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Resumen: El objetivo fundamenta de una empresa de producciéon es
mejorar la eficiencia de sus procesos para fabricar bienes o proporcionar
servicios de calidad, maximizando la productividad y minimizando costos.
En laindustria de produccion de bebidas, realizar un estudio de tiempos se
convierte en una herramienta esencial para optimizar la eficiencia. Al
analizar las velocidades de los equipos en € proceso de produccion, se
pueden identificar los cuellos de botella, asi como evaluar la duracién de
diferentes procesos. Este enfoque sistemaico no solo meora la
productividad, sino que también permite una planificacion méas precisa,
reduciendo los tiempos muertos y maximizando la capacidad de
produccion. Durante € desarrollo del proyecto se tomaron tiempos de
Ilenado de pallet, se determind el tiempo estandar, se realizaron diagramas
de flujo y recorrido donde se encontraron |os retrasos y se propusieron
mejoras en cada equipo y en €l érea de produccion en general.

Palabras clave: Estudio detiempos, lineas de produccién, optimizacién de
procesos.
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Resumen

El objetivo fundamental de una empresa de produccion es mejorar la eficiencia de sus
procesos para fabricar bienes o proporcionar servicios de calidad, maximizando la
productividad y minimizando costos. En la industria de produccién de bebidas, realizar un
estudio de tiempos se convierte en una herramienta esencial para optimizar la eficiencia. Al
analizar las velocidades de | os equipos en € proceso de produccion, se pueden identificar los
cuellos de botella, asi como evaluar la duracion de diferentes procesos. Este enfoque
sistematico no solo mejorala productividad, sino que también permite una planificacion méas
precisa, reduciendo | os tiempos muertos y maximizando la capacidad de produccion. Durante
el desarrollo del proyecto se tomaron tiempos de llenado de pallet, se determino el tiempo
estandar, se realizaron diagramas de flujo y recorrido donde se encontraron los retrasos y se
propusieron mejoras en cada equipo y en €l area de produccién en general.

Palabras clave: Estudio de tiempos, lineas de produccion, optimizacion de procesos.

Abstract

The fundamental objective of a production company is to make its processes more efficient
in order to manufacture quality goods or provide quality services, maximizing productivity
and minimizing costs. In the beverage production industry, performing atime study becomes
an essential tool to optimize efficiency. By analyzing equipment speeds in the production
process, bottlenecks can be identified and the duration of different processes can be
evaluated. This systematic approach not only improves productivity, but also enables more
accurate planning, reducing downtime and maximizing production capacity. During the
devel opment of the project, pallet filling times were taken, the standard time was determined,
flow and route diagrams were made where delays were found and improvements were
proposed in each piece of equipment and in the production areain general.

Keywords. Time study, production lines, process optimization.
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Introduccion

Los sistemas de trabajo reflgjan cdmo las personas se relacionan con las tareas y los
elementos que los integran, bajo condiciones establecidas por laempresa o € entorno. Estos
sistemas son esenciales para andizar y lograr los objetivos organizacionales (Ovalle-
Castiblanco & Cérdenas-Aguirre, 2019). La productividad es fundamental para cualquier
empresay su adecuada gestion es de gran preocupaci on para los tomadores de decisiones, es
por lo que la aplicacién de técnicas modernas que optimicen los procesos de produccion es
una excelente oportunidad para ofrecer resultados tangibles de megjora (Mufioz Choque,
2021). Un buen manegjo de la productividad se traduce en un meoramiento de la
competitividad; propicia una reduccion en la estructura de costos la capacidad de
ofrecer precios atractivos en e mercado y un megoramiento en la calidad de vida de
los trabagadores (Montafio et al., 2018). Como en cualquier industria, en la manufactura
refresquera la demanda, servicio a cliente y produccion tiene una gran importancia lo que
obliga a esta produccion a tener sus equipos y maquinaria de produccién en Optimas
condiciones para que e producto esté en manos del consumidor sin retrasos (Ruiz-Ibarra et
a., 2017).

El estudio del trabajo es unatécnica que involucra el andlisis sistematico de todas las
operaciones, procesos, y € ementos involucrados en una tarea con €l objetivo de megjorar la
eficiencia. Esto se logra mediante la simplificacion de métodos, lareduccion detiemposy €
aprovechamiento optimo de los recursos disponibles, buscando aumentar |a productividad y
minimizar el esfuerzo innecesario (Niebel & Freivalds, 2012). El estudio del trabajo es una
técnicamuy utilizada en cadaunadelas organizaciones, yaque, através de sus herramientas,
como estudio de tiempos y métodos, entre otros, su objetivo es optimizar cada uno de los
recursosy procesos llevados a cabo en una organizacion y de esta manera proponer acciones
de mejoraalaproductividad. (Betancourt-Enamorado et al., 2022).

Dentro del area que involucra € estudio del trabajo o ingenieria de métodos, se
encuentra la medicién de trabajo. Segin Mufioz y Hernandez (2018), es "una técnica que
permite determinar e tiempo requerido para la gecucion de una tarea en condiciones
especificas, proporcionando una base para meorar la eficiencia y productividad de los
procesos’. Esta préactica ayuda a establecer estandares de tiempo y facilitala optimizacion de

recursos en una organizacion. Para llevar a cabo la medicion del trabajo dentro de una
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empresa se utiliza los diferentes métodos de observacion ya sea directa o indirecta, uno de
los métodos mas utilizados es € estudio de tiempo (observacion directa) puesto que su
gjecucion se lalleva a cabo a través de la observacion aeatoria redlizada a cada empleado
mientras trabgja (Menéndez Davila et a., 2018).

Latécnicade estudio de tiempos, se utiliza cominmente en empresas para el control y
mejora de procesos (Acosta et al., 2020). Las empresas que aplican estudios de trabajo estan
en una meor posicion para ser competitivas, puesto que su trabagjo esta orientado a la
efectividad empresarial (Andrade et al., 2019). Antes de llevar a cabo las mediciones del
tiempo, es fundamental definir el orden de las operaciones segun se presenten en e proceso,
por medio del uso de diagramas de procesos de las diferentes actividades que gjecutan en los
procesos. (Estrada-Barrera et al., 2023), asi como diferentes herramientas de ingenieria
industrial cuyo objetivo es mejorar la eficiencia de las operaciones. (Franco-austria et al.,
2023).

El estudio de movimientos consiste en analizar detalladamente |os movimientos del

cuerpo de quien redliza una actividad, con e objetivo de eliminar los movimientos
inefectivos, agilizar la actividad y realizarla con seguridad e higiene; posteriormente, se
establ ece una secuencia o sucesion de movimientos mas apropiados paralograr unaeficiencia
maxima en tiempo, insumos y energia. (Cuevas Arteaga et a., 2020).
El andlisis del trabajo delos diferentes procesos, es una practicacomun en |as organi zaciones
que se desarrollan bajo un enfoque de mejora continua (Lay-De-Ledn et a., 2022) y €
beneficio que aporta eval uando la capacidad productiva de sus procesos se podrarealizar una
correcta planeacion y control de la produccion con € méximo aprovechamiento de sus
recursosy posteriormente unamejora en latoma de decisiones empresariales. (Chariguaman
& Redl, 2022).

La presente investigacion se enfoca en proponer mejoras en e area de produccion
permitiendo hacer més eficientes los procedimientos de la empresa para reducir costes,
optimizar €l funcionamiento del area de produccion y reducir al maximo |os errores que se

puedan derivar de tales ineficiencias.
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Materialesy métodos

La investigacion realizada tiene un enfoque de investigacion mixto de acuerdo a
manejo de variables cuantitativas como los son los tiempos de produccién y la cantidad de
producto embotellado. Asi mismo maneja variables cualitativas como € ritmo del proceso y
el andlisis de la distribucion de las areas de trabgjo. 10s resultados, ademés de proporcionar
una base solida para la interpretacion y generalizacion de los hallazgos. La técnica de
investigacion es un estudio de caso que solo aplica para la evaluacion de las lineas de
embotellado del area de produccion de la empresa Bebidas Mundiales S. de R.L deC.V. Se
seleccionaron muestras por conveniencia de la gecucion de las operaciones. por la
disponibilidad de los datos, registros y horario laboral de cadalinea.

Sellevd acabo unaeva uacion total del diagndstico del flujo detrabajo en laslineas de
produccion, la figura 1, muestra uno de los diagramas estudiados. Este andisis fue muy
profundo en cada fase del proceso, con especia atencion alos detallesy |as interconexiones
entre las distintas etapas operativas. Se emprendio la tarea de elaborar diagramas de flujo y
recorrido detallados. Estos diagramas no solo visualizaron € flujo de trabgjo, sino también
proporcionaron una representacion graficay clara de los recorridos fisicos y |6gicos de las
bebidasalo largo delaslineas de produccién. Esto ademas de que permiti6 unaidentificacion
precisa de los puntos de optimizacién, también sirvié como herramienta visua para
comunicar de manera efectiva las complegidades del proceso a los diversos equipos

involucrados.
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Figural. Diagramadeflujoy derecorridodelinealy 2 retornable.

Se realiz6 un proceso de muestreo de tiempos en el pallet correspondiente alalinea
4 de produccion en cada presentaci dn de bebidas. Esta estrategiaimplico latoma sistematica
de tiempos cada media hora, donde se utilizé un cronébmetro para medir la duracién para
completar € [lenado de un pallet. En lafigura 2 se muestra una parte del éreafisicadonde se
realizé el estudio.
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Figura 2. Pallet delinea 4.
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Se establecieron tiempos estandar para cada etapa del proceso mediante una formula
precisa, y estos datos fueron registrados en una tabla. Este enfoque permitié una
estandarizacion efectiva de los tiempos de gecucion en cada fase de la produccion para la
evaluacion del rendimiento.

Con €l objetivo deidentificar los posibles cuellos de botellaen el area de produccién,
aguellas operaciones con mayores variaciones se detectaron en el diagrama enfatizando las
etapas mas lentas del proceso. Se llevd a cabo una lista de las causas de |os retrasos en €
proceso de produccién, identificando factores que podrian influir en la eficiencia operativa.
Seidentificaron acciones de mejoraen cada areade trabajo dentro del proceso de produccion,
con e objetivo de elevar la cadidad de las bebidas. Estas acciones se disefiaron
estratégicamente para abordar puntos especificos, desde la recepcion de materias primas
hasta |a etapa final.

Resultadosy discusion
Determinacion de tiempos estandar de cada etapa del proceso.

Las tablas de toma de tiempos se organizaron en funcién del contenido de las
bebidas, ya sea en mililitros o litros. Este agrupamiento permitio reaizar un anadisis
detallado del pallet de la linea 4 para determinar € tiempo estandar proporcionando
informacion sobre los procesos involucrados en € producto. En la tabla 1 se muestra el

concentrado de los tiempos.
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Tabla 1. Tiempo estdndar para los productosdelalinea 4

Presentacion 250 ml 600 ml 1litro 2litros
Holgura 8% 6% 9% 6%
Calificacion 90% 100% 110% 105%
1 6.24 315 233 237
2 11.09 3.19 301 229
3 10.18 42 3.03 241
4 8.52 314 324 245
Observagion 5 418 334 204 246
(minutos) 6 7.04 326 221 157
7 8.08 325 256 233
8 541 259 3.04 215
9 6.29 3.16 315 214
10 714 3.06 2.58 151
11 811 317 319 3.05
12 9.05 323 3.26 3.02
13 6.28 347 331 3.06
14 539 3.06 315 2.39
15 6.36 5.36 33 304
16 6.37 317 327 249
17 6.22 316 328 233
18 534 328 255 337
19 6.15 3.16 2.36 349
20 544 3.38 256 335
Promedio 6.944 3.339 2871 2.5635
Tiempo Normal 6.2496 3.339 3.1581 2.691675
Suplementos 0.499968 0.20034 0.284229 0.1615005
Estandar 6.749568 3.53934 3.442329 2.8531755
Tiempo deciclo estandar 16.5844125

Identificacion los cuellos de botella y restricciones en e flujo de trabajo del area de

produccion.

Mediante a analisis del diagrama de flujo, se logré identificar las operaciones més lentas en
el proceso de produccién y aclarar |as causas de dichas demoras. Esto sirvié para una mejor

comprension de los cuellos de botella revelando factores como tiempos de espera
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prolongados y posibles ineficiencias en los procedimientos operativos. La figura 3, muestra

las operaciones identificadas como cuellos de botella en el proceso.
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Figura 3. Identificacién de operaciones cuellos de botella en lineas de produccion.

Propuestas de acciones pertinentes en cada area de trabajo que propicien megoras en €

proceso y calidad para la produccion de bebidas.

Se presentaron una serie de propuestas de mejoras en cada area 'y equipo de trabajo del
proceso de produccion, con el objetivo de elevar lacalidad y eficiencia en lafabricacion de

bebidas. Estas mejoras se detallan en lastablas 2, 3y 4.
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Tabla 2. Mejorasen cada area de proceso productivo en lineas 1y 2.

Lineas 1y 2 retornables

Equipo Meora
Asegurar que los operadores de montacargas estén debidamente capacitados para el mango de
Recepcion de materidles y comprenden la importancia de
materiales unaentrega precisa
Implementar la mejora de personalizar un software de la maquina para adaptarse alas necesidades
Despallet especificas de las lineas de produccion, mejorando la eficienciay reduciendo tiempo de configuracion.
Implementar sistemas de mantenimiento predictivo que utilicen datosy andlisis para prever posibles fallos
Desempacadora y programar manteni mientos de manera proactiva, evitando tiempos de inactividad no planificados.
Integrar practicas sostenibles como el reciclagje de agua para reducir € impacto ambiental y mejorar
Lavadora laimagen de la empresa.
Evaluar laergonomiadelaestacion detrabajoy optimizar losflujosdetrabajo para garantizar la eficiencia
Acebi operativay reducir la fatiga persona.
Llenadora. Asegurarse que la maguina tenga sistemas de control precisos parala presiony latemperaturadurante el
Ilenado, evitando condiciones que puedan contribuir alas explosiones.
Proporcionar capacitacion regular a personal para asegurar que estén actualizados con las mejores
Empacadora o o o
précticasy puedan operar la maquina de manera eficiente.
Ajustar laalturapara maximizar la capacidad y reducir & nimero de pallets
Pallet

utilizados, mejorando la eficiencia en almacenamiento y transporte.

Tabla 3. Mgjorasen cada érea del proceso productivo en lineas 3y 5.

Lineas3y 5 noretornables

Equipo Meora
Implementar un sistema eficiente de gestion de inventarios para garanti zar que siempre haya suficientes botellasy
Sopladoray etiquetas disponibles, evitando retrasos debido ala fata de suministros, utilizar sistemas de monitoreo en tiempo
etiquetado real parasupervisar €l rendimiento de las méquinas, identificar problemas potenciales y
realizar ajustes para minimizar tiempos deinactividad.
Revisar y optimizar los procedimientos operativos para identificar posibles cuellos de botella o ineficiencias que
estén limitando la velocidad de llenado, gjustar los pardmetrosde lallenadoracomo lapresiony e tiempo de
Llcieda llenado, para maximizar
laeficienciasin comprometer la calidad del producto.
Disefiar la méguina con la capacidad de cambiar rapidamente entre diferentes tamafios de empaques, lo que
Empacadora  permitiraunamayor flexibilidad y eficiencia en la produccion.
Implementar un sistemaque suministre autométi camente el cartén necesario entre las capas de botellas en los pallets,
Pallet esto reducira laintervencion manua y optimizaralaeficienciadel proceso.
Incorporar sensoresy sistemas de vision que detecten posibles errores durante el proceso de envoltura, como
desgarros o envolturas inadecuadas, esto permitiré corregir problemas de manera proactivay garantizalaintegridad
Envolvedora

delacarga
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Tabla 4. Mejorasen cada area del proceso productivo en linea 4.

Lineas 4 no retornable

Equipo Meora

— Implementar sistema de alerta temprana que notifique al personal cuando los pallets estén en camino permitiendo
osicionador
una preparacion anticipaday evitando retrasos inesperados.

Incorporar sensores de deteccion de contaminantes para identificar posibles

Enjuagador residuos o impurezas en |as botel | as antes del enjuague.
Implementar un s stema de dosificacién mas preciso paragarantizar laconsistencia en el Ilenado de cada botella
Llenadora evitando desviaciones en los niveles de liquido.
Empacadora Ajustar la temperatura del horno para garantizar que € pléstico se derrita completamente.
Pallet Pallet mejorar & sistema de guiado de botellas en para evitar desviacionesy garantizar una disposicion precisasin
riesgo de derrames.
Envolvedora Integrar un sistema de control de tensién del film para garantizar que la envoltura sea uniforme y segura, evitando

problemas como desplazamiento de | as botellas o deformacion del pallet.

Propuestas para mejorar e funcionamiento del area de produccion.

Un buen funcionamiento en el area de produccion es crucia por varias razones, en
primer lugar, impacta directamente en la eficiencia operativa, 10 que conlleva menores
costos de produccién y mayores margenes de beneficio. Ademas, un proceso de produccion
eficiente garantiza la entrega oportuna de productos a mercado, o que meora la
satisfaccion del cliente y fortalece la reputacion de la empresa.La calidad del producto
también esta estrechamente ligada al funcionamiento del area de produccién. Un proceso
bien gestionado contribuye a mantener altos estandares de calidad, |o que es esencia para
la retencion de clientes y la competitividad en e mercado. Asimismo, la eficiencia en la
produccion puede permitir la innovacion y la adaptacion rdpida a cambios en la demanda
del mercado.

En resumen, un buen funcionamiento en € area de produccion es fundamental para la
rentabilidad, la satisfaccion del cliente, lacalidad del producto y la capacidad de adaptacion
de una empresa en un entorno empresarial dinamico.
Algunas propuestas para mejorar en general € funcionamiento del area de produccién son:
1. Implementar tecnologias de automatizacion para agilizar los procesos de
produccion.
2. Capacitar a personal en practicas eficientesy en € uso de nuevas tecnologias.
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Mejorar la gestion de inventario para evitar escasez 0 exceso de materias primas.
Explotar fuentes de energia sostenible para reducir costos y minimizar €l impacto
ambiental.

5. Optimizar €l disefio dela planta parafacilitar € flujo de trabgjoy lalimpieza
Establecer un sistema de control de calidad riguroso para garantizar productos
consistentes.

7. Colaborar con proveedores confiables para asegurar la caidad
y disponibilidad de insumos.

Investigar y adoptar envases mas eco amigables.
Monitorear regularmente la maquinaria para prevenir averias y reducir tiempos
de inactividad.

10. Obtener retroalimentacion del mercado para gjustar |a oferta de productos segun las

tendencias.

Conclusiones

En conclusion, tras analizar detalladamente el proyecto orientado a proponer mejoras en
el area de produccion de la empresa de bebidas a través de la medicion del trabgjo, se
evidencia que laimplementacion de estrategias basadas en esta medicion puede generar un
impacto positivo significativo. Laidentificacidn de procesos eficientes y la optimizacion de
recursos resultan fundamentales para elevar la productividad.
Se destaca la necesidad de una supervision continua para adaptarse a cambios en lademanda
del mercado y garantizar la sostenibilidad de las mejoras alo largo del tiempo. Ademas, se
sugiere la consideracion de tecnologias innovadoras y la capacitacion del personal como
elementos clave para maximizar |os beneficios obtenidos. Este enfoque integral, centrado en
lamedicion del trabajo, demuestra ser una estrategia efectiva paraimpulsar €l rendimiento y
la competitividad en el sector de produccién de bebidas.

La elaboracién detallada de diagramas de flujo y recorrido ha permitido una mejor
comprension de las operaciones en cada area del proceso productivo. Se identificaron
claramente los retrasos como las explosiones en la maguina llenadora especialmente en la
linea 1 retornable de vidrio, problemas con e suministro de pallets por € montacargas,

discrepancias de velocidad entre laméaquinallenadoray lavelocidad catal ogo, asi como fallas
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en los equipos. Estas visualizaciones han proporcionado una base sdlida para la toma de
decisiones con la necesidad de intervenciones especificas para abordar |0s puntos criticos y
mejorar la eficiencia general del proceso productivo.

El estudio de tiempos enfocado en e Ilenado de pallets en lalinea de produccion 4 ha
permitido una evaluacion precisa de los procesos involucrados. La agrupacion de datos en
tablas por contenido de bebidas ha revelado variaciones en los tiempos, facilitando la
determinacion de un tiempo estdndar para esta operacion. Establecer estos estandares
proporcionan una referencia para la planificacion eficiente de la produccion con el objetivo

de reducir cuellos de botella en la cadena de suministro.
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