
48 0,18 100 0,18
49 0,19 90 0,17
50 0,19 90 0,17
51 0,18 100 0,18
52 0,20 98 0,19
53 0,19 90 0,17
54 0,22 70 0,15
55 0,21 80 0,17
56 0,22 70 0,15
57 0,21 85 0,18
58 0,21 80 0,16
2z 12,10 8,96
X 0,21 0,11
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Tabla 12. tiempo de amarrado de delantero.

# DATOS T min. Vg TN min.
1 0,08 99 0,08
2 0,09 90 0,08
3 0,08 100 0,08
4 0,07 100 0,07
5 0,10 90 0,09
6 0,07 100 0,07
7 0,07 100 0,07
8 0,07 100 0,07
9 0,07 100 0,07
10 0,10 90 0,09
11 0,04 110 0,04
12 0,07 105 0,07
13 0,06 105 0,06
14 0,07 100 0,07
15 0,07 100 0,07
16 0,06 105 0,06
17 0,08 100 0,08
18 0,08 90 0,08
19 0,06 104 0,06
20 0,06 102 0,06
21 0,06 100 0,06
22 0,08 100 0,08
23 0,06 105 0,06
24 0,09 90 0,08
25 0,05 105 0,06
26 0,08 100 0,08
27 0,07 100 0,07
28 0,07 104 0,07
29 0,07 100 0,07
30 0,06 103 0,06
31 0,06 102 0,06
32 0,07 100 0,07
33 0,09 90 0,08
34 0,06 105 0,06
35 0,08 100 0,08
36 0,07 100 0,07
37 0,06 105 0,06
38 0,05 105 0,06
39 0,04 110 0,05
40 0,08 100 0,08
41 0,04 110 0,05
42 0,06 106 0,06
43 0,06 104 0,06
44 0,07 100 0,07
45 0,07 100 0,07
46 0,08 106 0,08
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47 0,07 100 0,07
48 0,07 105 0,07
49 0,06 104 0,07
50 0,07 100 0,07
51 0,07 100 0,07
52 0,07 100 0,07
53 0,07 100 0,07
54 0,07 100 0,07
55 0,06 103 0,06
56 0,07 102 0,07
57 0,07 100 0,07
58 0,07 100 0,07
2z 3,94 3,95
X 0,07 0,04
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Tabla 13. Tiempos de embolsado de trasero.

# DATOS T min. Vg TN min.
1 0,26 80 0,21
2 0,19 100 0,19
3 0,27 77 0,21
4 0,28 77 0,21
5 0,24 85 0,21
6 0,24 85 0,20
7 0,18 102 0,18
8 0,17 102 0,18
9 0,21 100 0,21
10 0,25 80 0,20
11 0,17 102 0,17
12 0,15 104 0,16
13 0,17 102 0,17
14 0,17 102 0,17
15 0,18 100 0,18
16 0.21 80 0,16
17 0,19 100 0,19
18 0,24 85 0,21
19 0,23 90 0,21
20 0,20 100 0,20
21 0.21 100 0,21
22 0,18 100 0,18
23 0,28 77 0,21
24 0.21 100 0,21
25 0,18 102 0,19
26 0,14 105 0,15
27 0,18 102 0,18
28 0,19 100 0,19
29 0,20 100 0,20
30 0,24 85 0,20
31 0,26 83 0,22
32 0,20 100 0,20
33 0.21 100 0,21
34 0,29 77 0,22
35 0,30 75 0,23
36 0,29 77 0,22
37 0,23 90 0,20
38 0,33 73 0,24
39 0,28 77 0,21
40 0,29 75 0,22
41 0,24 85 0,20
42 0,19 100 0,19
43 0,22 90 0,20
44 0.21 100 0,21
45 0.21 100 0,21
46 0,23 90 0,20
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47 0,24 83 0,20
48 0,25 83 0,20
49 0,18 85 0,15
50 0,20 85 0,17
51 0,22 100 0,22
52 0,18 102 0,18
53 0,19 100 0,19
54 0,21 100 0,21
55 0,19 100 0,19
56 0,21 100 0,21
57 0,21 100 0,21
58 0,25 102 0,26
2z 12,68 11,51
X 0,22 0,11
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Tabla 14. tiepos de transporte de trasero.

# DATOS T min. Vg TN min.
1 0,17 100 0,17
2 0,16 101 0,16
3 0,20 96 0,20
4 0,15 103 0,15
5 0,16 101 0,16
6 0,13 105 0,14
7 0,13 105 0,14
8 0,16 101 0,16
9 0,14 103 0,14
10 0,17 100 0,17
11 0,20 96 0,20
12 0,18 100 0,18
13 0,14 103 0,15
14 0,17 100 0,17
15 0,18 100 0,18
16 0,20 96 0,19
17 0,17 100 0,17
18 0,14 103 0,15
19 0,15 103 0,15
20 0,19 100 0,19
21 0,15 103 0,15
22 0,13 105 0,14
23 0,12 105 0,13
24 0,16 101 0,16
25 0,17 100 0,17
26 0,18 100 0,18
27 0.21 96 0,21
28 0,20 100 0,20
29 0,20 96 0,20
30 0,16 101 0,16
31 0,16 101 0,16
32 0.21 96 0,20
33 0,16 101 0,16
34 0,19 100 0,19
35 0.21 96 0,20
36 0,18 100 0,18
37 0,19 100 0,19
38 0,18 100 0,18
39 0,19 100 0,19
40 0,23 93 0,21
41 0,19 100 0,19
42 0,18 100 0,18
43 0,16 101 0,17
44 0.21 96 0,20
45 0,22 93 0,20
46 0,24 92 0,22
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47 0,26 90 0,23
48 0,25 90 0,23
49 0,24 92 0,22
50 0,24 92 0,22
51 0,20 92 0,19
52 0,18 96 0,17
53 0,19 100 0,19
54 0,19 100 0,19
55 0,19 100 0,19
56 0,18 100 0,18
57 0,20 100 0,20
58 0,18 100 0,18
2z 10,57 10,40
X 0,18 0,10
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Tabla 15. tiempos de amarrado de trasero.

# DATOS T min. Vg TN min.
1 0,11 95 0,10
2 0,08 100 0,08
3 0,08 100 0,08
4 0,08 100 0,08
5 0,07 100 0,07
6 0,08 100 0,08
7 0,12 95 0,11
8 0,09 97 0,09
9 0,09 97 0,09
10 0,07 100 0,07
11 0,06 105 0,06
12 0,06 105 0,07
13 0,11 95 0,10
14 0,07 105 0,07
15 0,08 100 0,08
16 0,09 95 0,08
17 0,07 100 0,07
18 0,08 100 0,08
19 0,08 100 0,08
20 0,07 105 0,07
21 0,07 100 0,07
22 0,06 106 0,07
23 0,07 100 0,07
24 0,07 100 0,07
25 0,08 100 0,08
26 0,07 105 0,07
27 0,06 105 0,06
28 0,07 100 0,07
29 0,09 97 0,09
30 0,07 100 0,07
31 0,09 95 0,08
32 0,08 100 0,08
33 0,09 97 0,08
34 0,10 95 0,10
35 0,10 97 0,09
36 0,08 100 0,08
37 0,06 105 0,07
38 0,08 100 0,08
39 0,08 100 0,08
40 0,07 100 0,07
41 0,06 105 0,06
42 0,07 100 0,07
43 0,08 100 0,08
44 0,09 97 0,08
45 0,08 100 0,08
46 0,08 97 0,08
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47 0,09 97 0,08
48 0,08 100 0,08
49 0,08 100 0,08
50 0,09 97 0,08
51 0,07 100 0,07
52 0,07 100 0,07
53 0,08 97 0,08
54 0,07 105 0,08
55 0,06 100 0,06
56 0,07 100 0,07
57 0,07 100 0,07
58 0,08 99 0,08
2 4,48 4,46
X 0,08 0,05
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5.5.2. Determinacién tiempo estandar.

TNproceso = 0.14+0.12+0.12+0.32+0.04+0.09+0.11+0.04+0.11+0.10+0.05

TNproceso = 1.24

TE = TNproceso + Tolerancia
TE =1.24 +0.53

TE =1.77min / animal.

*para determinar el valor de la tolerancia, se tuvo en cuenta un 5% de tolerancia
personal, 35% de tolerancia por fatiga y un 3% de tolerancia por retraso, lo que da

una tolerancia total de 43% del tiempo normal.

6. Analisis de resultados.

En la planta corozal, los despachos de canales se realizan , en promedio de 80 a 90
unidades, para el ultimo caso el tiempo estandar del proceso es de 159.3 minutos

equivalentes a 2 horas y media.

Actualmente el proceso completo de despacho tarda de tres horas y media a cuatro
horas, al comparar el tiempo real con el tiempo estimado se observd una diferencia
de aproximadamente una hora, ésta se debe a que en el proceso los tiempos entre
una operacion y otra son significativamente altos, es decir que existen muchas
demoras entre las operaciones, parte de estos tiempos se puede justificar por los
valores de tolerancia, sin embargo, la principal causa corresponde a la

desorganizacion de la logistica en los despachos.

Existen muchas operaciones innecesarias que alargan el tiempo del proceso, tales
como la clasificacién de las canales en cava debido a las mezclas de los lotes y el
almacenamiento en cavas de las canales por incumplimiento en la llegada del

transporte.
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Otro factor influyente en la demora es la divisidbn del proceso en dos etapas, la
preparacion de las canales y el cargue al vehiculo, para esto los operarios son
citados para iniciar labores a tempranas horas de la mafana, llevando a cabo en
este tiempo la primera etapa, que tiene como resultado el almacenamiento de las
canales, después de un lapso de cuatro a cinco horas se retoman las actividades
para dar inicio a la segunda etapa. Este tiempo de espera incrementa los valores de
tolerancia por fatiga, ya que aunque el operario no esta realizando ninguna labor
existe un agotamiento mental debido a que su jornada de trabajo inicia muy

temprano y se extiende mas de las ocho horas reglamentarias.

Ademas de lo anterior, hay que tener en cuenta las distancias recorridas entre las
operaciones, mientras mas separados se encuentren los lugares de trabajo mayor

sera el tiempo entre una operacién y otra.

En general la falta de organizacidon en los despachos se refleja en las demoras del
proceso, las cuales extienden la jornada de trabajo y a su vez incrementan el riesgo
de accidentes y los posibles errores en las actividades desempefadas, asi mismo
influye en el incremento de los costos de la empresa ya que trabajar mas de ocho
horas representa un incremento en los gastos de la ndmina, por transporte,

alimentacion y bonificaciones.

7. Recomendaciones.

» Se debe organizar la distribucién de las cavas de acuerdo a la logistica de
despacho, tratando de que al iniciar el proceso las canales estés ubicadas en
cavas cercanas a la bascula y en la etapa de cargue al vehiculo las canales
esté ubicadas en las cavas de la zona de despacho, esto ayudaria a
disminuir el tiempo de transporte entre una operacion y otra e igualmente se
disminuiria el riesgo de aumento de temperatura de las canales por

exposiciones prolongadas a temperatura ambiente.
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» La realizacion del proceso en forma continua elimina ciertas operaciones
innecesarias tales como el almacenamiento en cavas luego de la preparacion
de las canales y el posterior transporte desde las cavas hasta despacho.

» Debido a que la tolerancia por fatiga no se puede disminuir por tratarse de un
trabajo de esfuerzo fisico, se debe intentar eliminar la tolerancia por retraso.

» Coordinar con las empresas transportadoras el cumplimiento de los horarios

establecidos para la llegada de los vehiculos de carga.
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Anexo 1. Orden de servicio, compra de ganado.
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Anexo 2. Registro en el sistema, compra de animales

FRIGORIFICOS GANADERDS DE COLOMBIA 5.4
MIT. 900.0687.125-5

FACTURA DE COMPRA DE GANADD
CE  No. D88

FECHA DE COMPRA 21/0ctDE
MET FU2 200 466

SURCURSAL: COROEZAL
FROVEEDORTAMARA SAMUDIO Y CIA LTDA

con DESCRIPGION CANTIDAD PESONWG PRECIO V. TOTAL

20 MCAILLDS EM PIE B0 27,854 2500 T2 458 400

NOTAS
ABUBTOTAL: T2408.400
CUOTA DE FOMENTE GANADERD: 512,000
COMISION REGISTRO EM BOLSA 168.796
RETEMCION EHfLA FUENTE:
- TOTAL A AR 71,718 204
EL PAGO SE REALIZARS EL DIA_ 11/Nowle G 1
O DELIGADD A& FACT umrr,/\r EM CASO DE BETARLD ALLEGARE &

COMO PROVEEDDR DECLARD QILIE MO EBT
FRIGORIFICOS GAMADEROS DE COLOMELS S.A LA FACTURA DE VEN

(5) DIAS HABILES SIGLIEMTES.

Th RESFECTIVAD

FIRM Y © 0, DEL PROVEEDOR .fm»r DEL GERENTE
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Anexo 3. Orden de servicio de sacrificio.
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Anexo 4. Salida de animales en pie.

FRIGORIFICOS GANADEROS DE COLOMBIA 5.4 SUCURSAL. COROZAL
NIT. 900,087, 1255

Fachg  PMI0G0DE AJUSTE DE INVENTARID Mo, 1246

Cancapin A1 - Balldas Para Sacrifico

{Itam Doseripeita Unidad Canfidad  Hilas  Costo Eubtotal

5201 MOVILLCSS EM RIE LINK, 60 78B4 250501  72A3E198
Total 72,630,165

Obseraciones;

LOTE FG 1342

ELABORADC FOR



Anexo 5. Costeo en Excel de sacrificio.
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Anexo 6. Entrada en el sistema informacién de sacrificio.

FRIGORIFICOS GANADEROS DE COLOMBIA 5.A

KT, SM0ET 12535
Pagma 141

ENTRADA POR REFROCESD CORDZAL No. oTae

Proweedar. ;
: A0 Wenmmeenis  ZEMIRT0E
CORIFICOS GANADERDS DE COLOMERA Fecha 22
rf..-n. g:m_m?,maﬁh Cunnta 14350505 Flazs 00 das  Faclr T3l
|_uam Dwponpoian Cart, Fios [ SubTokBruts |
1101 ':AR.HE B (oAl MACHD B 14,0880 4,764 BT 166,588 B
FRE WVIROERA ESPECIAL & 00 1 g0s 3114, 304.00
Fani BERD 340 (i) i 73 926,00
N BIELES PROPLAE MACHD Bl 23 1,500 2,304, 200 00
aaLE SLRPROOUCTOR 1,014 o Bl G0, 7000
a0 SAMNGRE B i &0 30,000.00
806 WA 30 0 1 500 45 000,00
& Gubwoiel  TZEGTIE
5 A il
yr, RTIWA, a
- SRelenc 0

Tedal 12 gan e
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Anexo 7. Salida de canales.

|

: 2IGORIFICOS GANADEROS DE COLOMBIA S.A
NIT. 900.067.125-5

Fecha 2311012006
Concepto A2 - Salidas Para Cuarteo

SUCURSAL- COROZAL

AJUSTE DE INVENTARIO No. 1254

[_lEm Descripcion Unidad Cantidad Kilos  Costo Subtotal J‘
1201 CARNE ENCANALHEMBRA*  UNK 20 4263 389452 16,601,184
Total 16,601,184

Observaciones:
LOTE FG 1342

ELABORADO POR

74




Anexo 8. Costeo en Excel de cuartos.
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Anexo 9. Entrada al sistema reproceso de cuartos.

FRIGORIFICOS GANADEROS DE COLOMBIA S.A

NIT. 900.067.125-5

Pagina 1 /1
ENTRADA POR REPROCESO COROZAL No. 0742
Proveedor:
FRIGORIFICOS GANADERQS DE COLOMBIA Fecha 23/10/2006  Vencimiento 23/10/2006
NIT. 900,067,125 Cuenta 14350505 Plazo: .00 dias Factura 742
r Item Descripcion Cant Kilos Costo SubTotaiBruto]
1205 CUARTO TRASERO AMERICANO 40 2,607.40 4,335 11,303,079.00
1202 CUARTO DELANTERO AMERICANO 40 1,585.40 3177 5,036,815.80
$ Subtotal 16,339,895
$IVA 0
Vr. RTIVA 0
e . $Retenc. 0
APROBADO Total Otros o]

Total 16,339,895




Anexo 10. salida de cuartos.

' FRIGORIFICOS GANADEROS DE COLOMBIA $.A
NIT. 900.067.125-5

Fecha 27/10/2008
Concepto A3 - Salidas Para Desposte

SUGURSAL- COROZAL

AJUSTE DE INVENTARIO No. 1279

ltem Descripcidn Unidad Cantidad Kilos Costo Subtotal
1205 CUARTO TRASERO AMERICANO UNK 40 2152 433167 9320017
Total 9,320,017

Observaciones:
LOTE FG 1341-42

ELABORADO POR
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Anexo 11. Costeo en Excel de produccién de deshuese.
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Anexo 12. Entrada al sistema produccién de deshuese

FRIGORIFICOS GANADEROS DE COLOMBIA S.A

NIT. 900.067.125-5

pagina 1/2
ENTRADA POR REPRQCESO CORQOZAL No. 0758
Proveedor:
FRIGORIFICOS GANADEROS DE COLOMBIA Focha Z7/1Dj2005  Venomienio 271072008
NIT. 900,087,125 Cuenta 14350505 Plazo; .00 dias Factura 756
" lter ipcion SubTotalBruto
| o T 460,4:‘49,«60
2198 LOMO ANGOSTO 526,296.20
3128 CHATAS VACIO 791,073.70
3125 PUNTA DE ANCA VACIO 312,844.80
3119 CADERA COMPLETA VACIO 937,463.50
3120 CENTRO DE PIERNA VACIO 1,189,830.10
AT BOLA DE PIERNA AL VACIO 941,028.00
3123 MUCHACHO VACIO 413.482.00
3118 BOTA VACIO a07,521.70
3127 TORTUGUITA VACIO 28587290
2138 CARNE PARA ASAR ™ 299,731.20
2255 SOBREBARRIGA CONGELADA * 177,710.40
6203 CARNE DE PRIMERA 481,287.50
3206 CARNE INDUSTRIAL CPM 204,722.80
/MM
$ Subtotal 9,604,945
§ WA 0
Vr. RTIVA 0
$Ratenc. [¢]
APROBADC Total Otros 0
Total 9,604,945

f
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ENTRADA POR REPROCESQ COROZAL No. 0756

Proveedor:
ERIGORIFICOS GANADERQOS DE COLOMBIA Fecha 27/10/2006 Vencimiento 27/10/2006
NIT. 900,067,125 Cuenta 14350505 Plazo: .00 dias Factura 756

Descripcion Cant. Kilos Cosio SubTotalBruto

3203 CARNE INDUSTRIAL CPE. 214 .00 751,121.50
3202 COSTILLA 214 .00 2,037 436,529.10
2121 HUESO DE COLA 20 .00 2,037 40,740.00
8402 HUESO BLANCO E 244 .00 326 79,544.00
2189 HUESO DE CHOCOZUELA 14 .00 652 8,802.00
2304 HUESO CARNUDC 198 .00 1,059 209,787.90
8305 SEBO DE DESHUESE 154 .00 378 58,174.20
2195 MALAYA® 2 .00 81 186.30
2191 TENDON ] .00 81 745.20
$ Subtotal 9,604,945

$ VA 0

Vr. RTIVA 0

o :

Total 9,804,945
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Anexo 13. Salida de visceras.

RIGORIFICOS GANADEROS DE COLOMBIA S.A
NIT. 900.067.125-5

Fecha  01/11/2006
Concepto PV - Procesos Frigogan

SUCURSAL- COROZAL

AJUSTE DE INVENTARIO No. 1303

[Item Descripcion Unidad Cantidad Kilos Costo Subtotal
7134 VISCERAS COMPLETAS UND 36 46,746.97 1,682,891
Total 1,682,891

Observaciones:

ELABORADO POR
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Anexo 14. Costeo de visceras en Excel.

FRIGOGAN S.A.
NIT. 900,067,125-5
ORDEN DE PRODUCCION

DESTINO -ECOPETROL

FECHA DE PRODUCCION 04-Oct LOTE

REPROCESO DE VISCERAS FG

coD CANT. KG COSTO
VISCERAS COMPLETAS 36 1.719.263,88
TOTAL 1.719.263,88

[ RELACIONDE PRODUCTO | CANT | KG | %RENDIMI |P.DEVENTA] T.VENTA | %VENTA | COSTOU | COSTOT |
VISCERA ROJA #DIV/O! 40.000 E 0,0%] _#DIV/O! -
PATAS 144,0 #DIV/O! 700 100.800 34% 403 58.094
PANZA 1766] __ #DIV/0! 5.200 918.320 30,8% 2.997 529.253
HIGADO 1679] _ #DIVIO! 6.800 1.141.720 38,3% 3.919 658.004
CORAZON 440  #DIV/O! 3.500 154.000 52% 2.017 88.754
RINON 325 #DIViO! 2.500 81.250 2,7% 1.441 46.827
PULMON 709]  #DIVIO! 3.500 248.150 8,5% 2,017 143.016
LENGUA 374 __ #DIIO! 5.000 187.000 6,3% 2.882 107.773
PAJARILLA 253 #DIV/O! 3.500 88.550 3,0% 2,017 51.034
DIAFRAGMA #DIVIO! 3.500 - 0,0%| _#DIV/0! -
LOMO DE VISCERA 18,1] _ #DIVi0! 3.500 63.350 2,1% 2,017 36510
[SUBTOTAL PRIMERA T [ 573]  #DIviol ] [ 2983140 100,0%] 3.002 | 1.719.264

1.719.264
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Anexo 15. Entrada al sistema de visceras separadas.
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FRIGORIFICOS GANADEROS DE COLOMBIA S.A
NIT. 900.067.125-5

Pagina 1 /1
ENTRADA POR REPROCESO COROZAL No. 0770
Proveedor:
FRIGORIFICOS GANADEROS DE COLOMBIA Fecha 01/11/2006 Vencimiento  01/11/2006
NIT. 900,067,125 Cuenta 14350505 Plazo: .00 dias Factura 770
Item Descripcion Cant. Kilos Costo SubTotalBruto
7110 HIGADO 168 .00 3,768 632,647.20
7115 PAJARILLA 25 .00 1,939 49,056.70
7112 CORAZON 44 .00 1,939 85,316.00
7114 PULMON O BOFE 71 .00 1,939 137,475.10
7111 LENGUA 37 .00 2,770 103,598.00
7113 RINON 33 .00 1,385 45,012.50
7109 PANZA O MONDONGO 177 .00 3,483 615,097.80
i LOMO DE VISCERA 18 .00 1,939 35,095.90
$ Subtotal 1,703,299
$ IVA 0
Vr. RTIVA 0
$Retenc. 0
APROBADO Total Otros 0
Total 1,703,299
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Anexo 16. Inventario canales de terceros.

FRIGOGAN S.A.
INFOME DIARIO DE PRODUCGION

FECHA viernes 11 ago de 2006
| INVENTARIO DIARIO DE CANALES TERCEROS
RVINICTAT SACRIFICIO SALTDAS INVENTARIO
FECHA DE SACRIFICIO LOTE TIPO CANALES | TRASEROS DELANTEROS ENTRADA CANALES TRASEROS DELANTEROS CANALES | TRASEROS
Unid. Unid. Unid. Unid. Unid. Unid. Unid. Unid.
domingo 30 Jul de 2006 OL 0401 NOVILLO3 0 0 0 0 0
lunes 31 ul de 2006 OL 0402 NOVILLOS 0 0 0 0 0
martes 01 ago de 2006 OL 0403 NOVILLOS 0 0 0 0 0
mertes 01 ago de 2006 526153 NOVILLOS 0 0 0 0 0
miércoles 02 ago de 2006 OL 0404 NOVILLOS 0 0 0 0 0
miércoles 02 ago de 2008 8121157 VACAS 0 0 0 0 0
viernes 07 sbr de 2008 OL 0405 NOVILLOS 0 0 0 0 0
jueves 03 ago de 2006 526154 NOVILLOS 0 0 0 0 0
domingo 09 abr de 2006 §121-158 VACAS 0 0 0 0 0
lunes 10 abr de 2006 OL 0406 NOVILLOS 0 0 0 0 0
martes 11 gbr do 2006 $26155 NOVILLOS 6 0 0 6 0 0
Jueves 10 ago de 2006 OL 0407 NOVILLOS 30 0 0 15 15 0
Jueves 10 ego de 2006 $121 1569 VACAS 5 0 0 5 0
viernes 11 ago de 2006 OL 0408 NOVILLOS 0 0 0 15 15 0
viernes 11 ago de 2006 526156 NOVILLOS 0 0 0 1 1 0
viernes 11 ago de 2006 5121159 NOVILLOS 0 0 0 1 1 0
viernes 11 ego de 2006 8121159 VACAS 0 0 0 4 4 0
lunes 08 mer de 2006 ] 0 0 0 0 0 0
martes 07 mar de 2006 0 0 0 0 0 0 0
domingo 08 ene de 2006 0 0 0 0 0 0 0
domingo 08 ene de 2006 0 0 0 0 0 0 0
miércoles 08 mer do 2006 0 0 0 0 0 0 0
martes 10 ene de 2006 0 0 0 0 0 0 0
meartes 10 ene de 2006 ] 0 0 0 0 0 0
martes 10 ene de 2006 0 0 0 0 0 0 0
miércoles 11 ene de 2006 0 0 0 0 0 0 0
miércoles 11 eno do 2006 0 0 0 0 0 0 0
miércoles 11 eno do 2006 0 0 0 0 0 0 0
miércoles 11 ene de 2006 ] 0 0 0 0 0 0
viernes 10 mar ds 2006 0 0 0 0 0 0 0
viernes 10 mer de 2006 0 0 0 0 0 0 0
sébado 00 ene do 1900 Q 0 0 0 0 0 0
sébado 00 ene de 1900 [ 0 0 0 0 0 0
sébado 00 ene de 1900 ] 0 0 0 0 0 0
sébado 00 ene de 1900 ] 0 0 0 0 0 0
sébado 00 ene de 1900 0 0 0 0 0 0 0
sébado 00 ene de 1900 0 0 0 0 0 0 0
sébedo 00 ene de 1900 0 0 0 0 0 0 0
sébado 00 ene de 1900 ] a 0 0 0 0 0
sébado 00 ene de 1900 Q (] 0 0 0 0 0
TOTAL 41 0 0 21 21 0 [] 41 [1]

TOTAL EN CAMARAS |
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Anexo 17. Inventario visceras de terceros.

FRIGOSABANAS S.A.
INVENTARIO DE VISCERAS

miércoles 11 oct de 2006

FECHA:

PRODUCTO

CLIENTE

INV. I

NICIAL

ENTRADAS

SALIDAS

ups

KILOS

KILOS

PROVEEDOR

KILOS

CLIENTE

REM ISION

FRIGOSABANAS

OLIMPICA

CARULLA

VISCERA COMPLETA (
VISCERA ROJA +
PATAS + PANZA)

CIALTA

AP3

EURO

REMATE

REMATE

DEL CAMPO

VISCERAS ROJAS

FRIGOSABANAS

OLIMPICA

CARULLA

CIALTA

AP3

EURO

REMATE

OTROS

PANZA

FRIGOSABANAS

OLIMPICA

CARULLA

CIALTA

AP3

EURO

REMATE

PANZAS LIMPIAS

PATAS

FRIGOSABANAS

2.403,00

2.408

00

OLIMPICA

CARULLA

1.458,00

1.458

00

CIALTA

AP3

EURO

REMATE

OTROS

CABEZAS

CAB.NOV

CAB. VACAS

REMATE

CARULLA

CIALTA

AP3

EURO

REMATE

OTROS

CHINCHULLA

TRENSADA

115,90

SIN TRENSAR

CARULLA

CIALTA

AP3

EURO

REMATE

OTROS

LIBRILLOS

FRIGOSABANAS

00

,00

OLIMPICA

CARULLA

CIALTA

AP3

EURO

REMATE

OTROS

CRIADILLAS

FRIGOSABANAS

OLIMPICA

CARULLA

CIALTA

AP3

EURO

REMATE

OTROS

i

FRIGOSABANAS

138,40

OLIMPICA

CARULLA

CIALTA
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