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TEMA: Optimizacion de tiempos y metodos de trabajo en los procesos de fabricacion en el
area de chocolates de la empresa “Confiteca S.A.” para el incremento de la productividad.

RESUMEN

Autor: Leon Valarezo Hugo Gabriel

En el presente estudio de investigacion tiene como propdsito optimizar tiempos y métodos de
trabajo en el &rea de chocolates de la empresa “Confiteca S.A.” para el incremento de la
productividad. En la investigacion se analiz6 la eficiencia productiva de la mano de obra
actual, mediante el método de observacion directa y toma de tiempos cronométricos, para
posteriormente plantear una propuesta de optimizacion de tiempos.

El estudio propuesto se plantea como un proyecto investigativo, en el cual se adopta una
modalidad de campo, aplicando técnicas como la observacion, entrevistas, cronometraje, para
evaluar el proceso productivo del area de chocolates. Los resultados obtenidos permitieron
identificar los problemas operacionales por cada etapa del proceso asi como la baja
productividad debido a la baja eficiencia y tiempos improductivos en la mano de obra en la
cual no se establecia un tiempo limite estandar en los procesos de fabricacion de productos a
base de chocolate en la empresa Confiteca S.A.

Para el levantamiento de informacién se analizé el método del estudio de trabajo, donde se
analizd los factores en el proceso productivo, dando prioridad a la toma de tiempos actual de
las actividades, realizado por cronometraje de regresion a cero con lo que se establecieron los
tiempos de cada proceso, obteniendo un total actual para la fabricacion de chocolate negro de
2 dias 7 hora y 42 minutos, para la fabricacién de chocolate blanco de 2 dias 7 hora 'y 32
minutos.

Para la reduccion de tiempos improductivos se plantea una propuesta de estandarizacion de
tiempos en los procesos de trituracion, torrefaccion, molienda mezclado, refinacion,
conchado, templado, moldeo y empaque, con ello se pretende aumentar la eficiencia de los
trabajadores identificando tiempos fuera de rango. También se combind actividades mediante
el diagrama hombre-maquina lo que permitié reducir los tiempos improductivos que no
agregaban ningun valor a los procesos.

Se concluye que en el area de chocolates se consiguié aumentar la productividad en 188,87
pacas fabricadas de chocolate negro, y 260,84 pacas fabricadas de chocolate blanco en un mes
de trabajo, aumentando la eficiencia en un 19,99% y 14,03% respectivamente., este aumento
se debe a que los tiempos estan optimizados y existe un rango de tiempos establecido para
cada actividad de los procesos de fabricacion de chocolate negro y blanco empresa Confiteca
S.A.

Palabras clave:

Productividad, Eficiencia, Estudio de tiempos y movimientos, Optimizacion de tiempos,
Métodos de trabajo.
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TEMA: Optimizacién de tiempos y métodos de trabajo en los procesos de fabricacion en el
area de chocolates de la empresa “Confiteca S.A.” para el incremento de la productividad.

ABSTRACT

Autores: Leon Valarezo Hugo Gabriel

The purpose of this research study is to optimize working times and methods in the chocolate
area of the company”Confiteca”; to increase productivity. In the research, the productive
efficiency of the current workforce was analyzed, by means of the method of direct
observation and taking chronometric times, to later propose a proposal for optimization of
times.

The proposed study is proposed as a research project, in which a field modality is adopted,
applying techniques such as observation, interviews, and timing, to evaluate the production
process of the chocolate area. The results obtained allowed the identification of operational
problems for each stage of the process as well as low productivity due to low efficiency and
downtime in the workforce in which a standard time limit was not established in the
manufacturing processes of based products. Of chocolate in the company Confiteca SA

For the information gathering, the work study method was analyzed, where the factors in the
production process were analyzed, giving priority to taking the current times of the activities,
carried out by regression timing to zero with which the times were established. of each
process, obtaining a current total for the manufacture of dark chocolate of 2 days 7 hours and
42 minutes, for the manufacture of white chocolate of 2 days 7 hours and 32 minutes.

In order to reduce unproductive times, a proposal is proposed to standardize times in the
processes of crushing, roasting, mixed grinding, refining, conching, tempering, molding and
packaging, with this it is intended to increase the efficiency of workers by identifying out-of-
range times . Activities were also combined using the man-machine diagram, which allowed
reducing unproductive times that did not add any value to the processes.

It is concluded that in the chocolate area, productivity was increased by 188.87 bales made of
dark chocolate, and 260.84 bales made of white chocolate in a month of work, increasing
efficiency by 19.99% and 14, 03% respectively, this increase is due to the fact that the times
are optimized and there is an established time range for each activity of the manufacturing
processes of dark and white chocolate company Confiteca SA

Keywords: Productivity, Efficiency, Study of times and movements, Optimization of times,
Work methods.
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Area de Conocimiento:
Ingenieria Industrial, Tecnologia Industrial

(UNESCO, 2017, p. 25) Segun el codigo Unesco nuestra investigacion permite la aplicacion
de:

Procesos industriales

Ingenieria de procesos
Especificaciones de procesos
Estudio de tiempos y movimiento
Lineas de Investigacion:

El proyecto de investigacion esta dirigido a optimizar los tiempos operativos tanto de los
colaboradores como los equipos y maquinas e incrementar la capacidad de produccion
mejorando la eficiencia en el area de chocolates de la empresa “Confiteca S.A.”, posterior al
estudio realizado, aplicando las herramientas de Ingenieria de procesos, para utilizar de
manera eficiente los recursos; humanos, Insumos, maquinarias y areas de trabajo. Por lo que
el proyecto recae en los alineamientos del plan nacional del desarrollo 2017 — 2021 de la zona

3 que se puntualizan a continuacion:
Eje 2: Economia al servicio de la sociedad

Objetivo 5: “Impulsar la productividad y competitividad para el crecimiento econéomico

sustentable de manera redistributiva y solidaria”.

Fundamento: “Construir un sistema econémico, justo, democréatico, productivo, solidario y
sostenible basado en la distribucion igualitaria de los beneficios del desarrollo, de los medios
de produccion y en la generacion de trabajo digno y estable”. (Secretaria Nacional de

Planificacion y Desarrollo - semplades 2017, 2021, p. 80)
Politicas

5.1. “Generar trabajo y empleo dignos y de calidad, incentivando al sector productivo para
que aproveche las infraestructuras construidas y capacidades instaladas que le permitan
incrementar la productividad y agregacion de valor, para satisfacer con calidad y de manera
creciente la demanda interna y desarrollar la oferta exportadora de manera estratégica”.

(Secretaria Nacional de Planificacion y Desarrollo - Semplades 2017, 2021, p. 74)



5.2. Promover la productividad, competitividad y calidad de los productos nacionales, como
también la disponibilidad de servicios conexos y otros insumos, para generar valor agregado y
procesos de industrializacion en los sectores productivos con enfoque a satisfacer la demanda

nacional y de exportacion.
Lineas de investigacion de la Universidad Técnica De Cotopaxi
Literal 4: “Procesos industriales”

Las investigaciones que se desarrollen en esta linea estaran enfocadas a promover el
desarrollo de tecnologias y procesos que permitan mejorar el rendimiento productivo y la
transformacion de materias primas en productos de alto valor afadido, fomentando la
produccion industrial mas limpia y el disefio de nuevos sistemas de produccion industrial. Asi
como disefiar sistemas de control para la produccion de bienes y servicios de las empresas
publicas y privadas, con el fin de contribuir al desarrollo socioeconémico del pais y al cambio

de la matriz productiva de la zona. (Universidad Técnica de Cotopaxi, 2015)
Linea de investigacion de la Carrera Ingenieria Industrial

Sub-lineal 1 Procesos Productivos:

Optimizacion de los procesos productivos.

Disefio de procesos productivos, puestos de trabajos y distribucion de plantas industriales y de

servicios
Sub-lineal 2 Administracion y gestion de la produccién

Disefio y desarrollo de productos (Universidad Técnica de Cotopaxi, 2015)



2. RESUMEN DEL PROYECTO

En el presente estudio de investigacion tiene como propdsito optimizar tiempos y métodos de
trabajo en el area de chocolates de la empresa “CONFITECA S.A.” para el incremento de la
productividad, ya que el area de chocolates presentaba elevados tiempos de fabricacion de
chocolate negro y blanco, retrasando los tiempos de entrega de los productos del area de
chocolates. En la investigacion se analiz6 la eficiencia productiva de la mano de obra actual,
mediante el método de observacion directa y toma de tiempos cronométricos, para
posteriormente plantear una propuesta de optimizacion de tiempos. El estudio propuesto se
plantea como un proyecto basado en la investigacion exploratoria, en el cual se adopta una
modalidad de campo, aplicando técnicas como la observacion, entrevistas, cronometraje, para
evaluar el proceso productivo del area de chocolates. Los resultados obtenidos permitieron
identificar los problemas operacionales por cada etapa del proceso asi como la baja
productividad debido a la baja eficiencia y tiempos improductivos en la mano de obra en la
cual no se establecia un tiempo limite estandar en los procesos de fabricacién de productos a
base de chocolate en la empresa CONFITECA S.A.

Para el levantamiento de informacién se analizé el método del estudio de trabajo, donde se
analiz6 los factores en el proceso productivo, dando prioridad a la toma de tiempos actual de
las actividades, realizado por cronometraje de regresion a cero con lo que se establecieron los
tiempos de cada proceso, obteniendo un total actual para la fabricacion de chocolate negro de
2 dias 7 hora y 42 minutos, para la fabricacion de chocolate blanco de 2 dias 7 hora y 32
minutos. Para la reduccion de tiempos improductivos se plantea una propuesta de
estandarizacion de tiempos en los procesos de trituracién, torrefaccion, molienda mezclado,
refinacion, conchado, templado, moldeo y empaque, con ello se pretende aumentar la
eficiencia de los trabajadores identificando tiempos fuera de rango. También se combind
actividades mediante el diagrama hombre-maquina lo que permitié reducir los tiempos
improductivos que no agregaban ningin valor a los procesos. En el area de chocolates se
consiguio aumentar la productividad en 188,87 pacas fabricadas de chocolate negro, y 260,84
pacas fabricadas de chocolate blanco en un mes de trabajo, esto debido a que mediante el
analisis de estandarizacion de tiempos se obtuvo como resultado optimizar los tiempos en
185,77 min y 198,28 min para el procesos de chocolate negro y blanco, aumentando la
eficiencia en un 19,99% y 14,03% respectivamente., este aumento se debe a que los tiempos



estan optimizados y existe un rango de tiempos establecido para cada actividad de los
procesos de fabricacion de chocolate negro y blanco empresa CONFITECA S.A.

Palabras clave:
Productividad, Eficiencia, Estudio de tiempos y movimientos, Optimizacién de tiempos,
Métodos de trabajo.

3. JUSTIFICACION DEL PROYECTO
La presente investigacion se sustenta bajo los conocimientos adquiridos durante el trayecto de
nuestra etapa universitaria en la Carrera de Ingenieria Industrial. En la actualidad donde las
empresas se manejan dentro de un mundo globalizado, y que la competencia cada dia se hace
mayor dentro de los mercados, la productividad juega un papel muy importante ya que de esto

depende mantenerse y ser cada vez mas competitivos.

El presente andlisis a realizarse se da por la necesidad de conocer las posibles falencias que
tengan en cuanto a la productividad en el area de chocolates de la empresa Confiteca S.A, la
seguridad y garantia en fechas acordadas para la entrega de sus productos terminados por lo

cual se investigaran los métodos y tiempos de trabajo.

Dentro del sistema operativo de la empresa se identificara los factores internos y externos que
causan que su productividad sea cada vez mas baja, el poder conocer que se puede mejorar la
eficiencia y eficacia de los trabajadores, equipos y maquinas es decir mejorar los métodos de
trabajo actuales, de esa manera lograr la mayor cantidad de productos de calidad, en menor
tiempo posible, realizando una nueva propuesta de mejora de productividad en el area de

chocolates.

Se aplicara modelos Observacion Descriptiva y participativa con el Supervisor del area de
chocolates, Operadores y Auxiliares, Observacion Directa, Descriptiva y Deductiva,
Diagrama de Flujo con el objetivo de identificar los procesos operativos que realizan en el

area de chocolates.

Se aplicard modelos como Analisis del tiempos operacionales como un Diagrama de
Procesos, tiempos y Distancias, clasificando por tipo de chocolates, teniendo en cuenta sus
respectivos tiempos de ciclos y distancias ponderados, Diagrama de Interaccidn entre Hombre
y Maquina estableciendo un tiempo de ciclo en el proceso de operacion de maquinaria
necesaria en la elaboracion de productos del chocolate, esto nos permite identificar tiempos de

ocio en las que se pueden estandarizar y realizar otras actividades y un método me muestreo



Estadistico con limites tanto superior como inferior, con el fin de identificar un promedio y

evaluar los valores excedan o se encuentren fuera de un rango establecido.

Finalmente con esto se podrd dar a conocer los resultados positivos que se pretenden
promover en el area de chocolates de la empresa “Confiteca S.A” realizando la sustitucion de
los valores que se encuentra fuera del Rango de los limites tanto como Superior e Inferior y
asi generando un nuevo valor estandar optimizando y generando mayor eficiencia en las
areas, Una Nueva interaccion entre Hombre y Maquina que permita reducir los tiempos de
ocio de los colaboradores, se realizara un Balanceo de Lineas mediante un Diagrama de
Precedencias de los procesos establecidos de mayor relevancia y mayor recorrido con el fin de
reducir espacios, estaciones de trabajo y reubicar las instalaciones de Equipos y Maquinaria
del taller, Diagrama de Procesos tiempos y distancias se realizara un nuevo proceso
comprobando los resultados obtenidos en los tiempos y nuevas distancias propuestas. Y la
culminacion del proyecto beneficiara a todo el personal involucrado en el area de chocolates.



4. BENEFICIARIOS DEL PROYECTO
Los beneficiarios directos.- son los colaboradores del area de chocolates de la empresa

“Confiteca S.A” los cuales son:
El jefe de &rea de chocolates, el supervisor, cuatro operadores, seis auxiliares.

Los beneficiarios indirectos.- con ese proyecto son todos los clientes mayoristas y minoristas
de la empresa Confiteca S.A ya que los tiempos de entrega se cumplirian beneficiando al

cliente.

Tabla 1.- Clientes potenciales de la empresa “Confiteca S.A”

Clientes potenciales de la empresa Confiteca S.A
item Nacionales Extranjeros (mercados)
1 Supermercados Santa Maria Sudamérica
2 Supermaxi Norteamérica
3 Megamaxi India
4 Aki Europa
5) Gran Aki
6 Supermercados Tia
7 Mi Comisariato

Fuente: Empresa Confiteca S.A.



5. EL PROBLEMA DE INVESTIGACION
Los principales problemas en el area de chocolates de la empresa Confiteca S.A. son los
elevados tiempos de fabricacion de chocolate negro y blanco, y cuellos de botella cuando
tienen una sobreproduccion de fabricacion de chocolate ya que los clientes quedan
insatisfechos con las demoras que realizan en el momento de la entrega del proceso

terminado.

La falta de estandarizacion de tiempos en los procesos productivos, y procesos eficientes en la
realizacion de la tarea, generan tiempos improductivos los cuales a su vez generan retrasos y
disminucion de la productividad en general del &rea de chocolates, en la mayoria de casos el
tiempo estimado de entrega del producto terminado (pacas o unidades) no se cumple

generando peérdidas a la empresa en general.

En el area de chocolates de la empresa Confiteca S.A, los colaboradores no poseen tiempos
establecidos para realizar sus respectivas actividades de fabricacion de chocolate tipo 1y 2,

los cuales generan retrasos productivos.

En el area de chocolates de la empresa Confiteca S.A ademas no posee un plan de control
operacional que le permita monitorear el desempefio de sus actividades, ademas en el area de
chocolates se presenta una mala organizacion en los procesos de fabricacion de chocolate tipo
1y 2 lo que originaba tiempos de ciclos de produccion que no cumplian con lo programado,
insatisfaciendo la entrega del producto en el tiempo programado y por consiguiente
generacion de reclamos por parte de sus clientes. Esto perjudica las ganancias mensuales y

anuales, ademas de perjudicar la imagen general de la empresa.

El problema del area de chocolates como se menciond anteriormente radica en el
incumplimiento en la entrega del producto terminado en el periodo establecido analizando
este problema se tiene que, los productos ingresados, poseen un 30% de entregas a tiempo,
frente al 70% de retrasos.

La fabricacion de chocolate negro el cual necesitan un mayor tiempo de procesamiento
cuenta con una mayor tasa de retrasos en comparacion al chocolate blanco el cual necesita
menor tiempo de fabricacion. Dentro de este tipo de ciclo, se evidencia que el chocolate tipo 1
presenta un porcentaje mayor de retrasos que de cumplimientos, por ende se necesitaria
evaluar y diagnosticar los problemas persistentes en los elevados tiempos en los procesos de

fabricacion de chocolate tipo 1 y 2 para cumplir tiempos establecidos.



6. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

Objetivo General:

Optimizar el proceso operacional para el mejoramiento de la productividad mediante el

estudio de tiempos y movimientos en el area de chocolates de la empresa Confiteca S.A.

Objetivos Especificos:

e Analizar los procesos que se realiza durante las operaciones de fabricacion de
chocolate negro al 70% y chocolate blanco (lactosa) para el establecimiento de una
productividad actual.

e Realizar un estudio de tiempos y movimientos para la optimizacién de procesos en el
area de chocolates de la empresa Confiteca S.A.

e Proponer un programa de estandarizacion de los procesos para el mejoramiento de la

productividad operativa del area de chocolates.
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7. ACTIVIDADES Y SISTEMA DE TAREAS EN RELACION A LOS

OBJETIVOS PLANTEADOS.

En la Tabla N° 2. Se muestran los objetivos especificos con relacién al tema planteado en el

desarrollo del anteproyecto, de la misma manera se especifican las actividades pertinentes a

cada uno de los objetivos, la cual describe los pasos a seguir para alcanzar los resultados

anhelados.

Tabla 2.- Actividades en relacion a los Objetivos

ObJEt,'\.’OS Actividades Resultado Esperado Técnicas e Instrumentos
Especificos
Analizar los | Visita de observacion a | Recopilacion de la

procesos que se
realiza durante
las operaciones
de fabricacién
de chocolate
negro al 70% y
blanco (lactosa)

para el
establecimiento
de una

productividad
actual.

las instalaciones del
area de chocolates de
la empresa Confiteca
S.A

informacion general,

de cémo esta
constituida la
empresa.

Método de observacion
participativa con el Propietario.
Técnica de observacion directa.

Analisis de los
procesos de
fabricacién de

chocolate tipo 1y 2

Identificacion de los
procesos de
obtencion de
chocolate tipo 1y 2.

Técnica de observacion directa
Método descriptivo y deductivo
Diagrama de Flujo

Hoja de calculo de Excel

Realizar un
estudio de
tiempos y
movimientos

para la

optimizacién de
procesos en el
area de
chocolates de la
empresa
Confiteca S.A.

Estudio de tiempos y

Medicion del tiempo

Diagrama de Procesos.

(Tiempos y Distancias)

movimientos  en las de ciclo operacional. | Hoja de célculo de Excel

condiciones actuales. . L
Cronometraje regresion a cero
Método de tiempos y Muestreo

Calculo del tiempo | Obtencion del tiempo | Estadistico

Estandar en cada | estindar de cada | Diagrama Hombre — Maquina

proceso proceso. Hoja de calculo de Excel

Cronometraje regresion a cero

Proponer un
programa de
estandarizacion

de los procesos

Medicion del tiempo
de ciclo operacional
propuesto.

Obtencidn del tiempo

Método de tiempos y Muestreo
Estadistico.

para el | Estandarizacion de . Tabla de tiempos
. . - estandar de cada .
mejoramiento tiempos y procesos [0CESO estandarizados.
de la | propuestos P ' Diagrama Hombre — Maquina
productividad . Hoja de célculo de Excel
. Medicion de la . .
operativa  del . Cronometraje regresion a cero
area de productividad actual
chocolates y propuesta  por
' etapas del proceso.
Elaborado por: Autor
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8. FUNDAMENTACION CIENTIFICO TECNICO
La fundamentacion cientifico técnico concerniente al presente proyecto de investigacion
mencionado a “Optimizacion de tiempos y métodos de trabajo en los procesos de
fabricacion en el area de chocolates de la empresa “Confiteca S.A.” para el incremento
de la productividad.” Tiene como finalidad proponer el mejoramiento del proceso
productivo, realizando un analisis actual del taller, minimizando y/o en el mejor de los casos
eliminando los factores negativos, para obtener beneficios economicos y sociales, el
planteamiento de nuevos métodos de trabajo, que favorecera a cumplir con la creciente

demanda a través de ello tendra la satisfaccion del cliente.

En base a lo expresado en el parrafo anterior y conociendo la trazabilidad que se debe seguir
durante la ejecucion del proyecto, la investigacion del tema planteada se llevara a cabo
mediante, la indagacion bibliografica de diferentes autores, para enfatizar las distintas pautas

relacionados a la productividad.

Es importante ademas destacar otros conceptos en tanto que la productividad es una medida
de desempefio, porque esta orientada hacia el cliente (efectividad) y porque mide los aspectos
importantes de la produccion (eficiencia)

8.1. Definiciones de metodologias a investigar.

Concepto de Productividad

(Curillo & Rosalia, 2014, p. 9) Segun el autor define que “Tradicionalmente la productividad
total de la empresa, se ha visualizado como una razon matematica entre el valor de todos los
productos y servicios fabricados o prestados y el valor de todos los recursos utilizados en

hacer el producto o prestar el servicio, en un intervalo de tiempo dado”.

Se puede decir que la productividad es una coordinacion entre todos los factores que influyen
en el proceso productivo, durante la transformacion de la materia prima hasta lograr un

producto terminado, en un determinado tiempo.
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Eficiencia

La eficiencia es un concepto que con frecuencia se utiliza como sinénimo de productividad;
se puede resumir como la utilizacion optima de los recursos. Un trabajador eficiente debe
utilizar los materiales con el minimo de desperdicio; emplear el minimo tiempo posible en la
produccion sin deteriorar la calidad del producto; utilizar los servicios (electricidad, agua, gas,
etc.) en las cantidades necesarias, sin desperdicio, y utilizar los medios tecnoldgicos
(maquinas, equipos, herramientas ,etc.) de manera tal que no se deterioren méas de lo normal.
(Curillo & Rosalia, 2014, p. 10)

Referente a la eficiencia, se puede asimilar que es un tema que guarda intima relacion con la
optimizacion de los procesos productivos, donde el objetivo es aprovechar los recursos de la

manera adecuada sin alterar la calidad que debe tener dicho producto o servicio.
Efectividad

(Curillo & Rosalia, 2014, p. 10) segln el autor puntualiza la efectividad como: “el logro
exitoso de los objetivos establecidos, es el grado en que se satisfacen las necesidades del
cliente. En base a la efectividad, se puede mencionar que es la puntuacion que el cliente puede

dar aun producto o servicio segun a la satisfaccion de sus necesidades”.

indice de Productividad

El valor numérico de esta relacion entre produccion obtenida y recursos utilizados se lo

conoce con la denominacion de indice de Productividad. (Curillo & Rosalia, 2014, p. 9)

Ecuacion 1.-- indice de productividad

Produccién obtenida __ Outpus (1)

Indice de productividad = — =
Recursos utilizados Inputs

e Produccion: productos totales producidos.

e Recursos: Mano de obra, materia prima, maquinaria, energia, capital.
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Como se ve, el indice de productividad no es méas que el valor numérico con que se designa o
denomina a la productividad, resulta evidente que mejor serd la situacion del objeto en
analisis, mientras mayor sea el indice de productividad, lo cual se logrard por cualquiera de

los siguientes caminos, productos de un sencillo analisis matematico de tal relacion:
e Aumentar la produccion manteniendo constantes los recursos.
e Disminuir los recursos manteniendo constante la produccion.

e Aumentar la produccion en una proporcion tal que sea mayor al coeficiente de

crecimiento de los recursos.

Con el fin de medir el progreso de la productividad, generalmente se emplea el indice de

Productividad (P) como punto de comparacion:

Ecuacion 2.- indice de productividad

__ 100x(Productividad Observada) (2)
" Estandar de Productividad

P

La productividad observada.- es la productividad medida durante un periodo definido (dia,
semana, mes, afio) en un sistema conocido (taller, empresa, sector econémico, departamento,

mano de obra, energia, pais)

El estandar de productividad.- es la productividad base o anterior que sirve de referencia

(Periodo Base).

EJEMPLO:

Supongamos que una empresa tiene una produccion equivalente a 20 millones de dolares, y
que el monto de los recursos empleados para obtener esta produccion, es 18 millones de

ddlares. Su productividad, y en consecuencia, su indice respectivo, sera:

20 Millones _
18 Millones
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Si como consecuencia de un estudio se lograra obtener la situacion siguiente: Produccion: 25
millones, recursos: 20 millones, su productividad ha variado, y es por medio de la variacién

de su indice que podemos establecer, por comparacion, si es que ha habido mejora:

25 Millones _q
20 Millones

Este nuevo indice nos indica que ha habido un incremento notable en la productividad de

dicha empresa:

1.25-1.11

0 = 0
111 X 100% = 12,6%

Procedimiento para realizar un estudio de métodos segun la OIT (Organizacion
Internacional del Trabajo)

Es una herramienta fundamental para el cumplimiento de objetivos y toma de decisiones.
Estudio del trabajo

El presente estudio ayuda asegurar el mejor aprovechamiento de los recursos materiales y
humanos para llevar adelante una tarea determinada, en la Imagen 1 se puede apreciar, los

procedimientos que se debe seguir para mejorar la productividad.

Figura 1.- Estudio del trabajo

Estudio de Trabajo

Estudio de Estudio de
Métodos Tiempos

1. Seleccionar ‘ 1. Seleccionar

‘ 2. Registrar

3. Analizar ‘ ‘ 3. Analizar ‘

4. Desarrollar

‘ 2. Registrar

5. Medir

[ I

6. Definir

‘ 7. Adoptar ‘ |_

‘ 8. Mantener

|
H Mayor Productividad H

Fuente: (ORGAIZACION INTERNACIONAL DEL TRABAJO, 1996, p. 21).
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1. Seleccionar.

Verifica cual es el problema, caracterizarlo, buscar toda la informacion pertinente, a nuestro
tema del estudio, enfatizar los diferente aspectos de las unidades involucradas, emplear la

observacion directa para representar los hechos.
2. Registrar

Con la observacion directa de los hechos y utilizando las técnicas apropiadas como la

herramienta grafica de los diagramas.
Teniendo en cuenta estos punto se para analiza de una forma mas comoda.
3. Examinar

En este apartado se analiza, de una manera mas critica y analitica de la informacién que se
tiene con relacion al problema, con la finalidad de poner en prueba la propuesta enfatizando

los cinco puntos; elementos el proposito, el medio, la persona, sucesion y lugar.
4. Establecer

El método mas econdmico, teniendo en cuenta las diversas técnicas de gestion (que se
menciona anteriormente) asi como los aportes de dirigentes, supervisores, trabajadores y otros

especialistas, cuyos enfoques deben analizarse y discutirse.
5. Evaluar

Los resultados obtenidos comparar con la cantidad de los tiempos de los trabajadores

establecer un tiempo normal.
6. Definir

Las accion de los nuevo método y el tiempo correspondiente a todas las personas a quienes
concierne, utilizando demostraciones. Esto se determina la ubicacién de maquinaria, equipos,
entradas y salidas, especificaciones de equipos, para definir es necesario un pensamiento

critico y analitico.
7. Implantar

El nuevo método de trabajo, formas de acoger a los trabajadores, para la creacion de nueva
propuestas y métodos de mejoramiento que garanticen la optimizacion de los procesos

productivo con la aceptacion del tiempo fijado.
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8. Controlar

De acuerdo objetivo de las nuevas normas siguiendo el resultado (ORGAIZACION
INTERNACIONAL DEL TRABAJO, 1996, p. 22)

8.2. Laingenieria de proceso

La ingenieria de procesos se trata del desarrollo, evaluacion y disefio de procesos aplicando de
la mejor manera los conocimientos técnicos y habilidad (Monga Sanchez Mercedes Belén,
2018, p. 31)

Proceso

Un procesos es un conjunto de actividades que tienen entrada y salida del producto,
I6gicamente se toman un insumo y le transforma para un Cliente o Grupo de Interés,
generando asi un resultado o servicio teniendo como elemento la entrada y la salida del

proceso. “Proceso = Producto y Cliente”

Figura 2 Elementos de proceso

Fuente:(Monga Sanchez Mercedes Belén, 2018, p. 31)
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Los proceso formados de cuatro elementos; una entrada que corresponde a criterios de
aceptacion, recursos es lo fundamental para el desarrollar el proceso, bien y a la primera,
control son los estandares de calidad del producto o servicio y la salida del producto
terminado bajo los especificaciones de calidad, para conocer todos los procesos se procede a
verificar a través de dichas técnicas que se aplica son; diagramas, graficos, cartas, tablas, etc.
(Monga Sanchez Mercedes Belén, 2018, p. 31)

Procesos de Produccion

Este proceso identifica a las Ilamadas industrias de proceso son las de produccién de bienes y
servicios que se realiza mediante la transformacion donde se intervienen; ElI material, el
hombre (conocimientos y habilidades), la maquina (tecnologia) y el capital a través de ello se
convierten en los productos deseados generando ganancia. (Marcalla Tuso Jonathan David &
Tenorio Almache Julio César, 2018, p. 25)

Productividad en el trabajo

La productividad es la relacion entre produccion y cierto insumo pero no es una medida de la
produccion ni de la cantidad que se ha fabricado. Es una medida de lo bien que se han
combinado y utilizado los recursos para lograr determinados niveles de produccion. Para ello
se necesita eficiencia productividad y desempefio son términos que tienden a ser empleados
de una manera indistintas al tratar el tema de comportamiento y logro (Fernanda Neretd

Polanco Martinez, Iris Zamara Gallardo Colon, 2015, p. 10).

Estudio de Tiempos y Movimientos

El Estudio de Tiempos es una técnica de medicién del trabajo empleada para registrar los
tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada
en condiciones determinadas y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido

para efectuar la tarea segun una norma de ejecucion preestablecida. (Lopez, 2016)

Su objeto es eliminar o reducir las tareas ineficientes para facilitar y acelerar las eficientes.
Por medio del estudio de movimientos, el trabajo se lleva a cabo con mayor facilidad y
aumenta el indice de produccion. (Laura Ramirez Ramos, 2016, p. 3)
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El estudio de tiempos y movimientos nos ayuda:

e Minimizar el tiempo requerido para la ejecucion de trabajos.

e Conservar los recursos y minimizan los costos.

e Efectuar la produccion sin perder de vista la disponibilidad de energéticos o de la
energia.

e Proporcionar un producto que es cada vez mas confiable y de alta calidad.

e Eliminar o reducir los movimientos ineficientes.

e Acelerar u optimizar los movimientos eficientes (Laura Ramirez Ramos, 2016, p. 3)

VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

La valoracion del ritmo de trabajo es la justipreciacion por correlacién con el concepto que se

tiene de lo que es el ritmo estandar.

Esto significa comparar el ritmo real del trabajador con cierta idea que tenga el especialista de
lo que deberia ser el ritmo estandar; esta idea se debe formar mentalmente al apreciar como
trabajan de manera natural los trabajadores calificados cuando utilizan el método de ejecucion

en el que se basa el estudio de tiempos. (Lépez, 2016)
Meétodos de Valoracién del ritmo de trabajo

Existe una serie de métodos que han generado buenos resultados en su aplicacién en
diferentes procesos, sin embargo en el presente estudio se analizara el método de nivelacién

el cual es el méas apropiado para el analisis propuesto.
Método de nivelacion

Este método de valoracién considera cuatro (4) factores: habilidad, esfuerzo, condiciones y

consistencia.

= La "habilidad" se define como el aprovechamiento al seguir un método dado, el
observador debe de evaluar y calificar dentro de seis (6) clases la habilidad desplegada
por el operario: habilisimo, excelente, bueno, medio, regular y malo. Luego, esta
clasificacion de la habilidad se traduce a su equivalencia porcentual, que va de 15% a -
22%.
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» EIl "esfuerzo" se define como una demostracién de la voluntad para trabajar con
eficiencia. El esfuerzo es representativo de la velocidad con que se aplica la habilidad
y es normalmente controlada en un alto grado por el operario.

= Las "condiciones” son aquellas circunstancias que afectan solo al operador y no a la
operacion. Los elementos que pueden afectar las condiciones de trabajo incluyen:
temperatura, ventilacion, monotonia, alumbrado, ruido, etc.

= La consistencia es el grado de variacion en los tiempos transcurridos, minimos y
maximos, en relacién con la media, juzgado con arreglo a la naturaleza de las
operaciones y a la habilidad y esfuerzo del operador. Es sumamente importante
considerar que una vez un elemento como la iluminacion afecte un factor como las
condiciones, se debera descartar de considerarsele en la determinacion de los

suplementos.

Tabla 2.- Valoraciones del valor atribuido

HABILIDAD ESFUERZO
+0.15 A1l +0.13 A1
+0.13 A2 - Habilisimo +0.12 A2 - Excesivo
+0.11 B1 +0.10 B1
+0.08 B2 - Excelente +0.08 B2 - Excelente
+0.06 C1 +0.05 C1 CONDICIONES CONSISTENCIA
+0.03 €2 - Bueno +0.02 €2 - Bueno +0.06 A -ldeales +0.04 A - Perfecto
0.00 D-Promedioc 0.00 D -Promedio +0.04 B - Excelentes +0.03 B - Excelente
0.05 E1 0.04 E1 +0.02 C-Buenas +0.01 C-Buena
0.10 E2-Regular  -0.08 E2-Regular 0.00 D-Promedio 0.00 D -Promedio
0.15 F1 0.12 F1 -0.03 E-Regulares -0.02 E-Regular
0.22 F2-Deficiente -0.17 F2-Deficiente 007 F-Malas -0.04 F-Deficiente

Fuente: (Lopez, 2016)

SUPLEMENTOS DEL ESTUDIO DE TIEMPOS

El conjunto de los suplementos por descanso se conforma por los suplementos fijos y

variables y se define como:
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Suplemento por descanso es el que se afiade al tiempo bésico para dar al trabajador la
posibilidad de reponerse de los efectos fisioldgicos y psicoldgicos causados por la ejecucion
de determinado trabajo en determinadas condiciones y para que pueda atender a sus

necesidades personales. Su cuantia depende de la naturaleza del trabajo. (L6pez, 2016)

Los suplementos por descanso se calculan de tal manera que permitan al trabajador reponerse
de la fatiga. Entiéndase por fatiga el cansancio fisico y/o mental, real o imaginario, que

influye en forma adversa en su capacidad de trabajo.

En cuanto a las necesidades personales, estas no fluctian mucho de una persona a otra, y
aplica en los casos inevitables de abandono del puesto de trabajo, por ejemplo para ir a beber

algo, o lavarse o al retrete.

En cuanto a los suplementos variables, estos se aplican a medida que las condiciones de
trabajo difieran de las condiciones deseadas. Por ejemplo, unas condiciones ambientales

malas, y que estas no se puedan mejorar.

Figura 3,- Demostracion de como aumenta el tiempo dependiendo los suplementos

asignados

Supl Supl
[ contingencias

. Facior
Tiempo cbservado de valoraclan descanso

Demorasl

2
o
¥l
=
=

Tiempo basico

Contenido de trabajo

Tiempo estandar

Fuente: (Lopez, 2016)

Clasificacion de suplementos

Los suplementos que se pueden conceder en un estudio de tiempos se pueden clasificar a

grandes rasgos en:



e Suplementos fijos (Necesidades personales)

e Suplementos Variables (Fatiga basica) y

e Suplementos especiales.
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Sin embargo existe una clasificacion mas detallada propuesta por la OIT para segmentar los

suplementos, tal como se muestra en la siguiente

Figura 4.- Suplementos por descanso

Necesidades
Personales

t >-t Suplementos Fijos

Fatiga basica

Tensién y esfuerzo 1 Suplementos
-Factores amblentales— { Variables
Si procede

Fuente: (Lopez, 2016)

>

ilustracion:

| Suplementos por
Descanso

_' Suplementos por
contingencias

politicas

Suplementos
especiales

| Suplementos por |

————

Suplementos por '
Descanso

4

Tiempo basico o
normal

\ &
Contenido de
Trabajo

Tal como se puede apreciar en la anterior ilustracion, los suplementos por descanso son la

Unica parte esencial del tiempo que se afiade al tiempo basico. Los demas suplementos solo se

aplican bajo ciertas condiciones.

Estandar de tiempo

El tiempo estandar en un proceso que ayuda cumplir el tiempo de trabajo en el determinado

tiempo fijo, por ende para conocer el tiempo estandar hay que seleccionar muy bien al

colaborador que debe trabajar a un ritmo normal y que se desempefie en un trabajo especifico,

por consiguiente para elaborar un producto debe cumplir tres condiciones:

e Un operador calificado y bien calificado

¢ Que trabaja a una velocidad o ritmo normal
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e Hace una tarea especifica. (Marcalla Tuso Jonathan David & Tenorio Almache Julio
César, 2018, p. 33)

Estudio de tiempo con crondémetro

El estudio de tiempo con crondémetro es el método mas comin empleado para establecer los
estandares de tiempo que se lleva una tarea, donde se determina cierto tiempos promedio que
el trabajador realiza en un ritmo de trabajo. El estudio de tiempos por cronometro es el Unico
método aceptable que se lo realiza para la toma de medidas dentro de la area de produccion,
para conocer el sistema de fabricacion con la finalidad de poder eliminar, reducir o combinar.
(Marcalla Tuso Jonathan David & Tenorio Almache Julio César, 2018, p. 34)

Equipo para el estudio de tiempos

El equipo minimo que se requiere para llevar a cabo un programa de estudio de tiempos
comprende; Cronometro, Tablero o paleta para estudio de tiempos, Formas impresas para
estudio de tiempos y calculadora de bolsillo, Lapiz, Fluxémetro, Computadora personal, Un
equipo de videograbacién también puede ser muy util. (Marcalla Tuso Jonathan David &
Tenorio Almache Julio César, 2018, p. 35)
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8.3. Diagramas

Para la diagramacion de proceso, una vez que se ha finalizado con la produccién éptima y las
decisiones de nivel micro se procedera al analisis del flujo del proceso y la distribucion de las

instalaciones.

Estas disposiciones de nivel micro afectan la toma de decisiones de otras partes de
operaciones, incluyendo decisiones sobre clasificacion, niveles de compilacion y tipologias de
puestos que se disefiardn, asi como los métodos de control de calidad a usar. Por lo tanto las
decisiones sobre el disefio de procesos se deben considerarse siempre tomando en cuenta sus

efectos sobre las demas procesos de operacion.

El analisis inicial de una metodologia analitica de un nuevo centro de trabajo o para optimizar
uno existente, tiene mucho valor el representar de manera clara y logica la informacién actual
de los procesos levantados. Justamente la presentacién grafica correspondiente a los procesos
industriales o administrativos utiliza normalmente ocho tipos de diagramas, con una

utilizacion especifica de cada uno de ellos y son:
Diagramas de:

e Operaciones de proceso tiempos y distancias
e Curso (o flujo) de proceso

e Recorrido

e Interrelacién hombre-maquina

e Proceso para operario

e Ishikawa

Diagrama de procesos tiempos y distancias

Un proceso se puede definir como "un conjunto de actividades, acciones o toma de decisiones
interrelacionadas, caracterizadas por inputs y outputs, orientadas a obtener un resultado
especifico como consecuencia del valor afiadido aportado por cada una de las actividades que
se llevan a cabo en las diferentes etapas de dicho proceso”.

Los diagramas de procesos son la representacion gréfica de los procesos y son una

herramienta de gran valor para analizar los mismos y ver en qué aspectos se pueden introducir



mejoras.
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Es importante que los puntos exactos de inicio y terminacion la operacion en estudio, se

identifiquen claramente” (Marcalla Tuso Jonathan David & Tenorio Almache Julio César,

2018, p. 35)

En la siguiente tabla N° 4 se detallan los gréficos con su respectiva definicion de sus

actividades precedentes del diagrama de procesos.

Tabla 4.- Graficas y Definiciones del Diagrama de Procesos

Actividad

Definicién

Simbolo

Operacion

Ocurre cuando un objeto estd siendo modificado en sus
caracteristicas, se estd creando o agregando algo o se esta
preparando para otra operacion, transporte, inspeccion o

almacenaje.

O

Transporte

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son movidos de un
lugar a otro, excepto cuando tales movimientos forman parte

de una operacion o inspeccion.

)

Inspeccion

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son examinados
para su identificacién o para comprobar y verificar la calidad

o cantidad de cualesquiera de sus caracteristicas.

Demora

Ocurre cuando se interfiere en el flujo de un objeto o grupo de
ellos. Con esto se retarda el siguiente paso planeado.

Almacenaje

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son retenidos y

protegidos contra movimientos 0 usos no autorizados.

)
\V4

Fuente: (Marcalla Tuso Jonathan David & Tenorio Almache Julio César, 2018, p. 35)
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llustracion 5.- Diagrama de Procesos y Tiempos

Ne PROCEDIMIENTO O E> ) v TEMPO | DISTANCIA
RECEIR LOS PRODUCTOS DEL CUENTE
1 D q , v 28 -
. VE RFICAR CON CODIGO DE BARRAS Q ) v ey .
REAAR CALOAOS AVOLIARES
; AP ] |2 DIV se | -
VE RFICAR CON CODIGO DF BARRAS
i = Il D IRAVARE™ )
REQHAR DINERD DF LA COMPRA
; Q ) v Jeg .
| CONTROLAR LOS BULLETES QUE SEAN | ¢ [ | [ '
VERDAOEROS £ INTRODUOR DATOS AL >
6 Q v 1min, e -
SSTEMA '
7 ENTREGA DE FACTURA D Q D v g =

Fuente: (M.1.1 Zuleyma Anhaly Juarez Moncada, 2015, p. 22)

El diagrama podria ser utilizado para publicitar y explicar un método de procesos propuesto
determinado, ya que proporciona de manera muy explicita buena parte de la informacién para

la comparacion de ideas y la exposicion de soluciones competitivas, también puede:

e ldentifica todas la operaciones, inspecciones, materiales, desplazamientos,
almacenamiento y demoras comprendidas al elaborar una pieza o efectuar un proceso.

e Todos los pasos se muestran en su secuencia particular.

e El diagrama muestra claramente la relacién entre las piezas o partes y la complejidad
de fabricacion de cada una.

e Distingue entre piezas producidas y partes compradas.

e Proporciona informacion acerca del nimero de trabajadores empleados y el tiempo

requerido para realizar cada operacion e inspeccion” (Rodriguez, 2014, pag. 64).
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e Diagrama de curso (o flujo) de proceso

Es un diagrama mucho mas detallado de las operaciones o procesos por lo que su utilizacién
es necesaria para producciones mas complejas o que mantienen conjunto de procesos. “Se
aplica principalmente a un componente de un ensamble o sistema para lograr la mayor

economia de fabricacion”

Este método puede ser muy Gtil para exponer procesos que podrian estar ocultos o no ser
faciles de visualizar, lo que implicaria que también se puede costear y medir las distancias
recorridas, retrasos y almacenamientos temporales. De ser necesario se pueden presentar

actividades combinadas.

Generalmente se usan dos tipos de diagrama de flujo: de producto o material y el operativo o

de persona.

Un ejemplo de la utilizacion de los simbolos antes mencionados se muestra en la siguiente

figura 6

Figura 5.- Simbolos de un esquema de Flujo de Proceso

Registrar
Contrato

Aprobar
Contrato

Registrar
Historico

Registrar
Aprobacion
L 3
Controlar I

Gestion
-~

Generar
Reportes

G

Fuente: (Heizer & Render, 2014)
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e Diagrama de recorrido

“Este diagrama representa la distribucion de zonas y edificios, en el que se indica la
localizacion de todas las actividades en el diagrama de curso de proceso” (Niebel & Freivalds,
2011, pag. 67).

Este tipo de diagramas tiene una ventaja significativa que es a de exponer las areas
congestionadas del proceso productivo y una vez que se lo combina con el diagrama de curso
de proceso se podria prevenir procesos que producen cuellos de botella por tanto y basados en

la informacion que de ellos se logra puede entonces tenerse una mejor distribucion de planta.

Tabla 4.- Diagramas del Proceso del Recorrido

SIMBOLO | DESCRIPCION | SIGNIFICADO
. Indica las principales fases del proceso agrega, modifica,

v Operacion )

montaje, etc.

Verifica la calidad o cantidad.
N Inspeccion

En general no agrega valor.

Indica movimiento de materiales.
py Transporte

Traslado de un lugar a otro
\ 4 Almacenamiento | Indica deposito de un objeto bajo vigilancia en un almacén
w Demora Indica varias actividades simultaneas

Fuente: (M.1.I Zuleyma Anhaly Judrez Moncada, 2015, p. 29)
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Un ejemplo de la utilizacion de los simbolos antes mencionados se muestra en la siguiente

figura:

Figura 6.- Diagrama de Recorrido

5

-—: .,.\'
. - PN L P
: p =@
i . o ? P P
) / N b )
@ = @ = € &
PN 4 AT G\ -
[0 — a— 1 - { % F - £ ~ <
\ . ‘ (\_/} o M 5 I

/’J\ PN o N E s ) Y ™ D
@ O @ @ — @@
71 = I 1

Fuente: (M.1.1 Zuleyma Anhaly Juarez Moncada, 2015, p. 29)
e Diagrama de interrelacion entre Hombre y Maquina

Este diagrama indica “la relacion exacta en tiempo entre el ciclo de trabajo de la persona y el
ciclo de operacion de su maquina, se emplea para estudiar, analizar y mejorar s6lo una

estacion de trabajo cada vez” (Taylor, 2015)

Todos los elementos de tiempo de trabajo, tiempo de ocio se grafican hasta la culminacion del
ciclo. “Al pie del diagrama se indican el tiempo de trabajo y el tiempo muerto totales del
operario. Del mismo modo se registran los tiempos totales de trabajo y muerto de cada
maquina”. ((OIT, 2016)

Se ha determinado que son necesarios valores de tiempo elementales exactos antes de que se
pueda configurar el diagrama. Estos valores de tiempo deberan representar tiempos estandares
que incluyan costos aceptables para tener en cuenta la fatiga, demoras inevitables y prorrogas
personales. En ningun caso se usaran lecturas de cronometro globales en la elaboracion de

estos diagramas.
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En la diagramacion tanto de los procesos de mano de obra como los de las méquinas se
pueden evidenciar claramente las &reas en donde ocurren tanto los tiempos muertos de
méaquina y los momentos de ocio del hombre, por tanto seran estas regiones donde se debera
iniciar las mejoras. “En muchos casos es mas conveniente 0 ecConOMico que un operario esté
inactivo durante una parte sustancial de un ciclo, a que lo esté un costoso equipo 0 proceso,
aun durante una pequefia porcion de un ciclo, lo anterior implica un conocimiento de los
costos de inactividad de la maquina y del hombre, ya que solo considerando los costos totales

es posible recomendar en forma segura un método respecto a otro” (Hernandez, 2015)

A continuacion en la siguiente Imagen N° 6 se puede observar un modelo de diagramacion de

procesos hombre — maquina de una empresa.

Tabla 5.- Diagrama de proceso hombre-méaquina.

DIAGRAMA DE PROCESOS HOMBRE - MAQUINA

Operacién: Pintado Fecha: 25 - 01 — 2020
i ) ] ] Elaborado por: Grupo de
Area: Pintura Pintura de vehiculos ) _
investigadores
Maquina: _
Compresores 1y 2 Observaciones:
Tiemp Tiemp Tiemp : Tiemp
Compresor Compresor Pulidor
N° [Operador 0 0 0 0
|1 2 | :
(min) (min) (min) (min)

Preparacién
1 20

Vehiculo

Limpieza de
2 |piezas 40

preparadas

Preparacion de
3 _ 15

Pintura

4 | Cargar 2 Cargar 2
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Pulverizador 1 Pulverizad
orl
Pintado
5 [Vehiculo (Capa [ 50 [Pintado 50
1)
Secado (tiempo ]
6 25 |tiempo muerto
muerto)
Preparacion
7 8
Transparente
Cargar
Cargar )
8 ) 2 Pulverizad 2
Pulverizador 2
or 2
L Aplicacion
Aplicacion
9 25 Transparen 25
Transparente
te
Secado (tiempo )
10 20 | tiempo muerto
muerto)
Pintado
11 |Vehiculo (Capa | 50 |Pintado 50
2)
Secado (tiempo )
12 25 |tiempo muerto
muerto)
L Aplicacion
Aplicacion
13 25 Transparen 25
Transparente
te
Secado (tiempo )
14 20 | tiempo muerto
muerto)
15 |Pulido 20 Pulido 20
Tiempo de Ciclo 332

Fuente: Equipo de investigacion

e Diagrama de Pareto
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Segun (Betancourt, D, & F., 2016.) Ahora si entrados en materia. El diagrama de Pareto

consiste en un gréfico de barras que clasifica de izquierda a derecha en orden descendente las

causas o factores detectados en torno a un fendmeno. De ahora en adelante hablaremos de

problemas como causas y de fendmeno como situacion problematica.

Esto nos permite concentrar nuestros esfuerzos en aquellos problemas que representan ese

80%.
En este sentido, utilizamos el Gréfico de Pareto para:

e Lamejora continua

e El estudio de implementaciones o cambios recientes (como estaba antes — como esta

después)

e Anadlisis y priorizacion de problemas

Figura 7.- Diagrama de Pareto
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BN \° Defectos =% Total Acum.

| == == = = |

100%
90%
80%
70%

50%
40%
30%
20%
10%

Fuente: (Universidad de Navarra, SF)

e Diagrama de Causa y Efecto (Ishikawa).
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Seglin (EL DIAGRAMA CAUSA-EFECTO, 2015) Menciona: El diagrama causa-efecto es
una herramienta de andlisis que nos permite obtener un cuadro, detallado y de fécil

visualizacion, de las diversas causas que pueden originar un determinado efecto o problema.

El diagrama de causa-efecto o el Diagrama de Ishikawa es una técnica gréfica que refleja las
caracteristicas de los factores de problema que posiblemente contribuyen a que exista. En

otras palabras, es una gréafica que relaciona el efecto con sus causas potenciales.
Ventajas que tiene el Diagrama de Ishikawa:

e Al realizar el diagrama se logra conocer mas del proceso o situacion.

e Sirve de guia objetiva para la discusién y la motiva.

Las causas del problema se buscan activamente y los resultados quedan plasmados en el

diagrama.
El DI muestra el nivel de conocimiento técnico que ha sido alcanzado por el proceso.

El DI sirve para sefalar todas las posibles causas de un problema y cdmo se relacionan entre
si, con lo cual la solucién de un problema se vuelve un reto y se motiva asi el trabajo por la
calidad. Para obtener la informacion requerida para realizar un DI, a menudo se usa la técnica

de Lluvia de ideas.
Lluvia de ideas

“Es una forma de pensamiento creativo encaminada a que todos los miembros de un grupo
participen libremente y aporten ideas sobre un determinado tema o problema. Es una técnica

muy util para los equipos de calidad de cualquier nivel.” Segun (Alfredo, 2014)

Se pretende facilitar la obtencion de ideas originales en funcién de un tema determinado,
mediante la exposicién libre de criterios personales hacia un debate grupal de conceptos o

propuestas de cada uno de los integrantes.

Segln (GUTIERREZ, 2010) Con este método estos seis elementos a investigar se pretende
definen de manera global cada proceso y aporte fundamental para la variabilidad y calidad por
lo que es natural enfocar los esfuerzos de mejora en general hacia cada uno de estos

elementos de un proceso.

Es un herramienta de calidad que ayuda a levantar las causas de un problema, analizando

todos los factores que involucran la ejecucién del proceso posteriormente en la metodologia,
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todo problema tiene sus causas especificas y esa causa deben ser analizadas y probadas una a

una, con el fin de comprobar cual de ellas estd causando el efecto que se quiere eliminar.

Habiendo analizado el proceso, sus etapas principales y sus actividades primordiales, se llego

a la conclusion de que la mejor forma de determinar y encontrar las causas de los retrasos era

a través de un analisis de diagrama de causa y efecto, con el fin de identificar causas de

retrasos u oportunidades de mejoras que permitan atender mejor al cliente proveyéndolo de un

mejor servicio.

Determinacion de causas-efectos de los retrasos provocados al entregar el vehiculo

A continuacion se elabord los diferentes diagramas de Ishikawa denominado también como la

espina del pescado, para detallar y puntualizar los problemas identificados que generan los

Retrasos o demoras de entrega de Vehiculos ya reparados.

Figura 8.- Diagrama Cusa Efecto

MALOS
PROCEDIMIENTOS

Mezclado del
color

Compras externas

ATRASOS

Control de repuestos
fuera de existencia

Control de calidad

Solicitud de repuestos

Ampliaciones de Presupuesto
Repuestos fuera de existencia
Paros no programados

Orden dentro de taller
Reparaciones mecanicas

Buscar herramienta
Listado de materiales

Preparacion de area de trabajo

Negligencia del operario

Mal control calidad Malos acabados

MOVIMIENTOS INNECESARIOS REPROCESOS

Fuente: Equipo de investigacion

PROBLEMAS
EN LA
REPARACION
DEL
VEHICULO

9. VALIDACION DE LAS PREGUNTAS CIENTIFICAS O HIPOTESIS:
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HIPOTESIS:

Mediante la optimizacion de tiempos y métodos de trabajo en los procesos de fabricacion en

el area de chocolates de la empresa “Confiteca S.A.” se mejorara la productividad.

Variables:
e Dependientes
Procesos de operacion
¢ Independiente

Optimizacion de tiempos y métodos de trabajo
VERIFICACION DE HIPOTESIS

Mediante la optimizacion de tiempos y métodos de trabajo en los procesos de fabricacion en
el area de chocolates de la empresa “Confiteca S.A.” se mejor6 la productividad mensual para
chocolate negro tipo 1, 2 y 3 en 72,72, 64,64 y 51,51 pacas/mes respectivamente. Para el
chocolate blanco aumento en 79,91, 66,6, 72.15, 42.18 pacas/mes del tipo 1, 2, 3, y 4

respectivamente.

10. METODOLOGIAS Y DISENO EXPERIMENTAL:

Tipo de investigacion del proyecto
Investigacion exploratoria:

El presente trabajo de investigacion se basa en la investigacion exploratoria ya que
corresponde a un primer acercamiento a un tema en especifico antes de abordar una
investigacién mas profunda, esta investigacion trata de un proceso para tener informacion
béasica relacionada con el problema de investigacién. A partir de la investigacion exploratoria
pueden conocerse las verdaderas implicaciones a un problema determinado, asi como cuales

son los aspectos mas interesantes que es pertinente abordar en una investigacion.

Para conocer los procesos y tiempos de fabricacion de chocolate negro y blanco se aplicara

este tipo de investigacion la cual es la indicada al problema a tratar.



35

Metodos de investigacion

La presente investigacion esta orientada a un enfoque cualitativo debido a que se realiza la

evaluacion de los procesos operativos actuales del area de chocolates, con el proposito

estandarizar el proceso de operacion y empaque mejorando los procesos productivos. Por

ende, para contextualizar las metodologias de investigacion a utilizar en presente proyecto,

primero se pondra en contexto las definiciones de cada una de ellas y posteriormente se dara

una explicacion del por qué la utilizacion de dichas metodologias.

Método inductivo: ElI método inductivo o inductivismo es aquel método cientifico
que obtiene conclusiones generales a partir de premisas particulares.

En el desarrollo del proyecto se utiliza el presente método con el propdsito de
determinar si los procedimientos que generalmente emplean en el proceso de

fabricacién en el area de chocolates es el adecuado.

Bibliografico: EI método de investigacion bibliografica es el sistema que se sigue
para obtener informacion contenida en documentos. En sentido més especifico, el
método de investigacion bibliogréfica es el conjunto de técnicas y estrategias que se
emplean para localizar, identificar y acceder a aquellos documentos que contienen la
informacidn pertinente para la investigacion.

A través de este método de observacion se realiza la recoleccién de la informacion
necesaria y acorde a nuestro tema de investigacion, ademas permite sustentar

tedricamente el trabajo investigativo garantizando la veracidad de los hechos.

De campo: Es aquella que se aplica extrayendo datos e informaciones directamente de
la realidad a través del uso de técnicas de recoleccion (como entrevistas o encuestas)
con el fin de dar respuesta a alguna situacién o problema planteado previamente.

Se aplica este método ya que se trabaja desde el lugar de los hechos o en donde se
desarrolla la investigacion y posteriormente la propuesta de mejorar la eficiencia como

el actual caso del area de chocolates de la empresa Confiteca S.A.
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Observacion abierta: Es un método de recoleccién de datos que consiste en observar
al objeto de estudio dentro de una situacién particular. Esto se hace sin intervenir ni
alterar el ambiente en el que el objeto se desenvuelve.

Los colaboradores que conforman y prestan sus servicios al area de chocolates, tienen
el conocimiento van a ser observados y cronometrados para realizar el estudio del

proceso y tiempos de elaboracidn del proceso de fabricacion de chocolates

Recoleccion de datos: Se puede definir como: al medio a través del cual el
investigador se relaciona con los participantes para obtener la informacidn necesaria
que le permita lograr los objetivos de la investigacion.

Para la recoleccion de datos, tras previo didlogo con los involucrados del area de
chocolates, se utilizaron una serie de herramientas y técnicas necesarias que permitan
cumplir con los objetivos planteados. Después de la recoleccion de datos del proceso
se procede a aplicar las distintas Ecuaciones con la finalidad de conocer las
condiciones actuales de las areas de estudio y en base a ello determinar si la misma se
encuentra dentro de las condiciones y procesos iddneos, caso contrario se puede

desarrollar una propuesta de mejora de procesos.

Técnicas de investigacion

Observacion directa: Es una técnica que consiste en observar atentamente el
fendmeno, hecho o caso, tomar informacion y registrarla para su posterior analisis.

Se aplica esta técnica debido a que se esta en contacto directo de la situacién del
estudio, que para el caso de propuesta de mejoramiento de la eficiencia para realizar
los debidos procesos del area de chocolates se debe observar y analizar paso a paso los
procesos de elaboracion que en ello emplean.

Entrevista no estructurada: La entrevista no estructurada o libre es aquella en la que
se trabaja con preguntas abiertas, sin un orden preestablecido, adquiriendo
caracteristicas de conversacion.

Esta técnica se va a aplicar al colaborador con mayor tiempo prestando sus servicios
“mas antiguo” y personal encargado que ocupa las diferentes areas realizando las

tareas especificas, cabe resaltar que es muy util para el estudio descriptivo de los
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procesos, esto permitird profundizar en el aspecto de la elaboracion del estudio de los

jprocesos.

e Cronometraje: Medicién mediante un crondmetro del tiempo exacto y preciso que se
invierte en hacer algo, o del tiempo que dura un proceso.
Por medio de la mencionada técnica se registraran los tiempos de una manera directa
de cada proceso, para ello una vez que se ha tomado el tiempo de una actividad, se
retornara nuevamente el cronémetro a cero y se lo pondrd nuevamente a cronometrar

con el fin de tomar de tiempo exacto del siguiente procedimiento.
Instrumentos

Se manifiesta que un instrumento de investigacion, es el medio en que se registra los datos
observables, de forma que representen verdaderamente a las variables que el investigador
tiene por objeto. Segln el autor Hernandez (2011)

Para el autor Rodriguez Pefiuelas, (2008:10) las técnicas de investigacién se apoyan en
instrumentos para guardar la informacion tales como: el cuaderno de notas para el registro de
observacion y hechos, fichas, cuestionarios, el diario de campo, los mapas, la camara
fotografica, la grabadora, la filmadora, el software de apoyo; elementos estrictamente

indispensables para registrar lo observado durante el proceso de investigacion.

En base a las definiciones de los dos autores se puede constatar que los instrumentos de
medicion son los mecanismos que usa el investigador para recolectar, registrar, procesar, la
informacién y obtener conclusiones sobre los resultados para que conlleve una
estandarizacion de procesos. Los instrumentos que guardan relacion con las metodologias y

técnicas utilizadas en la presente investigacion son:

e Software Word: ElI mencionado instrumento es esencial para registrar y evidenciar
todo el trabajo desarrollado en el proyecto, gracias a sus herramientas y
funcionalidades hacen que sea el instrumento de mayor relevancia durante la ejecucion

de nuestra investigacion.

e Software Excel Hojas de célculo: el presente instrumento es indispensable ya que
posee un sinnimero de ecuaciones y funciones automatizadas para el calculo del
namero de observaciones, tiempo normal, tiempo estandar, productividad y otros

calculos inmersos en la investigacion.
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Simbolos de la norma ANSI: Este instrumento permite visualizar y analizar un
diagrama donde se aborda un proceso de modo detallado, en donde se registran las

actividades, tiempos, distancias que son primordiales en el proceso.

Software Visio: a través de este software, se representaran graficamente los
diagramas de flujo, de precedencias, de recorrido y los disefios que se llevarén a cabo

en esta investigacion.

Celular HUAWEI MATE 10 LITE: Dicho instrumento fue indispensable para el

cronometraje de tiempos y capturar imagenes.
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11. ANALISIS Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS.
11.2. Cumplimiento del Objetivo N° 1
Analizar los procesos que se realiza durante las operaciones de fabricacion de chocolate

negro al 70% y blanco (lactosa)

Para dar inicio el proceso investigativo y dar el cumplimiento a las actividades que infieren a
este primer objetivo especifico. Se realiz6 un proceso de observacion directa en el taller y con
ello se obtuvo los resultados esperados. A continuacion se presentan las actividades a
realizarse para el cumplimiento del objetivo, las técnicas e instrumentos y los resultados

esperados:
Actividades Planteadas

e Visita de observacién a las instalaciones del area de chocolates de la empresa
Confiteca S.A

e Anadlisis de los procesos de fabricacién de chocolate tipo 1y 2

11.2.1. Visita de observacion a las instalaciones del area de chocolates de la empresa
Confiteca S.A

Visita al area de chocolates

Como punto de inicio a la investigacion del primer objetivo se relaciona la actividad de
evaluar la situacion actual del area de chocolates, se realizd una solicitud al personal
encargado, planteandole nuestro tema de investigacion para conocer el estado actual del area
de chocolates, estandarizar el proceso de trabajo, realizar un propuesta una mejora de
productividad mejorando la eficiencia y realizando un redisefio de la planta, donde la acogida
del personal fue gustosa y satisfactoria, dias tras dias de visita a las instalaciones se recolect6

las informaciones que se describen en posteriores renglones.

Figura 6.- Empresa Confiteca S.A

Confiteca

Alegria al alcance de todos
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Constitucion juridica

Confiteca S.A. se encuentra registrado en el SRI con RUC nimero 1710841857009 y como
tipo de contribuyente "SOCIEDAD ANONIMA", inicié sus actividades industriales el
24/07/1963.

Razon Social SOCIEDAD ANONIMA
Nombre “Confiteca S.A.”

Localidad Pichincha - Quito — Quitumbe
Estado Activo

Clase Otros

Fecha de Inicio 24/07/1963

Fecha actualizacion 14/07/2020

Tipo Personas Juridicas

Categoria PYME Macro

ClIu 1561001

Actividad/Giro Fabricacion de alimentos
Resefia Historica

1963.- Confiteca se constituye bajo el nombre de American Chewing Products del Ecuador
S.A. El Dr. Gonzalo Chiriboga Cordovéz, es el fundador de la primera compafiia productora
de chicles del Ecuador, con la exclusividad de las patentes y marcas de American Chewing
Products Corp. de los Estados Unidos.

1967.- Aparece el chicle bola A GoGoMarca pionera de la categoria que catapultd el
crecimiento y el liderazgo de la compafiia. Hoy en dia, AGOGO es una marca de tradicion
que se ha mantenido activa en el consumidor durante casi 50 afios ofreciendo innovacion y
alta calidad, generando un vinculo emocional de confianza y filiacion que permanece en el

tiempo.

1970.- Traspasamos fronteras. Se realizo la primera exportacién a Brasil con nuestros chicles,

logrando asi llegar al mercado internacional.
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1976.- Confiteca incursiona en nuevas categorias de confites como chupetes, caramelos,

toffees y recubiertos.
1978.- Nace American Toffee, que caracterizd la linea de caramelos masticables.

1981.- Propio sistema de distribucion La empresa crea su propio sistema de distribucion,
estableciendo una organizacion directa de ventas con un sistema de ruteros y zonificacion que

le garantiza una penetracion mas profunda en el mercado.

1991.- La explosion liquida de sabor llega con Kataboom. La compafiia sorprende al mercado
con el primer chicle de centro liquido. Kataboom tenia varios sabores y generd sensacion

entre los jovenes.

1992.- Conquista del primer lugar en volumen de ventas Confiteca conquista el primer lugar
en volumen de ventas, alcanza un nuevo record y se convierte en la primera empresa confitera

del Ecuador.

1993.- Se da inicio a las operaciones en Colombia a través de CONFITECOL, con su propia

produccién

2000.- Nuestra primera planta de chocolate Cumpliendo con la vision de la empresa,
‘deslumbrar permanentemente a nuestros consumidores’, se implementd la planta de
chocolates con marcas como Chocotin y American. A partir de este afio se concretan acuerdos

de magquila con clientes de Colombia, México y Estados Unidos.

2002.- 34 Paises del mundo disfrutan el sabor de Confiteca. La estrategia de exportacion de
Confiteca da grandes frutos. En el afio 2002 sus productos entran con gran aceptacion en 34
paises de todo el mundo, obteniendo por ello el reconocimiento de la Revista América
Economia, que incluyd a Confiteca entre las siete empresas con mejor gestion empresarial en
Latinoamérica. Simultdneamente la Revista Candy Industry distingue a Confiteca como una

de las 100 mayores productoras de confites en el mundo.
2004.- American y Chocotin permiten a la empresa competir en el mercado de chocolates.

2005.- Confiteca ingresa al mercado de productos novelty La compaiiia inicia el desarrollo de

productos novelty de alta diferenciacion para el mercado infantil y adolescente.

2006.- Se realiza el ultimo cambio de denominacion a Confiteca Compafiia Andnima
(CONFITECA C.A.) como se la conoce hasta ahora.
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2010.- Mattel premia a nuestra compafiia Confitecol en la categoria de ROOKIE OF THE

YEAR que reconoce a la mejor nueva empresa autorizada para usar sus marcas; y a Confiperu

en la categoria Play With Passion (juego con pasién) por ser un licenciatario que busca la

mejora del desarrollo de sus productos y se preocupa por darles un valor agregado.

Estructura organizacional

Organigrama del area de chocolates de la empresa Confiteca S.A.

El area de chocolates esta constituida de los siguientes niveles jerarquicos segun su estructura

Organizacional.

llustracion 7.- Organigrama

GERENTE DE
PLANTA
[ [ [ [ [ |
Jefe de Seguridad Jefe de Jefe Area de e A Jefe de Recursos
o L Aseguramiento de Jefe Area de Chicles
Industrial Mantenimiento Chocolates . Humanos
calidad
upervisor de upervisor de i i
Produccion bodega upervisor de upervisor de
Produccion bodega
[ [ |
Auxiliar 1 Operador 1 Montacarguista Despachador -
[ 1 Operador 1 Montacarguista Despachador
| ; 1 1
1 p— T
Auxiliar 2 Operador 2 Despachador '
[ 2 Operador 2 Montacarguista Despachador
. L 2
Auxiliar 3 Operador 3
|’ Operador 3
I
|
— |
i Operador 4
l Auxiliar 4 p Operador 4

Elaborado por: Autor

Fuente: Area chocolates “Confiteca S.A.”
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Funciones que cumplen cada uno de los personales que se citan en el organigrama

En la siguiente tabla N° 7 se detalla las funciones y roles que cumplen cada persona que

labora en el area de chocolates de la empresa Confiteca S.A

Tabla 3.- Funciones de los Colaboradores.

N | SERVICIO

CANTIDAD

DESCRIPCION

1 | Supervisor

1 Supervisor

Encargado de la gestion administrativa En el area de
chocolates se encarga de cooperar en el proceso de
planificacion de estrategias y participar en el control y
mejora continua teniendo como objetivo buscar la
satisfaccion del cliente, dar el buen uso de los recursos y
realizando seguimiento al cumplimiento de los procesos
establecidos.

2 | Operario 1

1 Operario

Encargado de operar las maquinas de trituracion y
torrefaccion para la fabricacion adecuada del chocolate
negro y blanco

3 | Operario 2

1 Operario 2

Encargado de operar las maquinas de molienda y
mezclado para la fabricacion adecuada del chocolate
negro y blanco

4 | Operario 3

1 Operario 2

Encargado de operar las méaquinas de refinacion y
conchado para la fabricacion adecuada del chocolate
negro y blanco

5 | Operario 4

2 Operario 4

Encargado de las operaciones de templado y moldeo para
la fabricacion adecuada del chocolate negro y blanco

7 | Auxiliares

6 Auxiliares

Son los encargados de brindar sus servicios a los
operarios y colaborar con el proceso de fabricacién de
chocolate, en si su trabajo es indispensable cuando un
superior los necesita.

TOTAL: 12 COLABORADORES

Elaborado por: Autor

Fuente: Area chocolates “Confiteca S.A.”

Analisis de la disposicion de los equipos en el area de chocolates.

Se detallara las principales maquinas y herramientas, con sus respectivas caracteristicas, que

se utilizan en el proceso de fabricacion de chocolates negro y blanco. (Ver Anexos)
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11.2.2. Analisis de los procesos de fabricacion de chocolate.

Observacion de los procesos de produccion

Para conocer la situacion actual del &rea de chocolates, se consultd a los colaboradores
involucrados directamente con los procesos de fabricacion de chocolate, se procedié a realizar
un analisis completo de los factores que influyen directamente, de esta manera se llevo a
conocer a fondo las situaciones con las que se enfrentan dia a dia, es decir, medir los factores
que intervienen en el proceso productivo y posteriormente determinar todas las posibles

causas que afectan con el indice de productividad.

Antes de desarrollar el proceso formal de la observacién ya se habia comunicado a los
colaboradores lo que se iba a realizar, para conocer el método de fabricacion que mantienen
actualmente, donde también se necesitaba de toda la colaboracion de estos para poder resolver

cualquier inquietud y dudas sobre las posibles falencias

Este proceso de observacion se realizd desde la hora que el trabajador empezaria a realizar
una nueva orden de produccion, desde la preparacion de la materia prima hasta el final de la
elaboracion del producto, en donde se pudo constatar algunas irregularidades en todo el

proceso, las mismas que se encuentran detalladas en los diagramas de procesos de operacion.

Para obtener chocolate negro y blanco, el cacao atraviesa varios procesos secuenciales, 10s

cuales se detallaran a continuacién.

a) Tostado

La tostacion es una operacion que se lleva a cabo en tostadores especificos a una temperatura
de 120-150°C. Durante este proceso, los granos sufren una deshidratacion desde 7% a 2% de
humedad. Esto, favorece la separacion de la cascarilla del grano y permite obtener grano

crudo pelado.

Esta operacion es fundamental debido a que sus reacciones son las responsables del desarrollo
del aroma y sabor tipicos del cacao en polvo. La tostacion se desarrolla en dos etapas. La
primera fase del secado tiene una influencia directa sobre la calidad aromaética, pero también
una indirecta, por cuanto las reacciones posteriores solo tienen lugar en medios pobres en

agua. Durante la segunda fase se produce el desarrollo del aroma y el sabor. Debemos tener



45

cuidado en esta etapa ya que si se sobrepasa la temperatura dptima puede llegar a tener un
aroma y sabor a quemado.

Las condiciones del tostado se ajustan de acuerdo a las caracteristicas de la materia prima, con
la finalidad de buscar un mismo resultado ya que no todo el cacao llega al tostado con las

mismas condiciones.
b) Molienda 1

Los granos de cacao descascarillado pasan a través de molinos obteniéndose el licor de cacao
0 pasta de cacao, que tiene una presentacion liquida debido a la liberacion de la manteca de
cacao. Esta pasta de cacao se utiliza para hacer el chocolate. En este punto su sabor es

amargo.

El proceso de molienda tiene como insumo manteca de cacao, el cual es afiadido a la pasta,
esto le da al producto final una mejor textura. Para la segunda molienda, se mezcla la pasta de
cacao con la panela y este proceso se hace dos veces para un mejor mezclado.

c) Mezclado

El proceso de mezclado permite separar la pasta de cacao de la manteca. Un grano de cacao
esta formado en un 50% de manteca La maquinaria a utilizar en este proceso son las prensas

hidraulicas. El proceso se realiza de la siguiente manera:

La pasta de cacao es presionada poco a poco.

Se extrae el contenido graso de la mezcla.

Cuando se libera la grasa, sale de la prensa la masa de cacao.

Luego esta masa es un ingreso al proceso de molienda.

d) Conchado

El sabor de un trozo de chocolate depende de que una serie de procesos se lleven a cabo
correctamente. El conchado es el Gltimo de estos procesos y es la tltima oportunidad que el

fabricante tiene para obtener el sabor requerido para el producto.

Este proceso, sin embargo, no puede corregir errores anteriores, por ejemplo, sabores
desagradables debidos a humo o moho obtenidos por un secado deficiente, ni puede hacer que

un cacao de baja calidad llegue a tener el sabor de un cacao de mejor calidad.
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La masa de chocolate, incluso cuando los granos del cacao han sido fermentados, secados y
tostados correctamente, tiene un sabor muy &cido, que a la mayoria de la gente le desagrada.
La funcién del conchado es eliminar este sabor acido y conservar los sabores mas deseables.
En decir, el objetivo del conchado es esencialmente la eliminacion de los sabores indeseables
y la transferencia de sabor entre los ingredientes, para que el producto final resulte con el

sabor deseado.

El conchado puede describirse como el paso de la masa de chocolate a una pasta fluida, junto
con una modificacion del sabor. Tipicamente, el chocolate conchado tiene un sabor suave en
comparacion con uno no conchado. La amargura del chocolate se reduce, permitiendo que

otras notas de sabor sean mas pronunciadas.

La naturaleza del cambio de sabor durante el conchado no ha sido completamente explicada a
nivel quimico (Dimick y Hoskin, 1999). Antes del conchado, la masa de chocolate primaria
normalmente se muele hasta el tamafio de particula final requerido. Esto produce que el
chocolate resulte seco y desmenuzable. La mayoria de las particulas tienen que ser mas
pequeiia que 30 um, de lo contrario el chocolate se sentird como granitos de arena en la boca
(Beckett, 2000).

Aunque después de la molienda muchas particulas se reducen, algunas permanecen juntas y

forman aglomerados porosos que atrapan y encierran grasas.

Durante el conchado la masa de chocolate se convierte en una pasta fluida fundida que tiene

un sabor intenso, armonioso y de larga duracion.

Los cambios fisicos provocados consisten en la rotura de los aglomerados y el recubrimiento
de las particulas no grasas por una pelicula de grasa. La temperatura puede elevarse a 80°C

para el chocolate negro

Aunque el conchado requiere aproximadamente de 6 a 24 horas en conchadoras modernas de
alta eficacia, a menudo toma 72 horas en las tradicionales. Los compuestos altamente volatiles
y los &cidos grasos con bajo punto de ebullicién se reducen en un 30%, lo que permite que
otras notas de sabor se vuelvan més pronunciadas y por lo tanto se obtiene un chocolate méas

suave después del conchado.

e) Templado
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El proceso de templado asegura que la manteca de cacao (y, de hecho, equivalentes de
manteca de cacao) pueda cristalizar en la forma estable. El método mas comunmente utilizado

de templado implica los siguientes pasos:

Fusion completa

Enfriamiento hasta el punto de cristalizacion

La cristalizacién

Fusion de cristales inestables.

La secuencia es la siguiente:

1) Inicia a una temperatura ambiente de 28 °C

2) A 50 °C se funden todos los cristales de grasa
Las temperaturas para el chocolate negro seria 2-3 °C mas altos que los indicados.

Sin embargo, las temperaturas precisas pueden variar dependiendo de la receta, revenido

equipo e incluso el propdsito para el cual el chocolate voluntad ser usado.
f) Moldeado

El moldeo es el proceso en donde la pasta de chocolate es puesta en moldes para obtener la
forma deseada del chocolate final, da un brillo evidente en el producto acabado.

Las plantas fijas de molde son aquellas con moldes unidos a transportadores de movimiento
continuo, por lo general cadenas, y son muy adecuadas para grandes volimenes de
produccion, ya que puede alcanzar velocidades de mas de 60 moldes por minuto cuando se

moldean chocolate sélido.

Movimiento intermitente y el hacinamiento (empujando los moldes juntos para evitar caer por
debajo de chocolate durante el depdsito) son posibles para tramos cortos, por lo general
mediante el uso de mecanismos hidraulicos para aflojar las cadenas de transmision. Las lineas
fijas del molde estan generalmente dispuestas verticalmente con el trayecto de vuelta desde el
desmoldeo al calentador de molde por encima o por debajo de la pata depositar para

minimizar el area que ocupan.

Si el chocolate templado se introduce en moldes que no estan en aproximadamente la misma

temperatura (lo ideal es +/- 1°C) los problemas apareceran:



- Si el moho estd demasiado caliente, puede ocurrir que como resultado se pegue el

producto en las impresiones de desmoldeo.

- Si son demasiado frias, ocurrird que el brillo sea pobre y se pegue al molde. El flujo de

chocolate en el molde también puede ser afectado, y puede dar lugar a marcas en el

producto final, asi como un mayor nimero de burbujas de aire.

Diagrama de Flujo del Area de Chocolates

El presente diagrama de Flujo se presenta los procesos realizados en el area de chocolates de

la empresa Confiteca S.A. las secuencias y la toma de decisiones se visualiza en el siguiente

Diagrama de Flujo.

Figura 11.- Diagrama de procesos de fabricacion de chocolate negro
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Fuente: Area chocolates “Confiteca S.A.”
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Figura 12.- Diagrama de procesos de fabricacion de chocolate blanco
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11.3.Cumplimiento del Objetivo N° 2
Realizar un estudio de tiempos y movimientos para la optimizacion de procesos en el

area de chocolates de la empresa Confiteca S.A
Actividades Planteadas

e Estudio de tiempos y movimientos en las condiciones actuales.

e Calculo del tiempo Estandar en cada proceso

11.3.1. Estudio de tiempos y movimientos en las condiciones actuales.
En esta actividad se analizaran los tiempos de ciclo actuales que el area de chocolates utiliza
para la reparacion del vehiculo, mediante un diagrama de tiempos y movimientos en el cual se

detallan los tiempos y distancias del trabajador para cada actividad de los procesos de

fabricacion de chocolate negro y blanco.
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Tabla 8.- Diagrama de procesos del area de Chocolate Negro al 70%

RESPONSABLE: GERENTE GENERAL Y PERSONAL RESUMEN —
ENCARGADO ACTIVIDAD Canti| Tiempo|
dad | (min) |Distanci
OPERACION @ |35  [596,10 | aTotal
. i 0, 2
PROCESO: Elaboracién de Chocolate Negro al 70% TRANSPORTE =+ (10 [83,51 (m) C on fl teca
ESPERA e (15 613,39 Al
egria al alcance de todos
INSPECCION W 8 90,76 710
PRODUCTOS: Corazones de chocolate, Choco Plus, ALMACENAMIENTO| ' |1 18,37
AMERICAN Almonds Tiempo Total 1402,13
SIMBOLOGIA
Tiempo |Distanci
I I i DESCRIPCION ® = p | v, OBSERVACIONES
N ceso P (min) a(m)
1 Revisar numero de unidades a fabricar / 237 0 Revisar guias de trabajo dispuesto por el
dispuesto por el programador ' programador
2 Transporte de productos al &rea de trabajo 14,84 32| Transportar los sacos de habas de cacao
| A
3 Limpieza de Habas de Cacao " 21,29 0|Lavar las habas de caco perfectamente
4 Pesar las Habas de Cacao seg(n guias de 10.35 llevar las habas de cacao a la bascula para verificar
> trabajo ' su peso en kg
5 8 Colocar las habas de cacao en la trituradora I~ 16,53 15 S? coloca las habas de cacao en la mequina de
— < triturado
6 % Operacion de la maquina Trituraradora de las 8.58 Las habas de cacao son trituradas en trocitos mas
= |habas de cacao ’ pequefios
| 5 — _
7 = [Sacar las Habas de cacao de la Trituradora 17,24 Ya qlfe esten .totalmente trituradas se opera )
magquina de triturado para obtener el cacao molido
Colocar las Habas de Cacao en mesa de La persona a cargo coloca las habas de cacao
8 X 10,11 15( . .
trabajo trituradas en mesa de trabajo
. Se separa la cascara de haba de cacao a travez de
9 Aspirar las cascaras de las Habas de Cacao 17,35 P .
unos aspiradores
10 Colocar las Habas de Cacao trituradas en 1225 En una vascula se pesa los sacos de haba de
sacos de 15 y 20 kg \ ' cacao triturado
11 Transportar el Cacao limpio a la tostadora 1 6,00 47|Transporte al area de torrefaccion
— A
| i l i
12 > |Colocar el Cacao triturado en la tostadora 1 { 12,26 Se coloca el cacao titurao en la mequina de
5 tostado
13 O |Operar la tostadora encendido [ 5,59 0|El operador se encarga de operar la maguina
(@] E ina el
14 < |Tostado del de Cacao a 125 - 150 °C 27,45 n la maquina el cacao debe alcanzar la
b L temperatura adecuada
15 % Operar la tostadora apagado ‘47_‘7 5,24 12|El operador se encarga de operar la maquina
O / Una vez alcanzado la temepratura y tiempo
16 = Colocar el Cacao tostado en baldes de alumino < 11,67 0|adecuado se coloca en baldes de aluminio el
\ producto _ i
17 Limpiar tostadora 1 10,82 Una vez retlrado.el Facao se limpia la maquina de
% tostado para el siquiente lote de cacao _
18 | O Transportar el Cacao limpio al molino 1 6,03 51 :}r{)agsg:ar el cacao tostado a la maguina de
— <
& - -
19 | & < |Colocar el Cacao en el molino < 12,22 Se co!oca e_:l cacao_tostado en el molino segun
% o especificacion tecnica
20 | E Operar molino 17,55 0|El operador se encarga de operar la maquina
ol 5 - i
21 | o 5’ Verificar la temperatura del molino \1 9,75 0 Ealsap:rador verifica la temperatura adecuada del
(2]
— = - -
L
) . El operador verifica que el cacao se convierta en
o B
22 8 Verificar que la mezcla se convierta en pasta P 4,62 11 pasta de cacao
23 | Retirar la pasta de cacao del molino 9,37 0|El auxiliar retira la pasta de cacao del molino
24 7,26 48| Transportar el producto al area de mezclado
Transportar pasta de Cacao a la Mezcladora 1
El auxiliar coloca la pasta de cacao en la
25 o 11,22 ¥
<D( Colocar pasta de Cacao en Mezcladora mezcladora especifica
26 d Preparar manteca de Cacao y azucar 16,46 24 E auquar ‘prepara la manteca de cacao y azucar
— N para afiadir a la mezcla
N = - -
27 S |[Colocar ingredientes en la mezcladora e~ 10,04 H au>f|||ar coloca todos los ingredientes en la
maquina de mezclado
28 Operar mezcladora 5,06 0|El operador se encarga de operar la maquina
29 \Verificar mezclado 11,44 El operador verifica la consistencia del mezclado
P para el chocolate negro
=
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30 Transportar mezclado a rodillos de Refinacion ~ 6,11 40| Transportar el producto al area de refinacion
] P4 El auxili I | lad i it
31 O  [Colocar mezclado en rodillos de Refinacion 14,05 pr:;;J:rlz;Zroceonor:;(;ui::zceie%n';f;:mn ¢
— O
32 % Operar maquina de rodillos de Refinacion 24,74 0|El operador se encarga de operar la maquina
33 T |Verificar refinacion de la mezcla de chocolate > El operador verifica la consistencia de la mezcla de
& |negro 15,64 0|chocolate negro
El auxiliar comprueba el peso de la mezcla en
34 Comprobar peso neto de la mezcla < 1035 25| basculas detrmri)na das P
35 Transportar mezcla a maquinas de Conchado 1 Transportar el producto al area de conchado
. y2 24,00 39
36 o Colocar mezcla en maquinas de conchado 1y 2 1673 0 S(I)::;:::(: Zzgs":sa';:da en maquinas de
= la} - : -
37 < |Operar maquinas de conchado 1y 2 416,40 0|El operador se encarga de operar la maquina
38 5 Incorporar ingredientes en maquinas de <, El operador afiade ingredientes especificos en el
% conchado 1y 2 10,75 12|proceso de amasado del producto
| o —— . B - -
39 Verificar la pasta de chocolate negro > 9.96 14 E:]gsj;g?:e;znﬁca la consistencia defintiva del
20 Retirar la pasta de cacao de maquinas de El auxiliar retira la mezcla en su totalidad de
conchado 9,37 0|maquinas de conchado
41 Transportar mezcla al area de enfriamiento y 611 54 Transportar el producto al area de enfriamiento
; Colocar el chocolate negro en mesa de / El auxiliar coloca el chocolate en mesas de
o enfriamiento seglin cantidad a enfriar 10,40 0|enfriamiento
43 Q  |Enfriar el chocolate negro a temperatura El auxiliar se encarga del proceso de enfriamiento
i adecuada \ 43,27 10|controlado del chocolarte
44 % Verificar la cristalizacion de la manteca de ) El auxiliar verifica la textura fina y aspecto brillante
g |cacao 13,79 0{del chocolate
45 Verificar la textura del y aspecto del chocolate J El auxiliar verifica la textura fina y aspecto brillante
negro 9,92 0ldel chocolate
% Colocar el chocolate negro en recipientes El auxiliar coloca el chocolate previamente
especificos 16,73 15|enfriado en recipientes especificos
47 Tran_sportar CHOCOLATE NEGRO Transportar el producto al area de moldeo
terminado al area de moldeo 7,03 45
48 Afiadir ingredientes adicionales al chocolate Incorporacion de avellanas, almendras, nueces a la
i negro segun el tipo de chocolate 14,47 0|mezcla segun el tipo de chocolate negro
2 o B | ETauxiliar coloca el chocolate negro en moldes
49 :(| o |Colocar el chocolate en moldes segin su tipo 19.44 0lespecificos tipo 1,2 0 3
— [a) : - .
o] | . El auxiliar transporta los moldes al tunel de
50 E g Transportar chocolates al tunel de enfriado 6.11 42lenfiiado
51 > Colocar los moldes de choolate negro tipo 1, 2 <
8 , ¥ 3 en tunel de enfriado 14,05 18|El auxilar coloca los moldes en el tunel de enfriado
52 3 Operar tunel de enfriado 8,58 0[El operador se encarga de operar la maquina
53 g Verificar la temperatura adecuada del chocolate ‘> El operador verifica la temperatura adecuado del
w en moldes ] 15,64 0]chocolate entre 15 y 17 °C
D .
54 O Transpf_)rtar chocolates tipo 1 2 3 al area de <? Transportar el producto al area de embalaje
19 embalaje 6,11 62
55 8 Revisar programacion 3,53 17|El auxiliar verifica guias de empaquetado
56 g Colocar el choclate negro tipo 1 en fundas —1 La persona a cargo coloca los chocolates tipo 1 en
especificas 27,84 0[sus respectivas fundas
57 w |Colocar el choclate negro tipo 2 en fundas s La persona a cargo coloca los chocolates tipo 2 en
8. especificas 28,54 0[sus respectivas fundas
58 g Colocar el choclate negro tipo 3 en cajas ! La persona a cargo coloca los chocolates tipo 3 en
E especificas 27,26 0[sus respectivas fundas
] - ) p'er%mgo—verm'rmmry Iy
59 E Pesar fundas y cajas con chocolate y = unidades especificas de la funda sefun el tipo de
2 comprobar peso P 19,44 0|chocolate
- . - La persona acargo sella las fundas en las maquinas
60 < |Sellar fundas y cajas = p 9 aul
o P 17,14 12|de sellado
1|z ~
61 Lotizar y fechar el producto terminado El auxiliar opera la maquina de fechado para su
57,30 18|impresion el fundas de chocolate tipo 1,2 0 3
62 Empacar productos en pacas segun el tipo de L Se coloca las fundas de chocolate tipo 1 2y 3 en
chocolate \\ 37,38 0|pacas segln el numero determinado
63 Transportar pacas a bodega de producto e~ Transportar pacas de chocolate tipo 1, 2y 3 a la
terminado 18,37 32[bodega de producto terminado.

Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
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Tabla 9.- Diagrama de procesos del area de Chocolate Blanco (Lactosa) al 40%

RESPONSABLE: GERENTE GENERAL Y PERSONAL RESUMEZmi Tiermo
ENCARGADO ACTIVIDAD e . .
dad [ (min) |Distanci
PROCESO: Elaboracion de chocolate blanco (lactosa) al 40% OPERACION @ |37 54383 | aTotal @
caco TRANSPORTE =+ |10 [83,31 (m) (‘O N f| teCO
ESPERA I 670,54 /\‘I_‘ ria al alcance de todo
o a2 a an {3 >
INSPECCION Wl 8 81,88 817 8
PRODUCTOS: SEDA Bombones, AMERICAN ALMACENAMIENTO| % |1 15,2
Bombones, Chocolates con leche, CHOCOTIN Tiempo Total 1394,75
SIMBOLOGIA
Subpro DESCRIPCION o = ) W | v |Tiempo | Distanci OBSERVACIONES
N° ceso A (min) a (m)
1 Revisar numero de pacas a fabricar dispuesto ~ 396 Revisar guias de trabajo dispuesto por el
por el programador < ' programador
. Transportar los sacos de habas de cacao a
2 Transporte de productos al area de trabajo > 13,87 52, . P
_ trituradora
3 Limpieza de Habas de Cacao ~ 19,47 O|Lavar las habas de caco perfectamente
4 Pesar las Habas de Cacao segtin guias de 857 llevar las habas de cacao a la bascula para verificar
trabajo ' su peso en kg
z i loca las h [ i
5 o} Colocar las habas de cacao en la trituradora . 1357 10 Sf’ coloca las habas de cacao en la maquina de
o |2 triturado
[ b _ _
. Las habas de cacao son trituradas en trocitos mas
6 % Triturar las habas de cacao 8,68 ~
2 pequefios
x . Ya que esten totalmente trituradas se opera la
7 = [Sacar las Habas de cacao de la Trituradora 2 16,31 qg . " P .
magquina de triturado para obtener el cacao molido
Colocar las Habas de Cacao en mesa de La persona a cargo coloca las habas de cacao
8 . 7,99 20|, . .
trabajo trituradas en mesa de trabajo
. Se separa la cascara de haba de cacao a travez d
9 Aspirar las cascaras de las Habas de Cacao 15,50 © Sep . 2 ¢ a zae
unos aspiradores
Colocar las Habas de Cacao trituradas en En una vascula se pesa los sacos de haba de
10 10,27 .
sacos de 15 y 20 kg \ cacao triturado
11 Transportar el Cacao limpio a la tostadora 2 7 5,01 38| Transporte al area de torrefaccion
1 l o =
12 —  |Colocar el Cacao triturado en la tostadora 2 10,49 0 tsc)zti(c)il(())ca el cacao triturado en la maquina de
(o] . -
13 o Operar la tostadora encendido b 5,68 0|El operador se encarga de operar la maquina
O Enl ina el l
14 < [Tostado del de Cacao a 125 - 150 °C 25,93 o[ En 18 maquina el cacao debe alcanzar la
o P temperatura adecuada
15 v |Operar la tostadora apagado [=—— 5,24 O|El operador se encarga de operar la maguina
x Una vez alcanzado la temepratura y tiempo
O
16 = COIO_C ar el Cacao tostado en baldes de < 9,49 0Oladecuado se coloca en baldes de aluminio el
alumino
\ producto
- Una vez retirado el cacao se limpia la maquina de
v Limpiar tostadora 2 9 tostado para el siguiente lote de cacao
- ] Transportar el cacao tostado a la maquina de
18 Transportar el Cacao limpio al molino 2 / 5,39 57 . P qul
5 py molienda
O ] Se coloca el cacao tostado en el molino segdn
19 2 < |Colocar el Cacao en el molino 2 ( 10,98 o . : o
Sl a especificacion tecnica
20 E E Operar molino 2 17,33 O|El operador se encarga de operar la maguina
o = . ) - El operador verifica la temperatura adecuada del
21 |w QO  |Verificar la temperatura del molino 2 9,67
o = cacao
— o - .
El ifi |
2 |4 Verificar que la mezcla se convierta en pasta fl 4,62 operador verifica que ef cacao se convierta en
O o pasta de cacao
23 8 Retirar la pasta de cacao del molino 2 < - 7,98 O|El auxiliar retira la pasta de cacao del molino
| o
24 ;’ransportar pasta de Cacao a la Mezcldora 7,24 58| Transportar el producto al area de mezclado
25 1091 El auxiliar coloca la pasta de cacao en la
Colocar pasta de Cacao en Mezcladora 2 ' mezcladora especifica
2% 8 Preparar manteca de Cacao, azucar 12,97 32 El aux!|ar _prepara la manteca de cacao y azucar
< para afiadir a la mezcla
| _| = r
O  |Recoger leche necesaria previamente El auxiliar recoje la leche que se ha tratado y
27 N 10,04 44 .
w |trataday concentrada /( concentrada previamente para el chocolate blanco
— = — - -
28 Colocar ingredientes en la mezcladora < 12,09 H au>.<|I|ar coloca todos los ingredientes en la
magquina de mezclado
29 Operar mezcladora 2 35,84 0|El operador se encarga de operar la maquina
. El operador verifica la consistencia del mezclado
30 Verificar mezclado A 10,04 para el chocokate blanco
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Transportar mezclado a rodillos de

31 . 6,35 57| Transportar el producto al area de refinacion
| - Refinacion
32 9 |colocar mezclado en rodillos de Refinacién 11,98 Elawiliar coloca el.mezclado prgvuamente
Q preparado en maquina de refinacion
133 | <zt Operar maquina de rodillos de Refinacién W 21,48 0|El operador se encarga de operar la maquina
34 E Verificar refinacion de la mezcla de chocolate ‘> El operador verifica la consistencia de la mezcla de
| @ |blanco 13,26 0|chocolate blanco
35 Comprobar peso neto de la mezcla 9,05 17 E;:xgﬁ;g::ﬁﬁ:g::l peso de la mezck en
36 Transportar mezcla a maquinas de Conchado Transportar el producto al area de conchado
| 3y4 20,33 61
37 Colocar mezcla en maquinas de conchado 3 El auxiliar coloca la mezcla en maquinas de
| O |y4 14,88 0jconchado determinadas
138 | <D( Operar maquinas de conchado 3y 4 409,66 12|El operador se encarga de operar la maguina
39 5 Incorporar ingredientes en maquinas de — El operador afiade ingredientes especificos en el
| % conchado 3y 4 15,24 0O[proceso de amasado del producto
40 © Verificar la pasta de chocolate blanco \> 844 0 Erl]opel;atdci)rl verifica la consistencia definitiva del
, chocolate blanco
. Retirar la pasta de cacao de maquinas de i El auxiliar retira la mezcla en su totalidad de
conchado 8,86 0|maquinas de conchado

42 Transportar mezcla al area de enfriamiento 7 716 62 Transportar el producto al area de enfriamiento
43 Colocar el chocolate blanco en mesa de El auxiliar coloca el chocolate en mesas de
| enfriamiento segdn cantidad a enfriar 8,66 11 |enfriamiento
m 8 Enfriar el chocolate blanco a temperatura El auxiliar se encarga del proceso de enfriamiento
L S |adecuada \ 42,57 Ojcontrolado del chocolarte
25 % Verificar la cristalizacion de la manteca de ‘\ El auxiliar verifica la textura fina y aspecto brillante
|| E cacao 11,98 0|del chocolate
15 Verfficar la textura y aspecto del chocolate J El auxiliar verifica la textura fina y aspecto brillante
| blanco 8,22 0|del chocolate
17 Colocar el chocolate blanco en recipientes El auxiliar coloca el chocolate previamente
L especificos 12,67 0Olenfriado en recipientes especificos
48 Tranisportar CHOCOLATE BLANCO Transportar el producto al area de moldeo
| terminado al area de moldeo 6,06 74
49 w Afiadir ingredientes adicionales al chocolate Incorporacion de avellanas, almendras, nueces a la
|| i blanco segun el tipo de chocolate 14,68 0|mezcla segtn el tipo de chocolate blanco
50 é E Colocar el chocolate en moldes segun su tipo 2203 0 Esls;z(iiliisgscz:?galelzc:%colate blanco en moldes
1S , .

w 3 . El auxiliar transporta los moldes al tunel de
i g g Transportar chocolates al tunel de enfna('io 5.78 20lenfriado
59 g Colocar los moldes de chot.)late blanco tipo ] )
| 1,2, 3 y4 entunel de enfriado 13,73 0|El auxilar coloca los moldes en el tunel de enfriado
153 | g Operar tunel de enfriado 8,58 0|El operador se encarga de operar la maquina
54 g Verfficar la temperatura adecuada del j> El operador verifica la temperatura adecuado del
T lo chocolate en moldes 7 15,64 O|chocolate entre 15y 17 °C

& -
55 8 ;’ransporta}r chocolates tipo 1 2 3y 4 al area <7 Transportar el producto al area de embalaje
s e embalaje N 6,11 58
156 | g Revisar programacion 4,05 0|El auxiliar verifica guias de empaquetado
57 Colocar el choclate blanco tipo 1 en fundas ~ il La persona a cargo coloca los chocolates tipo 1 en
|| w  |especificas 24,89 0{sus respectivas fundas
58 8 Colocar el choclate blanco tipo 2 en fundas La persona a cargo coloca los chocolates tipo 2 en
|| E especificas 26,96 0[sus respectivas fundas
59 S [Colocar el choclate blanco tipo 3 en cajas La persona a cargo coloca los chocolates tipo 3 en
|| g especificas 32,03 0[sus respectivas fundas
60 w Colocar el choclate blanco tipo 4 en disefios La persona a cargo coloca los chocolates tipo 4 en
| < |especificos 28,00 0[sus respectivos disefios
61 ;:' Pesar fundas y cajas con chocolate blanco y La persona a cargo Verifica el peso y numero de
| g comprobar peso /; 19,44 18|unidades especificas de la funda sefun el tipo de
162 | W |Sellar fundas y cajas — 16,55 0La persona acargo sella las fundas en las maquinas
163 | Lotizar y fechar el producto terminado ] 46,31 24|El auxiliar opera la maquina de fechado para su
64 Empacar productos en pacas segdn el tipo de o Se coloca las fundas de chocolate tipo 12y 3 en
| chocolate [ 30,79 0[pacas segln el numero determinado
65 Transportar pacas a bodega de producto Transportar pacas de chocolate tipo 1,2y 3ala

terminado 15,20 74|bodega de producto terminado.

Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
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Tablas de resumen:

A continuacion se presentan las tablas de resumen del tiempo de ciclo y distancias totales

actuales para los procesos operacionales de fabricacion de chocolates negro y blanco:

Tabla 10.- Resumen de la toma de tiempos y distancias fabricacion de chocolate negro al
70%

RESUMEN
Canti | Tiempo

ACTIVIDAD dad | (min) |Distanci
OPERACION @ |35 596,10 | a Total
TRANSPORTE = |10 83,51 (m)
ESPERA W (15 613,39
INSPECCION b 8 90,76 710
ALMACENAMIENTO| ¥ |1 18,37
Tiempo Total 1402,13

Elaborado por:

Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.

Segun la Tabla N° 14 el tiempo de ciclo total para la fabricacion de chocolate negro al 70% es
de 1402.13 minutos, desde que ingresa la materia prima hasta que se obtienen los productos
que se fabrican con el chocolate negro, y la distancia recorrida por los trabajadores es de 710

metros en sus respectivas areas de trabajo

Tabla 11.- Resumen de la toma de tiempos y distancias para fabricacién de chocolate blanco

(lactosa) al 40%

RESUMEN
Canti | Tiempo
ACTIVIDAD . . :
dad | (min) |Distanci
OPERACION @ |37 [543,83 | aTotal
TRANSPORTE = (10 83,31 (m)
ESPERA W |16 670,54
INSPECCION b |8 81,88 817
ALMACENAMIENTO| ¥ |1 15,2
Tiempo Total 1394,75
Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
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Segun la Tabla N° 14 el tiempo de ciclo total para la fabricacion de chocolate blanco (lactosa)
al 40% es de 1394.75 minutos, desde que ingresa la materia prima hasta que se obtienen los
productos que se fabrican con el chocolate blanco, y la distancia recorrida por los trabajadores

es de 817 metros en sus respectivas areas de trabajo.

11.3.2. Calculo del Tiempo Estandar en cada proceso

Estudio del método de trabajo en el &rea de chocolates de la empresa Confiteca S.A.
Observacion del método de trabajo

Antes de desarrollar el proceso formal de la observacién ya se habia comunicado a los
operarios lo que se iba a realizar, para conocer el método de trabajo que mantienen
actualmente, donde también se necesitaba de toda la colaboracion de estos para poder resolver
cualquier inquietud y dudas sobre las posibles falencias, ellos realizaron un trabajo consistente
y a su ritmo es decir que se mantuvo en el intervalo aproximado a lo normal que laboran
diariamente. Esto facilito la aplicacion de un factor de actuacién correcto ademas del tiempo
de operacion para esto se tuvo en cuenta una jornada de trabajo desde las 6:00 am hasta las
14:30 pm.

Este proceso de observacion se realizo desde la hora que ingresa la materia prima hasta pasar
por los procesos de trituracién, torrefaccion, molienda, mezclado, refinacidn, conchado,
templado, moldeo, embalaje y empaque, en donde se pudo constatar algunas irregularidades
en todo el proceso, las mismas que se encuentran detalladas en los diagramas de procesos de

operacion.

Adicionalmente esto permitié calcular un tiempo estandar en la fabricacion de chocolate
negro y blanco. Ya que el tiempo de produccion siempre varia en cada trabajador, lo que
permite establecer un estandar de tiempo por cada sub actividad del proceso de operacion y

moldeo y embalaje.
Método estadistico.
Estudio de tiempos y movimientos actuales

Para realizar el estudio de tiempos y movimientos primero se debe conocer el método de

trabajo que se utiliza. Se realiza la descomposicion del proceso en sus elementos y se aplica
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una serie de ecuaciones y parametros que permitan conocer tiempos de trabajo (observado,
normal y total) empleados en la fabricacion de chocolates negro y blanco.

Calculo del nimero de observaciones

La importancia del anélisis del niUmero de observaciones es determinar el valor del promedio
representativo para cada elemento, en el estudio se utilizara el método tradicional que indica

tomar una muestra 10 lecturas (cronométrico minutos).

Esta toma de tiempos se lo realizara en los procesos de trituracion, torrefaccion, molienda,
mezclado, refinacion, conchado, templado, moldeo, embalaje y empaque, ya que estas areas

tienen mayor incidencia en la productividad y eficiencia del trabajador.
Tiempo promedio u observado (Te)

Para la elaboracion del tiempo promedio por elemento se aplica la siguiente ecuacion:

Ecuacion 3.- Tiempo promedio

_ Xt
Te = - 3

Donde:
Te = Tiempo promedio
> Xi = Sumatoria de lecturas

LC = Lecturas consistentes

Tiempo normal (Tn)

Para este caso se debe tomar en cuenta la valoracion del ritmo de trabajo del operario para ello

se aplica la siguiente ecuacion:

Ecuacion 4.- Tiempo normal

" Valor Atribuido

Tn="Te (4)

Valor Estandar

Si se determina una valoracion para cada observacion de tiempo se utiliza la siguiente

ecuacion:
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Ecuacion 5.- Tiempo normal para cada lectura

Valor Atribuido
Tn =Te (5)

Valor Estandar*LC

Tiempo Total (Tt)

En este paso se realiza la suma de los suplementos concedidos por cada elemento y se utiliza

la siguiente ecuacion:
Ecuacion 6.- Tiempo concedido por elemento

Tt = Tn * (1 + Suplemento) (6)
Tiempo estandar

El tiempo estandar es la sumatoria de los tiempos totales concedidos para cada elemento que
forma parte de la operacion.

Ecuacion 7.- Tiempo estandar

Tiempo Estandar = XTtc (7)
Suplementos

Para el célculo del tiempo estandar se necesitan calcular valores suplementarios los cuales son
basicamente los tiempos que no agregan valor a la produccion, sin embargo es muy
importante para el operador, ya que en base a esos tiempos el operador hace frente a los
diversos factores fisioldgicos y otros que lo ameritan durante el ejercicio del trabajo tales
como: retrasos, interrupcion, disminucion del trabajo, fatiga mental y psicoldgico. En la
siguiente tabla, se presenta los valores cualitativos y cuantitativos que serviran para evaluar y
determinar el porcentaje (%) pertinente que se necesitan para continuar con el calculo del

tiempo estandar.

Figura 8.- Suplementos por descanso.
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/‘
" SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO
= f o
' -
SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO
SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUJER SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUJER
Necesidades personales 5 7 e) Condiciones atmdsfericas
Bdsico por fatiga 4 4 Indice de enfriamiento, termémetro de
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUJER Kata (milicalorias/cm?/segundo)
a) Trabajo de Pie 16 0
Trabajo de pie 2 4 14 0
12 0
10 3
Ligeramente incémoda 0 8 10
Incémoda (inclinado) 2 3 6 21
Muy incomoda (echado, 5
estirado) 7 7 31
4 45
¢) Uso de la fuerza o energia 3 64
muscular (levantar, tirar o 2
empujar) 100
Peso levantado por kilégramo
Trabajos de cierta precision 0
25 0 1 Trabajos de precision o fatigosos 2 2
5 1 2 Trabajos de gran precisién 5 5
7.5 2 3
10 3 4 Continuo 0 0
125 4 6 Intermitente y fuerte 2 2
15 5 8 Intermitente y muy fuerte 5 5
17.5 7 10 Estridente y muy fuerte 7 7
20 9 13
225 11 16 Proceso algo complejo 1 1
25 13 20 (max.) Proceso complejo o atencidn dividida 4 4
30 17 - Proceso muy complejo 8 8
335 22 :
Trabajo algc monétonoc 0
Trabajo bastante monétono 1 1
Ligeramente por debajo de la 0 0 Trabajo muy monétono 4 4
potencia calculada
Bastante por debajo 2 2 Trabajo algo aburrido 0 0
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: (Lopez, 2016)

Cabe recalcar que en el area de chocolates en base a la parte operativa sélo trabajan personas
del género masculino y por ello se tomaran en cuenta los suplementos que hacen referencia a

los hombres.
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Para el calculo del tiempo normal de las tablas de estandarizacion de tiempos se necesita el

valor atribuido el cual se especifica en la tabla N° 15 el cual indica los valores a considerar.

Este método de valoracion considera cuatro factores: habilidad, esfuerzo, condiciones y

consistencia.

Tabla 12.- Datos del valor atribuido

VALOR ATRIBUIDO

CONDICIONES CONSISTENCIA HABILIDAD ESFUERZO

0,06 |A|ldeales 0,04 | A|Perfecto 0,15 |Al 0,13 |Al

0,04 |B |Excelentes [0,03 |B |Excelentes |0,13 |A2|Habilisimo |0,12 |A2|Excesivo

0,02 |C |Buenas 0,01 |C |Buenas 0,11 |Bl1 0,10 |B1

0,00 |D|Promedio [0,00 |D|Promedio [0,08 |B2|Excelente |0,08 [B2 |Excelente

-0,03 |E | Regulares |-0,02 |E |Regulares |0,06 |C1 0,05 |C1

-0,07 | F | Malas -0,04 | F | Deficiente [0,03 |C2 |Bueno 0,02 |C2|Bueno
0,00 |D |Promedio |0,00 D |Promedio
-0,05 |E1 -0,04 |E1
-0,10 | E2 | Regular -0,08 |E2 | Regular
-0,15 |F1 -0,12 |F1
-0,22 | F2 | Deficiente |-0,17 [F2 | Deficiente

Elaborado por: Autor
Fuente: (Lopez, 2016)

Calculo del tiempo actual en cada proceso

Para el andlisis y comprension de las tablas se procedera a realizar un ejemplo de como se

obtuvieron los siguientes tiempos:

Tiempo observado (Te)
Tiempo normal (Tn)

Tiempo total (Tt)
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Se analizaran los tiempos de las actividades de mayor importancia en el proceso de operacion

y empaque en la fabricacion de chocolate para su posterior analisis.

A continuacion se realizara el calculo del valor atribuido y los suplementos que son

necesarios para el célculo de los tiempos (Te), (Tn), (Tt)
Caélculo del valor atribuido:

- En el proceso de fabricacion de chocolate negro y blanco (trituracion y

torrefaccion)

En la siguiente tabla se resume los valores atribuidos a los trabajadores del area de chocolates
en las actividades de trituracion y torrefaccion, segin pardmetros establecidos proporcionados

por los trabajadores.

Este valor servira en el célculo del tiempo normal (Tn)

Tabla 13.- Valor atribuido (actividades trituracion y torrefaccion)

VALOR ATRIBUIDO

CONDICIONES CONSISTENCIA HABILIDAD ESFUERZO

0,02 |C|Buenas 0,01 |[C | Buenas 0,08 |B2 [Excelente |0,00 |D |Promedio

Elaborado por: Autor

Sumando los valores tenemos:
(+0.02)+ (+0.01)+ (0.08)+ (0.00)=0.11 * 100% = 11 =» 100 - 11 =89

El valor de 89 reemplazaremos en el valor atribuido del célculo del tiempo normal de las

actividades de trituracion y torrefaccion.
- En el proceso de fabricacion de chocolate negro y blanco (molienda y mezclado)

En la siguiente tabla se resume los valores atribuidos a los trabajadores del area de chocolates
en las actividades de molienda y mezclado, segin parametros establecidos proporcionados por

los trabajadores.

Este valor servira en el célculo del tiempo normal (Tn)

Tabla 14.- Valor atribuido (actividades molienda y mezclado)
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VALOR ATRIBUIDO

CONDICIONES

CONSISTENCIA

HABILIDAD

ESFUERZO

0,04 |B |Excelentes

0,01

C | Buenas

0,11 |B2 |Excelente

0,05 |C1 |Bueno

Elaborado por: Autor

Sumando los valores tenemos:

(+0.04)+ (+0.01)+ (0.11)+ (0.05)= 0.21 * 100% = 21 = 100 — 21 = 79

El valor de 79 reemplazaremos en el valor atribuido del calculo del tiempo normal de las

actividades de molienda y mezclado.

- Enel proceso de fabricacion de chocolate negro y blanco (refinacién y conchado)

En la siguiente tabla se resume los valores atribuidos a los trabajadores del area de chocolates

en las actividades de refinacion y conchado, segun parametros establecidos proporcionados

por los trabajadores.

Este valor servira en el célculo del tiempo normal (Tn)

Tabla 15.- Valor atribuido (actividades refinacion y conchado)

VALOR ATRIBUIDO

CONDICIONES

CONSISTENCIA

HABILIDAD

ESFUERZO

0,06 |C|ldeales

0,01

C

Buenas

0,11 |B1 |Excelente

0,05 C1 |Bueno

Elaborado por: Autor

Sumando los valores tenemos:

(+0.06)+ (+0.01)+ (0.11)+ (0.05)= 0.23 * 100% = 23 = 100 - 23 = 77

El valor de 77 reemplazaremos en el valor atribuido del calculo del tiempo normal de las

actividades de refinacion y conchado.
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- En el proceso de fabricacion de chocolate negro y blanco (templado, moldeo y

embalaje)

En la siguiente tabla se resume los valores atribuidos a los trabajadores del area de chocolates
en las actividades de templado, moldeo y embalaje, segun pardmetros establecidos

proporcionados por los trabajadores.

Este valor servira en el célculo del tiempo normal (Tn)

Tabla 16.- Valor atribuido (actividades templado, moldeo y embalaje)

VALOR ATRIBUIDO

CONDICIONES CONSISTENCIA HABILIDAD ESFUERZO

0,00 |[D|Promedio |-0,02 |[E|Regular 0,08 [B2 |Excelente 0,05 |C1 |Bueno

Elaborado por: Autor

Sumando los valores tenemos:
(+0.00)+ (-0.02)+ (0.08)+ (0.05)=0.11 * 100% = 11 =» 100 — 23 =89

El valor de 89 reemplazaremos en el valor atribuido del calculo del tiempo normal de las

actividades de templado, moldeo y embalaje.

Calculo de los suplementos:

El célculo de los suplementos se lo realizara basandose en la tabla N° 14 en el cual se
especificara los valores a considerar para obtener el valor del suplemento el cual sera de

utilidad para el célculo del tiempo total actual y propuesto (Tt)
- En el proceso de trituracion y torrefaccion

En la siguiente tabla se resume los suplementos a los trabajadores del area de trituracion y

torrefaccion segin condiciones y necesidades laborales en las cuales realizan su trabajo.

Este valor servira en el calculo del tiempo total (Tt)

Tabla 17.- Suplementos por descanso
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SISTEMA DE SUPLEMENTOS

CONSTANTES [VARIABLES

SIMBOLOS

NP Por Necesidades personales 5
F Por fatiga 4
Trabajo de pie | Trabajo de pie 2
Postura ) )
Ligeramente incomodo 0
Anormal
Por levantamiento de peso (17.5
Uso de Fuerza 7
kg)
[luminacién Ligeramente por debajo 0
Tension Visual | Trabajos de precision o fatigosos |2
Ruido Intermitente y fuerte 2
Tension Mental | Proceso complejo 4
Monotonia i )
Trabajo bastante monotono 1
Mental
Monotonia ) )
- Trabajo algo aburrido 0
Fisica

Elaborado por: Autor

Fuente: Area Chocolates Confiteca S.A.

Con mencién a la anterior tabla, una vez sumado los puntos obtenemos un suplemento del
27% (0,27), el cual nos servira para el calculo para el tiempo total (Tt) del método estadistico

de toma de tiempos en el proceso de trituracion y torrefaccion.
-~ En el proceso de Molienda y Mezclado

En la siguiente tabla se resume los suplementos a los trabajadores del area de Molienda y

Mezclado segun condiciones y necesidades laborales en las cuales realizan su trabajo.

Este valor servira en el calculo del tiempo total (Tt)
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Tabla 18.- Suplementos por descanso

SISTEMA DE SUPLEMENTOS

CONSTANTES [VARIABLES

SIMBOLOS
NP Por Necesidades personales 5
F Por fatiga 4
Trabajo de pie | Trabajo de pie 2
Postura ) )
Ligeramente incomodo 0
Anormal
Uso de Fuerza |Por levantamiento de peso (10 kg) |3
[luminacién Ligeramente por debajo 0
Tension Visual | Trabajos de precision o fatigosos |2
Ruido Intermitente y fuerte 2
Tension Mental | Proceso complejo 4
Monotonia ) ]
Trabajo bastante mondtono 1
Mental
Monotonia ) )
. Trabajo algo aburrido 0
Fisica

Elaborado por: Autor

Fuente: Area Chocolates Confiteca S.A.

Con mencién a la anterior tabla, una vez sumado los puntos obtenemos un suplemento del
23% (0,23), el cual nos servira para el calculo para el tiempo total (Tt) del método estadistico

de toma de tiempos en el proceso Molienda y Mezclado.
- En el proceso de Refinacion y Conchado

En la siguiente tabla se resume los suplementos a los trabajadores del area de Refinacion y

Conchado segun condiciones y necesidades laborales en las cuales realizan su trabajo.

Este valor servira en el calculo del tiempo total (Tt)
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Tabla 19.- Suplementos por descanso

SISTEMA DE SUPLEMENTOS

CONSTANTES [VARIABLES
SIMBOLOS
NP Por Necesidades personales 5
F Por fatiga 4
Trabajo de pie | Trabajo de pie 2
Postura ) )
Ligeramente incomodo 0
Anormal
Uso de Fuerza |Por levantamiento de peso (5kg) |1
[luminacién Ligeramente por debajo 0
Tension Visual | Trabajos de gran precision 5
Ruido Intermitente y muy fuerte 5
Tension Mental | Proceso complejo 4
Monotonia )
Trabajo bastante monétono 1
Mental
Monotonia ) )
. Trabajo algo aburrido 0
Fisica
TOTAL

Elaborado por: Autor

Fuente: Area Chocolates Confiteca S.A.

Con mencién a la anterior tabla, una vez sumado los puntos obtenemos un suplemento del
27% (0,27), el cual nos servira para el calculo para el tiempo total (Tt) del método estadistico

de toma de tiempos en el proceso de Refinacion y Conchado.
-~ Enel proceso de Templado Moldeo y Embalaje

En la siguiente tabla se resume los suplementos a los trabajadores de las areas de Templado
Moldeo y Embalaje segun condiciones y necesidades laborales en las cuales realizan su

trabajo.



Este valor servira en el célculo del tiempo total (Tt)

Tabla 20.- Suplementos por descanso
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SISTEMA DE SUPLEMENTOS

CONSTANTES [VARIABLES
SIMBOLOS
NP Por Necesidades personales 5
F Por fatiga 4
Trabajo de pie | Trabajo de pie 2
Postura ] )
Ligeramente incomodo 0
Anormal
Uso de Fuerza |Por levantamiento de peso (15 kg) |5
[luminacién Ligeramente por debajo 0
Tension Visual | Trabajos de cierta precision 0
Ruido Continuo 0
Tension Mental | Proceso complejo 4
Monotonia )
Trabajo bastante monétono 1
Mental
Monotonia ) _
- Trabajo aburrido 2
Fisica
TOTAL

Elaborado por: Autor

Fuente: Area Chocolates Confiteca S.A.

Con mencién a la anterior tabla, una vez sumado los puntos obtenemos un suplemento del

23% (0,23), el cual nos servira para el calculo para el tiempo total (Tt) del método estadistico

de toma de tiempos en el proceso de Templado Moldeo y Embalaje.

Una vez calculado y obtenido los datos de los suplementos y del valor atribuido en los

procesos de operacion y empaqgue del area de chocolates se procedera a calcular los tiempos

(Te), (Tn), (Tt).
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Procesos de Trituracién y Torrefaccion (chocolate negro):
- Calculo del tiempo promedio u observado (Te)

Para la elaboracion del tiempo promedio se utilizara la ecuacion (3):

TXi
Te =2
LC

221

Te =—

10

Te = 22,09 minutos
- Calculo del Tiempo normal (Tn)

Para la elaboracion del tiempo normal se utilizara la ecuacion (4):

Valor Atribuido
™ =Te * ————— 4)

Valor Estandar

| = 9 *
n , min

Tn = 19,66 minutos

El valor atribuido se tomo de la tabla N° el cual se obtuvo un valor de 89
- Calculo del Tiempo Total (Tt)

Para la elaboracion del tiempo normal se utilizara la ecuacion (6):

Tt = Tn * (1 + Suplemento) (6)

Tt = 19,66 min * (1 + 0.27)

Tt = 24,96 minutos

El tiempo de 24,96 min es el tiempo estandar actual para la actividad de limpieza de Habas de
Cacao tomado como ejemplo del proceso de trituracion (chocolate negro).

Procesos de Molienda y Mezclado (chocolate negro):
- Parael calculo del tiempo promedio u observado (Te)

Para la elaboracion del tiempo promedio se utilizara la ecuacion (3):
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TXi
Te =—
LC

171

Te =—

10

Te = 17,08 minutos
- Tiempo normal (Tn)

Para la elaboracion del tiempo normal se utilizara la ecuacion (4):

Valor Atribuido
Tn=Te * ——— (4)

Valor Estandar

| =17 *
n , min

Tn = 13,49 minutos

El valor atribuido se tomo de la tabla N° 15 el cual se obtuvo un valor de 79
- Tiempo Total (Tt)

Para la elaboracion del tiempo normal se utilizara la ecuacion (6):

Tt = Tn * (1 + Suplemento) (6)

Tt = 13,49 min * (1 + 0.23)

Tt = 16,59 minutos

El tiempo de 16,59 minutos es el tiempo estandar actual para la actividad de preparacién
manteca de Cacao y azucar, tomado como ejemplo del proceso de mezclado (chocolate

negro).

Procesos de Refinacion y Conchado (chocolate negro):
- Parael calculo del tiempo promedio u observado (Te)

Para la elaboracion del tiempo promedio se utilizara la ecuacion (3):

TXi
Te = —
LC
162,3
Te =——

10
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Te = 16,23 minutos
- Tiempo normal (Tn)

Para la elaboracion del tiempo normal se utilizara la ecuacion (4):

Valor Atribuido
Tn=Te*—7"——— 4

Valor Estandar

| = *
n ) min

Tn = 12,50 minutos

El valor atribuido se tomo de la tabla N° 15 el cual se obtuvo un valor de 77
- Tiempo Total (Tt)

Para la elaboracion del tiempo normal se utilizara la ecuacion (6):

Tt = Tn * (1 + Suplemento) (6)

Tt = 12,50 min * (1 + 0.27)

Tt = 15,87 minutos

El tiempo de 15,87 minutos es el tiempo estandar actual para la actividad de verificar
refinacion de la mezcla de chocolate negro tomado como ejemplo del proceso de refinacion

(chocolate negro).

Procesos de Templado, Moldeo y Embalaje (chocolate negro):
- Parael calculo del tiempo promedio u observado (Te)

Para la elaboracion del tiempo promedio se utilizara la ecuacion (3):

TXi
Te =2
LC
4489
Te =——
10

Te = 44,89 minutos
- Tiempo normal (Tn)

Para la elaboracion del tiempo normal se utilizara la ecuacion (4):
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Valor Atribuido
Tn=Te * ——— (4)

Valor Estandar

8 A
| = 44 89 *
n ) min

Tn = 39,95 minutos

El valor atribuido se tomo de la tabla N° 15 el cual se obtuvo un valor de 89
- Tiempo Total (Tt)

Para la elaboracion del tiempo normal se utilizara la ecuacion (6):

Tt = Tn * (1 + Suplemento) (6)

Tt = 39,95 min = (1 + 0.23)

Tt = 49,14 minutos

El tiempo de 49,14 minutos es el tiempo estdndar actual para la actividad de Enfriar el
chocolate negro a temperatura adecuada, tomado como ejemplo del proceso de Templado

(chocolate negro)

Ha continuacion se detallan los tiempos actuales para cada actividad de los procesos de
trituracion, torrefaccion, molienda, mezclado, refinacion, conchado, templado, moldeo y

embalaje del chocolate negro y blanco con la respectiva toma de tiempos (10 tiempos):
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TIEMPO ESTANDAR ACTUAL

PROCESO: Elaboracidn de Chocolate Negro al 70%

Subproceso: Trituraciony Torrefaccion

A;;'(;" Procesos de Operacion |Area de Chocolates
DESCRIPCION DistancigUnidad Lectura de tiempos (cronometrico min.) Sx | LC |Prom| Te | Tn | Tt
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Revisar numero de pacas a fabricar dispuesto 25 5
por el programador 2,25 145 449 248| 1,34 51| 236 155| 209| 144|( 24,55 2,46 2,46 2,18 2,77
2 Transporte de productos al &rea de trabajo 38|mt 22,12 12,23| 12,28| 13,38| 12,11 1259| 21,14| 2154 13,02| 1357|| 153,98 3| 1540 1540 13,70 17,40
3 Limpieza de Habas de Cacao Ofmt 34,12| 35,32| 1754| 19,36| 16,35 16,21| 34,58| 1554 16,59| 15,25| | 220,86 3| 22,09 22,09| 19,66 24,96
4 Pesar las Habas de Cacao segun guias de
trabajo 42\mt 16,36| 15,14 834 825/ 936/ 847 754 947 925 15,21f| 107,39 3| 10,74 10,74 956 12,14
5 s Colocar las habas de cacao en la trituradora 45|mt 22,15| 23,12 25,36| 14,23| 13,23| 1525| 1458| 1512 14,36| 14,14|| 17154 3| 17,15 17,15| 1527 19,39
"5 |Operacion de la maquina Trituraradora de las
6 § habas de cacao O{mt 14,35| 13,23 736 6,12| 1425 6,36 7,28| 7,23 647 6,39 89,04 3 8,90 8,90 7,92 10,06
1SS
7 |~ |Sacar las Habas de cacao de la Trituradora ojmt 1558 16,14| 1528| 1524 22,25| 1525| 24,14| 2436| 1636| 1425| 17885| 3| 17.80| 1789| 1592 2022
Colocar las Habas de Cacao en mesa de
8 trabajo 58|mt 8,24| 9,14 847 858 914 912 1536| 14,25| 14,23| 8,39(| 104,92 3| 10,49| 1049 9,34 11,86
9 Aspirar las cascaras de las Habas de Cacao o|mt 1528| 14,48 1325 1336| 1415| 2821| 1323| 27,36| 14,12| 2658|| 18002| 3| 1800| 1800| 1602| 2035
10 Colocar las Habas de Cacao trituradas en sacos
de 15y 20 kg ofmt 11,36| 18,36 10,25 19,58 19,25 9,36/ 10,14 10,28 9,36 9,17|| 127,11 3| 12,71 12,71 11,31| 1437
11 Transportar el Cacao limpio a la tostadora 1 0|mt 459| 517| 5736| 528 1035 8,25 952 4736| 4,28| 512|| 62,28 3] 623 6,23| 554/ 7,04
12 - Colocar el Cacao triturado en la tostadora 1 O{mt 10,13 19,36 10,25 18,25| 10,11| 9,57 9,58 11,14| 10,36 18/47(| 127,22 3 12,72 12,72 11,32 14,38
13 .g Operar la tostadora encendido O{mt 9,36| 4,12 825 4725/ 525 521 811| 436| 458 447 57,96 3 5,80 5,80 516 6,55
14 E Tostado del Cacao a 125 - 150 °C 16{mt 2517( 2459| 2458 2424| 36,12| 37,35 36,11| 25,11| 25,36| 26,12|| 284,75 3| 2848 2848| 2534 32,19
15 | £ |Operar la tostadora apagado 0|mt 423 912| 436 825 814| 358 359 454 411 447(| 54,39 3| 544 544 484] 6,15
o
16 | |Colocar el Cacao tostado en baldes de alumino
O[mt 9,39| 9,25 91| 859 18,17| 18,36 10,11| 10,25| 17,25| 1057|| 121,04 3| 12,10 12,10 10,77 13,68
17 Limpiar tostadora 1 8,57| 8,39 9,36] 9,36 17,36| 16,36/ 9,25 81| 17,11 8,36|| 112,22 3| 11,22 11,22 9,99( 12,68
> Tiempos 224,7| 230,2| 184,52| 189,4| 219,6( 2082 227,4| 2065 1818 193,6 20414 21536| 215,36| 191,67| 246,19

TIEMPO ACTUAL

246,2




Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
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El tiempo estandar empleado en la actualidad para llevar a cabo los procesos de Trituracion y Torrefaccion (Chocolate Negro al 70%) es de 4
horas 06 minutosy 11 segundos (04:06:11)

Tabla 22.- Proceso de Elaboracion de Chocolate Negro al 70% (Molienda y Mezclado)

TIEMPO ESTANDAR ACTUAL

PROCESO: Elaboracion de Chocolate Negro al 70%

Subproceso: Molienda y Mezclado

Activi — -

dad Procesos de Operacion |Area de Chocolates

DESCRIPCION DistancidUnidad Lectura de tiempos (cronometrico min.) sx | LC|Prom.| Te | Tn | Tt
1] 2] 3 4 5 6 7 8 9 | 10
1 Transportar el Cacao limpio al molino 1 25 412| 512| 435 412| 1025 1014| 936 436 558 512|| 6252| 2 | 6252| 625 494 608
2|  |colocar el Cacao en el molino 38|mt 1025]1947| 1047] 1936] 1011] 957] 9s8] 935] 104] 1851|[126,77] 3| 12677] 1268] 1001 1232
3|2 |Operar molino o|mt 2439| 24,25| 2436| 1325 1521] 1528] 1554 1628 1712 1636|[ 18204] 3| 18204] 1820] 1438 1769
4 |5 |Verificar la temperatura del molino 42[mt 1536] 1536| 847] 858 814] 825] 736] 725] 824 1422|1013 3] 10123 1012 799 983
= . .

5 Verificar que la mezcla se convierta en pasta 45| mt 836| 312| 725| 325| 425| 421| 711 336| 358 347|| 4796| 3| 4796| 4ag0| 379 466
6 Retirar la pasta de cacao del molino 0[mt 12,36| 13,12 7,25 7,36| 1258 8,25 8,14| 1254| 847 719|| 97,26 4 9,726 9,73 768 945
! Transportar pasta de Cacao a la Mezcladora 1 O|mt 512| 6,14| 514| 512 1225| 12,14| 1136| 536 658 6,14|| 7535 3| 7535 754 595 732
8 § Colocar pasta de Cacao en Mezcladora 58[mt 9.25| 1824| 947| 1814 911| 857 858 835 936| 17,36|| 11643 3| 11,643 1164 920 1131
9 |'S [Preparar manteca de Cacao y azucar o|mt 1447] 1358 1336| 14,23| 14,12| 2421] 1414 2523 1323 2421|[170,78] 3| 17078] 17,08 1349 1659
10 | S [Colocar ingredientes en la mezcladora o|mt 825(1525| 814| 1436] 1459 854 914 850| 91| 823|[10419] 3| 10419] 1042] 823] 1012
11 Operar mezcladora o[ mt 936| 312| 825] 412| 425 421 811 336 358] 41l| 5246] 4| 5246] 525] 414 510
12 Verificar mezclado o|mt 839(2023| 824| 1936] 823 814 912 91| 836| 1954|| 11871 3| 11871 1187] 938 1154
3" Tiempos 1297 157[ 114,75] 1313 1231] 1215 1175 1131] 1033[ 1444|[ 11931 11931 11931| 94,253] 122,01
TIEMPO ACTUAL 1722




Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.

El tiempo estandar empleado en la actualidad para llevar a cabo los procesos de Molienda y Mezclado (Chocolate Negro al 70%) es de 2 horas

01 minutos y 59 segundos (02:01:59)

Tabla 23.- Proceso de Elaboracion de Chocolate Negro al 70% (Refinacién y Conchado)
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TIEMPO ESTANDAR ACTUAL

PROCESO: Elaboracion de Chocolate Negro al 70%

Subproceso: Refinacion y Conchado

A;:(\j” Procesos de Operacion |Area d_e Chocolates _ _
DESCRIPCION DistancidUnidad Lectura de tiempos (Cronometrico min.) yx | LC|Prom.| Te | ™o | Tt
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
L | _ |[ransportar mezclado a rodilos de Refinacion |~ 25 436| 525 435 447) 1012 1036] 947 43s| 55| 512f| 6344 ° | 634 634 488 620
2|2 [Colocar mezclado en rodillos de Refinacion 38|mt 12,25/ 21,23] 12,36| 21,36] 121 1147 1136 11,14| 12.24| 20,25|| 145,76 3| 1458] 1458| 1122 1425
3 E Operar maquina de rodillos de Refinacién 0[mt 34,14| 3514| 22,21| 21,14| 3458| 2158 2157| 22,54| 22,32 2149|| 256,71 3| 2567 2567| 19,77 2510
4 E Verificar refinacion de la mezcla de chocolate
negro 42(mt 22,39( 2225| 2114| 1229| 1325| 13,14 1358 14,47 1536 14,41|| 162,28 3| 16,23] 16,23| 1250 15,87
5 Comprobar peso neto de la mezcla 45{mt 16,36| 15,14| 834 825 936| 847| 754 947 925 1521|| 107,39 3| 10,74 10,74| 827 1050
Transportar mezcla a maquinas de Conchado 1
6 y2 0fmt 20,25 20,36] 20,14| 21,23| 34,25| 34,25 3511 21,14 21,13 21,17|| 249,03 4] 2490 2490 1918| 24,35
7 Colocar mezcla en maquinas de conchado 1y 2
s 0|mt 1458| 23,58| 14,39 2354| 14,26| 14,47| 1514| 1514 14,36| 24,14|| 1736 3| 17,36 17,36 13,37 1698
8 | & |Operar maquinas de conchado 1y 2 58[mt 455| 455 420] 425| 455 425 420 420( 420( 425|| 4320 3| 432,00 432,00| 332,64| 42245
§ Incorporar ingredientes en maquinas de
9 |© [conchado 1 y?2 0[mt 8,25/ 16,11 9,14| 1512] 1558| 954| 1014| 9,36 91| 9,14|| 11148 3| 11,15 11,15] 858 10,90
10 Verificar la pasta de chocolate negro Ofmt 7,251 1825| 6,14| 1747) 736| 736 7714 814 658 17,59|| 103,28 3| 10,33 1033] 7,95 10,10
Retirar la pasta de cacao de maquinas de
11 conchado Ofmt 12,36 1312 7,25 7,36] 1258| 825 8714 1254 847 7,19|| 97,26 4, 9,73 9,73] 749 951
> Tiempos 607,2( 645,4| 545,46 5772] 6184| 5639 559,2[ 5483 5444 580,7|| 5726,8 572,68| 572,68| 440,96 566,23

TIEMPO ACTUAL

566,2
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Elaborado por: Autor
Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
El tiempo estandar empleado en la actualidad para llevar a cabo los procesos de Refinacion y Conchado (Chocolate Negro al 70%) es de 9 horas

26 minutos y 24 segundos (09:26:24)

Tabla 24.- Proceso de Elaboracion de Chocolate Negro al 70% (Templado, Moldeo y Embalaje)
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TIEMPO ESTANDAR ACTUAL

PROCESO: Elaboracién de Chocolate Negro al 70%

Subproceso: Templado, Moldeo y Embalaje

Ag;g' Procesos de Operacién |Area d_e Chocolates i _
DESCRIPCION DistancigUnidad Lectura de tiempos (cronometrico min.) sx | Lc |Prom.| Te Tn Tt
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Transportar mezcla al area de enfriamiento 2 436| 525| 435| 447 1012| 1036 947| 436 558 s512|| 6344 2 6344 634 565 694
Colocar el chocolate negro en mesa de
2 enfriamiento segun cantidad a enfriar 38|mt 8,24 9,14 8,47 8,58 9,14 9,12 16,35| 15,24| 1521 8,39| [ 107,88 3| 10,788 10,79 9,60 11,81
g |Enfriar el chocolate negro a temperatura
< |adecuada o|mt 55,36| 54,14| 39,36| 40,14| 40,12| 41.21| 54,47| 41,36| 41,47| 41,25|| 448,88 3| 44,888 44,89 39,95| 4914
1S
4 | Verificar la cristalizacion de la manteca de cacao 42|mt 17,25| 17,47| 11,21 12,36| 12,25| 1358| 1357| 1347| 13,57 18,36|| 143,09 3| 14309 1431| 12,74 1566
Verificar la textura del y aspecto del chocolate
5 negro 45|mt 14,28| 15,14| 15,36 8,36 7,21 7,25 8,58 9,01 9,12 8,57( [ 102,88 3| 10,288 10,29 9,16 11,26
Colocar el'chocolate negro en recipientes
6 especificos ofmt 14,58| 23,58| 14,39| 23,54 14,26| 14,47 15,14| 15,14| 14,36| 24,14 173,6 4| 17,36 17,36| 15,45| 19,00
7 Transportar CHOCOLATE NEGRO
terminado al area de moldeo olmt 525| 6,35 521| 541| 11,25 11,36/ 1047| 525| 625| 6,12 72,92 3[ 7,292 7,29 6,49 7,98
Anadir ingredientes adicionales al chocolate
8 negro segun el tipo de chocolate 58|mt 10,36| 11,36| 10,25| 11,58| 12,02 12,36| 23,12| 24,25| 23,36 11,47|| 150,13 3| 15,013 15,01] 13,36| 1643
g | g |Colocar el chocolate en moldes seglin su tipo o|mt 16,01] 1625 1622 1628 1632| 2814 17.25| 2854 17:36| 2936|| 201,73| 3| 20173| 2017| 17.95| 2208
10 g Transportar chocolates al tunel de enfriado o|mt 4,36| 5,25 4,35 4,47 10,12| 10,36 947 4736 5,58 5,12 63,44 3] 6,344 6,34 5,65 6,94
Colocar los moldes de chocolate negro tipo 1, 2
11 , Y 3 en tunel de enfriado Oo|mt 12,25| 21,23| 12,36| 21,36 12,1) 1147| 11,36| 11,14| 12,24| 20,25|| 145,76 4| 14,576 14,58| 12,97| 15,96
12 Operar tunel de enfriado o|mt 14,35| 13,23 7,36 6,12| 14,25 6,36 7,28 7,23 6,47 6,39 89,04 3| 8,904 8,90 7,92 9,75
Verificar la temperatura adecuada del chocolate
13 en moldes o|mt 22,39| 22,25 21,14 12,29 13,25| 13,14| 13,58 14,47| 15,36| 1441|| 162,28 3| 16,228 16,23| 14,44 17,76
Transportar chocolates tipo 1 2 3 al area de
14 embalaje 16|mt 4,36| 525 4,35 4,47 10,12| 10,36 947 4,36 5,58 5,12 63,44 3] 6,344 6,34 5,65 6,94
15 Revisar programacion olmt 2,25 2,14 7,14 3,14 3,25 8,14 2,36 3,02 2,58 2,59 36,61 2| 3,661 3,66 3,26 4,01
16 Colocar el choclate negro tipo 1 en fundas
especificas o|mt 24,17| 37,25 25,17 38,25 25,23| 2554| 25,58 2523| 24,25| 38,14|| 288,81 3| 28,881 28,88 25,70 31,62
Colocar el choclate negro tipo 2 en fundas
17 - especificas 25,14( 38,17 26,36 26,14 39,35| 25,14| 25,26 26,36| 38,14| 26,02 | 296,08 3| 29,608 29,61 26,35| 3241
‘m [|Colocar el choclate negro tipo 3 en cajas
18 8 especificas 23,19( 37,14 24,58 37,17 24,13| 24,13| 24,58 24,58| 25,05| 38,25 282,8 3| 28,28 28,28 25,17| 30,96
19 uEJ Pesar fundas y cajas con chocolate y
comprobar peso 28,14 28,25| 16,14 16,21| 16,28| 16,39 16,36| 17,28 17,25| 29,36| [ 201,66 3| 20,166 20,17 17,95 22,08
20 Sellar fundas y cajas 16,36| 15,12 21,23| 15,11| 22,24 22,14| 16,58| 16,59 16,45 16,02|| 177,84 3| 17,784 17,78| 15,83| 1947
21 Lotizar y fechar el producto terminado 68,25| 55,14 67,12 67,14 55,25| 55,36| 56,14 57,02| 56,59| 5647|| 594,48 3| 59,448 5945 5291| 65,08
29 Empacar productos en pacas segun el tipo de
chocolate 35,14 35,12 45,36| 35,14 36,58| 36,15| 46,25 4525| 36,29| 36,57|| 387,85 3| 38,785 38,79 34,52| 42,46
Transportar pacas a bodega de producto
23 terminado 14,25| 14,21| 14,23| 15,25| 29,36 28,58| 28,54| 15,58| 1547 15,14|| 190,61 3| 19,061 19,06| 16,96| 20,87
> Tiempos 229,8[ 265,3[ 206,69 220,8 221| 2332 247,55 2264 218,3] 244,8|| 43818 438,18 438,18| 389,98| 486,62
TIEMPO ACTUAL 486,6




77

Elaborado por: Autor
Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
El tiempo estdndar empleado en la actualidad para llevar a cabo los procesos de Templado, Moldeo y Embalaje (Chocolate Negro al 70%) es de 8

horas 06 minutos y 36 segundos (09:26:24)

Tabla 25.- Proceso de Elaboracion chocolate blanco (lactosa) al 40% cacao (Trituracion y Torrefaccion)
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TIEMPO ESTANDAR ACTUAL
PROCESO: Elaboracién de chocolate blanco (lactosa) al 40% cacao
Activi Subproceso: Trituracion y Torrefaccion _
dad Procesos de Operacion |Area d_e Chocolates i i
DESCRIPCION DistancidUnidad Lectura de tiempos (cronometrico min.) sx | LC [prom| Te | Tn | Tt
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Revisar numero de pacas a fabricar dispuesto 25 2
por el programador 354 241 248| 747 231 659 236] 202 209 259|| 33,86 3,386| 3,386 3,014| 3,827
2 Transporte de productos al area de trabajo 38|mt 12,36| 12,23| 2045| 19,36 1957| 1152| 11,52| 12,35 12,14| 12,41|| 1439 3| 14,39| 14,39 12,81 16,27
3 Limpieza de Habas de Cacao Ofmt 16,39 16,27| 16,58| 30,58| 30,24 16,21| 1542 1554| 29,48| 15,25 202 3| 20,2 20,2| 17,97 22,83
4 Pesar las Habas de Cacao segun guias de
trabajo 42|mt 14,29| 13,25 6,54 625 6,28 7,12| 754 7,14| 6,36 14,17|| 88,94 3| 8,894| 8,894 7,916 10,05
o .
5 |8 Colocar las habas de cacao en la trituradora 2 45|mt 1039 1025 2215 11,36 11,14 21,08] 102| 2249 1151| 1025|| 1408] 3| 1408| 1408 1253 1591
5 |Operacion de la maquina Trituraradora de las
6 E habas de cacao o[mt 628 657| 736| 612| 1428| 636| 625 7723 1436| 1525|| 90,06 3[ 9,006 9,006| 8,015| 10,18
i Sacar las Habas de cacao de la Trituradora 2 o|mt 2236| 1525| 21,14| 2259 14,14 1451| 1447| 1527| 1517| 1436|| 1603| 3| 1693| 1693 1506 1913
Colocar las Habas de Cacao en mesa de
8 trabajo 58|mt 713 7,24 6,58 6,25 6,35 74| 1124| 1225| 12,17| 6,54|| 82,89 3| 8,289| 8,289| 7,377| 9,369
9 Aspirar las cascaras de las Habas de Cacao 0|mt 12,12 24,47| 12,14| 2314 1358| 13,52| 1321| 12,17| 24,24| 12,19|( 160,8 3| 16,08| 16,08/ 14,31 18,17
10 Colocar las Habas de Cacao trituradas en sacos
de 15 y 20 kg o|mt 8,27] 858 1658 836| 852 714 757 751 17,52| 16,54|( 106,6 3| 10,66| 10,66 9,487| 12,05
11 Transportar el Cacao limpio a la tostadora 2 o|lmt 436 4,17| 414| 322 325 936/ 822| 852 3735 336/| 51,95 3| 5,195| 5,195| 4,624 5,872
12 | g Colocar el Cacao triturado en la tostadora 2 o|mt 737| 1836 825| 1825 828 736 714| 1747 819 s814|| 1088 3| 1088 1088| 9684 123
13 |'g [Operar la tostadora encendido O|mt 502| 412 425 425 925| 925 936] 436| 458 447(| 5891 3| 5891| 5891 5243 6,659
14 % Tostado del de Cacao a 125 - 150 °C 16(mt 22,49| 24,14| 2358| 2224 22,22| 23,14| 23,21| 3514 36,25| 36,58 269 3| 269| 269 23,94 30,4
15 g Operar la tostadora apagado Ofmt 423 9,12 436 825 814 358 359 454 411 447|| 54,39 3| 5439| 5,439| 4,841| 6,148
16 © Colocar el Cacao tostado en baldes de alumino
Ofmt 6,39 7,25 71| 725] 1725 1747 7,12| 6,14 6,24] 16,24|| 98,45 3| 9,845| 9,845| 8,762| 11,13
17 Limpiar tostadora 2 734 752 6,58 659 17,36] 16,36 7,39 7,29 17,11 7,17|| 100,7 3| 10,07| 10,07 8,963 11,38
> Tiempos 163| 183,7| 183,68 2049| 1948 181,3| 1584 190,1| 207,8] 192,8 1827 192,7| 192,7| 1715| 2217
TIEMPO ACTUAL 221,7

Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
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El tiempo estandar empleado en la actualidad para llevar a cabo los procesos de Trituracion y Torrefaccion (Chocolate blanco al 40%) es de 3
horas 41 minutos y 24 segundos (03:41:24)

Tabla 26.- Proceso de Elaboracion chocolate blanco (lactosa) al 40% cacao (Molienda y Mezclado)

TIEMPO ESTANDAR ACTUAL

PROCESO: Elaboracion de chocolate blanco (lactosa) al 40% cacao
Activi Subproceso: Molienda y Mezclado _
dad Procesos de Operacion |Area o!e Chocolates . '
DESCRIPCION DistanciUnidad Lectura de tiempos (cronometrico min.) vx | LC [prom| Te | Tn | Tt
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Transportar el Cacao limpio al molino 2 25 10,58 10,29| 911| 4,12 432 458, 339 325 314 315(| 5593| 2 |5593| 5593| 4418 5435
2 Colocar el Cacao en el molino 2 38|mt 7,36| 1912| 7,15/ 20,14 7,16| 858| 8721| 836| 1936 847|| 1139 3| 11,39 11,39 8,999 11,07
3 "é Operar molino 2 0fmt 1417| 14,28 1421| 1524| 1536| 1528| 14,21| 2552| 2536| 26,14|| 1798 3| 17,98 17,98 142 1747
4 % Verificar la temperatura del molino 2 42(mt 748 736| 847 1514| 7.25| 1521 16,35/ 7,25 8724 756/ 1003 3[ 10,03 10,03| 7,924| 9,747
= Verificar que la mezcla se convierta en pasta
5 45|mt 825 312| 714 325 425 411 741 336 358 347|| 47,94 3| 4,794| 4,794| 3,787| 4,658
6 Retirar la pasta de cacao del molino 2 0fmt 10,36| 11,14 7,25 658 1125 6,35 6,19| 10,17| 7,36 6,14|( 82,79 4] 8,279 8,279 6,54 8,045
7 Transportar pasta de Cacao a la Mezcladora 2 Ofmt 512| 64| 1247 554 536| 6,12 6,14| 1152 11,36| 529|| 75,06 3| 7,506 7,506| 593| 7,294
8 Colocar pasta de Cacao en Mezcladora 2 58|mt 712 17,14 736 1625 715 758 858 835 16,25 17,36|| 1131 411,31 11,31| 8,938 10,99
9 S Preparar manteca de Cacao, azucar 0fmt 9,18 959| 1047| 10,57 10,14| 22,14| 958| 21,15| 10,36 21,36[| 134,5 3| 1345 1345| 10,63 13,07
10 I |Recoger leche necesaria previamente
& |tratada y concentrada 0fmt 8,25 1525| 8,14| 1436 1459 854| 914| 859 91| 823|| 104,2 3[ 1042| 1042| 8,231| 10,12
11 2 Colocar ingredientes en la mezcladora O|mt 1917| 955| 1855| 10,14| 10,25| 10,38| 1839] 954| 9725| 1022|| 1254 4 1254| 12)54| 991| 1219
12 Operar mezcladora 2 42,14 3439] 4325 3458| 3421| 34| 4458| 34,14| 3525 3522 3719 37,19| 37,19| 29,38| 36,13
13 Verificar mezclado 0fmt 755 758| 1658| 17,36 16,54| 7,32 812 817 759 7,39 104,22 3[1042] 1042| 8,232| 10,13
> Tiempos 156,7 165[ 170,15| 1733| 1478 150,3[ 160,3| 1594| 166,2] 160|| 1553 1553 1553| 122,7| 1564
TIEMPO ACTUAL 156,4

Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
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El tiempo estandar empleado en la actualidad para llevar a cabo los procesos de Molienda y Mezclado (Chocolate blanco al 40%) es de 2 horas
36 minutos y 36 segundos (02:36:36)

Tabla 27.- Proceso de Elaboracion chocolate blanco (lactosa) al 40% cacao (Refinacion y Conchado)

TIEMPO ESTANDAR ACTUAL

PROCESO: Elaboracion de chocolate blanco (lactosa) al 40% cacao

Subproceso: Refinacion y Conchado

Activi — —
dad Procesos de Operacion |Area de Chocolates
DESCRIPCION DistancigUnidad Lectura de tiempos (cronometrico min.) x | LC [prom| Te | Tn | Tt
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 Transportar mezclado a rodillos de Refinacion 25 11,36| 4,17 1014 1025 436/ 554 417 523| 558 512|| 6592 2 |6592| 659 5,08 6,45
2| g |Colocar mezclado enrodillos de Refinacion 38|mt 936 1014] 1836| 1023| 1054 1836| 1858 936| 922| 104|| 1243 3| 1243] 1243 957 1215
(&)
g . . -
3 |£ Operar maquina de rodillos de Refinacion o|mt 3125 3021| 1852 1914| 3025 1936 1847| 1859| 1847 1856|| 2028 3| 2228| 2228 1716 2179
4 @ |Verificar refinacion de la mezcla de chocolate
blanco 42|mt 10,58| 10,14| 10,25 10,14 20,25 11,23 11,12| 20555| 12,14| 212|| 137,6 3| 13,76 13,76/ 1060| 13,46
5 Comprobar peso neto de la mezcla 45|mt 747 736 1439 1528| 1514| 6,35 658| 659 7,13| 7,58[| 93,87 319387 939 7,23 9,18
Transportar mezcla a maquinas de Conchado 3
6 y4 0|mt 1741| 31,14| 16,36 30,58 16,25 16,24 16,32| 3052| 17,58 1856 211 4] 211 21,10| 16,24 20,63
7 Colocar mezcla en maquinas de conchado 3y 4
S 0[mt 12,1| 1328 12,39| 12,14| 1225| 21,18| 1339| 2223 221| 1335|| 1544 3| 1544| 1544 11,89 1510
8 | & |Operar maquinas de conchado 3y 4 58| mt 415] 415 4201 420] 415 420 445 440 420| 440]| 4250 3| 425| 425,00 327,25 415,61
[&] N . .
S |Incorporar ingredientes en maquinas de
9 |© conchado 3y 4 0[mt 20,25 1255 135| 1325| 1423| 142| 2114| 1425| 21,35 13,36|| 158,1 3| 1581 1581 1217] 1546
10 Verificar la pasta de chocolate blanco 0|mt 6,35| 6,21 1525| 558| 641 66| 152| 154| 521 536 87,57 3| 8,757 8,76| 6,74 8,56
Retirar la pasta de cacao de maquinas de
11 conchado 0|mt 6,24| 6,36 14,25 72 7] 1325 1328 551 1214| 654|| 91,87 4] 9,187 99| 7,07 8,98
Y Tiempos 5474( 546,6( 56341 5538| 551,8| 552,3| 583.3| 5882 5509 559,7|| 5531 553,1| 553,14| 42592| 547,36
TIEMPO ACTUAL 547,36
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Elaborado por: Autor
Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
El tiempo estandar empleado en la actualidad para llevar a cabo los procesos de Refinacion y Conchado (Chocolate blanco al 40%) es de 9 horas

07 minutos y 22 segundos (09:07:22)

Tabla 28.- Proceso de Elaboracion chocolate blanco (lactosa) al 40% cacao (Templado, Moldeo y Embalaje)
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TIEMPO ESTANDAR ACTUAL

PROCESO: Elaboracién de chocolate blanco (lactosa) al 40% cacao

Subproceso: Templado, Moldeo y Embalaje

Activi = -
dad Procesos de Operacion |Area d_e Chocolates _ _
DESCRIPCION DistancigUnidad Lectura de tiempos (cronometrico min.) Sx | LC Prom| Te | Tn | Tt
1 2 3 4 5 6 I 8 9 10
1 Transportar mezcla al area de enfriamiento 25 1125 636] 1025) 1135 623] 614 658] 525| 558 524|| 7423] 2 | 7423 742| 661 813
Colocar el chocolate blanco en mesa de
2 enfriamiento segun cantidad a enfriar 38|mt 6,23| 654| 7,36| 1358 13,21 14,25 6,25 7,55 7,59| 7,25|| 89,81 318981 898| 7,99 983
o |Enfriar el chocolate blanco a temperatura
3 B adecuada 0[mt 40,14 4036| 52,2 52,14| 51,36 41,21| 4125| 41,36| 4147 40,17(| 4417 3| 44,17 44,17| 39,31| 48,35
4 qé‘) Verificar la cristalizacion de la manteca de
 |cacao 42|mt 10,36 11,23 10,14 16,21| 11,25 11,19 16,25| 10,19| 17,14| 10,28|| 1242 3| 12,42| 12,42| 11,06 13,60
Verificar la textura y aspecto del chocolate
5 blanco 45|mt 6,32| 655 656 6,39 1228 7,25| 1225 7,25 13,36 71| 8531 3| 8531 853 759 934
Colocar el chocolate blanco en recipientes
6 especificos Ojmt 1112| 19,36 101| 18,17 102 10,36| 1017 11,25| 11,39 19.35|| 1315 4] 13,15| 13,15| 11,70 14,39
7 Transportar CHOCOLATE BLANCO
terminado al area de moldeo 0[mt 525| 523| 458 414 10,14 936] 932| 525 429 532[| 62,88 3| 6,288] 6,29 560 6,88
Afiadir ingredientes adicionales al chocolate
8 blanco segun el tipo de chocolate 58[mt 10,36 11,36| 2536| 11,58 26,21| 2621| 10,35 10,2| 103| 104|| 1523 3| 15,23| 15,23| 13,56 16,68
9 o Colocar el chocolate en moldes segun su tipo O|mt 19,39| 182| 1835| 1857| 19.36| 321| 1947 323| 1832 325|| 2286 3| 22,86] 22,86| 20,34 25,02
()
3 .
10 gTra“Spo”ar chocolates al tunel de enfriado o|mt 436 525| 932| 932 46| 42| 41| 936 427 52| s098| 35998 600 534 657
Colocar los moldes de chocolate blanco tipo 1,
11 2,3y 4 entunel de enfriado O|mt 1057 22,32 102| 2221] 1035| 1147| 11,36 11,14 11,25| 2158|| 1425 4] 1425| 1425| 12,68 1559
12 Operar tunel de enfriado 0fmt 1435| 1323 7,36] 6,12 1425| 6,36| 7,28| 7,23 647 6,39]| 89,04 3[8904| 890| 792 975
Verificar la temperatura adecuada del chocolate
13 en moldes 0[mt 22,39 2225| 21,14| 12,29 1325 13,14 1358 1447| 1536| 14A41|| 1623 3| 16,23| 16,23| 14,44| 17,76
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Transportar chocolates tipo 1 2 3 y 4 al area de
14 embalaje 16|mt 436 525 435 447| 10,12| 1036 947 436 558| 512(| 6344 6,344| 6,34 5,65 694
15 Revisar programacion 0|mt 225 214 725 314 325 821 236] 822 258 259|| 41,99 4199 420 3,74 4,60
16 Colocar el choclate blanco tipo 1 en fundas
especificas 0|mt 22,25 34,28| 2221| 3521| 22,38 2147| 21,34| 2157 22,3| 3524(| 258,3 25,83| 25,83| 22,98 28,27
Colocar el choclate blanco tipo 2 en fundas
17 especificas 2514| 243 241) 36,2 2527| 2514| 3524 24,58| 24,17 3558|| 279,7 27,97 27,97| 24,90| 30,62
° Colocar el choclate blanco tipo 3 en cajas
18 |z |especificas 30,24| 40,28| 30,58 29,38 41,28| 29,38 30,1| 29,37 41,36 30,3|| 332,3 33,23| 33,23| 29,57| 36,37
19 .‘-é Colocar el choclate blanco tipo 4 en disefios
w |especificos 2319| 2317 2354| 2321| 2413| 24,13| 4259 42,21] 41,21 231}| 2905 29,05 29,05 25,85 31,80
Pesar fundas y cajas con chocolate blanco y
20 comprobar peso 2814| 2825| 16,14 16,21 16,28| 16,39| 16,36| 17,28 17,25 29,36|| 201,7 20,17| 20,17| 17,95| 22,08
21 Sellar fundas y cajas 152| 1512| 2224 1511| 2439 24,27| 14,17| 14,28| 1335 1357|( 171,7 17,17] 17,17{ 15,28 18,80
22 Lotizar y fechar el producto terminado 445] 5535| 44,1 44,35 4428| 4447| 56,14| 4557| 45,25 56,47|| 480,5 48,05| 48,05| 42,76| 52,60
Empacar productos en pacas segln el tipo de
23 chocolate 3958| 29,29] 29,34 29,17 39,32| 29,25| 28,27| 28,56 283| 384|| 3195 31,95| 31,95| 2843| 34,97
Transportar pacas a bodega de producto
24 terminado 12,36] 2439 24,1) 2521| 1227| 1247| 1238 1224 111 112|| 1577 15,77| 15,77| 14,04 1727
> Tiempos 201] 229,9[ 226,73 2449 238/4| 2333 2014 207| 197,3[ 228,1|| 4367 436,7| 436,7| 388,7| 486,22
TIEMPO ACTUAL 486,2

Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.

El tiempo estandar empleado en la actualidad para llevar a cabo los procesos de Templado, Moldeo y Embalaje (Chocolate blanco al 40%) es de

8 horas 06 minutos y 11 segundos (08:06:11)
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Tabla de Resultados.

Resumen de los tiempos Actuales de los procesos de trituracion, torrefaccion, molienda,
mezclado, refinacion, conchado, templado, moldeo y embalaje del chocolate negro y blanco

del area de chocolates de la empresa Confiteca S.A.

Tabla 29.- Resumen de los tiempos Actuales

TRITURACION Y TORREFACCION

TIEMPOS Chocolate Negro Chocolate Blanco
Actual. (min) 246,2 221,68

MOLIENDA MEZCLADO

TIEMPOS Chocolate Negro Chocolate Blanco
Actual. (min) 122 156,35

REFINACION CONCHADO

TIEMPOS Chocolate Negro Chocolate Blanco
Actual. (min) 566,2 547,36

TEMPLADO MOLDEO Y EMBALAJE

TIEMPOS Chocolate Negro Chocolate Blanco
Actual. (min) 486,6 486,2
TIEMPO TOTAL 1421 1411,59

Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.

Como se puede observar en la tabla N° 18 el tiempo de ciclo total actual para la fabricacion de

chocolate negro es de 1421 minutos, y de chocolate blanco es de 1411,59 minutos.

A continuacion, con estos datos obtenido mediante el estudio de tiempos calcularemos la
productividad actual en un mes de trabajo de los procesos de operacion y empaque de

chocolate negro y blanco.
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- Productividad en los procesos de trituracion y torrefaccion (chocolate negro):

tiempo trabajado mensual

productividad de mano de obra = , .
tiempo ciclo

9600 minutos

productividad de mano de obra = 246,2 minutos

productividad de mano de obra = 38,99 procesos/mes

En las &reas de trituracion y torrefaccion actualmente se obtienen 38,99 procesos de chocolate

negro en un mes de trabajo.
- Productividad en los procesos de molienda y mezclado (chocolate negro):

tiempo trabajado mensual

productividad de mano de obra = . .
tiempo ciclo

9600 mintos

ductividad d deobra = —————
productividad de mano de 0bra = Too——r—

productividad de mano de obra = 78,68 procesos/mes

En las areas de molienda y mezclado actualmente se obtienen 78,68 procesos de chocolate

negro en un mes de trabajo.

- Productividad en los procesos de refinacion y conchado (chocolate negro):

tiempo trabajado mensual

productividad de mano de obra = - -
tiempo ciclo

9600 mintos
566,2 minutos

productividad de mano de obra =

productividad de mano de obra = 16,95 procesos/mes

En las areas de refinacion y conchado actualmente se obtienen 16,95 procesos de chocolate

negro en un mes de trabajo.

- Productividad en los procesos de Templado, Moldeo y Embalaje (chocolate

negro):
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tiempo trabajado mensual

productividad de mano de obra = - -
tiempo ciclo

9600 mintos
486,6 minutos

productividad de mano de obra =

productividad de mano de obra = 19,73 procesos/mes

En las areas de Templado, Moldeo y Embalaje actualmente se obtienen 19,73 procesos de

chocolate negro en un mes de trabajo.

Para los siguientes calculos de productividad se utilizara una tabla de resumen del proceso de

fabricacion de chocolate negro y blanco (lactosa):

Tabla 30.- Productividad Actual

PRODUCTIVIDAD DE AREAS

TRITURACION Y TORREFACCION

Productividad Chocolate Negro Chocolate Blanco

Actual. Procesos/mes 38,99 43,31

MOLIENDA MEZCLADO

Productividad Chocolate Negro Chocolate Blanco

Actual. Procesos/mes 78,68 61,4

REFINACION CONCHADO

Productividad Chocolate Negro Chocolate Blanco

Actual. Procesos/mes 16,95 17,54

TEMPLADO MOLDEO Y EMBALAJE

Productividad Chocolate Negro Chocolate Blanco
Actual. Procesos/mes 19,73 19,75
PRODUC. TOTAL 6,75 6,8

Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
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Tabla 31.- Productividad Actual total

Productividad Actual Total

Procesos de Fabricacion de Chocolate Negro y Blanco

Numero de pacas fabricadas Chocolate Negro Chocolate Blanco

Tipo 1 ‘ Tipo 2 ‘ Tipo 3 | Tipo 1 ‘ Tipo 2 ‘ Tipo 3 ‘ Tipo 4

Procesos mes 6.75 6.80
Pacas por proceso 72 64 51 72 60 65 38
Tiempo Actual 486,72 | 432,64 | 344,76 | 489,61 | 408 442 | 2584
Numero total pacas 1264.12 1597.61

Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.

En la tabla N° 32 se observa el nimero de pacas fabricadas por proceso de chocolate negro y

blanco con el tiempo actual, a su vez se observa el nimero total de pacas en un mes de trabajo

DIAGRAMA DE PROCESOS HOMBRE - MAQUINA
Este diagrama indica “la relacion exacta en tiempo entre el ciclo de trabajo de la persona y el
ciclo de operacién de su maquina, se emplea para estudiar, analizar y mejorar sélo una

estacion de trabajo cada vez” (Taylor, 2015, pag. 82).

Todos los elementos de tiempo de trabajo, tiempo de ocio se grafican hasta la culminacion del
ciclo. “Al pie del diagrama se indican el tiempo de trabajo y el tiempo muerto totales del
operario. Del mismo modo se registran los tiempos totales de trabajo y muerto de cada
maquina”. (OIT, 2014, pég. 6)

Se ha determinado que son necesarios valores de tiempo elementales exactos antes de que se
pueda configurar el diagrama. Estos valores de tiempo deberan representar tiempos estandares
que incluyan costos aceptables para tener en cuenta la fatiga, demoras inevitables y prorrogas
personales. En ningln caso se usaran lecturas de cronometro globales en la elaboracion de

estos diagramas.

En la diagramacion tanto de los procesos de mano de obra como los de las maquinas se
pueden evidenciar claramente las areas en donde ocurren tanto los tiempos muertos de

maquina y los momentos de ocio del hombre, por tanto seran estas regiones donde se debera
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iniciar las mejoras. “En muchos casos es mas conveniente 0 econémico que un operario €sté
inactivo durante una parte sustancial de un ciclo, a que lo esté un costoso equipo 0 proceso,
aun durante una pequefia porcion de un ciclo, lo anterior implica un conocimiento de los
costos de inactividad de la maquina y del hombre, ya que solo considerando los costos totales
es posible recomendar en forma segura un método respecto a otro” (Hernandez, 2014, pag.
229)

Analisis Diagrama Hombre Maquina

A continuacion en el siguiente diagrama se analizaré la diagramacion de procesos hombre —

maquina de los procesos de trituracion y torrefaccion.

El objetivo de este diagrama es identificar tiempos muertos improductivos para
posteriormente tratar de reducirlos y de esta manera aumentar la eficiencia y utilizacion de

operador — maquina en los procesos de trituracion y torrefaccion.

Tabla 32.- Diagrama Hombre Maquina
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DIAGRAMA DE PROCESOS HOMBRE - MAQUINA

Operacion: Trituracion y torrefaccion |Fecha:
Area: Fabricacion Chocolates Realizado por:
Observaciones:
Maquina: Trituradora y tostadora
Activi Oberador Tiempo |Triturad| Tiempo | Tritura| Tiemp |Tostad | Tiemp | Tostad | Tiemp
dad P (min) | ora 1 (min) dora 2|o(min)| oral |o(min)| ora2 |o(min)
1|Limpieza de Habas de Cacao 12
2|Pesar las Habas de Cacao 8
Colocar las habas de cacao en la 19
3|trituradora 1
Operacion de la maquina . .
P d 25 25 Tiempo Improductivo
4|Trituraradora 1
Sacar las Habas de cacao de la
. 20
5| Trituradora 1
Colocar las Habas de Cacao en 1
6|mesa de trabajo
Aspirar las cascaras de las Habas
20
7|de Cacao
8| Limpieza de Habas de Cacao 12
g|Pesar las Habas de Cacao 8
Colocar las habas de cacao en la 19
10|trituradora 2
Operacion de |a maquina 25 | Tiempo Improductivo | 25
11| Trituraradora 2
Sacar las Habas de cacao de la %
12| Trituradora 2
Colocar las Habas de Cacao en 1
13|mesa de trabaio
Aspirar las cascaras de las Habas 20
14|de Cacao
Colocar el Cacao triturado en la 1
15|tostadora 1
16|Operar la tostadora encendido 7
17| Tostado del Cacao a 125 - 150 °C | 32 Tiempo Improductivo | 32 |
18|Operar la tostadora apagado 6
Colocar el Cacao tostado en baldes i
19|de alumino
Colocar el Cacao triturado en la
20 14
tostadora 2
21|Operar la tostadora encendido 7
2 Tostado del Cacao a 125 - 150 °C 32 Tiempo Improductivo 32
23|Operar la tostadora apagado 6
24|Colocar el Cacao tostado en baldes| 14
Tiempo de Ciclo 380




Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.

Tabla 33.- Resumen Hombre Maquina

91

Tiempo

Tiempo

Resumen trabajado Improductivo Eficiencia
Tiempo de Ciclo 380

Operador 265 114 69,73%

Maquina 1 25 355 6,57%

Maquina 2 25 355 6,57%

Maquina 3 32 348 8,42%

Maquina 4 32 348 8,42%

Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.

En el diagrama hombre maquina actual se encontrado tiempos muertos improductivos en los
procesos de trituracion y torrefaccion, dandonos como resultado un tiempo de ciclo de 380

minutos.

También se calcul6 la eficiencia del operador/maquinas, los tiempos muertos y tiempo

trabajado, datos que servirdn posteriormente para un detallado anélisis de mejora y

optimizacion de tiempos improductivos.

Tiempo de ciclo:
Tiempo ciclo = Z tiempos

Tiempo ciclo = 380 minutos

- Tiempos Improductivos:

Tiempo Improductivo operador = tiempo de ciclo — tiempo trabajado

Tiempo Improductivo operador = 380 min — 265 min

Tiempo Improductivo operador = 115 min




Tiempo Improductivo Trituradora 1 = tiempo de ciclo — tiempo trabajado
Tiempo Improductivo Trituradora 1 = 380 min — 25 min

Tiempo Improductivo Trituradora 1 = 355 min

Tiempo Improductivo Trituradora 2 = tiempo de ciclo — tiempo trabajado
Tiempo Improductivo Trituradora 2 = 380 min — 25 min

Tiempo Improductivo Trituradora 2 = 355 min

Tiempo Improductivo Tostadora 2 = tiempo de ciclo — tiempo trabajado
Tiempo Improductivo Tostadora 1 = 380 min — 32 min

Tiempo Improductivo Tostadora 1 = 348 min

Tiempo Improductivo Tostadora 2 = tiempo de ciclo — tiempo trabajado
Tiempo Improductivo Tostadora 2 = 380 min — 32 min

Tiempo Improductivo Tostadora 2 = 348 min

- Calculo de eficiencias Operador/Maquina:

Eficiencia O d Tiempo Trabajado 100%
= *
ficiencia Operador Tiempo de ciclo b

Eficiencia O 4 265mintos 100%
= %
ficiencia Operador 380minutos 0

- Eficiencia Operador = 69,74%

L . Tiempo Trabajado
Eficiencia Trituradora 1 = — - * 100%
Tiempo de ciclo

92



25mintos

Eficiencia Trituradora 1 = ————— * 1009
ficiencia Trituradora 380minutos %o

- EficienciaTrituradora 1 = 6,57%

L . Tiempo Trabajado
Eficiencia Trituradora 2 = — - * 100%
Tiempo de ciclo

25mintos

Eficiencia Trituradora 2 = —————— * 1009
ficiencia Trituradora 380minutos %o

- EficienciaTrituradora 2 = 6,57%

L Tiempo Trabajado
Eficiencia Tostadora 1 = — - x 100%
Tiempo de ciclo

32mintos

Eficiencia Tostad 1=-——————%1009
ficiencia Tostadora 380minutos %o

- Eficiencia Tostadora 1 = 8,42%

L Tiempo Trabajado
Eficiencia Tostadora 2 = — - * 100%
Tiempo de ciclo

L 32mintos
Eficiencia Tostadora 2 = —— * 100%
380minutos

- Eficiencia Tostadora 2 = 8,42%
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11.4.Cumplimiento del Objetivo N° 3
Estandarizar los procesos para el mejoramiento de la eficiencia operativa del area de

chocolates.
Actividades Planteadas
e Estandarizacion de tiempos y procesos propuestos

11.4.1. Estandarizacién de los procesos

Propuesta de Optimizacién de tiempos y movimientos.

Las principales debilidades que tiene el area de chocolates dentro de los procesos de
operacion y empaque es: que no cuenta con la estandarizacion de tiempos eficientes. Donde
se detalle de la mejor manera la secuencia de las actividades a seguir, buscando la manera de

reducir los tiempos improductivos, aprovechando al maximo los tiempos de los trabajadores.

Durante el desarrollo se plantearan las propuestas que den las posibles soluciones a los

problemas identificados en el analisis.

Se procederé a estandarizar los tiempos y procesos mediante el método estadistico analizado
anteriormente en el objetivo N° 2, en el cual se identificaron tiempos que estaban fuera del
rango establecido, los cuales se procederan a reemplazarlos por tiempos que estén dentro del
rango establecido para cada procesos, donde se obtuvieron nuevos tiempos estandarizados

para los procesos del area de chocolates.

A continuacién se procedera a calcular la actividad de mayor importancia de cada proceso
para comprobar y entender como se obtuvieron los datos de las tablas de los procesos de

operacion y empaque del area de chocolates con los tiempos estandarizados:
Calculo del tiempo estandar propuesto en cada proceso

Para el andlisis y comprension de las tablas se procedera a realizar un ejemplo de como se

obtuvieron los siguientes tiempos:

e Tiempo observado (Te)
e Tiempo normal (Tn)
e Tiempo total (Tt)

Se analizaran los tiempos de la subactividad de mayor importancia en los procesos de

fabricacion de chocolate negro y blanco para su posterior analisis.
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A continuacion se realizara el calculo de la desviacion estandar el cual servird para el
posterior calculo del limite de control superior e inferior para determinar el rango (LCS y
LCI) en el que deben encontrarse los tiempos de las actividades de cada proceso del proceso

productivo del area de chocolates.
e Enlos procesos de Trituracion y Torrefaccion
Calculo de la desviacion estandar:

Para la obtencion del rango en que deben estar los tiempos de cada proceso de fabricacién de
chocolate negro y blanco se necesita calcular la desviacion estdndar para posteriormente
realizar el analisis del limite de control inferior (LCI) y el limite de control superior (LCS) en

el cual establece el rango aceptable de tiempos.

La desviacion estandar es una de las medidas de dispersion, una medida que es indicativa de

como los valores individuales pueden diferir de la media.

Para el célculo de la desviacién estandar (S) se utiliza la siguiente formula:

e S= Desviacion Estandar
e Y = Sumatoria
e X =Valor de un dato

e X°=Valor de la medida

Calculo de los limites de control superior e inferior:

Para conocer que valores se encuentran dentro del rango de tiempos aceptables de las
actividades de cada proceso de fabricacién de chocolate negro y blanco, se necesita calcular el
limite de control superior e inferior para lo cual se sumara y restara la desviacion estandar con

el promedio de las actividades de cada proceso:
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e LCI=Promedio (prom.) - Desviacién Estandar (S)
e LCI=22,09m-8,76=13,32m

e LCS=Promedio (prom.) + Desviacion Estandar (S)
e LCS=22,09m+38,76=30,85m

El rango de tiempos debe estar entre 13,32 m y 30,85 m, cualquier tiempo que este fuera de

este rango se reemplazara con tiempos ajustados a este rango.

Una vez reemplazado los tiempos que se encontraban fuera de rango se procedera a realizar

nuevamente el calculo delos tiempos (Te), (Tn), (Tt).
Para el célculo del tiempo promedio u observado (Te):

Para la elaboracion del tiempo promedio se utilizara la ecuacion (3):

TXi
Te =2
LC
164,4
Te =——
10

Te = 16,4 minutos
Tiempo normal (Tn)

Para la elaboracion del tiempo normal se utilizara la ecuacion (4):

Valor Atribuido
™ =Te % ————— 4)

Valor Estandar

Tn= 164522
= *
= 25%* 700

Tn = 14,59 minutos

El valor atribuido se tomo de la tabla N° 15 el cual se obtuvo un valor de 89
Tiempo Total (Tt)

Para la elaboracion del tiempo normal se utilizara la ecuacion (6):

Tt =Tn * (1 + Suplemento) (6)

Tt = 14,59 * (1 + 0.27)

Tt = 18,53 minutos
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El suplemento se tomo de la Tabla N° 14 el cual se obtuvo un valor de 27%

El tiempo de 18,53 minutos es el tiempo estandar propuesto para la actividad de Limpieza de

Habas de Cacao tomado como ejemplo del proceso trituracion (Chocolate negro).

A continuacion se mostraran las tablas con el tiempo estandar propuesto en los procesos de

fabricacion de chocolate negro y blanco:



Tabla 33.- Proceso de Elaboracion de Chocolate Negro al 70% (Trituracion y Torrefaccion) tiempo estandar propuesto
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TIEMPO ESTANDAR PROPUESTO

PROCESOQ: Elaboracion de Chocolate Negro al 70%
_|Subproceso: Trituraciony Torrefaccion
Agt'(;” Procesos de Operacion |Area de Chocolates
a
. o Lectura de tiempos (cronometrico min. .
DESCRIPCION DistancigUnidad pos ( ) vx | Lc [prom [PV | Lar [ Les | e | T | Tt
1 2] 3] a]s 67 ]88 ] 910 Est(c)
Revisar numero de unidades a fabricar dispuesto
1 17,74 2 1,774/ 1,3091| 1,1459| 3,7641 1,77 1,58 2,01
por el programador 15|mt 225 145 134 248 134 144 236 155 209 144 0
2 Transporte de productos al rea de trabajo 0[mt 1211|1223 12,28 1338| 12,11 12559| 1223| 12,28| 13,02| 1357|| 1258 3| 1258 4,3128| 11,085 19,711| 1258 11,20 14,22
3 Limpieza de Habas de Cacao 22|mt 16,35| 15,25 17,54 19.36| 16,35 16,21| 1554| 1554| 1659| 15,25[| 163,98 3| 16,398 8,7646( 13,321| 30,851| 16,40| 14,59 1853
Pesar las Habas de Cacao segun guias de
4 . 84,81 A81| 3, 7,3394| 14,1 A 7, :
< |trabajo 22|mt 754| 825 834 825 936 847 754 947 925 834 3 8481 3,3996) 7,339 39 848 % 939
5 § Colocar las habas de cacao en la trituradora 0fmt 13,23| 14,23 14,14| 14,23| 1323 1525| 1458| 1512| 14,36| 14,14|| 142,51 3| 14,251| 4,5107| 12,643| 21,665 14,25 12,68| 16,11
5 [Operacion de la maquina Trituraradora de las
6 |2 66,19 6,619 3,5157( 53883 1242| 6,62 5,89 748
E habas de cacao 0|mt 639 647 736 612| 612 636 7728 723| 647 639 4
7 Sacar las Habas de cacao de la Trituradora 28|mt 1558| 16,14| 1528| 1524| 14,25 1525 1525| 1528| 16,36| 14,25|| 152,88 3| 15,288 4,0101| 13,875 21,895| 1529 1361] 17,28
Colocar las Habas de Cacao en mesa de
8 . 86,18 8,618 2,8784( 7,6136| 1337| 8,62 7,67 9,74
trabajo 0[mt 824| 9,14| 847 858 914 912| 824| 839 847 839 3
9 Aspirar las cascaras de las Habas de Cacao 0[mt 1528| 14,48| 1325| 13,36| 14,15 1336| 13.23| 1325| 14,12 1323|| 137,71 3| 13,771 6,5148) 11,487| 24,517| 13,77| 1226 1557
Colocar las Habas de Cacao trituradas en sacos
10 97,81 9,781| 4,4379| 8,2731| 17,149 9,78 8,71 11,06
de 15y 20 kg 0ojmt 11,36 936| 10,25 936/ 917 936 10,14 10,28 9,36 9,17 3
11 Transportar el Cacao limpio a la tostadora 1 0|mt 459 517| 536 528 428 436 459 436 428 512| 4739 4| 4739 22579 39701| 84859 4,74 422 536
12 c Colocar el Cacao triturado en la tostadora 1 0|mt 10,13| 10,11] 1025 9,58 10,11] 9,57| 9,58| 11,14| 10,36 957|| 1004 3| 10,04 4,1527| 8,5693| 16,875 10,04| 894| 11,35
13 .g Operar la tostadora encendido 10{mt 412| 412 425 425 525 521| 436 436 458| 447|| 4497 3| 4497 19782| 38178| 7,7742| 4,50 4,00 5,08
14 E Tostado del de Cacao a 125 - 150 °C 0jmt 2517| 2459| 24,58| 2424| 2458 24,24| 2459| 2511| 2536| 26,12|| 248,58 3| 24,858 5,5897| 22,885| 34,065 24,86| 22,12 28,10
15 EC’ Operar la tostadora apagado 0jmt 423 358 436 359 411 358| 359 454 411| 447|| 40,16 3| 4,016 2,1541| 3,2849| 7,5931| 4,02 3,57 454
o
}_ .
16 Colocar el Cacao tostado en baldes de alumino 94,2 942| 4,0697| 8,0343| 16,174 942| 838| 106
0jmt 9,39] 9,25 91| 859 91| 9725| 1011| 1025| 859| 1057 3 °
17 Limpiar tostadora 1 857| 839 936 9,36 81| 836| 925 81| 839] 836|| 86,24 3| 8,624 39799 7,2421| 15202 8,62 7,68 9,75
> Tiempos 166 163,8| 166,15 1659| 162,7| 163,6| 163,2] 168,22 1674 164,5|| 1651,3 173,76 67,836( 149,98| 285,65| 173,76| 154,64 1964
TIEMPO ESTANDAR PROPUESTO 196,4
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Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.

El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo los procesos de Trituracion y Torrefaccion (Chocolate Negro al 70%) es de 3 horas 16 minutos
y 12 segundos (03:16:12)

Tabla 34.- Proceso de Elaboracion de Chocolate Negro al 70% (Molienda y Mezclado) tiempo estandar propuesto

TIEMPO ESTANDAR PROPUESTO

PROCESOQ: Elaboracion de Chocolate Negro al 70%
. .|Subproceso: Molienda y Mezclado
Activi — R
dad Procesos de Operacion |Area d_e Chocolates ' _
DESCRIPCION DistancidUnidad Lectura de tiempos (cronometrico min.) sx | L [Prom | %Y | Ler | Les| Te | ™ | Tt
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Est(o)
1 Transportar el Cacao limpio al molino 1 15|mt 412 512| 435| 42| 412 412| 435 436| 558 512[| 4536] 2 4536 25833| 3,6687| 88353 454 3,58 441
2 Colocar el Cacao en el molino 0fmt 10,25 957 1047| 958| 10,11 957 958 935 101| 935 97,93 3| 9,793| 44614| 8,2156| 17,138] 9,79| 7,74 952
3 § Operar molino 22|mt 13,25 1521| 1528| 1325| 1521| 15,28 1554| 16,28| 17,12| 16,36|| 152,78 3| 15,278| 4,348| 13856| 22)552| 1528| 12,07| 14,85
4 % Verificar la temperatura del molino 22|mt 824| 736 847 858 814 825 736 725 824 7,25 7914 3| 7,914 33799| 6,7331| 13493| 7091 6,25 7,69
> . )

5 Verificar que la mezcla se convierta en pasta olmt 312 312| 325| 325 425| 421| 336| 336 358 347 3497 3 3497 19782| 2,8178| 6,7742| 350 2,76 340
6 Retirar la pasta de cacao del molino 0fmt 719 725 725 736| 736 825 814| 814 847 719 76,6 4] 7.66| 2,5593| 7,1667| 12,285| 7,66 6,05 744
7 Transportar pasta de Cacao a la Mezcladora 1 28[mt 512| 614 514| 512| 512| 514 512| 536| 658 614[| 5498 3| 5498| 3,0732| 44618| 10,608| 550 434| 534
8 s Colocar pasta de Cacao en Mezcladora 0|mt 925| 857| 947| 858 911] 857 858/ 835 936/ 835[| 8819 3| 8819| 4,3482| 7,2948| 15991| 882 697| 857
9 | & |Preparar manteca de Cacao y azucar 0|mt 1447| 1358| 1336| 14.23| 1412| 1358| 1414 1336 1323| 1323[| 1373| 3| 1373 51784 119| 22,256 1373 1085 1334
10 | @ |Colocar ingredientes en la mezcladora 0fmt 8,25 814| 814| 825 823 854 914| 859 91| 823|| 8461 3| 8461| 3,0039| 7,4151| 13423] 846 6,68 822
11 2 Operar mezcladora 0fmt 312 312 336| 412| 425 421] 358 336 358 41 36,8 4] 3,68 2,3488| 2,8972| 7,5948| 3,68 2,91 3,58
12 Verificar mezclado 0fmt 839 823 824| 814 823 814| 912 91 836| 839|| 8434 3| 8434| 54245| 6,4465| 17,295 843 6,66 8,20
> Tiempos 94,77 9541 96,78 94,58| 98,25 97,86] 98,01 96,86 103,3| 97,18 973 97,3| 42,687| 82,873| 168,25| 97,30 7687 9455
TIEMPO ESTANDAR PROPUESTO 94,55

Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
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El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo los procesos de Molienda y Mezclado (Chocolate Negro al 70%) es de 1 horas 34 minutosy 12
segundos (01:34:12)

Tabla 35.- Proceso de Elaboracion de Chocolate Negro al 70% (Refinacion y Conchado) tiempo estandar propuesto

TIEMPO ESTANDAR PROPUESTO

Activi

PROCESO: Elaboracién de Chocolate Negro al 70%

Subproceso: Refinacion y Conchado

Procesos de Operacion

|Area de Chocolates

dad - - -
. . : Lectura de tiempos (cronometrico min. .
DESCRIPCION DistancigUnidad pos ( ) sx | L |prom [PVl et | Les| Te | ™ | Tt
1 | 2] 3| 45 6] 78] 910 Est(c)
1 Transportar mezclado a rodillos de Refinacion 15|mt 436| 525| 435| 447 436 435 436 436 558 512|| 4656] 2 4656 2556 3,788 89| 466| 359 455
2 | § |Colocar mezclado en rodillos de Refinacion 0fmt 12,25| 11,14| 1236| 11,36 12,1 1147| 1136 11,14| 1224| 11,14|| 116,56 3| 11,656| 44246 10,151 19,001| 11,66/ 898| 11,40
3_|'8 [Operar maquina de rodillos de Refinacién 22|mt 2158 21,14 2221| 21,14 2157 2158| 2157] 2254] 2232 2140|[21714] 3| 21714 6.1944] 19477| 31865] 2171 1672] 2123
4 | g |Verificar refinacion de la mezcla de chocolate 135,18 13518| 4,0337| 12,104| 20262| 1352 1041] 1322
negro 22|mt 1229] 1314] 1325| 1220 1325| 1314| 1358| 1447| 1536| 1441 3
5 Comprobar peso neto de la mezcla o|mt 754| 825| 834| 825] 936 847| 754 047| 925 834|| s8] 3| 848i| 33996| 7,3304] 14139 48| 653 829
6 Transportar mezcla a maquinas de Conchado 1 206,17 20617| 6,6643| 18239| 31567 2062| 1588 2016
y2 o|mt 2025| 2036 2014| 2123| 2025 2036| 2014| 2114 21,13] 2117 4
7 Colocar mezcla en maquinas de conchado 1y 2 145,57 14557( 4,4249( 12,935| 21,785| 1456| 11,21| 14,24
s 28|mt 1458] 1458| 1430| 1439| 1426| 1447| 1514| 1514] 1436| 1426 3
8 | & [Operar maquinas de conchado 1y 2 o|mt 420 420] 420 45| 420] 420] 425| 420| 420 aos|| 4215] 3| 4215] 16,021] 41598| 448,02] 421,50| 324,56 412,18
8 N N .
o |5 Incorporar ingredientes en maquinas de 91,16 9116/ 3118 803| 14266 912| 702[ 891
conchado 1y 2 o|mt 825| 825| 914| 91| 914 o954 1014 936| 91| 914 3
10 Verificar la pasta de chocolate negro o|mt 725 614] 614] 658 736] 736] 714 814] 658 7.25|| 6994] 3| 6994 51654 51626] 15493 699 539 684
11 Retirar la pasta de cacao de maquinas de 766 7.66| 25593| 7,667 12285| 766| 59| 749
conchado o|mt 814| 736| 725| 736| 725 825| 814 70| 847 7.9 4
Y Tiempos 536,5] 535,6] 537,57 5412 5389 539 5441 543 544.4] 5445|[ 54047 54047| 58561| 52046| 637,58] 54047| 41616| 52852
TIEMPO ESTANDAR PROPUESTO 5285

Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
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El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo los procesos de Refinacion y Conchado (Chocolate Negro al 70%) es de 8 horas 48 minutos y
14 segundos (08:48:14)

Tabla 36.- Proceso de Elaboracion de Chocolate Negro al 70% (Templado, Moldeo y Embalaje) tiempo estdndar propuesto
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TIEMPO ESTANDAR PROPUESTO
PROCESO: Elaboracién de Chocolate Negro al 70%
. .|Subproceso: Templado, Moldeo y Embalaje
Activi — -
dad Procesos de Operacion [Area de Chocolates
. o Lectura de tiempos (cronometrico min. .
DESCRIPCION DistancidUnidad s ( ) sx | Lc |Prom |P®V:| Lar | Les | Te | ™ | Tt
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Est(o)
1 Transportar mezcla al area de enfriamiento 15/mt 436| 525 435 447 436 436 435 436| 558/ 512|| 4656 2 4656 2,556| 3,788 8,9 4,66 414 5,10
Colocar el chocolate negro en mesa de
2 L . . . 86,18 8,618| 3,3502| 7,4378| 14,138 8,62 7,67 943
enfriamiento segun cantidad a enfriar 0ofmt 8,24| 9,14| 847| 858 94| 912| 839 8724 847| 839 3
Enfriar el chiocolate negro a temperatura
3 404,53 40,453| 6,7807| 38,107| 51,669 4045| 36,00 44,28
‘§ adecuada 22|mt 40,12( 40,14 39,36 40,14| 40,12| 41,21| 39,36 41,36 4147 41,25 3
=
4 | E . L 125,83 12,583| 2,4725( 11,836 16,782| 12,58 11,20 13,77
(& [Verificar la cristalizacion de la manteca de cacao 22|mt 11,21 12,36| 11,21| 12,36 12,25/ 13,58| 1357 13,47 1357| 12,25 3
Verificar la textura del y aspecto del chocolate
5 80,92 8,092 3,2743| 7,0137| 13,562 8,09 7,20 8,86
negro Olmt 8,36| 7,25 721 836 721 725 858 901 912| 857 3
Colocar el chocolate negro en recipientes
. 145,35 14,535| 4,4249| 12,935| 21,785 14,54| 1294 1591
6 especificos Ofmt 14,58| 14,36| 14,39| 14,39 14,26| 14,47| 1514 1514 14,36| 14,26 3
7 Transportar CHOCOLATE NEGRO 55,55 5555 26221| 46600 99141 556| 494 608
terminado al area de moldeo 28|mt 525 635 521| 541| 525 521| 525 525 625/ 612 3
8 Afadir |nglred|er_1tes adicionales al chocolate 11137 11137 s951| 9062| 20964| 1114 o001 1219
negro segun el tipo de chocolate o|mt 10,36/ 11,36 10,25 11,58 12,02 12,36| 10,36| 11,36] 10,25 11,47 3
9 2 Colocar el chocolate en moldes segun su tipo 0ofmt 16,01| 16,25| 16,22| 16,28 16,32| 16,22| 17,25 16,25| 17,36| 16,01f| 164,17 3| 16,417| 5,8943| 14,279| 26,067| 1642 1461| 1797
10 | 2 |Transportar chocolates al tunel de enfriado 0fmt 436 525 435 447 436| 436 435 436| 558 512[| 4656 3| 4656 2556| 3,788 89| 466| 414/ 510
S -
11 Colocar los moldes de choolate negro tipo 1, 2., 116,89 11689| 44246| 10151| 19001 1169 1040 12,80
y 3 en tunel de enfriado O[mt 12,25 11,14 12,36 1147( 121]| 1147| 11,36 11,14| 12,24| 11,36 3
12 Operar tunel de enfriado 6,12| 6,39 7,36| 612 6,36 636| 728 723 647 6,39 66,08 3| 6,608| 3,5157| 53883| 1242 6,61 5,88 7,23
13 Verificar la temperatura adecuada del chocolate 135,18 13,518| 4,0337| 12,194 20,262| 13,52| 12,03| 14,80
en moldes 12,20| 1325 1314| 1229| 1325 1314| 1358| 1447| 1536| 1441 ’ 3| ’ ’ ' ' ' '
14 Transpgnar chocolates tipo 1 2 3 al area de 4656 4656| 2556 3788 go| ae6| 414 510
embalaje 4,36 5,25 435 447 436 436 435 436] 558 512 3
15 Revisar programacion 225 214 214 314| 325 225 236 302 258 259| 2572 3| 2572 2,1429| 15181| 58039 257 229] 282
Colocar el choclate negro tipo 1 en fundas
16 B 249,74 24974 6,2332| 22,648( 35,114| 2497 2223| 27,34
especificas 24,17| 24,17 2517 2517| 2523 2554 2558| 2523| 24,25 25,23 3
Colocar el choclate negro tipo 2 en fundas
17 R 256,72 25,672 6,1989| 23,409 35,807| 25,67 22,85 28,10
° especificas 25,14| 26,02| 26,36| 26,14| 25,14| 2514| 2526| 26,36| 25,14| 26,02 3
‘< [Colocar el choclate negro tipo 3 en cajas
18 | = : 242,14 24,214| 6,4013| 21,879| 34,681 24,21| 2155 2651
é especificas Olmt 2319| 23,19| 24,58| 24,58| 24,13| 24,13| 24,58| 24,58| 25,05 24,13 3
i |Pesar fundas y cajas con chocolate y
19 164,54 16,454| 5,831| 14,335| 25997 1645 14,64| 18,01
comprobar peso 10{mt 16,28| 16,21| 16,14| 16,21 16,28| 16,39| 16,36 17,28 17,25| 16,14 3
20 Sellar fundas y cajas Olmt 16,36/ 15,12 16,02 1511 15,12| 15,11| 1658| 1659| 1645 16,02|| 158,48 3| 15,848| 2,8819| 14,902 20,666| 1585 14,10 17,35
21 Lotizar y fechar el producto terminado 0ofmt 55,14 55,14| 55,25 55,36| 55,25| 55,36| 56,14| 57,02| 56,59| 56,47|| 557,72 3| 55,772| 5,6003| 53,848| 65,048| 55,77| 49,64 61,05
Empacar productos en pacas segun el tipo de
22 356,39 35,639 4,7574| 34,028| 43542 35,64| 31,72 39,01
chocolate 0fmt 35,14| 3512| 3514| 3514 36,58 36,15| 35,12| 3514| 36,29| 36,57 3
23 Tran.s portar pacas a bodega de producto 146,82 14,682| 6,7615| 123| 25822| 14,68| 13,07| 16,07
terminado 14,25| 14,21| 14,23| 1525| 14,25 14,21| 14,23 1558| 1547| 1514 3
> Tiempos 355,5[ 360,9] 359,03] 361,2] 362,3[ 363,5] 3652| 3712 3753| 369|| 36432 379| 101,22 343.3| 545,75 379,00 337,31 414,89
TIEMPO ESTANDAR PROPUESTO 414,9
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Elaborado por: Autor
Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
El tiempo estdndar propuesto para llevar a cabo los procesos de Templado, Moldeo y Embalaje (Chocolate Negro al 70%) es de 6 horas 54

minutos y 12 segundos (06:54:12)

Tabla 37.- Proceso de Elaboracion chocolate blanco (lactosa) al 40% (Trituracién y Torrefaccion) tiempo estandar propuesto
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TIEMPO ESTANDAR PROPUESTO

PROCESO: Elaboracion de chocolate blanco (lactosa) al 40% cacao
Activi Subproceso: Trituracion y Torrefaccion
dad Procesos de Operacion |Area de Chocolates
DESCRIPCION DistancidUnidad Lectura de tiempos (cronometrico min.) sx | LC prom| P&Vl Ler | Les | Te | T | Tt
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Est(o)
Revisar numero de unidades a fabricar
1 i 2391 2 |[2391| 1,9757( 1,4103| 5,36173| 2,391| 2,128| 2,703
dispuesto por el programador 15[mt 354| 241 248 202 231 209 236 202[ 209 259
2 Transporte de productos al area de trabajo 0[mt 12,36] 1223 1152 1152| 1214| 1152 11552 12,35| 12,14| 1241f| 1197 3] 11,97| 3,7515| 10,64| 18,1425| 11,97 10,65| 13,53
3 Limpieza de Habas de Cacao 22(mt 16,39| 16,27| 1658 1542 1554| 16,21| 1542| 1554| 15,25 15,25|( 157,9 3| 15,79 6,8534| 13,343| 27,0494 15,79| 14,05| 17,84
4 Pesar_ las Habas de Cacao seglin guias de 66,12 6,612| 3,4924| 5,4016| 12,3864( 6,612| 5,885| 7,474
< |trabajo 22(mt 6,36 6,28 654 625 628 712 754 714 636 625 3
5 § Colocar las habas de cacao en la trituradora 0fmt 10,39 10,25 102| 11,36| 11,14/ 1025 102| 103 1151| 10,25| 1059 3[ 10,59| 5,4243| 8,6527( 19,5013| 10,59 9,421| 11,96
g |2 |Operacionde lamaquina Trituraradora de las 64,82 6,482| 39104 5,0056| 12,9164| 6,482| 5769| 7,327
= habas de cacao 0jmt 6,28 657 7,36 612| 612 636] 625 723 628 625 4
7 Sacar las Habas de cacao de la Trituradora 28[mt 1436| 1525 14,51| 14,14| 1414| 1451| 14,47 1527 1517| 14,36|| 1462 3| 14,62| 3,5624| 13,364| 20,4884| 14,62 13,01 16,52
8 Colocar las Habas de Cacao en mesa de 66,37 6,637| 25193| 5,7697| 10,8083| 6,637 5907| 7,502
trabajo 0jmt 713| 724 658 625 635 714| 625 635 654 654 3
9 Aspirar las cascaras de las Habas de Cacao 0fmt 12,12| 1214| 1214| 12,19 1358| 1352| 1321| 1217| 12,12 12,19|| 1254 3| 1254| 5472(10,606] 2155| 1254 11,16 14,17
10 Colocar las Habas de Cacao trituradas en sacos 7817 7817| 43263| 63327| 14.9853| 7817| 6.957| 8836
de 15y 20 kg 0|mt 827 858 714| 836 852 714| 757 751 757 751 3
11 Transportar el Cacao limpio a la tostadora 1 0jmt 436| 417| 414 322 325 335 325 322 335 3,36[| 3567 4| 3567| 2,4691| 2,7259| 7,66413| 3,567| 3,175| 4,032
12 c Colocar el Cacao triturado en la tostadora 1 0jmt 737 714 825 737 828 736] 714 736 819 814 76,6 3| 7,66| 4,9533| 5,9277| 15,8343| 7,66 6,817 8,658
13 g Operar la tostadora encendido 10|mt 502| 4712 425 425 425 425 412 436 458 447|| 4367 3| 4,367 2,3561| 3,5349| 8,24714| 4,367| 3,887| 4,936
14 E Tostado del de Cacao a 125 - 150 °C 0|mt 2249| 2414 2358| 2224| 22722| 2314| 2321| 22,22| 2224 22,49 228 3| 228| 6,3112] 20,588| 33,2102| 22,8 20,29( 25,77
15 g Operar la tostadora apagado 0fmt 423| 411 436 359 358 358 359 454 411 447|| 40,16 3| 4,016| 2,1541| 3,2849| 7,59309| 4,016 3574| 4,539
o
16 | [Colocar el Cacao tostado en baldes de alumino 66,26 6,626 4,9549( 4,8901| 14,7999| 6,626| 5,897 7,489
0|mt 6,39 7,25 71| 725 639 614| 7712 614 624| 6,24 3
17 Limpiar tostadora 1 734 752 658 659 717 658| 739 729 659| 717|| 70,22 3| 7,022 4,759| 5312| 14,83| 7,022 6,25 7,937
> Tiempos 1471 1482 146,73| 1416 1441 143,7| 1432 1437 143;7| 1428|| 1445 151,5| 69,245| 126,88| 265,368| 1515 1348 171,2
TIEMPO ESTANDAR PROPUESTO 171

Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
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El tiempo estdndar propuesto para llevar a cabo los procesos de Trituracion y Torrefaccion chocolate blanco (lactosa) es de 2 horas 51 minutos
y 12 segundos (02:51:12)

Tabla 38.- Proceso de Elaboracion chocolate blanco (lactosa) al 40% (Molienda y Mezclado) tiempo estandar propuesto

TIEMPO ESTANDAR PROPUESTO

PROCESO: Elaboracién de chocolate blanco (lactosa) al 40% cacao

Subproceso: Molienda y Mezclado

Activi = -
dad Procesos de Operacion |Area dp Chocolates _ _
DESCRIPCION DistancidJnidad Lectura de tiempos (cronometrico min.) sx | LC Pprom|P®V-| Ler | Les | Te | Tn | T
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Est(o)
1 Transportar el Cacao limpio al molino 1 15(mt 3,15 314| 325 412 432| 458 339| 325 314 3,15|| 3549| 2 |3549| 3,099| 2,494|8,69221| 3,549| 2,804| 3,449
2 < |Colocar el Cacao en el molino 0jmt 736| 715 715 716/ 76| 858 821| 836 7,36| 847|| 76,96 3| 7,696 5,654 5,737| 17,0445| 7,696 6,08| 7,478
3 g Operar molino 22|mt 1417| 14,28| 1421| 1524| 1536| 1528 14,21| 1417| 14,21| 14.21|| 1453 3| 1453| 5,335| 12,642| 23,3124( 14,53| 11,48( 14,12
4 |3 Verificar la temperatura del molino 22|mt 748| 736 847 736 725 7725 725 7725 824 756|| 7547 3| 7547 3,854 6,177 13,8855( 7,547| 5962 7,333
5 2 Verificar que la mezcla se convierta en pasta 0[mt 336| 312 325 325 425/ 411 312| 336 358 347|| 3487 3| 3487 1,987| 23807 6,78074| 3,487| 2,755| 3,388
6 Retirar la pasta de cacao del molino 0|mt 6,14 619 725 658 6235 635 6,19 658 7,36| 6,14[| 6513 4] 6513 2,170 6,109] 10,4487( 6,513| 5,145( 6,329
7 55,66 5566 2,988| 4518| 10,4936| 5,566( 4,397| 5,408
Transportar pasta de Cacao a la Mezcladora 2 28|mt 512| 64| 512| 554 536| 612 6,14| 554 529 5,29 3
8 Colocar pasta de Cacao en Mezcladora 2 0jmt 712| 758 736| 715 715 758 858| 835 736| 7,12|| 7535 4| 7535 4,714 6,600] 16,0279 7,535| 5,953( 7,322
9 § Preparar manteca de Cacao, azucar 0|mt 9,18/ 959 1047| 1057| 10,14| 918 958| 959| 10,36| 9,58|| 98,24 3| 9,824 5,609 7,845| 19,0631| 9,824| 7,761 9,546
10 | § |Recoger leche necesaria previamente 84,61 8461| 3004| 7415|134229| 8.461| 6,684] 8222
S |tratada y concentrada 0|mt 825| 814| 814| 825 823] 854 914/ 859 91| 8,23 3

11 Colocar ingredientes en la mezcladora 955| 955 954| 1014| 10,25| 1038 9,25 954| 9,25 10,22|| 97,67 3] 9,767 4,270| 8274( 16,8143| 9,767| 7,716| 9,491
12 Operar mezcladora 2 0|mt 341| 3439 34,14| 3458| 3421 341| 34,21| 34,14 35725| 35722|| 3443 4| 3443| 4,293( 32,893| 41,479| 34,43 272| 33,46
13 Verificar mezclado 0|mt 755 758 755 739 732 732 812| 817 759 739|| 7598 3| 7,598| 4,435 5985 14,8549( 7,598 6,002| 7,383
> Tiempos 1225 124,2] 1259 1273| 1274 1294 1274 1269 1281 126,1|| 1265 126,5 51,412| 1095 212,32| 126,5| 99,94| 1229

TIEMPO ESTANDAR PROPUESTO 123

Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
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El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo los procesos de Molienda y Mezclado chocolate blanco (lactosa) es de 2 horas 2 minutos y 52
segundos (02:02:52)

Tabla 39.- Proceso de Elaboracion chocolate blanco (lactosa) al 40% (Refinacion y Conchado) tiempo estandar propuesto

TIEMPO ESTANDAR PROPUESTO

PROCESO: Elaboracion de chocolate blanco (lactosa) al 40% cacao

Subproceso: Refinacion y Conchado

Activi — A
dad Procesos de Operacion |Area de Chocolates
DESCRIPCION DistancidUnidad Lectura de tiempos (Cronometrico min.) sx | LC Prom|P®V-| et | Les | Te | Tn | T
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Est(o)
1 Transportar mezclado a rodillos de Refinacion 15|mt 417 417 436| 417 436 554| 417| 523 558/ 512|| 4687 2 |4687| 282 3,772/ 941196 4,69 361| 458
2 | < |Colocar mezclado en rodillos de Refinacion 0[mt 9,36 10,14| 9,36| 10,23| 1054| 9,36] 9,22 936 9,22 101|| 96,89 3[ 9,689| 4,1685| 8,2565| 16,5935| 9,69 7.46| 947
2
2 ] . -
8 | g |Operar maquina de rodillos de Refinacion 22|mt 1847| 1847| 1850| 1914| 1852| 1936| 1847| 1850| 1847 1856|| 1806 5| 1866| 57337] 16548 280157 18,66| 14.37) 1824
T [Verificar refinacion de la mezcla de chocolate
4 | 106,1 10,61| 4,8099| 8,9501| 18,5699| 10,61 8,17 10,38
blanco 22(mt 10,58| 10,14| 10,25 10,14| 1014| 11,23 11,12| 10,14 12,14| 10,25 3
5 Comprobar peso neto de la mezcla 0|mt 747 736 659 658 635 635 658 659 7,13 7,58|| 6858 3[ 6,858| 3,8575| 55295| 13,2445| 6,86 528 6,71
6 Transportar mezcla a maguinas de Conchado 1 1675 16,75| 6,7026| 14,393| 27,7986| 16,75| 12.90| 1638
y2 0|mt 1741 16,24 16,36| 16,25 16,25| 16,24| 16,32| 16,32| 17,58 1856 4
7 Colocar mezcla en maquinas de conchado 1y 2 1255 1255| 4,4493( 10,992( 19,8903( 12,55| 9,67 12,28
g 28|mt 121 1328 1239 12,14| 12,25| 12,39| 1339 121 12,14| 13,35 3
8 | & [Operar maquinas de conchado 1y 2 0|mt 415 415 420| 420| 415| 420| 415| 415 420] 420|| 4175 3| 417,5| 11,785| 413,21 436,785| #### | 321,48| 408,27
o
< |Incorporar ingredientes en maquinas de
9 S 1345 1345| 3,5724] 12,236| 19,3804| 13,45| 10,36 13,15
© |conchado 1 y2 0|mt 12,55 1255| 135| 1325| 1423| 14,2 13.36| 14,25 13,25| 13,36 3
10 Verificar la pasta de chocolate blanco 0fmt 6,35| 621| 521] 558 641 66| 536| 558 521 536f| 57,87 3| 5,787| 45272| 42298| 13,2842| 579 446 5,66
11 | |Retirarla pastade cacao de maquinas de 636 636| 35453| 56417| 127323| 636 490 622
conchado 0|mt 6,24 636| 551 72 71| 654 636 551 624 654 4
> Tiempos 519,7| 519,9( 522,05 524,7| 5212 5278 519,4| 518,7 527| 5288[| 5229 5229| 55,971| 503,76| 615,706| 5229| 402,6| 511,35
TIEMPO ESTANDAR PROPUESTO 511,4

Elaborado por: Autor
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Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.

El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo los procesos de Refinacion y Conchado chocolate blanco (lactosa) es de 8 horas 31 minutos y
12 segundos (08:31:12)

Tabla 40.- Proceso de Elaboracion chocolate blanco (lactosa) al 40% (Templado, Moldeo y Embalaje) tiempo estandar propuesto



TIEMPO ESTANDAR PROPUESTO

PROCESO: Elaboracién de chocolate blanco (lactosa) al 40% cacao

Subproceso: Templado, Moldeo y Embalaje

Activi — A
dad Procesos de Operacion |Area de Chocolates
DESCRIPCION PistancigUnidad ectura de tiempos (cronometrico min.) >x | LC |Prom, Desv. LCI | LCS | Te ™ Tt
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Est(c)
1 Transportar mezcla al area de enfriamiento 15|mt 5o5| 636 558 524 623 614| 658 525 5858 524|| 5745 2 | 5745 24912| 49318( 9,91417| 575 511 6,29
Colocar el chocolate blanco en mesa de
2 L . . . 67,79 6,779| 3,2895( 5,6915| 12,2705| 6,78 6,03 742
enfriamiento segin cantidad a enfriar o|mt 623| 654 736 625 623 654/ 625 755 759| 725 3
Enfriar el chiocolate blanco a temperatura
o
3 2 |adecuada 22|mt 40,14 40,36 40,17| 40,36 40,14| 4121| 41,25 41,36| 41,47| 40,17 4066 3 4086/ 53635 88,8021 49,5298 4066| 36,19| 4451
Qo
£ |Verificar la cristalizacion de la manteca de
4 105,3 10,53| 2,8791| 9,5449| 15,3031| 10,53 9,37 11,53
- cacao 22|mt 10,36| 11,23| 10,14 10,24| 11,25| 11,19| 10,19 10,19| 10,36| 10,28 3
5 Verificar la textura del y aspecto del chocolate 66,68 6.668| 28639| 5.6671| 113040| 667] 503 730
blanco o[mt 6,32| 655 656| 639 639 725 655 725 6,32 7,1 3
Colocar el chocolate blanco en recipientes
6 . 105,1 10551 4,0511| 9,0959| 17,1981| 1051| 9,35 11,50
especificos 0fmt 11,12| 101 10| 10,2 10,2| 10,36| 10,17| 11,25| 11,39| 10,2 3]
7 Transportar CHOCOLATE BLANCO 47,07 4707| 2.3382| 39498 862615| 471 419| 515
terminado al area de moldeo 28[mt 525| 523| 458 414| 429| 414 458 525 429| 532 3
s Afiadir |ngrf3d|ent_es adicionales al chocolate 1054 1054| 7.3075| 78355 22.6305| 1054| 038| 1154
blanco segun el tipo de chocolate o|mt 10,36 11,36 10,36| 1158 10,3 10,2| 1035/ 10,2 10,3 104 3
° e Colocar el chocolate en moldes seg(in su tipo o|mt 1030 182| 1835 1857 19.36| 1832| 19.47| 1835| 1832| 182|| 15| 3| 1865| 6:5343| 16322] 203903) 18,65 1660| 2042
k=]
=] i 44,55 4455 2,334 3,664| 8,33203( 4,46| 3,96 4,88
10 g Transportar chocolates al tunel de enfriado olmt 436| 525 427 42 46 42 a1 aa| 427 52 3
Colocar los moldes de chocolate blanco tipo 1,
11 . 107,5 10,75| 5,3967| 8,8483| 19,6417| 10,75/ 9,56 11,76
2,3 y 4 en tunel de enfriado o[mt 1057| 1057| 102| 10,2| 1035| 1147| 11,36| 11,14| 11,25| 10,35 3
12 Operar tunel de enfriado 639 636| 736| 612 612 636 728 723 647[ 6,39]| 66,08 3| 6,608| 3,5157| 5,3883| 12,4197| 661 588 723
13 Verificar la temperatura adecuada del chocolate 1352 1352 20337 RO 1352 1203 1420
en moldes 12,29| 1325| 1314 1229| 1325| 1314| 1358| 14,47| 1536 14,41 ’ 37 ’ ' ’ ' ' ’
Transportar chocolates tipo 1 2 3 y 4 al area de
14 . 46,56 4,656 2,556| 3,788|8,89998( 4,66| 4,14 5,10
embalaje 436| 525 435 447 436| 435 436 436] 558/ 512 3
15 Revisar programacion 225 214 214 314 325 225 236| 236 258/ 259|| 2506 3| 2,506| 2,5867| 1,6123| 6,78566| 251 223 274
16 Colocar el choclate blanco tipo 1 en fundas 2179 21,79| 6.2852| 19,54 32,1102| 21,79 19390| 2385
especificas 22,25 2157 2221| 2147| 22,38 21,47| 21,34 2157 22,3| 21,34 3
17 Colocar el choclate blanco tipo 2 en fundas 2451 2451| 53352| 22,637| 333072| 2451| 2181 2683
especificas 2514 243| 24| 24| 2527| 2514| 24,17| 2458| 24,17| 24,14 3
18 | o |COlocar el choclate blanco tipo 3 en cajas 2975 29.75| 53696| 27,857| 38,5966| 29.75| 2648| 3257
'S |especificas ofmt 30,24 29,38| 30,58 29,38 29,38 29,38 30| 29,37| 29,37| 303 3
< - =
19 | g |Colocar el choclate blanco tipo 4 en disefios 234 234| 89541 20,004| 38,0021| 2340| 2082| 2561
0 |especificos 23,19| 23,17 2354| 2321| 24,13| 24,13| 2319 231| 2319 231 3
20 Pesar fundas y cajas con chocolate blanco y 1645 1645| 5831| 14,335 25997| 1645| 14,64 1801
comprobar peso 10|mt 16,14| 16,21| 16,14| 16,21 16,28| 16,39| 16,36| 17,28| 17,25| 16,28 3
21 Sellar fundas y cajas ofmt 152| 1512| 1417| 1511| 1335| 1357| 14,17| 14,28| 1335| 1357|| 1419 3| 14,19| 4,5396| 12,63| 21,7096 14,19| 12,63 1553
22 Lotizar y fechar el producto terminado ofmt 445| 4435 44| 4435 4428 4447 441| 4557 4525 44.28[| 4453 3| 4453| 5503| 42,545 53,551| 44,53| 39,63 48,74
Empacar productos en pacas segun el tipo de
23 2873 28,73| 4,9598| 26,988( 36,9078| 28,73 2557 31,45
chocolate O[mt 28,27 29,29] 29,34| 29,17| 2856 29,25| 28,27| 2856| 283 283 3
Transportar pacas a bodega de producto
24 terminado 12,36| 1227 11,2| 111| 1227| 1247| 12,38| 12,24| 111 112 1186 3 11,86] 60939/ 9,6781|/21,8659] 11.86| 1055) 1298
> Tiempos 359,6] 362,1| 358,84 356,3] 360] 3609| 360,1] 364,6] 364,3] 359,5|| 3606 3725 1105| 333,64| 554,646| 3725 331,5| 407,76
TIEMPO ESTANDAR PROPUESTO 407,8
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Elaborado por: Autor
Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
El tiempo estandar propuesto para llevar a cabo los procesos de Templado, Moldeo y Embalaje chocolate blanco (lactosa) es de 6 horas 47

minutos y 24 segundos (06:47:24)



Tabla de Resultados.
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A continuacion se presenta el resumen de los tiempos Estandar propuestos de los procesos de

fabricacion de chocolate negro y blanco del area de chocolates de la empresa Confiteca S.A.

Tabla 41.- Resumen de los tiempos estandarizados propuestos

TRITURACION Y TORREFACCION

TIEMPOS

Chocolate Negro

Chocolate Blanco

Propuesto. (min)

196,4

171,2

MOLIENDA MEZCLADO

TIEMPOS

Chocolate Negro

Chocolate Blanco

Propuesto. (min)

95,55

122,9

REFINACION CONCHADO

TIEMPOS

Chocolate Negro

Chocolate Blanco

Propuesto. (min)

528,5

511,4

TEMPLADO MOLDEO Y EMBALAJE

TIEMPOS

Chocolate Negro

Chocolate Blanco

Propuesto. (min)

4149

407,8

TIEMPO TOTAL

1235,35

1213,31

Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.

Como se puede observar en la tabla N° 22 el tiempo de ciclo total propuesto para la

fabricacion de chocolate negro es de 1235,35 minutos y de chocolate blanco es de 1213,31

minutos.

Calculo de Productividades:

A continuacién, con estos datos obtenidos mediante el estudio de tiempos calcularemos la

productividad en un mes de trabajo de fabricacion de chocolate negro y blanco con el tiempo

estandarizado.
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- Productividad en los procesos de trituracion y torrefacciéon (chocolate negro):

tiempo trabajado mensual

productividad de mano de obra = , .
tiempo ciclo

9600 minutos

productividad de mano de obra = 1964 minutos

productividad de mano de obra = 48,88 procesos/mes

En el &rea de chocolate negro se obtienen 48,88 procesos de trituracion y torrefaccion en un

mes de trabajo.
- Productividad en los procesos de molienda y mezclado (chocolate negro):

tiempo trabajado mensual

productividad de mano de obra = . .
tiempo ciclo

9600 minutos

productividad de mano de obra = 95.55 minutos

productividad de mano de obra = 100,47 procesos/mes

En el area de chocolate negro se obtienen 100,47 procesos de molienda y mezclado en un mes

de trabajo.
- Productividad en los procesos de refinacion y conchado (chocolate negro):

tiempo trabajado mensual

productividad de mano de obra = . .
tiempo ciclo

9600 minutos

ductividad d de obra =
productividad de mano de obra 528,5 minutos

productividad de mano de obra = 18,16 procesos/mes

En el area de chocolate negro se obtienen 18,16 procesos de refinacién y conchado en un mes

de trabajo.
- Productividad en los procesos templado moldeo y embalaje (chocolate negro):

tiempo trabajado mensual

productividad de mano de obra = . -
tiempo ciclo

9600 minutos

ductividad d de obra =
productividad de mano de obra 414.9 minutos
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productividad de mano de obra = 23,14 procesos/mes

En el area de chocolate negro se obtienen 23,14 procesos de templado moldeo y embalaje en

un mes de trabajo.

Para los siguientes calculos de productividad de tiempo estandar propuesto se utilizara una

tabla de resumen del proceso de fabricacion de chocolate negro y blanco:

Tabla 42.- Productividad por areas tiempo propuesto.

PRODUCTIVIDAD DE AREAS

TRITURACION Y TORREFACCION

Productividad Chocolate Negro Chocolate Blanco
Propuesto. 48,88 56,12
Procesos/mes

MOLIENDA MEZCLADO

Productividad Chocolate Negro Chocolate Blanco
Propuesto. 100,47 7811
Procesos/mes

REFINACION CONCHADO

Productividad Chocolate Negro Chocolate Blanco
Propuesto. 18.16 1878
Procesos/mes
TEMPLADO MOLDEO Y EMBALAJE
Productividad Chocolate Negro Chocolate Blanco
Propuesto. 23.14 2354
Procesos/mes
PRODUC. TOTAL 7,87 7,94

Elaborado por: Autor
Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.

A continuacion se presenta el resumen de la productividad de la mano de obra actual y
propuesta en los procesos de fabricacion de chocolate negro y blanco.

Tabla 43.- Diferencia de productividades con el tiempo actual y propuesto



PRODUCTIVIDAD DE AREAS

TRITURACION Y TORREFACCION

Productividad

Chocolate Negro

Chocolate Blanco

Actual.

38,99 43,31
Procesos/mes
Propuesto. 48,88 56,12
Procesos/mes
MOLIENDA MEZCLADO
Productividad Chocolate Negro Chocolate Blanco
Actual. 78,68 614
Procesos/mes
Propuesto. 100,47 7811
Procesos/mes
REFINACION CONCHADO
Productividad Chocolate Negro Chocolate Blanco
Actual. 16,95 17,54
Procesos/mes
Propuesto. 18,16 18.78
Procesos/mes

TEMPLADO MOLDEO Y EMBALAJE

Productividad Chocolate Negro Chocolate Blanco
Actual 19,73 19,75
Procesos/mes
Propuesto. 2314 2354
Procesos/mes
PRODUC. TOTAL
ACTUAL 8,78 o
PRODUC. TOTAL
PROPUESTO 787 7,94

Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
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Como se aprecia en la Tabla N° 32 el aumento de la productividad en los procesos de

trituracién y torrefaccién es de 9,89 procesos/mes (chocolate negro), de 12,81 procesos/mes

(chocolate blanco).
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Para los procesos de molienda y mezclado el aumento de la productividad es de 21,79
procesos/mes (chocolate negro), de 16,71 procesos/mes (chocolate blanco).

Para los procesos de refinacién y conchado el aumento de la productividad es de 1,95

procesos/mes (chocolate negro), de 1,24 procesos/mes (chocolate blanco).

Para los procesos de templado moldeo y embalaje el aumento de la productividad es de 3,41

procesos/mes (chocolate negro), de 3,79 procesos/mes (chocolate blanco).
Tabla de Resultados finales.

En la siguiente tabla se muestran los tiempos Actual y Propuesto de los procesos de

fabricacion de chocolate negro y blanco de la empresa Confiteca S.A.

Tabla 44.- Resumen de los tiempos Actual y Propuesto

TIEMPOS ACTUAL Y PROPUESTO

TRITURACION Y TORREFACCION

Tiempos Chocolate Negro Chocolate Blanco
Actual 246,2 221,68
Propuesto. 196,4 171,2
Diferencia de tiempo 49,8 50,48

MOLIENDA MEZCLADO

Productividad Chocolate Negro Chocolate Blanco
Actual 122 156,35
Propuesto. 95,55 122,9
Diferencia de tiempo 26,45 33,45

REFINACION CONCHADO

Productividad Chocolate Negro Chocolate Blanco
Actual. 566,2 547,36
Propuesto. 528,5 5114
Diferencia de tiempo 37,7 35,96

TEMPLADO MOLDEO Y EMBALAJE
Productividad Chocolate Negro Chocolate Blanco
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Actual 486,6 486,2
Propuesto. 4149 407,8
Diferencia de tiempo 71,7 78,41
TIEMPO. TOTAL
ACTUAL 1421,12 1411,59
TIEMPO. TOTAL
PROPUESTO 1235,35 1213,31
Diferencia de tiempo 185,77 108,28
total

Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.

En la tabla N° 44 se visualiza la diferencia de tiempo con el tiempo actual y el tiempo
estandar propuesto en los procesos de fabricacion de chocolate negro y blanco, para analizar
el aumento de unidades (pacas) fabricadas en un mes de trabajo se realizara el siguiente

calculo:

Tiempos totales actuales y estandarizados:

Tabla 45.- Resumen de los tiempos Actual y Propuesto

TIEMPOS TOTALES ACTUALES Y ESTANDARIZADOS

Procesos de fabricacién de chocolate negro y blanco

Tipo de chocolate | Chocolate negro Chocolate blanco
Tiempo Actual 1421,12 min. 1411,59 min.
Tiempo trabajado |2 dias 7 horas 42 min 2 dia 7 horas 32 min

1235,35 min. 1213,31 min.

2 dias 4 horas 34 min 2 dias 4 horas 13 min

Tiempo

185,77 min, (3,10 horas)  |198,28 min. ( 3,31 horas)

Optimizado

Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
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En la tabla N° 45se puede apreciar como ha disminuido el tiempo de fabricacion de chocolate
negro y blanco con la propuesta de tiempos estdndares. Por lo tanto se tiene un aumento

considerable de la productividad total mensual como se especifica en el siguiente célculo:
Productividad tiempo actual total:

e Productividad en el proceso de fabricacion de chocolate negro al 70%:

tiempo trabajado mensual

productividad de mano de obra = , .
tiempo ciclo

9600mintos
1421,12minutos

productividad de mano de obra =

productividad de mano de obra = 6,75 procesos/mes

procesos

productividad de mano de obra = 6,75 Ry 72 pacas choco. tipo 1

= 486,72 pacas tipo 1

productividad de mano de obra = 6,75 procesos/mes * 64 pacas choco. tipo 2

= 432,64 pacas tipo 2

productividad de mano de obra = 6,75 procesos/mes * 51 pacas choco.tipo 3

= 344,76 pacas tipo 3

e Productividad en el proceso de fabricacion de chocolate blanco al 40%:

tiempo trabajado mensual

productividad de mano de obra = , ,
tiempo ciclo

9600mintos
1411,59minutos

productividad de mano de obra =

productividad de mano de obra = 6,80 procesos/mes



o procesos )
productividad de mano de obra = 6, BOW * 72 pacas choco. tipo 1

= 489,61 pacas tipo 1

productividad de mano de obra = 6,80 procesos/mes * 60 pacas choco. tipo 2

= 408 pacas tipo 2

productividad de mano de obra = 6,80 procesos/mes * 65 pacas choco. tipo 3

= 442 pacas tipo 3

productividad de mano de obra = 6,80 procesos/mes * 38 pacas choco. tipo 4

= 258,4 pacas tipo 4

Productividad tiempo estandar total:

e Productividad en el proceso de fabricacion de chocolate negro al 70%o:

tiempo trabajado mensual

productividad de mano de obra = . .
tiempo ciclo

9600mintos
1235,35 minutos

productividad de mano de obra =

productividad de mano de obra = 7,77 procesos/mes

. procesos ,
productividad de mano de obra =7, 77W * 72 pacas choco. tipo 1

= 559,44 pacas tipo 1

productividad de mano de obra = 7,77 procesos/mes * 64 pacas choco. tipo 2

= 497,28 pacas tipo 2

productividad de mano de obra = 7,77 procesos/mes * 51 pacas choco.tipo 3

= 396,27 pacas tipo 3
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e Productividad en el proceso de fabricacion de chocolate blanco al 40%:

tiempo trabajado mensual

productividad de mano de obra = , ,
tiempo ciclo

9600mintos
1213,31minutos

productividad de mano de obra =

productividad de mano de obra = 7,91 procesos/mes

o procesos )
productividad de mano de obra = 7,91 R * 72 pacas choco. tipo 1

= 569,52 pacas tipo 1

productividad de mano de obra = 7,91 procesos/mes * 60 pacas choco. tipo 2

= 474,6 pacas tipo 2

productividad de mano de obra = 7,91 procesos/mes * 65 pacas choco. tipo 3

= 514,15 pacas tipo 3

productividad de mano de obra = 7,91 procesos/mes * 38 pacas choco.tipo 4

= 300,58 pacas tipo 4

En la siguiente tabla se detalla un resumen del aumento de la productividad mensual en

procesos de fabricacién de chocolate negro y blanco:

Tabla 46.- Aumento de la eficiencia y productividad
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Aumento de la Productividad

Procesos de Fabricacion de Chocolate Negro y Blanco

NuUmero de pacas fabricadas

Chocolate Negro

Chocolate Blanco

Tipo 1 ‘ Tipo 2 ‘ Tipo 3

Tipo 1 ‘ Tipo 2 ‘ Tipo 3 ‘ Tipo 4

Procesos mes

6.75

6.80

Pacas por proceso

72 64 o1

72 60 65 38

Tiempo Actual

486,72 | 432,64 | 344,76

489,61 | 408 442 2584

Numero total pacas

1264,12

1597,61

Procesos mes

7.77

7.91

Tiempo Propuesto

559,44 | 497,28 | 396,27

569,52 | 474,6 | 514,15 | 300,58

Numero total pacas

1452,99

1858,85

Aumento de productividad

72,72 | 64,64 | 51,51

79,91 66,6 | 72,15 | 42,18

Aumento de productividad total

188,87

260,84

Aumento de la eficiencia

12,99%

14,03%

Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.

En la tabla N° 46 se observa que el aumento de la productividad mensual en la fabricacién de

chocolate negro tipo 1 es de 72,72 de tipo 2 es de 64,64 de tipo 3 es de 51,51 pacas/mes.

El aumento de la productividad en la fabricacion de chocolate blanco tipo 1 es de 79,91 de
tipo 2 es de 66,6 de tipo 3 es de 72,15 de tipo 4 es de 42,18 51 pacas/mes.

Dando como resultado un aumento total de la productividad de 188,87 pacas/mes para

chocolate negro y 260,84 pacas/mes para chocolate blanco

Tabla 47.- Numero de fundas y unidades por paca fabricada




Numero de Fundas y Unidades

Chocolate Negro

Chocolate Blanco

Tipo 1 | Tipo 2 | Tipo 3

Tipo 1 | Tipo 2 | Tipo 3 | Tipo 4

Aumento de productividad
72,72 | 64,64 | 51,51 (7991 | 66,6 | 72,15 | 42,2
Numero de 40 40 60 20 25 70 15
Fundas/Cartones por paca
Total Fundas/Cartones | 2908,8 | 2585,6 | 3090,6 | 1598,2 | 1665 | 5050,5| 632,7

Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
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En la tabla N° 47 se observa el numero de Fundas/Cartones que contiene cada paca de

chocolate negro y blanco, comprobando el aumento considerable de la productividad

Anélisis Econdmico:

Tabla 48.- Analisis econémico

Aumento Econdémico

Procesos de Fabricacion de Chocolate Negro y Blanco

Nur;:gl?i:ae dzscas Chocolate Negro Chocolate Blanco

Tipo1l | Tipo2 | Tipo 3 Tipol | Tipo2 | Tipo 3 | Tipo 4
Valor de paca 71,2 99,2 1144 75 63,6 22,4 47,25
Tiempo Actual 486,72 | 432,64 | 344,76 489,61 408 442 2584
Valor Total (USD) 34654,5| 4291392 | 39440,54 | | 36720,75| 25948,8| 99008| 122094
Tiempo Propuesto 559,44 497,28 396,27 569,52 474,6 514,15 300,58
Valor Total (USD) 39832,12 | 49330,17 | 45333,28 42714 | 30184,6 | 11517 | 142024
Beneficio Economico | 5177,6 | 6416,3 | 5892,8 5993,25 | 42358 | 1616,2 | 1993
Beneficio Total 17486,7 USD 13838,25 USD

Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
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Segln la Tabla N° 48 al aplicar la estandarizacién de tiempos y eliminacion de tiempos
improductivos, el beneficio econdmico mensual total en el proceso de fabricacion de
chocolate negro es de 17486,7 USD, y en el proceso de fabricacion de chocolate blanco es de
13838,25 USD. Demostrando que la propuesta de estandarizacion de tiempos y métodos de
trabajo en el area de chocolates de la empresa Confiteca S.A. es de beneficio para el

empleador y trabajadores en general.
Analisis Diagrama Hombre Maquina

En el siguiente diagrama hombre maquina se analizard el mejor método para reducir los
tiempos muertos del operador en el proceso de trituracion y torrefaccion para lograr
optimizarlos y de esta forma mejorar la productividad en el proceso de fabricacion de

chocolate negro y blanco:

Tabla 49.- Diagrama Hombre Maquina
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DIAGRAMA DE PROCESOS HOMBRE - MAQUINA

Operacion: Trituracion y torrefaccion [Fecha:
Area: Fabricacion Chocolates Realizado por:
Observaciones:
Maquina: Trituradora y tostadora
Activi FrEtn Tiempo |Triturad| Tiempo |Triturador| Tiemp |Tostador| Tiemp | Tostad | Tiemp
dad (min) | ora 1 (min) a2 |o(min)] al |o(min)| ora2 [o(min)
1|Limpieza de Habas de Cacao 12
2|Pesar las Habas de Cacao 1 8
Colocar las habas de cacao en la ©
3|trituradora 1
4|Limpieza de Habas de Cacao 2 12 Operacion Trituraradora 1
5 Pesar las Habas de Cacao 2 8 20 Tiempo Optimizado
6[Tiempo Improductivo 5 5 Tiempo Improductivo
Sacar las Habas de cacao de la
7|Trituradora 1 20
Colocar las Habas de Cacao en e
8|mesa de trabajo
Aspirar las cascaras de las Habas
20
9|de Cacao 1
Colocar las habas de cacao en la 19
10|trituradora 2
Colocar el Cacao triturado en la 14 |Operacion Trituraradora 2

11|tostadora 1 21
12|Operar la tostadora 1 encendido 7 Tiempo Optimizado
13| Tiempo Improductivo 4 Tiempo Improductivo q
Sacar las Habas de cacao de la
. 20 S o
14| Trituradora 2 . . T ©
Tiempo Optimizado 2 2 32
Colocar las Habas de Cacao en 1 o o
15|mesa de trabajo
16|Operar la tostadora apagado 6
Aspirar las cascaras de las Habas 20
17|de Cacao 2
Colocar el Cacao tostado en baldes
. 14
18|de alumino 1
Colocar el Cacao triturado en la 1
19|tostadora 2
20(Operar la tostadora encendido 7
Limpieza de Habas de Cacao 1 12 o
2 P Tiempo Optimizado E g 2
22|Pesar las Habas de Cacao 1 8 § 8
23| Tiempo Improductivo 12 Tiempo Improductivo
24|Operar la tostadora apagado 6
Colocar el Cacao tostado en baldes
. 14
25|de alumino 2
Tiempo de Ciclo 306

Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
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En el diagrama hombre maquina propuesto se ha optimizado los tiempos muertos o
improductivos del operador y maquinarias, dandonos como resultado un tiempo de ciclo de
306m, 74 minutos menos que se ha logrado aprovechar disminuyendo tiempos improductivos
del operador por ende se ha aumentado la eficiencia del operador como de las maquinas

involucradas en el proceso.

Tiempo de ciclo:
Tiempo ciclo = Z tiempos

Tiempo ciclo = 306 minutos

e Tiempos Improductivos:
Tiempo Improductivo operador = tiempo de ciclo — tiempo trabajado
Tiempo Improductivo operador = 306min — 285 min

Tiempo Improductivo operador = 21 min

Tiempo Improductivo Trituradora 1 = tiempo de ciclo — tiempo trabajado
Tiempo Improductivo Trituradora 1 = 306 min — 25 min

Tiempo Improductivo Trituradora 1 = 281 min

Tiempo Improductivo Trituradora 2 = tiempo de ciclo — tiempo trabajado
Tiempo Improductivo Trituradora 2 = 306 min — 25 min

Tiempo Improductivo Trituradora 2 = 281 min

Tiempo Improductivo Tostadora 2 = tiempo de ciclo — tiempo trabajado
Tiempo Improductivo Tostadora 1 = 306 min — 32 min

Tiempo Improductivo Tostadora 1 = 274 min



Tiempo Improductivo Tostadora 2 = tiempo de ciclo — tiempo trabajado
Tiempo Improductivo Tostadora 2 = 306 min — 32 min

Tiempo Improductivo Tostadora 2 = 274 min

- Calculo de eficiencias Operador/Maquina:

Eficiencia O d Tiempo Trabajado 100%
= *
ficiencia Operador Tiempo de ciclo b

Eficiencia O 4 285mintos 100%
= %
ficiencia Operador 2 06mimitos 0

- Eficiencia Operador = 93,14%

L . Tiempo Trabajado
Eficiencia Trituradora 1 = — - * 100%
Tiempo de ciclo

25mintos

Eficiencia Triturad 1=—-————%1009
ficiencia Trituradora 306minutos %o

- EficienciaTrituradora 1 = 8,17%

L . Tiempo Trabajado
Eficiencia Trituradora 2 = — - * 100%
Tiempo de ciclo

25mintos
Eficiencia Trituradora 2 = ———  * 100%
306minutos

- EficienciaTrituradora 2 = 8,17%

L Tiempo Trabajado
Eficiencia Tostadora 1 = — - * 100%
Tiempo de ciclo

32mintos

Eficiencia Tostad 1=————%1009
ficiencia Tostadora 306minutos Yo
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- Eficiencia Tostadora 1 = 10,45%

Tiempo Trabajado

Eficiencia Tostadora 2 = 1009
ficiencia Tostadora Tiempo de ciclo * %)
32mintos
Eficiencia Tostadora 2 = —————  * 100%
306minutos

- Eficiencia Tostadora 2 = 10,45%

A continuacidn se presenta la tabla de resumen general de los 2 diagramas Hombre Maquina

actual y propuesto:

Tabla 50.- Resumen Hombre Maquina

Tiempo Tiempo Eficiencia
Resumen trabajado | Improductivo
Tiempo de Ciclo 380
Operador 265 114 69,73%
Maquina 1 25 355 6,57%
Maquina 2 25 355 6,57%
Maquina 3 32 348 8,42%
Maquina 4 32 348 8,42%
Elaborado por: Autor
Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
Tabla 51.- Resumen de tiempos diagrama hombre maquina 2
Tiempo Tiempo ..
Eficiencia
Resumen trabajado Improductivo
Tiempo de Ciclo 306
Operador 285 21 93,14%
Maquina 1 25 281 8,17%
Maquina 2 25 281 8,17%
Maquina 3 32 274 10,45%
Maquina 4 32 274 10,45%

Elaborado por: Autor

Fuente: Area de chocolates Confiteca S.A.
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En las tablas se puede apreciar que se tiene un aumento considerable de las eficiencias tanto
del operador como de la maquinaria, ya que se logra su utilizacién de mejor manera su tiempo
de trabajo reduciendo tiempos improductivos y eliminando tiempos muertos que no suman
valor al procesos, reemplazandolos con otras actividades que suman valor al proceso de

trituracion y torrefaccion.
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12. IMPACTOS (TECNICOS, SOCIALES, AMBIENTALES O ECONOMICOS):

Impacto Técnico

El presente proyecto tiene un impacto técnico para el area de chocolates de la empresa
Confiteca S.A. porque se identifico el area de chocolates en un plano de Microsoft office
Visio, se procedio a realizar la diagramacion del proceso en este paso se detallé cada proceso
y subproceso de la fabricacion de chocolates, posteriormente se desarrollé el diagrama para
poder identificar el flujo del proceso, también se realizé el diagnostico actual de los tiempos y
movimientos logrando identificar los movimientos que no agregan valor al proceso de

fabricacién de chocolates.
Impacto Econémico

El impacto econémico que adquiere del proyecto al realizar las propuesta de mejoramiento es
que la hora/hombre serd mejor aprovechada, el tiempo normal empleando por el trabajador
para la fabricacion de chocolate negro es de 2 dias 7 hora y 42 minutos, para la fabricacién de
chocolate blanco es de 2 dias 7 hora y 32 minutos . Con el estudio del proceso que se realizd
se consiguié aumentar la eficiencia de los trabajadores en un 93,14%. Dando un beneficio
econdmico de 17486,7 USD en la fabricacion de chocolate negro, de 13838,25 USD en la
fabricacion de chocolate blanco. Que beneficiard de manera notable al empleador y

trabajadores en general.
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13. PRESUPUESTO PARA LA PROPUESTA DEL PROYECTO:

En la implementacion de propuesta de mejoras dentro de la empresa no es solo necesario dar
soluciones a los problemas descritos que existen dentro de cada area de trabajo, sino también
es importante dar a conocer el recurso financiero que se requiere para que se pueda dar la

factibilidad de aplicacion de dicha propuesta.

Una vez ya descritas las propuestas se definirdn las actividades y los costos que estas
generaran a la empresa para ponerlas en préactica, adicional se describiran los beneficios que
estas representan que en la mayoria de casos inclusive son no cuantificables ya que es en todo
el proceso de aplicacion donde se irdn generando cada vez mas las ventajas sostenibles a largo

plazo.

Estandarizacion de los procesos de fabricacion.

Tabla 52 - Costos y beneficios de estandarizacion de procesos de fabricacion
ACTIVIDAD COSTO $

$ 50

Elaborar documentacién sobre el mejor método de trabajo

para cada linea de produccion.

BENEFICIOS $ VALOR

Uniformidad en el trabajo Reduccion de errores

Mejora de tiempo. No cuantificable.

Elaborado por: Grupo de investigacién

Capacitacion de los operarios.

Tabla 53 - Costos y beneficios de capacitacion de los operarios.
ACTIVIDAD COSTO $

Contratar un profesional que capacite a los operarios en temas que

requieren actualmente para el desarrollo de implementacion de las mejoras $ 600
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planteadas.

Métodos de trabajo

Mejora de tiempo de produccion
Normas de Seguridad Industrial

Normas de Orden y limpieza

BENEFICIOS $ VALOR

Concientiza a los trabajadores sobre la importancia de mantener un solo
ritmo de trabajo en cada linea de produccion Incrementa las habilidades y
técnicas de los operarios

No
Mejora el rendimiento de los trabajadores -
cuantificabl
Motiva a los trabajadores e.

Elaborado por: Grupo de investigacién

Presupuesto necesario para implementar las mejoras

Tabla 54.- Presupuestos para la implementacion

DETALLE COSTO
Revision de las maquinas y herramientas 2 vez al afio 400
Capacitacion a los operarios minimo 1 vez al afio 400
TOTAL COSTOS DE INVERSION $800

Elaborado por: Autor

Como se puede observar el costo de la inversidén que se requiere para implementar las mejoras
tiene un total de $800, sin embargo hay que tener en cuenta que existen ciertas actividades
que la pueden realizar el mismo personal de la empresa lo que no generaria costo ya que
puede designar como una funcién mas para los trabajadores que estén en la capacidad de

cumplir con las actividades adicionales que se requieren.

Finalmente todos los objetivos se cumpliran con la participacién de todo el personal del taller
quien deberd tener alto compromiso y responsabilidad, para el bien en general de la

microempresa y quienes la conforman.
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14. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES:

En la visita a las instalaciones del &rea de chocolates de la empresa Confiteca S.A se
obtuvo informacion de los procesos que realizan los colaboradores para la fabricacion
de chocolate negro y blanco, los cuales presentaron defectos, porque no existen una
organizacion optima de las actividades a realizar en las areas de operacion y empaque,
los cuales generan retrasos en la entrega del producto a los clientes y por lo tanto
genera malestar. Se realizd un estudio de procesos con el fin de determinar las
mayores fallas potenciales y se diagnosticd que, no existe estandarizacion de Tiempo
en los procesos, generando tiempos improductivos.

Mediante el estudio de tiempos realizado area de chocolates de la empresa Confiteca
S.A se concluye que el tiempo de ciclo total actual empleando por el trabajador para la
fabricacion de chocolate negro es de 2 dias 7 hora y 42 minutos, para la fabricacion de
chocolate blanco es de 2 dias 7 hora y 32 minutos con una productividad total mensual
actual de 1264,12 pacas de chocolate negro y 1597,61 pacas de chocolate blanco
identificando la existencia de tiempos improductivos en una jornada laboral de 8
horas.

Con la propuesta de estandarizacion de tiempos en base a los resultados del
diagnostico y el analisis de los factores, Se concluye que mediante el aprovechamiento
de tiempos improductivos, combinacion de actividades, reduccion de movimientos
vanos y mejoramiento de aspectos tanto en el rendimiento del trabajador, manejo de
materiales y distribucion adecuada de espacios se logra incrementar la productividad
en 188,87 pacas fabricadas de chocolate negro, y 260,84 pacas fabricadas de chocolate
blanco en un mes de trabajo, optimizando el tiempo de fabricacion de chocolate negro
y blanco en 185,77 minutos y 198,28 minutos respectivamente aumentando la
eficiencia en un 19,99% y 14,03%. Con este incremento de la productividad se tiene
un beneficio econémico de 17486,7 USD para chocolate negro y de 13838,25 USD

para chocolate blanco.
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RECOMENDACIONES:

En el area de chocolates se debe implementar un plan de capacitacion mas continuo y
eficiente que logre desarrollar una cultura de mejora continua en todo el personal del
area de chocolates.

Se recomienda revisar periddicamente los procesos y actividades, con el fin de
proponer acciones de mejora.

Se recomienda que el supervisor del area de chocolates supervise el trabajo de los
auxiliares de los operadores ya que un gran porcentaje de atrasos y demoras ocurre
porque los auxiliares no realizan adecuadamente su trabajo, por desconocimiento y

falta de supervisién
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16. ANEXOS

Principales Maquinas/Equipos y Herramientas que utilizan para el proceso de

Fabricacion chocolate.

1. Maquina descascarillado

Nombre Descascarilladora
de cacao
Modelo DESC - 100
Capacidad 20 kg/ hora
Proveedor Maquiagro
Origen del proveedor | Lima
Precio 1,040.00
Dimensiones(axLxh)
600x900x120mm

Figura 1 Descascarilladora de Cacao



2. Maquina Tostado

Nombre
Tostadora
Modelo TD - 25
Capacidad 25 kg/ hora
Proveedor Magquiagro
Origen del
proveedor Lima
Precio 2,340.00
Dimensiones(axLxh) 200x1200x1200mm

Figura 2 Tostadora de Cacao

3. Méaquina de molienda

Nombre
Molino

Modelo DKSS3000
Capacidad 50 Kg/h
Proveedor DELANI
Origen del
proveedor USA

Precio 2,340.00

Dimensiones(axLxh)

700x1900x2150mm
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Figura 3 Molino

4. Maquina de conchado

REFINADOR

Nombre | CONCHADOR

Modelo DMZH- 50
Capacidad 10 Kg/bache
Proveedor DELANI
Origen del
proveedor USA

Precio 11,960.00

Dimensiones(axLxh)

400x800x1000mm
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Figura 4 Conchadora de Cacao

5. Maquina de templado

Nombre Temper,aSjora
Automatica
Modelo ONT60COL220
Capacidad 20 kg/ h
Proveedor DELANI
Origen del
proveedor Bélgica
Precio 11,960.00

Dimensiones(axLxh)

400x800x1000mm
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Grafico 5 Templadora de chocolate (Prefamac)



