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Resumen

El presente estudio analiza la eficiencia en los procesos de produccion de carne en la sucursal Mercado de Abastos de Obrador Fresnillo,
ubicada en Fresnillo, Zacatecas, México. Se identificaron variaciones en los rendimientos de produccion y la falta de uniformidad en
el manejo de productos carnicos. Se realizé un enfoque de investigacion cuantitativo mediante la medicion de pérdidas (mermas) y la
evaluacion de la eficiencia del personal para determinar mejoras en el proceso. Se emplearon herramientas de calidad, como el Pareto
para identificar las causas de las pérdidas. Posteriormente, se propuso un modelo de asignacion de tareas para el personal, con el
objetivo es reducir el desperdicio y mejorar el rendimiento del proceso de produccion. Con la implementacion de este modelo se busca
mejorar la competitividad, efectividad y satisfaccion del cliente de la empresa. Como resultado, se destaca la necesidad de una atencion
especial en la capacitacion y en mantener al personal constantemente informado acerca de los procedimientos de trabajo que les aplique
en la organizacion, junto con un estricto control de variables clave del proceso. Esta investigacion sienta las bases para una direccion
estratégica de mejora continua.

Palabras clave: Eficiencia, Obrador, Mejora Continua, Rendimiento.

Abstract

This study analyzes the efficiency of meat production processes at the Mercado de Abastos branch of Obrador Fresnillo, located in
Fresnillo, Zacatecas, México. Variations in production yields and a lack of uniformity in the handling of meat products were identified.
A quantitative research approach was employed by measuring losses (waste) and assessing personnel efficiency to identify process
improvement opportunities. Quality tools, such as the Pareto chart, were used to identify the leading causes of losses. Subsequently, a
personnel assignment model was proposed to reduce waste and improve production yield. The implementation of this model aims to
enhance the company's competitiveness, effectiveness, and customer satisfaction. As a result, the findings highlight the need for special
attention to training and to keeping personnel constantly informed about the specific work procedures applicable to them within the
organization, along with strict control of key process variables. This research lays the foundation for a strategic direction on continuous
improvement.

Keywords: Efficiency, Meat Processing Plant, Continuous Improvement, Performance.
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INTRODUCCION

En el mundo industrial actual, que se caracteriza
por su intensa competencia, el rendimiento y la calidad en
la fabricacion son fundamentales para alcanzar el éxito y
garantizar la supervivencia en el mercado. Esto es
especialmente cierto en el sector carnico, donde la calidad
no solo influye en las ganancias de las empresas, sino que
también tiene un impacto directo en la seguridad
alimentaria y en la percepcion que los consumidores
tienen de los productos. La carne, al ser un alimento
altamente perecedero, requiere una atencion meticulosa en
cada etapa de su produccion (Giampaolo-Orlandoni,
2012). Esto implica no solo mantener condiciones de
almacenamiento adecuadas, sino también seguir
secuencias de produccion estandarizadas y contar con un
equipo de trabajo bien capacitado que garantice un
producto final éptimo y seguro para el consumo (Palacios,
2003).

En este contexto, la empresa Obrador Fresnillo,
ubicada en el "Mercado de Alimentos", ha estado
enfrentando algunos desafios en su productividad. Entre
los problemas mas destacados se encuentran el aumento
en los niveles de desperdicio, la inconsistencia en los
rendimientos de los productos y las variaciones en las
practicas de manejo del personal. Estos problemas no solo
afectan la eficiencia operativa, sino que también pueden
poner en riesgo la calidad del producto final, lo que podria
llevar a una pérdida de confianza por parte de los
consumidores y, en consecuencia, a una disminuciéon en
las ventas (Moreno-Pino et al., 2021). Ademas, la falta de
procedimientos estandarizados, un control de calidad sin
certificar y un sistema de seguimiento limitado dificultan
la identificacion de problemas en el proceso en general.
Esto significa que, cuando surgen problemas, las
soluciones pueden tardar mucho tiempo en
implementarse, lo que agrava ain mas la situacion
(Pulido-Rojano et al., 2020).

El objetivo principal de este articulo es analizar y
proponer mejoras en los procesos de produccion de carne
en Obrador Fresnillo. Para ello, se comenzdé con un
diagnostico exhaustivo que permitiera identificar las
principales causas de ineficiencia en la operacion actual.
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Utilizando un enfoque cuantitativo y metddico, y
herramientas como el analisis de Pareto y diversos
indicadores de rendimiento, se buscOd desarrollar un
modelo de mejora continua que se adapte a las
particularidades de la empresa. Este modelo no solo se
enfocara en optimizar los procesos internos, sino que
también fomentara una cultura de calidad y mejora
constante entre el equipo.

La implementacion de estas mejoras tendra
como objetivo transformar al obrador en un actor mas
eficaz dentro de la red alimentaria local, haciéndolo mas
competitivo y rentable, y al mismo tiempo, mas
comprometido con la produccion de calidad y seguridad.
Estas mejoras no solo beneficiaran a Obrador Fresnillo,
sino que también contribuirdn a elevar los estandares de
calidad en el sector carnico en general, promoviendo un
entorno mas seguro y saludable para todos los
consumidores (Lin et al., 2025).

MATERIALES Y METODOS

El enfoque metodologico de este estudio es
cuantitativo, con un disefio de tipo descriptivo y analitico
(Totosaus, 2007; Sanchez-Escalante et al., 2008). Se
realizd un diagnostico en la sucursal Mercado de Abastos
de Obrador Fresnillo, enfocado en la evaluacion de los
procesos de produccion, poniendo especial énfasis en la
manipulaciéon de productos carnicos, incluyendo carne de
res, cerdo y pollo.

Para la recolecciéon de datos, se disefid un
registro sistematico de variables clave: peso inicial del
producto, peso final tras la manipulacion, cantidad de
merma generada, condiciones de almacenamiento
(temperatura y humedad), experiencia del operario y
tiempo empleado en cada etapa del proceso. Esta
informacion fue recopilada durante un periodo de
observacion directa de cuatro semanas (en octubre y
noviembre de 2023), con la participacion activa de los
cinco colaboradores asignados al area de produccion.

Se emplearon herramientas estadisticas basicas
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como el analisis porcentual de rendimiento y merma, asi

como diagramas de Pareto para identificar las principales
fuentes de pérdida. Asimismo, se documentaron las
practicas operativas de los trabajadores y se aplicaron
entrevistas estructuradas para conocer sus percepciones
sobre las condiciones de trabajo, la capacitacion recibida
y su influencia en la eficiencia de los procesos (Venegas-
Fornias, & Valladares-Diaz, 1999; Giliemes-Vera, 2007).

Las condiciones ambientales fueron
monitoreadas utilizando termometros digitales calibrados
y tarjetas de control de humedad relativa, con el fin de
identificar posibles desviaciones que afectaran los datos a
obtener en el estudio. También se evalud el estado del
equipo de refrigeracion y corte, verificando
funcionamiento, mantenimiento y adecuacién a las
necesidades de produccion (Vidal-Lago, 1999; Rey-
Rodriguez & Ortiz-Zamora, 2024).

Su

Como propuesta de central de mejora, se realizo
un analisis del método de trabajo y de la forma de asignar
las tareas a los colaboradores de la organizacion. Se
eligieron 9 variables de las cuales fueron analizados sus
valores historicos y como se relacionaban con las tareas a
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las que eran asignados los operarios y el nivel de
desempefio que se obtenia. Esto permitié identificar que la
asignacion de tareas no respondia a ninglin lineamiento y
por consecuencias en la mayoria de las veces se hacia con
criterios muy poco claros. Toda la informacién obtenida
se sistematizo6 en una base de datos y se procesé mediante
hojas de calculo para obtener un método de asignacion de
tarecas mas sistematizado (Idrogo-Torres & Delgado-
Tapia, 2024).

RESULTADOS Y DISCUSION

Los datos reportados en este estudio han
permitido identificar diferencias significativas en el
rendimiento y el desperdicio de productos carnicos
procesados en una de las sucursales del Mercado de
Abastos. A través de un analisis de Pareto (ver figura 1) se
pudo determinar que las fallas en la capacitacion del
personal, ausencia de protocolos estandarizados y el
mantenimiento inadecuado de los equipos deberian ser
abordadas para poder generar mejoras significativas en la
eficiencia del proceso.

Causas de baja eficiencia en obrador fresnillo

Wl @ow
[T =T =T ]

35% 60%

[ = I N R Y N - ]
[ =T I T T |

Ausenciade
protocolos
gestandarizados

Fallasen &
capacitacion de
persona

BO%

M ante nimiento
inadecuado de
£quipos

Condiciones  Variabiidad en la  Condiciones
ambientales no maguinara y aborales e
controladas procesos incentvos

Figura 1. Diagrama de Pareto de las principales causas de baja eficiencia en el proceso de produccion del Obrador Fresnillo.

La inestabilidad observada en la grafica de la
figura 2 —un cambio de nivel- sugiere la presencia de
causas especiales vinculadas al proceso de produccion

BioChemTech

(Barreiro, 2017). Explicitamente, se debe a que hubo un
cambio de dia a partir de la observacion 21 y las maquinas
utilizadas (principalmente sierra cinta para carne y una
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cubicadora) fueron asignadas a los operarios conforme se
iban presentando a laborar. Asi pues, esto evidencia que
cada operario puede tener diferentes niveles de
experiencia, técnicas de trabajo o criterios para el manejo
del producto, lo cual impacta en la consistencia de los
tiempos de operacion. Asimismo, el cambio entre equipos
—vpor ejemplo, si se alternan sierras, embutidoras o
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camaras de refrigeracion con distintos niveles de
mantenimiento o calibracion— también puede introducir
variaciones significativas en el proceso. Estos hallazgos
refuerzan la necesidad de establecer protocolos
estandarizados y capacitacion continua para minimizar la
variabilidad y recuperar el control estadistico del proceso
(Cruz, 2015).

Grafica de Control - Lecturas Individuales (Tiempo de operaciéon en minutos)

Tiempo de operaciéon (min)

15 20 25 30

Numero de Observacion

Figura 2. Grafica de control de lecturas individuales del tiempo de operacion (minutos), con zona de inestabilidad resaltada

El rendimiento de un obrador representa la
proporcion del producto aprovechable que se obtiene tras
el proceso de despiece, una vez eliminadas las mermas
como grasa excesiva, huesos, piel y fluidos. Este indicador
es fundamental para evaluar la eficiencia del proceso
productivo, ya que incide directamente en la rentabilidad
de la empresa, el control de los desperdicios y la
estandarizacion de los productos ofrecidos al cliente. En
particular, el analisis de los rendimientos permite
identificar posibles areas de mejora en la técnica de corte,
el uso de maquinaria, la capacitacion del personal y las
condiciones operativas. Por tanto, una evaluacion precisa
del rendimiento es clave para implementar estrategias de
mejora continua y asegurar un aprovechamiento 6ptimo de
la materia prima carnica. Para la medicion de esta variable
se eligieron tres productos estrella de la tienda Obrador
Fresnillo, las cuales fueron: Bistec de Puerco, Bistec de
Res (bola, paloma, top sirloin, etc.) y milanesa de pollo.
Con base en los datos histdricos con los que se contaba en
la empresa se determinaron los limites minimos y
maximos de rendimientos para cada uno de los productos

estrellas, los cuales se muestran en la tabla 1.

Tabla 1. Limites de Especificacion de
Rendimiento por Tipo de Producto Carnico.

.. Bistec de . Milanesa de
Redimiento (%) Puerco Bistec de Res pj10
Limite minimo 82 84 70
Limite Maximo 95 95 88

El anélisis de la informacion de los rendimientos
de estos productos arrojo indicadores de capacidad con
valores muy bajos para dos de los productos estrella. Para
el bistec de puerco todos los indicadores tanto a corto
como a largo plazo (Cp. Cpk. Pp y Ppk) arrojaron valores
por debajo de 0.3 (ver figura 3), lo cual nos indica que el
proceso no es capaz de mantenerse dentro de los limites y
por lo tanto no es adecuado, requiriéndose hacer
modificaciones serias en el mismo. También se generaron
valores extremadamente altos en los indicadores de partes
por millon (PPMs) fuera de los limites, y mas
especificamente de denota una fuerte tendencia hacia el
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limite inferior de especificacion (LEI), lo cual es una seial
de que el proceso no es capaz de lograr cumplir de manera
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constante y contundente con el rendimiento minimo
especificado por la organizacion. Newtoniano (Figura 4).

Informe de capacidad del proceso de Bistec de puerco

Procesar datos

" — Large plazo
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# Este porametrs histonco estmodo se utlize en los

carculos.

Figura 3. Analisis de Capacidad del Proceso para el Bistec de Puerco

Al avanzar con el andlisis, se identificd que los
cortes de res también mostraron cierta ineficiencia en el
comportamiento de sus rendimientos. En particular, los
resultados de la capacidad para cumplir con las
especificaciones de rendimiento fueron relativamente mas
altos que los del bistec de puerco, alcanzando valores tanto

a corto como a largo plazo de 0.4 o superiores (ver figura
4). Esto indica que, en términos generales, el proceso de
produccion de bistec de res es mas efectivo que el de
puerco, pero dista mucho de ser un proceso de excelencia,
ya que para serlo estos valores deberian estar en el orden
de 1.33 o superiores.

Informe de capacidad del proceso de Pulpa

Procesar dates Largo plare
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Figura 4. Analisis de Capacidad del Proceso para el Bistec de res
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Por otro lado, en el caso del pollo marinado, se
encontraron cifras significativas en su capacidad (mayores
a 1.33) para cumplir con las especificaciones de
rendimiento. Esta informaciéon mostrada en la figura 5
hace ver que se estan teniendo muy buenos resultados en
el rendimiento de este tipo de carne, lo que se puede
atribuir a la presencia de métodos estandarizados al
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manipular este tipo de carne, lo que ha llevado a que cada
operador realice el procedimiento de acuerdo a un
aprendizaje adquirido por capacitacion o adiestramiento y
mejora de las habilidades gracias a un seguimiento,
generando asi una variabilidad minima que impacta
positivamente en la eficiencia.

Informe de capacidad del proceso de Pollo

700 725 750

— large plazo
- = = Corto plazo

Capacidad largo plazo

Capacidad cono plaze
Cp 186
cPL 188
crPU 205
Cpx 168

775 800 825 850 875

plaze
plazo

Figura 5. Anélisis de Capacidad del Proceso para la carne de pollo

Esta capacidad mostrada por la carne de pollo
para cumplir con las especificaciones de rendimiento se
convierte en una fuente importante de eficiencia y
Dentro de las

reduccion de desperdicio.

principales de porqué este tipo de carne no muestra las

razoncs

deficiencias de rendimiento respecto a los otros dos tipos
de carne anteriores es posible mencionar las siguientes:

a) Hay diferencias en las herramientas
utilizadas, el tiempo de manejo y las condiciones de
almacenamiento. El deshuese y fileteado de pollo es més
rapido y genera cortes uniformes. En la res y el puerco hay
mayor complejidad en el corte y la necesidad de separar
musculos especificos incrementan el desperdicio. Todos
estos factores impactan directamente en el resultado final
del producto.

b) El pollo entero, especialmente si se procesa
para filetes o milanesas tiene menos partes no comestibles
en proporcion al peso total inicial, en comparacion con el
puerco o la res.

c) En la res o el puerco, el despiece implica
quitar mayor cantidad de huesos pesados, grasa dura y
tejido conectivo, lo que disminuye los valores del
rendimiento porque todos esos componentes se consideran
cOmo merma.

La comparacion de estos tres productos estrella
evidencia que las diferencias encontradas pueden ser
explicadas en dos vertientes: la primera que es muy
evidente es la naturaleza de producto carnico; la res y el
puerco incluyen procesos largos y pesados, mientras que
el pollo es un proceso corto y homogéneo. En el puerco y
en la res existe una mayor variabilidad, que es una variable
originada por el tamafio del animal. El pollo tiene un
tamafio mas homogéneo y no ocupa maquinaria
especializada.
globales de operacion del obrador:

La segunda vertiente son las condiciones
inexistentes o
deficientes protocolos de trabajo, asignacion al azar o
desordenada de las tareas a los operarios y capacitacion
deficiente o inexistente.
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Con base en todo lo anterior, esta investigacion
propuso un modelo de asignacion de tareas que, con base
en el comportamiento historico de distintas variables,
pudiese asignar de manera Optima a los operarios a los
distintos tipos de productos carnicos. Para la construccion
del modelo se establecieron nueve variables, las cuales se
mencionan a continuacion:

a) Edad. - Se eligi6 esta variable dada la correlacion
presente entre la fuerza fisica y la velocidad de ejecucion.

b) Afios de experiencia en el sector carnico. - Con
esa variable se valora la experiencia general en el ramo.

c) Antigiiedad en la empresa. - Esta variable se toma
en cuenta porque con ella se mide el conocimiento por
parte del individuo de los protocolos internos de operacion
de la organizacion.

d) Cursos de formacion especificos en deshuese,
cortes finos y manipulacion higiénica.

e) Historial de productividad: rendimiento promedio
obtenido en tareas previas

f) Merma generada en tareas anteriores.

g) Tiempo promedio de ejecucion de tareas
(operarios mas rapidos pueden adaptarse mejor a carnes
con procesos largos, como res).

h) Nivel de rotacion. - qué tan versatil es para el
manejo de los diferentes tipos de carnes

i) Volumen de produccion requerido ese dia (Por
ejemplo, si se esperan mas pedidos de pollo, se priorizan
operarios mas rapidos y consistentes).

La salida del modelo fue la recomendacion de
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cual tipo de carne deberia ser asignado el operario (cerdo,
res o pollo).

El modelo se disenid para que ponderara las
variables de entrada de forma diferenciada para cada tipo
de carne. Se planted de forma que priorizara rapidez y
consistencia en el caso del pollo, equilibrio entre técnica y
rendimiento para el cerdo y mayor especializacion y
precision en la res. Las formulas de calculo se
implementaron en una hoja de calculo que permitié
registrar los datos de cada operario y, de forma automatica,
calcular un puntaje por producto y sugerir la asignacion
optima.

Para verificar el desempefio del modelo, se
aliment6 con informacion de los operarios de la sucursal
analizada. Posteriormente, se realizaron pruebas variando
la demanda del dia (baja, media y alta) en los tres tipos de
carne, de manera que se evaluara la sensibilidad del
sistema ante diferentes escenarios de produccion. Los
resultados arrojaron que, con las condiciones de
priorizacion y busqueda de equilibrio en la asignacion de
las tareas por tipo de carne a los operarios, la asignacion
estaba bien distribuida de acuerdo al nimero de operarios,
asignando por lo general 2 operarios a los cortes de Pollo,
dos a los de res y uno a la de cerdo. Solo en aquellos casos
en que se dieran una combinacion de alta demanda de
cerdo, se hacia una reasignacion de los operarios. La tabla
2 muestra un extracto de las 27 combinaciones posibles y
las asignaciones de operarios que el modelo realizo.

Tabla 2. Asignacion de tareas por tipo de carne a los operarios de la empresa sujeta a estudio

Demanda Demanda Demanda

Pollo Res Cerdo Op. 1 Op. 2 Op. 3 Op. 4 Op. 5
Baja Baja Baja pollo Cerdo Res Pollo Res
Baja Baja Media pollo Cerdo Res Pollo Res
Baja Baja Alta Cerdo Cerdo Res Pollo Res
Baja Media Baja Pollo Cerdo Res Pollo Res
Baja Media Media Pollo Cerdo Res Pollo Res
Baja Media Alta Cerdo Cerdo Res Pollo Res
Baja Alta Baja Pollo Cerdo Res Pollo Res
() DS
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Los resultados obtenidos y mostrados en la tabla
2 sefialan que, bajo las condiciones de ponderacion
asignadas a las distintas variables y con parametros de
referencia usados (edad, experiencia, etc.), el sistema
propuesto asigna de manera diferenciada a un solo
operario, manteniendo de manera constante los demas 4
operarios al mismo tipo de carne. Esto se constituye como
un resultado equilibrado y congruente con las necesidades
productivas y de atencion a los clientes.

El modelo propuesto es resultado del analisis del
comportamiento de varias variables, y como tal, puede
usarse como apoyo por parte de la empresa en las
decisiones de asignacion de personal. Sin embargo, es
importante considerar que en un marco de contextos
reales, habra situaciones que haran que el modelo no sea
certero. Por ejemplo, ante la inclusion de operarios
nuevos; Esto situacion afectaria los valores de entrada de
varias variables, especificamente en la antigiiedad en la
empresa, cursos tomados, historial de productividad y
demas relacionadas con la existencia de un historial. Ante
esta situacidon se propone que se considere un tiempo de
formacion del operario, en el que acumule cierta cantidad
de informacion en esas variables mencionadas, para que
asi posteriormente puede ser cargada esta informacién al
modelo y pueda ser asignado de manera adecuada al tipo
de carne en que podria ser mas conveniente para la
organizacion

CONCLUSION

Los resultados obtenidos en esta investigacion
sugieren que la propuesta del modelo puede ser una
importante herramienta para la empresa sujeta a estudio,
no solo en la facilitacion de la asignacion de tareas, sino
que también puede ser usada como un mecanismo de
aprendizaje organizacional, al reflejar la relacion existente
entre caracteristicas del personal y la eficiencia alcanzada
en distintos procesos. Incluso, podria servir como
herramienta para el area de recursos humanos al momento
de diseiiar sus descripciones de puestos, haciendo énfasis
en las variables de entrada al modelo para posibles
aspirantes a ingresar a la plantilla laboral de la empresa.

También el modelo podria ayudar a identificar
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las lagunas en capacitacion del personal. Al alimentarse el
mismo con datos como “Cursos de formacion especificos”
o “historial de productividad” arrojaria asignaciones
coherentes con la cantidad de cursos tomados. Es decir, si
un operario recibe menos cursos o es poco productivo
porque no cuenta con la formacion, pierde muchos puntos
para estar en los cortes de res y tiende mas a ser reasignado
a cerdo o pollo, donde los requisitos técnicos son mas
bajos y el paso asignado a la capacitacion es menor. La
empresa pues, en el afan de fomentar la capacitacion,
podria generar beneficios adicionales a los operadores que
se encuentren en el area de res, por ser el area que requiere
mas cortes complejos y donde la empresa obtiene la mayor
ganancia. De igual forma, la merma generada en tareas
anteriores y el tiempo promedio de ejecucion de tareas
expondra, —con base en la asignacién de los operarios a las
tareas- a aquellos operarios que realizan sus tareas de
forma mas adecuada (al presentar datos con menos
merma) y de forma mas rapida, contribuyendo con eso a
identificar los métodos y las formas que arrojan un proceso
optimo, y documentar todo eso en un procedimiento, para
estandarizar las operaciones por tipo de carne, y con esto
disminuir la variabilidad en tiempo de operaciéon y en
rendimiento.
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