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RESUMEN

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 los equipos en el proceso de produccion, se pueden identificar los cuellos de
botella, asi como evaluar la duracion de diferentes procesos. Este enfoque
sistematico no solo mejora la productividad, sino que también permite una
planificacion mas precisa, reduciendo los tiempos muertos y maximizando la
capacidad de produccién. El objetivo fundamental de una empresa de produccién
es eficientar sus procesos para fabricar bienes o proporcionar servicios de calidad,

maximizando la productividad y minimizando costos.

Durante el desarrollo del proyecto se tomaron tiempos de llenado de pallet, se
determind el tiempo estandar, se realizaron diagramas de flujo y recorrido donde se
encontraron los retrasos y se propusieron mejoras en cada equipo y en el area de

produccion en general.

Como conclusién 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 trabajo, se evidencia que la implementacion de estrategias basadas en esta
medicidon puede generar un impacto positivo significativo. Se destaca la necesidad
de una supervision continua para adaptarse a cambios en la demanda del mercado
y garantizar la sostenibilidad de las mejoras a lo largo del tiempo y se sugiere la
consideracion de tecnologias innovadoras y la capacitacion del personal como

elementos clave para maximizar los beneficios obtenidos.

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



ABSTRACT

In the beverage production industry, conducting a time study becomes an essential
tool to optimise efficiency. By analysing the speeds of the equipment in the
production process, bottlenecks can be identified, as well as the duration of different
processes can be evaluated. This systematic approach not only improves
productivity, but also allows more precise planning, reducing downtime and
maximising production capacity. The fundamental objective of a production company
is to make its processes efficient to manufacture goods or provide quality services,

maximising productivity and minimising costs.

During the development of the project, pallet filling times were taken, the standard
time was determined, flow and travel diagrams were made where delays were found
and improvements were proposed in each equipment and in the production area in

general.

As a conclusion after analysing in detail the project aimed at proposing
improvements in the production area of the beverage company through the
measurement of work, it is evident that the implementation of strategies based on
this measurement can generate a significant positive impact. The need for
continuous monitoring to adapt to changes in market demand and ensure the
sustainability of improvements over time is highlighted and the consideration of
innovative technologies and staff training as key elements to maximise the benefits

obtained is suggested.

Keywords: time study, production lines, process optimisation.
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CAPITULO I. INTRODUCCION

El estudio de tiempos en una empresa es una practica que busca analizar y medir
el tiempo necesario para llevar a cabo una tarea o proceso especifico. Esta
metodologia proporciona informaciéon detallada sobre el rendimiento laboral,
eficiencia operativa y posibles mejoras en los procedimientos. Al implementar un
estudio de tiempos, las empresas pueden optimizar recursos, aumentar la

productividad y mejorar la planificacion.

En la industria 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 el proceso de produccion, se pueden identificar los cuellos de
botella, asi como evaluar la duracién y las razones de los paros. Este enfoque
sistematico no solo mejora la productividad, sino que también permite una
planificacion mas precisa, reduciendo los tiempos muertos y maximizando la

capacidad de produccion.

El objetivo fundamental de una empresa de produccion es eficientar sus procesos
para fabricar bienes o proporcionar servicios de calidad, maximizando la
productividad y minimizando costos. Esto, en ultima instancia, busca satisfacer las
necesidades del mercado, generando beneficios econdmicos y mantener la
sostenibilidad a largo plazo. Toda empresa busca aumentar su produccion
implementando diversas estrategias, tales como: optimizacibn de procesos
revisando y mejorando continuamente los procedimientos para eliminar posibles
cuellos de botella, incorporando tecnologias modernas y maquinaria mas eficiente
para acelerar proceso y mejorar la capacidad de produccion, capacitacion del
personal proporcionando informacion adecuada para que los empleados sean mas
competentes y capaces de desempefar sus funciones, mejorar la gestion de la
cadena de suministro para garantizar un flujo constante de materias primas y reducir
tiempos de inactividad, desarrollar nuevos procesos innovadores que puedan

aumentar la demanda.



1.1 Planteamiento del problema

Bebidas Mundiales S. de R.L de C.V es la embotelladora de refrescos mas
importante que ofrece el servicio de produccion, venta y distribucidon de los mejores
productos de la familia Coca-Cola. El area que mas se desempefa es el de
produccion puesto que la empresa se dedica a la elaboracién de refrescos y otras

bebidas no alcohdlicas.

En la empresa, se gestionan cinco lineas de produccion distintas. La primera linea
se especializa en envase retornable de vidrio de 355 ml y 500 ml mientras que la
segunda se dedica a envases retornables de 1.51y 2.5 1. Las lineas 3, 4 y 5, por
otro lado, estan enfocadas en la fabricacion de bebidas no retornables de 250 ml,
355 ml,600ml, 11,151,211y 31.

Elaboran una variedad de presentaciones entre ellas Coca Cola, Coca Cola Light,
Ciel, Coca Cola sin azucar, Fresca, Sidral Mundet, Sprite, Fanta Naranja, Fanta

Fresa, Valle Frut.

Las operaciones principales son la adquisicion de materias primas, el proceso de
produccion, control de calidad, envasado y la distribucion eficiente de los productos.

Ademas, la gestion de inventario y la optimizacion de la cadena de suministro.

Se ha detectado una serie de areas criticas que requieren atencién inmediata en el
ambito de produccién. En particular, se observa una falta de aplicacion de técnicas
de estudio de trabajo, lo que incide negativamente en la eficiencia operativa. El
rechazo de botellas ha aumentado, atribuido principalmente a botellas
contaminadas, lo cual demanda una revision en los procedimientos de control de

calidad.

Es preocupante la ocurrencia de incidentes como la explosion de botellas en la
llenadora, la acumulaciéon de producto terminado en las empacadoras indica
posibles desafios logisticos o de coordinacion, mientras que los paros frecuentes
en la produccién sugieren la presencia de problemas operativos que requieren un

analisis detallado.



Un area de mejora critica es en la recepcion de materia prima, donde la falta de
eficiencia por parte de los montacargas esta generando cuellos de botella en el flujo
de produccion. Abordar estas cuestiones es esencial para garantizar la calidad del
producto, la seguridad del personal y la eficiencia general de las operaciones. La
implementacion de medidas correctivas y la revision detallada de los procesos son
pasos para superar estos desafios y elevar el rendimiento operativo a niveles

optimos.

Al no tener un analisis detallado del flujo del proceso, el detectar las causas de los
retrasos en las diferentes operaciones se convierte en una tarea que se pasa por

alto y como consecuencia, no hay una mejora del proceso.

Es muy importante solucionar estos problemas mediante la medicion del trabajo
como el estudio de tiempos, esto para tener una mayor eficiencia en el proceso de
produccion, es una de las maneras mas rapidas y eficientes de conocer a fondo el
interior de una empresa o lugar de trabajo donde se requiere la optimizacion de

esfuerzos humanos y la identificacion de errores o retrasos.
Por lo anterior expuesto, la pregunta de investigacion planteada es la siguiente:

¢Cual es el impacto de la medicién del trabajo en la propuesta de

mejoramiento en el area de produccion de empresa de bebidas?
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1.2 Justificacion

La presente investigacién se enfoca en proponer mejoras en el area de produccién
permitiendo hacer mas eficientes los procedimientos de la empresa para reducir
costes, optimizar el funcionamiento del area de produccién y reducir al maximo los
errores que se puedan derivar de tales ineficiencias. La mejora de los procesos le
sirve a la empresa para reducir, en la medida de lo posible, todas las ineficiencias
técnicas y productivas presentes, asi como los posibles errores que puedan
derivarse de ellas, disminuye el tiempo de ciclo, reduce los recursos necesarios para
realizar la actividad, lo que redunda en una mejora de la productividad, una

reduccion de costes y mejora la calidad del producto.

Este proyecto se concentrara en proponer mejoras de procesos mediante las cuales
se evaluara los procesos de las lineas de produccion y se adaptaran con la intencién
de aumentar la productividad, simplificar flujos de trabajo y adaptarse a las
cambiantes necesidades de negocios o mejorar la rentabilidad. Al desarrollar el
proyecto conlleva tiempo y esfuerzo, pero hay estrategias, técnicas y herramientas
que ayudaran a cumplir los objetivos. La idea es modificar las formas en la que se

desarrolla el proceso a través de técnicas de estudio del trabajo.

La participacion activa como residente de ingenieria industrial en la elaboracion del
proyecto en la empresa presenta beneficios significativos a nivel profesional y para
el desarrollo de habilidades técnicas. Al contribuir obtuve experiencia practica
participando en la identificacion y resoluciéon de problemas, aplicacion de
conocimientos en el mundo real, desarrollo de habilidades analiticas, colaboracion

y contribucion al éxito empresarial.

La participacion de los estudiantes en proyectos practicos realza la reputacién del
instituto, destacandolo como una institucion comprometida con la formacion practica
y preparacion de profesionales competentes, la vinculacion con la empresa fortalece
relaciones entre el instituto y el sector industrial fomentando colaboraciones a largo
plazo. La elaboracién de un proyecto ofrece beneficios para el desarrollo
profesional, reputacion del instituto y progreso del sector productivo al generar

mejoras concretas y fortalecer conexion entre la academia y la industria

11



1.3Hipotesis

La aplicacion de técnicas de medicion del trabajo permitira analizar las operaciones

del proceso y contribuira a desarrollar una propuesta de mejoramiento del area de

produccion de la empresa de bebidas.

1.4 Objetivos
1.4.1 General.

Proponer mejoras en el area de produccion de empresa de bebidas mediante la

medicion del trabajo.

1.4.2 Especificos.

Determinar el diagnéstico del flujo de trabajo en las lineas de produccion.
Registrar y analizar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes en las
etapas del proceso de produccion.

Establecer tiempos estandar de cada etapa del proceso.

Identificar los cuellos de botella y restricciones en el flujo de trabajo del area de
produccién.

Realizar propuestas para mejorar el funcionamiento del area de produccion.

12



CAPITULO Il. MARCO TEORICO

2.1 Marco conceptual

2.1.1 Historia de los estudios de tiempos y movimientos

La historia de los estudios de tiempos y movimientos no es larga, pero esta llena de
controversias. Los estudios de tiempos surgieron aproximadamente en 1880. Se
dice que Frederick W. Taylor fue el primero que utilizé6 un cronémetro para medir el
contenido del trabajo. Su proposito fue definir “la jornada justa de trabajo”. Hacia
1990, Frank y Lilian Gilberth empezaron a trabajar con estudio de métodos. Su meta
era encontrar el mejor método. En 1928, Elton Mayo inici6 lo que se conoce como
el movimiento de las relaciones humanas. Por accidente, descubrié que las

personas trabajan mejor cuando tienen mejor actitud. (Meyers, 2013)

La mano de obra siempre ha sido uno de los factores principales del costo de un
producto. Conforme se mejora la productividad de la mano de obra, los costos se
reducen, los salarios suben y las utilidades se elevan. Desde los primeros dias de
la historia industrial, la gerencia ha buscado técnicas de ahorro de mano de obra.
El objetivo y la razén de ser de la tecnologia industrial es incrementar la
productividad y la calidad. El volumen producido por hora de mano de obra es la
medida mas comun de la productividad. Las técnicas de estudios de tiempos y
movimientos dan a la gerencia las herramientas para medir y mejorar la
productividad. (Meyers, 2013)

La preocupacioén por la productividad ha sido siempre una motivacion primordial de
los gerentes de produccion. La productividad es uno de los intereses de quien quiera
que tenga que ver con algun negocio. Hay miles de ejemplos histéricos de como las
nuevas tecnologias incrementaron la productividad en todas las areas de los
negocios y de industria. La maquina de vapor reemplazé los caballos de fuerza, y
dio origen a la Revolucion Industrial. Las partes intercambiables sustituyeron a los
componentes a la medida, lo que hizo posible la produccion en masa y las lineas de
ensamble. Durante el siglo XIX, los primeros fabricantes buscaron ventajas
competitivas y la tecnologia progresd a un paso febril. ElI secreto era de suma

importancia. Se compartian al minimo la informacion y las ideas. (Meyers, 2013)
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2.1.2 Métodos y técnicas para el mejoramiento

Hoy en dia son conocidas una inmensa cantidad de técnicas y métodos para el
mejoramiento, dependiendo de lo que se desea mejorar es el tipo de metodologia
que se debera utilizar, por ejemplo si se habla del mejoramiento de los materiales,
se puede hacer uso de técnicas como: control de inventarios, planeacion de los
requerimientos de materiales (MRP), administracion de materiales, control de
calidad, materiales reusables y reciclables; si lo que se requiere es la mejora de la
productividad en los procesos, las técnicas que pueden utilizarse son; ingenieria de
métodos/ simplificacion del trabajo, medicion del trabajo, disefio del trabajo,
evaluacion del trabajo, disefio de seguridad en el trabajo, ergonomia, programacién
de la produccion; o bien, si lo necesario es mejorar el producto, se puede recurrir a;
ingenieria de valor, diversificacion del producto, simplificacién del producto,
estandarizacion del producto, investigacidon y desarrollo, mejoramiento de la
confiabilidad, emulacion, publicidad y promocién. Existe una gran cantidad de
técnicas, herramientas, metodologias y filosofias de trabajo enfocadas en la mejora

continua de las organizaciones. (Rosas, 2020)

2.1.3 Estudio del trabajo: estudio de métodos y medida del trabajo

Definimos estudio del trabajo a ciertas técnicas, y en particular estudio de métodos
y medida del trabajo, que se utiliza para examinar el trabajo humano en todos sus
contextos y que llevan sistematicamente a investigar todos los factores que influyen

en la eficacia y en la economia de la situacion estudiada, con el fin de mejorarla.

La definicion indica dos técnicas a utilizar: el estudio de métodos y la medida del

trabajo.

Definimos como el estudio de métodos al registro y examen critico y sistematico de
los modos existentes y proyectados de llevar a cabo un trabajo, como medio de

idear y aplicar métodos mas sencillos y eficaces de reducir costos.

El campo de estas actividades comprende: el disefio, formulacién y seleccion de los
mejores métodos, procesos, herramientas, equipos diversos y especialidades

necesarias para fabricar un producto después de que haya sido proyectado.
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Los términos analisis de operaciones, simplificacion del trabajo e ingenieria de
meétodos se utilizan con frecuencia como sindnimos. En la mayoria de los casos se
refieren a técnicas que tienden al aumento de la produccién en la unidad de tiempo

eliminando movimientos innecesarios.

El objetivo final del estudio de métodos es el aumento de los beneficios de la

empresa analizando:

e Materias primas, herramientas, consumibles.

e Espacios, edificios, depdsitos, almacenes, instalaciones.

e Tiempos.

e Esfuerzos, tanto mentales como fisicos, a fin de utilizar racionalmente todos

los medios disponibles.

La Westinghouse Electric Corporation, en un programa de analisis de operaciones,

establece las siguientes etapas para obtener los mejores resultados:

Exploracién preliminar.

Justificacién y determinacion del grado de intensidad del andlisis.
Realizacion de los diagramas de proceso pertinentes.

Estudio de los diferentes enfoques para el analisis.

Decision sobre si esta justificado el analisis de movimientos.

Comparacion del nuevo método propuesto con el que todavia esta en uso.
Presentacion del método propuesto.

Chequeo de la implantacion.

© 00 N o g b~ 0w DR

Correccién de tiempos.

10.Realizacion del seguimiento del nuevo método.

Aunque en el punto siguiente definiremos exactamente lo que es la medida del
trabajo, podemos indicar que es una técnica que persigue el establecimiento de un

estandar que sera asignado para la realizacién de un trabajo concreto.

Esta técnica se basa en la medida del contenido del trabajo en el método que se
establece para realizar una operacion, teniendo en cuenta la fatiga del trabajador y
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los retrasos personales inevitables. Entendiendo por contenido de trabajo a la

cantidad de trabajo que debe de realizarse para hacer una tarea.

El trabajo no es unicamente la labor fisica 0 mental realizada, sino que incluye el

descanso necesario para recuperarse de la fatiga causada al realizar la tarea.

Por consiguiente, el estudio de métodos y la medida del trabajo se encuentran
ligados entre si, tratando de reducir el primero el contenido de trabajo de una tarea

y fijando los tiempos para la realizacion de la misma el segundo.

En ocasiones sera necesario realizar un estudio de métodos antes de proceder a la
medida del trabajo y en otras ocasiones se debera comenzar por la medida del
trabajo. (Neira, 2006)

2.1.4 Medida del trabajo: definicién y utilizacion

De acuerdo con el glosario recopilado por el Instituto Britanico de Normas, la medida
del trabajo es la aplicacién de técnicas para determinar el tiempo que invierte un
trabajador cualificado en llevar a cabo una tarea definida, efectuandola segun una

norma de ejecucion prestablecida.

La medida del trabajo sirve para investigar, reducir y eliminar, si es posible, el tiempo
improductivo, que es aquel tiempo en el que no se realiza trabajo productivo alguno,
sea cual sea la causa. Una vez conocido este tiempo improductivo, se pueden tomar

medidas para eliminarlo o al menos minimizarlo.

La medida del tiempo se ha utilizado generalmente para reducir el tiempo
improductivo imputable al trabajador (ausencias injustificadas, retrasos, ritmo lento,
trabajo con escasa calidad que obliga a reprocesos o achatarramientos,
inobservancia de las normas de seguridad que dan lugar a accidentes), mientras
que el tiempo improductivo imputable a la direccién, que es mucho mas dilatado
(falta de normalizacién, disefios mal concebidos, falta de planificaciéon, suministro
de materias primas y herramientas inadecuadas, mantenimiento de maquinaria y
equipos escaso y mal concebido, no obligar al cumplimiento de las normas de
seguridad e higiene, politicas de ventas que exigen un numero excesivo de cambios

de referencia, etc.) se pasa por alto. (Neira, 2006)
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La situaciéon descrita hace que la moral del trabajador disminuya y como
consecuencia aumenta el tiempo improductivo imputable a estos. Por lo tanto, antes
de tratar de reducir el tiempo improductivo imputable al operario, se debe disminuir

el tiempo improductivo imputable a la direccion.

La medida del trabajo, ademas de revelar los tiempos improductivos, sirve para fijar
los tiempos estandares de ejecucion de una determinada tarea, que podran ser

utilizados en:

1. Evaluar el desempefio del trabajador comparando la produccion real durante
un periodo de tiempo dado con la produccion estandar calculada por
aplicacion de la medida del trabajo.

2. Planificar las necesidades de mano de obra para cualquier produccién futura.

3. Calcular la capacidad disponible.

Determinar costos de un producto. Los estandares obtenidos mediante la
medida del trabajo son uno de los datos necesarios para el célculo de los
costes de produccion.

5. Evaluar los distintos procedimientos de trabajo; al considerar diferentes
métodos para un trabajo, la medida del mismo puede proporcionar la base
para la comparacion.

6. Realizar diagramas de operaciones; uno de los datos de partida para la
realizacion de diagramas de sistemas, es el tiempo.

7. Establecer incentivos.

El buen funcionamiento de la empresa va a depender, en muchas ocasiones, de
que las diversas actividades enunciadas estén correctamente resueltas, y esto

dependera de la bondad de los tiempos calculados.

Estos tiempos han de ser justos, porque de su duracion depende lo que va a percibir

el operario y lo que va a pagar la empresa.

Unos tiempos de trabajo mal calculados son fuente de tensiones y el nacimiento de

la mayoria de los conflictos que se producen en la empresa. (Neira, 2006)
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2.1.5 Estandares de mano de obra y medicién del trabajo

Los estandares de mano de obra modernos se originaron con los trabajos de
Frederick Taylor y Frank y Lilian Gilbreth a principios del siglo XX. Entonces, una
gran parte del trabajo era manual y el contenido de mano de obra resultante de los
productos era alto. Se sabia poco de lo que hoy constituye una jornada de trabajo
justa, de modo que los administradores comenzaron los estudios pertinentes para
mejorar los métodos de trabajo y comprender el esfuerzo humano. Estos esfuerzos
continuan en la actualidad. Aunque estemos al inicio del siglo XXl y los costos por
mano de obra suelen representar menos del 10% de ventas, los estandares de
mano de obra todavia son importantes y siguen teniendo un papel destacado tanto
en organizaciones de manufactura como de servicio. Con frecuencia son el punto
inicial para establecer los requerimientos de personal. Debido a que en Estados
Unidos mas de la mitad de las plantas de manufactura usan algun tipo de sistema
de incentivos para el trabajo, los estandares de mano de obra adecuados se han

vuelto un requisito. (Heizer, 2009)

2.1.6 Introduccioén al estudio de tiempos

El estudio de tiempos es una técnica de medida del trabajo empleada para registrar
los tiempos y los ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea
definida, realizada en condiciones determinadas, para analizar los datos a fin de
averiguar el tiempo requerido para efectuar una tarea de acuerdo con una norma de

ejecucion preestablecida. (Neira, 2006)

Antes de comenzar el estudio de tiempos, se deben cumplir una serie de requisitos

importantes para que éste llegue a buen puerto.

e Conocimiento por parte del analista de la técnica de estudio de las
operaciones.

e Deben estar estandarizados todos los detalles del método y de las
condiciones de trabajo para que los tiempos estandar tengan valor.

e Los representantes sindicales, los jefes de departamento y los operarios

deben saber que se va a realizar un estudio del trabajo.

18



Deben tomarse medidas y trazarse planes anticipadamente para que el
estudio se haga coordinadamente y sin dificultades.

El operario debe familiarizarse con los detalles de la operacion y comprobar
que sigue el método correcto.

El jefe del departamento debe comprobar el método y cerciorarse de que
todos los elementos que intervienen se ajustan a lo establecido por el
departamento de métodos.

El jefe debe asegurarse de que existe la cantidad de material suficiente para
gue no haya interrupciones durante la medida.

Si hay varios operarios, el jefe debe elegir a aquél que permita obtener los
resultados mas satisfactorios.

El representante sindical se asegurara de que se ha elegido a trabajadores
competentes y expertos. Debe poder explicar al trabajador porqué del estudio
y responder a toda pregunta pertinente que le haga el operario.

2.1.7 Estudio de tiempos

Por lo general, el tiempo se estudia con un cronémetro, en el lugar en cuestién o

analizando una videograbacion del trabajo. El trabajo o la tarea objeto del estudio

se divide en partes o elementos medibles y el tiempo de cada uno de ellos es

cronometrado de forma individual.

Algunas reglas generales para dividir en elementos son:

1.

3.

Definir cada elemento del trabajo de modo que dure poco tiempo, pero lo
bastante como para poder cronometrarlo y anotarlo.

Si el operario trabaja con equipo que funciona por separado (o sea que el
operario desempefia una tarea y el equipo funciona de forma independiente),
dividir las acciones del operario y del equipo en elementos diferentes.

Definir las demoras del operador o del equipo en elementos separados.

Tras un numero dado de repeticiones, se saca el promedio de los tiempos

registrados. (Se puede calcular la desviacion estandar para obtener una medida de

la variacion de los tiempos del desempefio.) Se suman los promedios de los tiempos
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de cada elemento y asi se obtiene el tiempo del desempefio del operario. No
obstante, para que el tiempo de este operario sea aplicable a todos los trabajadores,
se debe incluir una medida de la velocidad o indice de desempefio que sera el
“‘normal” para ese trabajo. La aplicacién de un factor del indice general el llamado
tiempo normal. Por ejemplo, si un operario desempefia una tarea en dos minutos y
el analista del estudio de los tiempos considera que su desempefio es alrededor de
20% mas rapido del normal, el indice de desempefio de ese operario seria 1.2 0
120% del normal. El tiempo normal se calcularia asi: 2 minutos x 1.2 0 2.4 minutos.

En forma de ecuacion:

Tiempo normal = Tiempo del desempefio observado por unidad x indice de

desempeio
En este ejemplo, TN detonara el tiempo normal
TN = 2(1.2) = 2.4 minutos

Cuando se observa a un operario durante este periodo, el numero de unidades que

produce durante el mismo, asi como el indice del desempenio, se tiene:

Tiempo trabajado

TN=TN =

- . —— x indice del desemperio
Numero de unidades producidas

El tiempo estandar se encuentra mediante la suma del tiempo normal mas algunas
holguras para las necesidades personales (como descansos para ir al bano o tomar
café), las demoras inevitables en el trabajo (como descomposturas del equipo o falta

de materiales) y la fatiga del trabajador (fisica o mental).
Dos ecuaciones son:
Tiempo estandar = Tiempo normal + (Tolerancias x Tiempo normal)

TE = TN (1+ Tolerancias)

TN

TE =
1 — Tolerancias

La ecuacion 1 se usa mucho mas en la practica. Si se supone que las tolerancias

se deben aplicar al periodo de trabajo entero, entonces la ecuacién 2 sera la
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correcta. Para ilustrar, suponga que el tiempo normal para desempeiar una tarea
es un minuto y que las tolerancias para necesidades personales, demoras y fatiga

suman un total de 15%, en tal caso la ecuacion 1 sera asi:
TE = 1(1+0.15) = 1.15 minutos

En una jornada de ocho horas, un trabajador producira 8 x 60/1.15, 0 417 unidades.
Lo anterior implica que trabajara 417 minutos y tendra 480 — 417 (o 63) minutos

para las tolerancias.

Con la ecuacién 2

TE = 1.18 minutos

~1-015

En esa misma jornada de ocho horas, 8 x 60/1.18 (o 408) unidades seran
producidas con 408 minutos de trabajo y 72 minutos para las tolerancias.
Dependiendo de la ecuacion que se utilice habra una diferencia de nueve minutos

en el tiempo diario para las tolerancias. (Chase, 2009)

2.1.8 Responsabilidad del analista

Todo trabajo involucra distintos grados de habilidad, asi como de esfuerzo fisico o
mental. También existen diferencias en aptitudes, aplicacién fisica y destreza de los
trabajadores. Es sencillo para el analista observar a un empleado y medir el tiempo
real que le toma realizar una tarea. Es mucho mas dificil evaluar todas las variables
y determinar el tiempo requerido para que un operario calificado realice la tarea. El
analista del estudio de tiempos debe estar seguro de que se usa el método correcto,
registrar con precision los tiempos tomados, evaluar con honestidad el desempefio
del operario y abstenerse de hacer alguna critica. El trabajo del analista debe ser
completamente confiable y exacto. Las imprecisiones y malos juicios no solo afectan
al operario y a las finanzas de la compafiia, sino que también pueden dar como
resultado la pérdida de confianza del operario y el sindicato. El analista del estudio
de tiempos siempre debe ser honesto, tener tacto y buenas intenciones, ser

paciente y entusiasta, y siempre debe usar un buen juicio. (Niebel, 2009)

21



2.1.9 Responsabilidad del supervisor

El supervisor debe notificar por anticipado al operario que se estudiara su trabajo
asignado. El supervisor debe verificar que se utilice el método adecuado establecido
por el departamento de métodos, y que el operario seleccionado sea competente y
tenga la experiencia adecuada en el trabajo. Aunque el analista de estudio de
tiempos debe tener experiencia practica en el area de trabajo donde realiza el
estudio, no se puede esperar que conozca todas las especificaciones de todos los
métodos y procesos. Por lo tanto, el supervisor debe verificar que las herramientas
de corte tengan el filo adecuado, que se use el lubricante correcto y que se haga la
seleccién adecuada de alimentadores, velocidades y profundidades de corte. El
supervisor también debe estar seguro de que el operario sigue el método prescrito,
ayudar y capacitar de manera consciente a todos los empleados para que
perfeccionen este método. Una vez terminado el estudio de tiempos, el supervisor
debe firmar el documento original indicando que esta de acuerdo con el estudio.
(Niebel, 2009)

2.1.10 Responsabilidad del sindicato

La mayoria de los sindicatos reconocen que los estandares son necesarios para la
operacion rentable de un negocio y que la administracion continua con el desarrollo
de dichos estandares usando las técnicas aceptadas de medicion del trabajo.
Ademas, todo representante sindical sabe que los estandares de tiempo deficientes
ocasionan problemas tanto a los empleados como a la administracién. A través de
los programas de capacitacion, el sindicato debe educar a todos sus miembros en
los principios, teorias y necesidad econdmica de la practica de un estudio de
tiempos. No se puede esperar que los operarios sean entusiastas respecto al
estudio de tiempos si no saben nada sobre éste. El representante del sindicato debe
asegurarse de que el estudio de tiempos incluya un registro completo de las
condiciones de trabajo, es decir, del método de trabajo y de la distribucion de la
estacion de trabajo. También debe asegurarse de que la descripcion actual del
trabajo esté completa y alentar el operario para que coopere con el analista del
estudio de tiempos. (Niebel, 2009)
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2.1.11 Responsabilidad del operario

Todo empleado debe estar suficientemente interesado en el bienestar de la
compaiia y apoyar las practicas y procedimientos inaugurados por la
administracién. Los operarios deben dar una oportunidad justa a los nuevos
métodos y cooperar para eliminar las fallas que pudieran tener. El operario esta mas
cerca del trabajo que nadie y puede hacer contribuciones reales a la compafiia al
ayudar a establecer los métodos ideales. El operario debe ayudar al analista del
estudio de tiempos para dividir la tarea en sus elementos, lo que asegura que se
cubran todos los detalles especificos. También debe trabajar a un paso normal,
estable mientras se realiza el estudio, y debe introducir el menor numero de
elementos extrafios o movimientos extra que sea posible. Debe usar el método
prescrito exacto, ya que cualquier accion que prolongue el tiempo de ciclo de

manera artificial puede resultar en un estandar demasiado holgado. (Niebel, 2009)

2.1.12 Equipo para el estudio de tiempos
El equipo minimo requerido para llevar a cabo un programa de estudio de tiempos
incluye un cronémetro, una tabla, las formas para el estudio y una calculadora de

bolsillo. También puede ser util un equipo de videograbacion.
Cronémetro

En la actualidad se usan dos tipos de crondmetros: 1) el crondmetro tradicional con
decimos de minuto (0.01 min) y 2) el crondmetro electronico mucha mas practico.
El crondmetro decimal, tiene 100 divisiones en la caratula, y cada division es igual
a 0.01 minutos, es decir, un recorrido completo de la manecilla larga requiere un
minuto. Entonces, por cada revolucion completa de la manecilla larga, la corta se
mueve una division o un minuto. Para iniciar el crondmetro, se desliza el boton
lateral hacia la corona. El movimiento contrario detiene el reloj con las manecillas
en la posicion que se encuentren. Para continuar la operacion desde el punto en
que se detuvieron las manecillas, se desliza el botdén hacia la corona. Al oprimir la
corona, ambas manecillas, la larga y la corta, regresan a cero. Al soltarla el
crondmetro inicia de nuevo la operacion, a menos que se deslice el botén lateral

alejandolo de la corona.

23



Los crondmetros electronicos cuestan alrededor de 50 dolares. Estos crondmetros
proporcionan una resoluciéon de 0.001 segundos y una exactitud de + 0.002%.
Pesan cerca de 4 onzas y miden mas o menos 4 x 2 x 1 pulgadas. Permiten tomar
el tiempo de cualquier numero de elementos individuales, mientras sigue contando
el tiempo total transcurrido. Entonces, proporcionan tanto tiempos continuos como
regresos a cero (boton C) sin las desventajas de los crondmetros mecanicos. Para
operar el crondmetro, se presiona el boton superior (botdn A). Cada vez que se
presiona este botdn aparece una lectura numérica. Al presionar el botén de la
memoria (boton B) se obtienen las lecturas anteriores. Una version un poco mas

elaborada incorpora el crondmetro a un tablero de estudio de tiempos.

Con el costo de los crondmetros mecanicos de mas de 150 ddlares y la disminucién
en el precio de los electronicos, los crondmetros mecanicos desaparecen con

rapidez.
Camaras de videograbacion

Las camaras de videograbacion son ideales para grabar los métodos del operario y
el tiempo transcurrido. Al tomar pelicula de la operacién y después estudiarla un
cuadro a la vez, el analista puede registrar los detalles exactos del método usado y
después asignar valores de tiempos normales. También puede establecer
estandares proyectando la cinta a la misma velocidad que la de grabacion y calificar
el desempeno del operario. Debido a que todos los hechos estan ahi, observar la
videocasete es una manera justa y precisa de calificar el desempeno. Ademas, con
la camara pueden surgir mejoras potenciales de los métodos que pocas veces se
detectan con el procedimiento del cronémetro. Otra ventaja de la cinta de video es
que con el software de MVTA, los estudios de tiempos son casi automaticos. Con la
reciente llegada de las camaras de video digitales y el software de edicion en PC,
los estudios de tiempo se pueden realizar practicamente en linea. Las
videograbaciones también son excelentes para la capacitacién de los analistas de
tiempos, pues se pueden repetir las secciones hasta que adquieran habilidad

suficiente.

Tablero de estudios de tiempos
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Cuando se usa un crondmetro, es conveniente tener una tabla adecuada para
sostener la forma de estudio de tiempos y el crondmetro. La tabla debe ser ligera
para que no se canse el brazo y fuerte para proporcionar el apoyo necesario para
la forma. Los materiales adecuados incluyen triplay de V2 de pulgada o plastico liso.
La tabla debe tener formas de contacto para el brazo y el cuerpo para que el ajuste
sea comodo y sea facil escribir mientras se sostiene. Para el observador derecho el
reloj debe estar montado en la esquina superior derecha de la tabla. Un sostén de
resorte a la izquierda mantiene la forma en su lugar. De pie en la posicién adecuada
el analista puede ver la estacion de trabajo por encima de la tabla y seguir los
movimientos del operario, al tiempo que mantiene el reloj y la forma dentro de su

campo visual. (Neira, 2006)

2.1.13 Estudio del trabajo

El estudio de trabajo es una evaluacion sistematica de los métodos para realizar
actividades con el fin de optimizar y mejorar la utilizacién eficaz de los recursos y de
establecer normas de rendimiento con respecto a las actividades que se estan
realizando. Por lo tanto, el estudio de trabajo es un método sistematico para el

incremento de la productividad. (Vega, 2011)

2.1.14 Estudio de tiempos

Actividad que implica la técnica de establecer un estandar de tiempo permisible para
realizar una tarea determinada, con base en la medicion del contenido del trabajo
del método prescrito, con la debida consideracion de la fatiga y las demoras

personales y los retrasos inevitables. (Lopez, 2012)

2.1.15 Produccién
La produccion es cualquier actividad que aprovecha los recursos y las materias
primas para poder elaborar o fabricar bienes y servicios, que seran utilizados para

satisfacer una necesidad. (Quiroa, 2019)

2.1.16 Linea de produccion
La linea de produccion puede definirse como una serie de operaciones que se llevan
a cabo para fabricar un producto. Estas operaciones se realizan de manera

secuencial, con la ayuda de maquinaria y personal distribuido en diferentes areas
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de trabajo en la fabrica. Bajo este tipo de produccion, los productos son
transformados a partir de materias primas o partes que necesitan ser ensambladas,

hasta convertirse en un producto final destinado al consumidor. (Aerts, 2024)

2.1.17 Linea de produccion automatizada

El sistema de produccion automatizado se basa en la construccion de una cadena
altamente optimizada con el objetivo de fabricar las piezas de manera eficiente,
rapida y precisa. Estas cadenas de produccion estan equipadas con maquinaria
auténoma que trabaja de forma auténoma pata agilizar el proceso de fabricacion.
(Aerts, 2024)

2.1.18 Operario

Un operario es un trabajador manual, que manipula maquinarias para hacer una
obra, por lo cual también se le conoce como obrero. Los operarios estan sujetos a
las érdenes de un patrén o capataz, que dirige la produccién fabril, o de talleres. Su

trabajo se basa mas en el esfuerzo fisico que en el intelectual. (Fingermann, 2021)

2.1.19 Supervisor
Es el trabajador de una empresa o negocio que se encarga de dirigir las actividades
de otros tanto en administraciéon como en todo tipo de trabajos. Sin duda el

supervisor es una pieza clave dentro de todas las organizaciones. (Fosatti, 2021)

2.1.20 Jefe de produccion

El jefe de produccion es el encargado de supervisar y coordinar todas las
actividades relacionadas con la produccién en una organizacion. Es responsable de
garantizar que los procesos de fabricacidon se lleven a cabo de manera eficiente,
cumpliendo con los estandares de calidad y dentro de los plazos establecidos.
(Calzadilla, 2022)
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2.2 Estado del arte
Estudio de tiempos y movimientos para incrementar la eficiencia en una

empresa de produccion de calzado

Se presenta los resultados de un estudio de tiempos y movimientos en una industria
que fabrica calzado. En primer lugar, se emple6é un diagrama de Ishikawa y el
método de las 6M para determinar la causa de la baja productividad. Seguidamente,
se estandarizé las tareas utilizando un diagrama de proceso de operaciones y
diagramas bimanuales. Finalmente, se establecio el tiempo de produccion aplicando
un estudio de tiempos por crondmetro. Con el uso de estas herramientas se
determind que en ninguna de las areas el trabajo estaba distribuido equitativamente.
A fin de dar solucion a estos inconvenientes se reasignaron tareas de una estacion
a otra. Por ultimo, aplicando una hoja de verificacion se evidencié los resultados.
Asi se comprobd que el uso de técnicas de gestion productiva incrementa la
productividad y la eficiencia en los procesos de produccion. Los resultados
evidenciaron un incremento de la produccion del 5,49%. Este estudio fue en

Ecuador en la empresa Industrial del cuero. (Andrade, 2019)
Estudio de tiempos y su relaciéon con la productividad

Los factores que afectan la productividad suelen variar en cada industria, en este
sentido, la investigacion el propodsito del estudio fue plantear acciones para
incrementar la productividad del sector de despacho en una fabrica de cemento
boliviana, con base en el estudio de tiempos. Este estudio de alcance relacional
tiene base en la interdependencia entre productividad (desempefio de operarios y
eficiencia de maquinas) y tiempos de operacion, condiciones de trabajo vy
mantenimiento, las técnicas empleadas fueron: observaciéon participante, revision
bibliografica, entrevista y cronometraje. Como resultado se plantearon dos acciones
para elevar la productividad, relacionadas con reduccion de tiempos improductivos
y mantenimiento preventivo. Sin embargo, dado que se descarté la existencia de
correlacion entre productividad y condiciones de trabajo, no se platearon acciones
en este sentido. Se concluye que, en contextos particulares, las variables que
afectan la productividad varian, el estudio de tiempos permitié plantear acciones

27



especificas para la empresa estudiada. Estudio realizado en Bolivia en la Fabrica

Nacional de Cemento Sociedad Anonima. (Choque, 2021)
Importancia de un estudio de tiempos y movimientos

En este trabajo se da a conocer la importancia de realizar un estudio de tiempos y
movimientos en cualquier centro de trabajo, como puede ser la industria, las
empresas, los laboratorios de centros de investigacion, entre otros. Este estudio
tiene como proposito presentar estrategias que hagan mas eficiente cualquier
proceso o actividad que sean necesarios para la generacion de cualquier producto
o los resultados de una investigacion, y que éstas sean lo mas concretas posibles.
Hay muchos factores que los estudios de tiempos y movimientos facilitan, como un
orden para que se obtenga el mayor conocimiento de diversas areas y el resultado
final esperado, hasta mejorado. El articulo da una exposicién de los antecedentes
de estos estudios, y explica ademas los requerimientos para que este estudio sea
aplicado de forma correcta, asi como la relacion con su productividad. Se debe tener
en cuenta la necesidad de que los empleados, practicantes, personal técnico y
administrativo, entre otros, dominen la técnica del proceso donde se aplicara el
estudio, la estandarizacion y estén en constante capacitacion. A simple vista parece
sencillo aplicar un estudio de tym a un area laboral o de estudio, pero se necesita
tener siempre en cuenta que debe elaborarse con los requisitos necesarios o, de lo
contrario, no tendra un impacto o mejora en los procesos que se desean optimizar.
Un estudio de tym esta ampliamente ligado con el concepto de productividad debido

a que tiene por propdsito mejorar la eficiencia de produccion. (Arteaga, 2020)

Aplicacién del estudio de métodos y tiempos a la mejora de procesos: Caso

fabrica La Milagrosa (imagenes religiosas en yeso)

El estudio del trabajo es una técnica muy utilizada en cada una de las
organizaciones, ya que, a través de sus herramientas, como estudio de tiempos y
meétodos, entre otros, su objetivo es optimizar cada uno de los recursos y procesos
llevados a cabo en una organizacion y de esta manera proponer acciones de mejora
a la productividad. Este articulo presenta una aplicacién del estudio del trabajo a un

proceso de fabricacion de imagenes en yeso de tamafo grande dentro de una
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fabrica de industria ligera utilizando las técnicas de estudio de métodos y tiempos.
Se realiz6 un analisis critico al proceso de las imagenes de tamafo grande
previamente seleccionada, debido a su alto potencial de mejora. Los resultados
permitieron reducir el porcentaje de pérdidas que presentaba la empresa por falta
de medios para realizar el envio de sus mercancias, asi como la gestion de tiempos
de una etapa del proceso en el que se presentaba exceso de trabajo. Ademas, se
eliminaron tiempos excesivos en etapas del proceso, para aumentar el porcentaje
de produccidon Nuestros resultados demostraron que las técnicas de estudio del
trabajo son herramientas adecuadas para ser aplicadas en la mayoria de los
sectores econdmicos para mejorar la productividad. Sin embargo, la técnica en si
misma no sera eficaz si no existe un compromiso por parte de la alta direccién para

aplicar las acciones correctivas propuestas (Betancourt, 2022)

Analisis de tiempos y movimientos en el proceso de produccién de vapor de

una empresa generadora de energias limpias

El estudio de tiempo y movimiento es una técnica de gran ayuda para las empresas,
el cual no es valorado actualmente. Esta supone un valor importante para conseguir
un trabajo de manera eficiente y eficaz. El estudio de tiempo y movimiento va
dirigido a la mejora de la productividad y ha sido utilizada desde el siglo XIX. El
analisis descrito en esta investigacion tiene por objetivo identificar inconvenientes
en la productividad por parte de los operadores de una empresa generadora de
energias limpias en la region de Perote, Ver; aplicando un estudio de tiempos y
movimientos mediante la técnica de crondmetro a vuelta cero y describiendo las
actividades que se realizan en la recolecta de datos de cada una de las estaciones
de trabajo y que describa la eficiencia de sus operaciones actuales de la recoleccién
de datos en la produccion de vapor. Empleando el diagrama de Ishikawa y el método
de las 6M se determinaron las principales causas que ocasionan una baja
productividad. Después, se estandarizaron las tareas utilizando un diagrama de flujo
de procesos, y finalmente, se establecioé el tiempo de produccion aplicando un
estudio de tiempos por crondmetro a vuelta a cero. Con el uso de estas

herramientas se determind que en ninguna de las areas el trabajo se cuenta con
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una cultura estandarizada para la realizacion de sus actividades equitativamente. A
fin de dar solucion a estos inconvenientes se describiran posibles areas de mejora.
(Parra, 2020)

El estudio de tiempos y movimientos en los procesos de produccién: una

revision sistematica

El articulo describe el estudio de tiempos y movimientos como una técnica que
busca aumentar la productividad de las organizaciones, eliminando en forma
sistematica las operaciones que no agregan valor al proceso y se constituye en la
base para la estandarizacion de los tiempos de operacion. El presente trabajo
pretende identificar la aplicacion que el estudio de tiempos y movimientos ha tenido
durante las dos ultimas décadas, asi como las técnicas y herramientas mas
utilizadas y los sectores a los que ha sido aplicado y los que aun faltan por explorar.
Por lo cual se utilizé la base de datos Google académico y la segunda es la
biblioteca Virtual UPN con Engineering Source, el Hiperlink, Scielo, Redalyc, Lilacs,
etc, teniendo en cuenta articulos publicados entre los afios 2014 y 2018. A partir del
analisis se pudo determinar que el estudio de tiempos con cronémetro, aplicado en
su forma tradicional, es la técnica mas utilizada para la medicion de las tareas, la
utilizacién de intervalos de confianza y curvas de aprendizaje, se presenta una
notoria tendencia a la realizacion de investigaciones en el sector salud y una falencia
notoria de conocimiento respecto a estudios especificos para determinar holguras.
(Ruiz, 2019)

Estudio de tiempos y movimientos para la implementacion de métricos de

control de acuerdo a las necesidades de los clientes

Con el presente proyecto, se tuvo la oportunidad de incorporar a la alumna
Guadalupe Araceli Mercado Rodriguez, estudiante de la carrera de Ingenieria en
Desarrollo e Innovacion Empresarial de la Universidad Tecnoldgica de Jalisco en el
ambito laboral al abordar un problema real con respecto la entrega de los productos
en destiempo hacia los clientes de la empresa MEGAN. Los resultados permitieron
la deteccion de cuellos de botella en la manufactura, asi como cada una de las

causas que provocan que no se tenga el producto en tiempo y forma, para asi poder
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tomar acciones sobre cada una de éstas al agilizar los procesos y tener
documentado todo lo referente a los procesos, para cumplir con los requerimientos

del sistema de gestidén de calidad (SGC) de la misma compaifiia. (Pifa, 2017)

Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la eficiencia de la produccién

en la empresa tabacalera Joya de Nicaragua

En esta investigacion se realizé un estudio documental en la tabacalera joya de
Nicaragua S.A. con linea de investigacion: Estudio de tiempos y movimientos en el
area de produccién para mejorar la eficiencia. El estudio de tiempos es una técnica
utilizada para determinar el tiempo estandar permitido en el cual se llevara a cabo
dicha actividad, tomando en cuenta las demoras personales, fatigas y retrasos que
se puedan presentar al momento de la realizacién de la actividad, para hacer el
diagrama bimanual se tomoé el tiempo que se tarda el operario en realizar dicha
activada con la mano derecha e izquierda para la obtencién de estos métodos se
requirié la utilizacion de crondmetros digitales ideales para la recoleccidon de estos
datos, el estudio de tiempos busca producir mas, en menos tiempo y mejorar la
eficiencia de la linea de produccion. Por lo tanto, el estudio de movimientos consiste
en analizar detalladamente los movimientos del cuerpo al realizar una actividad con
el objetivo de eliminar los movimientos inefectivos y facilitar la tarea. Este estudio
se combina con el estudio de tiempos para obtener mejores resultados respecto a
la eficiencia y la velocidad con que se lleva a cabo la tarea. Los métodos que
utilizamos fueron secuenciales, comenzando con una investigacion de campo,
donde se tomo la informacién de primera mano para localizar el problema, analizarlo

y ofrecer una propuesta de solucién a la empresa. (Talavera, 2019)

Estudio de tiempos y el incremento de la productividad en el area de
acondicionado del proceso de mango congelado. Empresa AgroPackers
S.A.C.

La empresa, para ser productiva, necesita conocer los tiempos que permitan
resolver problemas relacionados con los procesos de produccidn, ya que se
enfrentan a inconvenientes como fatiga, las demoras personales y los retrasos

inevitables, etc. La presente investigacion se realizdé en la empresa Agro Packers
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S.A.C. El objetivo del estudio fue medir la relacién entre el estudio de tiempos y la
productividad en el area de acondicionado, durante el proceso de mango congelado.
Las poblaciones en estudio, no fueron mas de 50 personas por esa razén la muestra
se dio de manera censal. La investigacion es de caracter descriptivo y correlacional.
Se realizdé un trabajo de campo en donde se registré6 y examindé de manera
sistematica la ejecucion de actividades, empezando por los diagramas de
operaciones, luego se cronometrd el tiempo en las dos poblaciones del area de
acondicionado; la primera poblacion de la zona de Végueta y la segunda de Casma
(destajeros). Consecutivamente se determind los tiempos estandares de las
actividades. Los resultados obtenidos de la presente investigacion explican la
relacion del estudio de tiempos y productividad, ya que la poblacion de Végueta
procesan 12 000 kg de fruta en un tiempo estandar (9,23 hrs) con un indicador
de 1310,08 kg-fruta/hr; mientras que la poblaciéon de Casma procesa 30 000 kg-
fruta/hr en (8,21 hrs), se incrementa a 3654,08 kg-fruta’/hr.La manera y forma
distinta de trabajar de ambas poblaciones se ve reflejada en el rendimiento del
proceso. Con la poblaciéon de Végueta se obtuvo un 33% de rendimiento, mientras
que el trabajo de la poblacién de Casma se obtuvo un 40% de rendimiento.
Respecto a los tiempos y el numero de contenedores despachados, con el trabajo
de la poblacion de Veégueta y Casma; en un mes se despacharon cinco
contenedores y 16 contenedores respectivamente en ambas ciudades. De la misma
forma al finalizar la campafa la diferencia fue de 16 a 49 contenedores
respectivamente, teniendo la poblacion de Casma el 70% de cumplimiento de
ordenes de compra. El tiempo estandar con la poblacion de Végueta que 9,23 hrs-
st mientras que la poblacion de Casma fue de 8,21 hrs-st. A su vez se eliminé las
mermas y se aumentd el numero de contenedores despachados. La productividad
aumenté considerablemente de 0,9 a 1,3 respectivamente, a su vez otros
indicadores como eficacia, eficiencia entre otros. De esta manera la investigacion
demostré que existe relacion entre el estudio de tiempos y el incremento de la
productividad. (Junco, 2018)
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Determinacion de los tiempos estandares de fabricacion de los productos

elaborados por una empresa quimica

El tiempo es uno de los recursos mas valiosos con el que cuentan las empresas
para incrementar su productividad. Por lo tanto, la presente investigacion planted
como objetivo principal, el determinar los tiempos estandares de fabricacién de los
productos elaborados por una empresa quimica, objeto de estudio, ante la
necesidad que se evidencia en la organizacion de evaluar el desempeio de los

empleados durante los procesos productivos.

La metodologia que se aplico fue de disefio mixto, es decir, cualitativa y cuantitativa,
recurriendo a los tipos de investigacion aplicada, documental y de campo. Mediante
diagramas de flujos y la aplicacion de estudios de tiempos y movimientos MOST, se

logroé diagnosticar y evaluar lo que se requeria.

Los resultados indicaron que los procesos de fabricacion de productos quimicos,
asi como los de tipo administrativos y logisticos, les toma mucho tiempo a los
trabajadores por lo que se hizo necesario plantear alternativas de soluciones como
estrategias destinadas a optimizar tiempo, costos, etc. A través de la planificacion y

socializacion de las medidas con los colaboradores de la empresa. (Osorio, 2021)
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CAPITULO lill. MATERIALES Y METODOS

3.1 Materiales

Se utilizaron tablas de apoyo para organizar datos y procesos, hojas de calculo para
realizar analisis y seguimiento, laptop para acceder a informacion y documentarla,
plumas para hacer notas manuales y crondmetro para medir tiempos especificos en

los procesos.

3.2 Métodos

3.2.1 Enfoque metodolégico

La investigacion realizada tiene un enfoque de investigacion mixto de acuerdo al
manejo de variables cuantitativas como los son los tiempos de produccién y la
cantidad de producto embotellado. Asi mismo maneja variables cualitativas como el

ritmo del proceso y el analisis de la distribucién de las areas de trabajo.

3.2.2 Técnica de investigacion

La técnica de investigacion es un estudio de caso que solo aplica para la evaluacién
de las lineas de embotellado del area de produccion de la empresa Bebidas
Mundiales S. de R.Lde C.V.

3.2.3 Objeto de estudio
Los participantes en el estudio realizado son las diferentes operaciones y lineas de

produccion que se evaluaron.

3.2.4 Seleccion de la muestra
Se seleccionaron muestras por conveniencia de la ejecucion de las operaciones por

la disponibilidad de los datos, registros y horario laboral de cada linea.
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3.2.5 Procedimiento y descripcidn de las actividades realizadas

3.2.5.1 Determinar el diagnéstico del flujo de trabajo en las lineas de
produccion.

Se llevé a cabo una evaluacion total del diagndstico del flujo de trabajo en las lineas
de produccion. Este analisis fue muy profundo en cada fase del proceso, con
especial atencion a los detalles y las interconexiones entre las distintas etapas

operativas.

Se emprendio la tarea de elaborar diagramas de flujo y recorrido detallados. Estos
diagramas no solo visualizaron el flujo de trabajo, sino también proporcionaron una
representacion grafica y clara de los recorridos fisicos y légicos de las bebidas a lo

largo de las lineas de produccion.

Esto ademas de que permiti6 una identificacion precisa de los puntos de
optimizacién, también sirvido como herramienta visual para comunicar de manera

efectiva las complejidades del proceso a los diversos equipos involucrados.

3.2.5.2 Registrar y analizar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes
en las etapas del proceso de produccion.

Se realizdé un proceso de muestreo de tiempos en el pallet correspondiente a la linea
4 de produccion en cada presentacion de bebidas. Esta estrategia implico la toma
sistematica de tiempos cada media hora, donde se utilizé un cronémetro para medir

la duracion para completar el llenado de un pallet.

La informacion recopilada sirvié como un indicador cuantitativo de los tiempos de
llenado del pallet, se convirtié en un recurso para la identificacion de oportunidades
de mejora continua. Este enfoque sistematico detallado sentd las bases para una

gestion mas efectiva de los tiempos de produccién de la linea 4.

35



@i

Figura 1. Pallet de linea 4.

3.2.5.3 Establecer tiempos estandar de cada etapa del proceso.

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 estandarizacién efectiva de los tiempos de ejecucidon en cada fase de

la produccién para la evaluacion del rendimiento.

Ademas, las tablas de estudios de tiempo se agruparon segun el contenido de las
bebidas facilitando una visibn mas detallada de los tiempos involucrados en la

produccion de las bebidas.

3.2.5.4 Identificar los cuellos de botella y restricciones en el flujo de trabajo
del area de produccion.

Con el objetivo de identificar los posibles cuellos de botella en el area de produccion,
aquellas operaciones con mayores variaciones se detectaron en el diagrama

enfatizando las etapas mas lentas del proceso.
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Se llevé a cabo una lista de las causas de los retrasos en el proceso de produccion,
identificando factores que podrian influir en la eficiencia operativa. Esta evaluacién
proporcioné una visidn cuantitativa de las operaciones criticas y ofrecié una

comprensién cualitativa de los obstaculos que podrian estar afectando el flujo de

trabajo.

Figura 2. Empacadora de linea 3.

3.2.5.5 Establecer las acciones pertinentes en cada area de trabajo que
propicien mejoras en el proceso y calidad para la produccion de bebidas.

Se identificaron acciones de mejora en cada area de trabajo dentro del proceso de
produccion, con el objetivo de elevar la calidad de las bebidas. Estas acciones se
disefiaron estratégicamente para abordar puntos especificos, desde la recepcion de
materias primas hasta la etapa final. La perspectiva se centré6 en optimizar los
procedimientos y fortalecer los controles de calidad en cada fase. Este conjunto de

mejoras busca garantizar una produccién mas eficiente en las etapas del proceso.
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igura 3. LIenadore linea 3.

3.2.5.6 Realizar propuestas para mejorar el funcionamiento del area de
produccion.

Se formularon propuestas con el objetivo de mejorar el funcionamiento general del
area de produccion de bebidas. El enfoque se centra en fomentar la eficiencia
operativa, reducir posibles cuellos de botella y mejorar la coordinacion entre las
diferentes etapas del proceso. Estas propuestas buscan aumentar la productividad
y la calidad en el conjunto del area de produccién, contribuyendo asi a un

desempefio mas eficaz y satisfactorio.
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CAPITULO IV. ANALISIS DE RESULTADOS Y DISCUSION
4.1Resultados

4.1.1 Diagnéstico del flujo de trabajo en las lineas de produccion.

Se elaboraron tres diagramas de flujo y tres diagramas de recorrido de proceso de
produccion de bebidas, ya que, la linea 1y 2 cuentan con el mismo proceso al igual
que linea 3y 5, la linea 4 tiene su proceso unico, se hizo con el propésito de analizar
minuciosamente cada paso en cada una de las etapas, desde la recepcion de
materia prima hasta la entrega del producto al cliente. Este enfoque metddico busca
proporcionar una comprension completa y refinada de todo el ciclo operativo,
destacando la interconexion de los diversos procesos involucrados en la creacién y

distribucion de bebidas.

En las lineas 1 y 2 por ser retornables llegan las botellas a la planta y se llevan al
despallet que es el que las desagrupa para posteriormente desempacarlas, se
llevan a una lavadora y pasan al acebi, ahi automaticamente la maquina rechaza la
botella si viene contaminada y las saca por una banda transportadora, si la botella
esta en las condiciones que se requiere se pasa a la llenadora donde también se
tapan, pasan a la empacadora donde las agrupan para terminar en llenar los pallet
para llevarlos a almacén donde esperan ser recogidas para llegar al consumidor

final.

En cuanto a las lineas 3 y 5 llega la materia prima y se revisa la calidad, si no cuenta
con calidad se rechaza y regresa al proveedor, si es aceptada pasa a ALPLA donde
se encuentra la sopladora y etiquetadora de botellas, después se trasladan a la
llenadora donde también se tapan y se revisa mediante una inspeccién visual si se
llend y tapd correctamente, de no ser asi se saca de las bandas transportadoras, si
se acepta se pasa a la empacadora donde se agrupan segun su capacidad y se
pasa al pallet y a la envolvedora para posteriormente llevar al almacén el producto

terminado y finalmente llegar al consumidor.

Por ultimo, en la linea 4 cuenta con un Unico proceso, llega la botella en pallet y se
meten al posicionador hasta llegar al enjuagador de botellas, se van directamente a
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la llenadora donde se tapan y se hace una inspeccion visual si la botella viene baja

automaticamente se sale de la banda transportadora, si es aceptada se traslada a

la empacadora, luego al pallet y envolvedora, llega un montacargas y lo traslada a

almacén para llevar el producto al consumidor final.

Groceso productivo bebidaD
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Recepcién de
materia prima
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Despallet
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Figura 4. Diagrama de flujo linea 1 y 2 retornable.
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Figura 5. Diagrama de flujo lineas 3 y 5 no retornable.
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Figura 6. Diagrama de flujo linea 4 no retornable.
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4.1.2 Registrar y analisis de tiempos y ritmos de trabajo

Se llevo a cabo un estudio en la linea de produccion 4, donde se implemento una
toma de tiempos sistematica cada media hora para evaluar la duracion requerida
para llenar un pallet en cada una de las presentaciones de bebidas. Este enfoque
detallado permitié recopilar datos precisos sobre los tiempos de operaciéon en
diversas condiciones de produccidon, brindando una vision de los procesos

involucrados.

La informacion recabada no solo proporcion6 una comprension clara de la eficiencia
actual, sino que también sirvi6 como base para identificar areas de mejora y
optimizacion en la linea de produccién, contribuyendo a una gestion mas efectiva
de los recursos y a la reduccion de posibles acumulaciones de producto terminado

en la empacadora.
Las tomas de tiempos se registraron en las siguientes tablas

Tabla 1. Toma de tiempos Coca Cola 250 ml.

Coca Cola 250 ml
08:00a. m. | 6.24s
08:30a. m. | 11.09 s
09:00 a. m. | 10.18 s

09:30| 8.52s
10:00a. m. | 4.18 s
10:30 a. 7.04s
11:00 a. 8.08 s
11:30 a. 541s
12:00 p. 6.29 s
12:30 p. 7.14s

333|323
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Tabla 2. Toma de tiempos Fresa 250 ml.

Fresa 250 ml
08:00a. m. |8.11s
08:30a. m. |9.05s
09:00 2. m. | 6.28 s

09:30 | 5.39 s
10:00a. m. | 6.36s
10:30 a. 6.37s
11:00 a. 6.22s
11:30 a. 5.34s
12:00 p. 6.15s
12:30 p. 5.44 s

33333

Tabla 3. Toma de tiempos Fanta Naranja 250 ml.

Fanta Naranja 250
08:00a. m. | 6.00 s
08:30a. m. |5.39s
09:00a. m. |5.53 s

09:30 | 6.09 s
10:00a. m. | 5.52's
10:30 a. 6.14 s
11:00 a. 5.45s
11:30 a. 5.47 s
12:00 p. 6.04s
12:30 p. 6.08 s

313333

Tabla 4. Toma de tiempos Coca Cola sin azucar 600 ml.

Coca cola s/a 600 ml
08:00a. m. | 3.15s
08:30a. m.| 3.19s
09:00a. m. | 4.20 s

09:30| 3.14 s
10:00a. m. | 3.34s
10:30 a. 3.26s
11:00 a. 3.25s
11:30 a. 2.59s
12:00 p. 3.16s

3333




| 12:30p.m.| 3.065 |

Tabla 5. Toma de tiempos Fanta Naranja 600 ml.

Fanta Naranja 600 ml
08:00a.m.| 3.17 s
08:30a.m.| 3.23s
09:00a. m. | 3.47 s

09:30| 3.06s
10:00a. m. | 5.36s
10:30 a. 3.17s
11:00 a. 3.16s
11:30 a. 3.28s
12:00 p. 3.16s
12:30 p. 3.38s

33333

Tabla 6. Toma de tiempos Coca cola 1 |I.

Coca Cola 1 litro
08:00a. m. |3.12s
08:30a. m. |3.26s
09:00 a. m. | 2.58 s

09:30|2.34s
10:00a. m. | 2.35s
10:30 a. 245s
11:00 a. 2.36s
11:30 a. 2.50s
12:00 p. 2.52s
12:30 p. 2.56s

33333




Tabla 7. Toma de tiempos Sprite 1 litro.

Sprite 1 litro
08:00a. m. |2.33s
08:30a. m. |3.01s
09:00a. m. | 3.03 s

09:30 | 3.24 s
10:00a. m. | 2.04 s
10:30 a. 2.21s
11:00 a. 2.56s
11:30 a. 3.045s
12:00 p. 3.15s
12:30 p. 2.58s

33333

Tabla 8. Toma de tiempos Ciel Jamaica 1 litro.

Ciel Jamaica 1 It
08:00a. m. |3.19s
08:30a. m. |3.26s
09:00a. m. |3.31s

09:30|3.15s
10:00a. m. | 3.30 s
10:30 a. 3.27s
11:00 a. 3.28s
11:30 a. 2.55s
12:00 p. 2.36s
12:30 p. 2.56s

313333

Tabla 9. Toma de tiempos Coca Cola Light 2 litros.

Coca Cola Light 2 Its
08:00 a. m. | 2.37 s
08:30a.m.| 2.29 s
09:00a. m. | 2.41s

09:30 | 2.45s
10:00a. m. | 2.46 s
10:30 a. 1.57s
11:00 a. 2.33s
11:30 a. 2.15s
12:00 p. 2.14s

3333




| 12:30p. m.| 1.515 |

Tabla 10. Toma de tiempos Sidral Mundet 2 litros.

Sidral Mundet 2lts
08:00a. m. | 3.05s
08:30a. m. |3.02s
09:00a. m. | 3.06 s

09:30 | 2.39 s
10:00a. m. |3.04 s
10:30 a. 2.49s
11:00 a. 2.33s
11:30 a. 3.37s
12:00 p. 3.49s
12:30 p. 3.35s

33333

4.1.3 Determinacioén 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 realizar un analisis
detallado del pallet de la linea 4 para determinar el tiempo estandar proporcionando

informacion sobre los procesos involucrados en el producto.

Tabla 11. Toma de tiempos de presentacion 250 ml.

Hora Presentacion 250 ml
Coca Cola | Fresa | Naranja
08:00a.m.| 6.24s |[8.11s| 6.00s
08:30a.m.| 11.09s |9.05s| 5.39s
09:00a.m.| 10.18s |6.28s| 5.53s
09:30a.m.| 852s |[5.39s| 6.09s
10:00a.m.| 4.18s |6.36s| 5.52s
10:30a.m.| 7.04s |6.37s| 6.14s
11:00a.m.| 8.08s |6.22s| 5.45s
11:30a.m.| 5.41s |5.34s| 547s
12:00a.m.| 6.29s |6.15s| 6.04s
12:30a.m.| 7.14s |5.44s| 6.08s

50



Tabla 12. Toma de tiempos de presentacion 600 ml.

Hora Presentacion 600 mi
Coca Cola s/a | Naranja

08:00 a. m. 3.15s 3.17s
08:30 a. m. 3.19s 3.23s
09:00 a. m. 4.20s 3.47s
09:30 a. m. 3.14s 3.06s
10:00 a. m. 3.34s 5.36s
10:30 a. m. 3.26s 3.17s
11:00 a. m. 3.25s 3.16s
11:30 a. m. 2.59s 3.28s
12:00 a. m. 3.16s 3.16s
12:30 a. m. 3.06s 3.38s

Tabla 13. Toma de tiempos de presentacion 1 litro.

Hora Presentacion 1 litro

Sprite | Ciel Jamaica | Sprite
08:00a.m. | 2.33s 3.19s 2.33s
08:30a.m. |3.01s 3.26s 3.01s
09:00a. m. |3.03s 3.31s 3.03s
09:30a.m. | 3.24s 3.15s 3.24s
10:00 a. m. | 2.04 s 3.30s 2.04s
10:30a.m. | 2.21s 3.27s 2.21s
11:00 a. m. | 2.56 s 3.28s 2.56s
11:30a. m. | 3.04 s 2.55s 246
12:00a. m. | 3.15s 2.36s 3.15s
12:30a.m. | 2.58 s 2.56s 2.58s

Tabla 14. Toma de tiempos de presentacion 2 litros.

Hora Presentacion 2 litros
Coca Cola light | Sidral M

08:00 a. m. 2.37s 3.05s
08:30 a. m. 2.29s 3.02s
09:00 a. m. 241s 3.06s
09:30 a. m. 2.45s 2.39s
10:00 a. m. 2.46s 3.04s
10:30 a. m. 1.57s 249s




11:00 a. m. 2.33s 2.33s
11:30 a. m. 2.15s 3.37s
12:00 a. m. 2.14s 3.49s
12:30 a. m. 1.51s 335s

Tabla 15. Tiempo estandar.

Presentacion 250 ml 600 ml 1 litro 2 litros
Holgura 8% 6% 9% 6%
Calificacion 90% 100% 110% 105%

1 6.24 3.15 2.33 2.37

2 11.09 3.19 3.01 2.29

3 10.18 4.2 3.03 241

4 8.52 3.14 3.24 2.45

5 4.18 3.34 2.04 2.46

6 7.04 3.26 2.21 1.57

7 8.08 3.25 2.56 2.33

Observacion 8 5.41 2.59 3.04 2.15

(minutos) 9 6.29 3.16 3.15 2.14

10 7.14 3.06 2.58 1.51

11 8.11 3.17 3.19 3.05

12 9.05 3.23 3.26 3.02

13 6.28 3.47 3.31 3.06

14 5.39 3.06 3.15 2.39

15 6.36 5.36 33 3.04

16 6.37 3.17 3.27 2.49

17 6.22 3.16 3.28 2.33

18 5.34 3.28 2.55 3.37

19 6.15 3.16 2.36 3.49

20 5.44 3.38 2.56 3.35

Promedio 6.944 3.339 2.871 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 de ciclo estandar 16.5844125
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4.1.4 Identificacion los cuellos de botella y restricciones en el flujo de trabajo
del area de produccién.

Mediante al analisis del diagrama de flujo, se logré identificar las operaciones mas
lentas en el proceso de produccion y aclarar las causas de dichas demoras. Esto
sirvio para una mejor comprension de los cuellos de botella revelando factores como
tiempos de espera prolongados y posibles ineficiencias en los procedimientos

operativos.
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Groceso productivo bebidaD

A

Recepcién de
materia prima

Despallet

Rechazado,
botella
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Paletizador

Maquina
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Figura 10.

empacadora

Desempacadora

Lavadora

!

Acebi

éSe lavo
bien?

A

Mdaquina

A

Distribucion al

cliente

[lenadora

Retrasos en linea 1 y 2 retornable.
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materia prima
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pasa h prima por calidad > pasa
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devolucién al material
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A A 4

Etiqueta

A 4

Mdquina

A 4

etiguetadora

A 4

Envase PET

Figura 11.

A 4
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saca del
transportador
Envase
No
Si . ..
Méqguina éSe Maquina
empacadora [lend? llenadora
A\ 4
Paletizador Envolvedora Almacén

Distribucion al
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Retrasos en linea 3 y 5 no retornable.



Groceso productivo bebidaD

Recepcién de
materia prima

No Revision de materia Si
pasa prima por calidad - pasa
Rechazado,
devolucién al Rechazado, se ‘
proveedor saca del -
transportador Posicionador
No
Méquina S Magquina Enjuagador
empacadora llenadora
v
Paletizador »| Envolvedora Almacén Distribucion al
cliente
Figura 12. Retrasos en linea 4 no retornable

Durante el analisis detallado realizado, se identificaron multiples factores que

contribuyen a

presentaciones. Entre las causas principales se encuentran:

e Falla operativa (mala operacion de equipos, ajustes)

los retrasos en las

lineas de produccion, operaciones vy

e Falla mecanica (falla de equipos mecanicos o electronicos)

e Restriccion de linea (velocidad catalogo mas alta que la de la maquina)

56



e Paro ajeno (falta de agua, luz, etc.)

e Cambio de presentacion

e Monta cargas no surte el pallet

e Explosiones en llenadora

Estos hallazgos proporcionan una comprension integral de los obstaculos

existentes, permitiendo la formulacion de estrategias efectivas para optimizar el

rendimiento y minimizar futuros contratiempos.

4.1.5 Establecer las acciones pertinentes en cada area de trabajo que

propicien mejoras en el proceso y calidad para la produccién de bebidas.

Se implementaron mejoras significativas en cada area y equipo de trabajo del

proceso de produccion, con el objetivo de elevar la calidad y eficiencia en la

fabricacion de bebidas. Estas mejoras se detallan en las siguientes tablas.

Tabla 16. Mejoras en cada area de proceso productivo en lineas 1y 2.

Lineas 1y 2 retornables
Equipo Mejora
BT Asegu.rar que los operadores de' montacargas estén' debidam.ente
. capacitados para el manejo de materiales y comprenden la importancia de
materiales .
una entrega precisa.
Implementar la mejora de personalizar un software de la maquina para
Despallet adaptarse a las necesidades especificas de las lineas de produccidn,
mejorando la eficiencia y reduciendo tiempo de configuracion.
Implementar sistemas de mantenimiento predictivo que utilicen datos y
Desempacadora analisis para prever posibles fallos y programar mantenimientos de manera
proactiva, evitando tiempos de inactividad no planificados.
d Integrar practicas sostenibles como el reciclaje de agua para reducir el
Lavadora impacto ambiental y mejorar la imagen de la empresa.
) Evaluar la ergonomia de la estacién de trabajo y optimizar los flujos de trabajo
sl para garantizar la eficiencia operativa y reducir la fatiga personal.
Asegurarse que la maquina tenga sistemas de control precisos para la
Llenadora presion y la temperatura durante el llenado, evitando condiciones que
puedan contribuir a las explosiones.
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Empacadora

Proporcionar capacitacion regular al personal para asegurar que estén
actualizados con las mejores précticas y puedan operar la maquina de
manera eficiente.

Pallet

Ajustar la altura para maximizar la capacidad y reducir el nimero de pallets
utilizados, mejorando la eficiencia en almacenamiento y transporte.

Tabla 17. Mejoras en cada area del proceso productivo en lineas 3 y 5.

Lineas 3 y 5 no retornables

Equipo

Mejora

Sopladoray
etiquetado

Implementar un sistema eficiente de gestion de inventarios para garantizar que
siempre haya suficientes botellas y etiquetas disponibles, evitando retrasos debido
a la falta de suministros, utilizar sistemas de monitoreo en tiempo real para
supervisar el rendimiento de las mdquinas, identificar problemas potenciales y
realizar ajustes para minimizar tiempos de inactividad.

Llenadora

Revisar y optimizar los procedimientos operativos para identificar posibles cuellos
de botella o ineficiencias que estén limitando la velocidad de llenado, ajustar los
pardmetros de la llenadora como la presién y el tiempo de llenado, para maximizar
la eficiencia sin comprometer la calidad del producto.

Empacadora

Disefiar la maquina con la capacidad de cambiar rdpidamente entre diferentes
tamafios de empaques, lo que permitird una mayor flexibilidad y eficiencia en la
produccion.

Pallet

Implementar un sistema que suministre automaticamente el cartén necesario entre
las capas de botellas en los pallets, esto reducird la intervencién manual y
optimizara la eficiencia del proceso.

Envolvedora

Incorporar sensores y sistemas de vision que detecten posibles errores durante el
proceso de envoltura, como desgarros o envolturas inadecuadas, esto permitira
corregir problemas de manera proactiva y garantiza la integridad de la carga.

Tabla 18. Mejoras en cada area del proceso productivo en linea 4.

Lineas 4 no retornable

Equipo

Mejora

Posicionador

Implementar sistema de alerta temprana que notifique al personal cuando los
pallets estén en camino permitiendo una preparacién anticipada y evitando
retrasos inesperados.

Incorporar sensores de deteccion de contaminantes para identificar posibles

Enjuagador ) . .
Juag residuos o impurezas en las botellas antes del enjuague.
Implementar un sistema de dosificacidn mas preciso para garantizar la consistencia
Llenadora . e . Lo
en el llenado de cada botella evitando desviaciones en los niveles de liquido.
. o . .
Empacadora Ajustar la temperatura del horno para garantizar que el pldstico se derrita

completamente.
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Pallet mejorar el sistema de guiado de botellas en para evitar desviaciones y
Pallet garantizar una disposicion precisa sin riesgo de derrames.

Integrar un sistema de control de tensidn del film para garantizar que la envoltura
Envolvedora |sea uniforme y segura, evitando problemas como desplazamiento de las botellas o
deformacién del pallet.

4.1.6 Realizar propuestas para mejorar el funcionamiento del area de
produccion.

Un buen funcionamiento en el area de produccion es crucial por varias razones, en
primer lugar, impacta directamente en la eficiencia operativa, 1o que conlleva
menores costos de produccion y mayores margenes de beneficio. Ademas, un
proceso de produccion eficiente garantiza la entrega oportuna de productos al
mercado, lo que mejora la satisfaccién del cliente y fortalece la reputacion de la

empresa.

La calidad del producto también esta estrechamente ligada al funcionamiento del
area de produccion. Un proceso bien gestionado contribuye a mantener altos
estandares de calidad, lo que es esencial para la retencion de clientes y la
competitividad en el mercado. Asimismo, la eficiencia en la producciéon puede

permitir la innovacion y la adaptacion rapida a cambios en la demanda del mercado.

En resumen, un buen funcionamiento en el area de produccion es fundamental para
la rentabilidad, la satisfaccion del cliente, la calidad del producto y la capacidad de

adaptacion de una empresa en un entorno empresarial dinamico.

Algunas propuestas para mejorar en general el funcionamiento del area de

produccion son:

1. Implementar tecnologias de automatizacién para agilizar los procesos de

produccion.

2. Capacitar al personal en practicas eficientes y en el uso de nuevas

tecnologias.

3. Mejorar la gestidn de inventario para evitar escasez o exceso de materias

primas.
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. Explotar fuentes de energia sostenible para reducir costos y minimizar el

impacto ambiental.
. Optimizar el disefio de la planta para facilitar el flujo de trabajo y la limpieza.

. Establecer un sistema de control de calidad riguroso para garantizar

productos consistentes.

. Colaborar con proveedores confiables para asegurar la calidad vy

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 ajustar la oferta de productos

segun las tendencias.
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

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 trabajo, se evidencia que la implementacion de estrategias basadas en esta
medicién puede generar un impacto positivo significativo. La identificacion 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
la demanda del mercado y garantizar la sostenibilidad de las mejoras a lo largo del
tiempo. Ademas, se sugiere la consideracion de tecnologias innovadoras y la
capacitacion del personal como elementos clave para maximizar los beneficios
obtenidos. Este enfoque integral, centrado en la medicién del trabajo, demuestra ser
una estrategia efectiva para impulsar el rendimiento y la competitividad en el sector

de produccion de bebidas.

La elaboracion 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 maquina llenadora
especialmente en la linea 1 retornable de vidrio, problemas con el suministro de
pallets por el montacargas, discrepancias de velocidad entre la maquina llenadora
y la velocidad catalogo, asi como fallas en los equipos. Estas visualizaciones han
proporcionado una base sodlida para la toma de decisiones con la necesidad de
intervenciones especificas para abordar los puntos criticos y mejorar la eficiencia

general del proceso productivo.

El estudio de tiempos enfocado en el llenado de pallets en la linea de producciéon 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 estandar 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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Durante el tiempo en la empresa se sumergio en la realizacién de estudios de
tiempos con el objetivo de optimizar los procesos y aumentar la eficiencia operativa.
A lo largo de esta experiencia, el trabajo en equipo se destac6é como un pilar
fundamental. Los compaferos demostraron un gran compromiso al brindar apoyo
continuo en diversas tareas, creando un ambiente colaborativo que no solo facilito

el intercambio de ideas, sino que también fortalecio los lazos profesionales.

Este espiritu de colaboracion contribuyé al logro de objetivos y enriquecio el
desarrollo profesional al permitir aprender de compaferos y compartir

conocimientos.

La diversidad de habilidades y perspectivas en el equipo hizo que los desafios
fueran mas manejables, potencio la creatividad y la innovacién en el enfoque hacia

el proyecto.

En resumen, la experiencia en la empresa fue enriquecedora desde el punto de vista
técnico y dejo valiosas lecciones sobre la importancia del trabajo en equipo vy el

apoyo mutuo en el entorno laboral.

La empresa se preocupa por tener conexion con sus clientes es por eso que se hizo
una caravana navidefa que recorrié las calles de la ciudad, fue una experiencia
enriquecedora que involucré una planificacién logistica y una creacién de una

conexion especial con la comunidad.

La publicidad desempefia un papel fundamental en la empresa al ser un medio
estratégico para aumentar la visibilidad, atraer clientes y construir una marca sélida.
A través de campafias publicitarias efectivas se destacan sus productos y se
diferencian de la competencia, asi como también crean una conexién emocional con
la audiencia. Ademas, la publicidad contribuye a la construccion de la reputacion de

la empresa, generando confianza y lealtad en los consumidores.

Impresiona descubrir que la empresa no solo se centra en sus procesos productivos,
también demuestran un compromiso con el medio ambiente. La iniciativa de salir
los sabados para recorrer las calles de la ciudad y encargarse de la limpieza de

areas verdes o lugares con acumulacion de basura refleja responsabilidad social.
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Esta accion va mas alla de la simple preocupacién ambiental, mostrando un
esfuerzo activo por contribuir al bienestar del entorno local. Este enfoque sostenible

afade valor a laimagen de la empresa y resalta la importancia de la responsabilidad

corporativa en la actualidad.
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