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RESUMEN EJECUTIVO

La Fabrica de Chocolates Pazmifio es una empresa dedicada a la elaboracion de
tabletas de chocolate artesanal, cuenta con una trayectoria de méas de 100 afios en el
mercado, los procesos para la elaboracion de chocolate han mejorado en los ultimos
afios gracias a la implementacion de nueva maquinaria, sin embargo, no cuenta con
registros, documentos e instructivos a cerca de los procedimientos y actividades que
se realiza en cada proceso operativo, ademas no tiene un sistema de gestién por
procesos que permita el cumplimento de los objetivos organizacionales, la
estandarizacion de los proceso, la asignacion de roles y responsables en cada area.

Se realizd un diagnostico inicial mediante observacion directa, entrevista y encuestas,
donde se obtuvo informacion de los procesos, maquinaria, actividades y areas o
departamentos que tiene la fabrica, lo que permitié identificar la problematica y
determinar las actividades operativas, de esta manera se clasifico los procesos en
operativos, estratégicos y de apoyo., ademas se elabor6 el mapa de procesos y la
caracterizacion de estos, permitiendo identificar entradas, procesos, salidas, recursos

y responsables.

Para la estandarizacion de los procesos operativos se realizo los cursogramas analiticos
y sindpticos, se identificaron las operaciones, almacenamientos, esperas e
inspecciones en la elaboracion del chocolate., ademéas se pudo identificar las
operaciones que requieren mayor tiempo y las distancias recorridas, se establecié los
indicadores para cada proceso operativo, con el fin de evaluar, monitorear y controlar

el desemperio de cada uno.

Finalmente, se propuso un manual de procedimientos para el area operativa basados
en la gestion por procesos, el manual se disefid como una guia para los trabajadores,
tiene indicadores y registros para determinar el cumplimento de los objetivos

organizacionales.

Palabras clave: Gestién por procesos, manual de procedimientos, cursograma,

caracterizacion, estandarizacion, chocolate artesanal.
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ABSTRACT

The Pazmifio Chocolate Factory is a company dedicated to the production of artisanal
chocolate bars, it has a history of more than 100 years in the market, the processes for
the production of chocolate have improved in recent years thanks to the
implementation of new machinery, however, it does not have records, documents and
instructions about the procedures and activities that are carried out in each operational
process, In addition, the factory does not have a process management system that
allows the fulfillment of organizational objectives, the standardization of processes,

the assignment of roles and managers in each area.

An initial diagnosis was carried out through direct observation, interview and surveys,
where information was obtained on the processes, machinery, activities and areas or
departments that the factory has, which allowed the identification of the problem and
determine the operational activities, in this way the processes were classified as
operational, strategic and supportive, in addition the process map and their
characterization were developed. allowing the identification of inputs, processes,

outputs, resources and those responsible.

For the standardization of the operational processes, analytical and synoptic
cursograms were carried out, where the operations, storage, waiting and inspections in
the production of chocolate were identified, in addition it was possible to identify the
operations that require more time and the distances traveled, the indicators were
established for each operational process, in order to evaluate, monitor and control the

performance of each one.

Finally, a manual of procedures for operational processes based on process
management was proposed, the manual was designed as a guide for workers, it has

indicators and records to determine the fulfillment of organizational objectives.

Keywords: Process management, procedures manual, cursogram, characterization,

standardization, artisanal chocolate.
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CAPITULO I. MARCO TEORICO

1.1 Tema de investigacion

GESTION POR PROCESOS PARA LA FABRICA DE CHOCOLATES PAZMINO

1.1.1 Planteamiento del problema

Las industrias en la actualidad buscan mantener altos estandares de calidad tanto en
sus productos como en sus procesos, con la finalidad de satisfacer las necesidades y
expectativas de sus clientes, para lograr esto se aplican distintas metodologias
enfocadas al control y mejora continua de los procesos de una empresa, reduciendo el
uso de recursos, mejorando la calidad de productos y servicios [1].

Actualmente, la gestidn por procesos es un enfoque muy utilizado en organizaciones
de todo el mundo. A nivel global, se han establecido diversas practicas y estandares
que promueven la gestion por procesos como una metodologia efectiva para mejorar
la eficiencia, calidad y la relacion de las organizaciones con sus objetivos. Sin
embargo, existe factores como: los recursos necesarios, el tiempo, la complejidad,
seguimiento continuo y la resistencia al cambio, que impiden a las empresas la

obtencion de resultados concretos [2].

La industria chocolatera a nivel mundial crece dia a dia y la calidad en sus productos
se vuelve un factor imprescindible para el consumidor, por tal motivo nace la
necesidad de implementar mejoras y optimizacion en los procesos internos de las

empresas con el fin de lograr sus objetivos y metas de manera mas eficiente y efectiva

3].

Ecuador es uno de los principales exportadores de cacao en el mundo, siendo el
principal producto para la fabricacion de chocolate, con una produccion anual de
300.000 toneladas al afio [3], debido a esto, la competencia es cada vez mayor, aunque
la mayoria de estas empresas carecen de un sistema de gestion que permita su

crecimiento y posicionamiento en el mercado.



Las empresas presentan dificultades e inconvenientes como la falta de capacitacion al
personal, la escaza relacion entre areas y departamentos, lo que provoca desconocer
las funciones de cada trabajador, presentar fallas y errores en la forma de operar la
maquinaria, incorrecta distribucion de los productos y, finalmente, inadecuado uso del
tiempo en el proceso. Los procesos artesanales dan como consecuencias procesos con
costos elevados de produccion, limitacion al cumplir la vision y mision

proporcionando insatisfaccion en el cliente [4].

Ambato cuenta con 25 productores de chocolate artesanal, especificamente en el sector
de Huachi Chico [5], a pesar de ser una tradicion familiar que cuenta con mas de 150
afios de trayectoria, los procesos artesanales representan un mayor tiempo de
produccion y por ende una produccion a pequefia escala, impidiendo el crecimiento de
este tipo de empresas. Los procesos artesanales representan un mayor uso de recursos

y tiempo para cualquier empresa.

La Fabrica de Chocolate Pazmifio cuenta con una trayectoria de mas de 100 afios, es
una empresa familiar dedicada a la elaboracion de chocolate en tableta tradicional en
dos presentaciones: dulce y amargo, donde la caracteristica principal que le distingue
es su excelente aroma y calidad del producto, con el pasar de los afios y gracias a la
tecnologia, la empresa ha ido implementado diversa maquinaria como mezcladoras a
motor, dosificadoras, tinel de enfriamiento; las que han ayudado en muchos aspectos
como: reducir costos y tiempos de fabricacion, disminuir el trabajo pesado y por ende

disminucidn del personal.

La Fabrica de Chocolate Pazmifio ubicada en Ambato, sector Huachi Chico se
encuentra posicionado en el mercado durante varios afos, ofreciendo productos de
calidad y cumpliendo con todas las normas de inocuidad., ademas de cumplir con las

necesidades y expectativas de su clientela.

Sin embargo, mediante observacion directa la empresa no cuenta con informacién
documentada de sus procesos y no posee una estructura organizacional definida, lo
que genera problemas en el ambito interno de la empresa, esto conlleva a problemas
organizacionales, lo que puede incluir en una deficiente gestion administrativa, roles

y responsabilidades mal definidos y falta de coordinacion entre departamentos.



1.2 Antecedentes investigativos

El articulo “Gestion por Procesos en las Micro, Pequefias y Medianas Empresas
comerciales de la ciudad Esmeraldas, Ecuador”, menciona los procedimientos internos
vinculados con la logistica, la administracion, las operaciones, las ventas, el servicio
postventa y la innovacidn se encuentran en funcionamiento en las micro, pequefias y
medianas empresas (MIPYMES) examinadas. No obstante, carecen de la
documentacion, en cuanto a los procesos de recursos humanos, se observa que rara vez
se evallan la seleccidn, la capacidad, la medicién y la satisfaccion del personal, y se
sefiala la ausencia de documentacion asociada a dichos procesos [5]. La gestion por
procesos en los procesos internos de una empresa es la mejora en la eficiencia
operativa. Al adoptar un enfoque basado en procesos, las organizaciones pueden
identificar, analizar y optimizar cada paso de sus operaciones internas. Esto permite
eliminar redundancias, identificar cuellos de botella, y optimizar flujos de trabajo para
lograr una ejecucion mas fluida y eficiente de las tareas diarias. La gestion por procesos
fomenta la estandarizacion y mejora continua, lo que contribuye a una mayor
productividad, reduccion de costos y una mayor capacidad de adaptacion a cambios

en el entorno empresarial [6].

La empresa dedicada a empacar camarén, se mencionan complicaciones derivadas de
la carencia de entrenamiento de los trabajadores y de la falta de una estructura
organizacional bien definida, especialmente en la produccién. Este problema se refleja
en deficiencias en la calidad del producto empacado, ya que no se han establecido roles
especificos para cada nivel jerarquico, lo que resulta en desorden en el area y afecta la
calidad de acuerdo con las normativas establecidas por el departamento de calidad.
Mediante un sistema de gestion por proceso se elabor6 una estructura jerarquica, se
detallaron los roles laborales y asignaron responsabilidades especificas a cada
posicion, proporcionando capacitacion tanto antes de la incorporacion al trabajo como
durante el empleo, ademas de fomentar la asistencia regular al trabajo mediante

medidas que garantizo la participacion constante de un mayor nimero de empleados

[71.

La inexistencia de un manual de procedimientos en la organizacion genera falencias

en cada departamento, descoordinacion, incumplimiento de actividades, desperdicio

3



de materiales, ademas de insatisfaccion de clientes y un ambiente laboral inadecuado
en el personal, es asi que, un modelo de gestion por procesos permite efectuar los
procedimientos de manera eficaz, evaluar la calidad y establecer politicas,
responsabilidades y actividades a cada personal de la organizacion, por consiguiente
su implementacion garantizo cumplimiento total y mejora en la gestion que se realiza

en el departamento técnico, eje central del inicio de todas las actividad [8].

La investigacion titulada “Propuesta de elaboracion de un manual de procedimientos
en empresa de alimentos de salsas y adobos en la ciudad de Guayaquil”, muestra como
la empresa dedicada a la produccion de diferentes adobos y salsas cuenta con
problemas en la elaboracion de sus productos, existe procesos repetitivos y ademas de
reprocesos que representa tiempo y dinero a la empresa por ende, se propone la
implementacién de un manual de procedimientos, de este modo, se logrd estandarizar
los procesos, mejorar la productividad y a su vez mejorar la productividad,
competitividad y rentabilidad de la empresa, ademas el manual permiti6 establecer
funciones determinadas y responsables a cada proceso con el fin de cambiar la cultura

de cada trabajador y fomentar una mejora continua [9].

Mediante el estudio realizado en la microempresa de chocolate es monje se pude
reflejar una mala calidad del producto debido a la inexistencia de un manual de calidad
basado en la gestion por procesos, lo que genera contaminacion al producto y por ende
una falta de cumplimiento de las normas de inocuidad, gracias al la implementacion
del manual, se obtuvo la estandarizacién de siete procedimientos operativos, se cuenta
con instructivos de cada procedimiento y se obtuvo mejoras considerables en la calidad
del producto [10].

Las pequefias empresas no cuentan con procesos establecidos para la compra de
materia prima, elaboracion, distribucion y venta de sus productos, a diferencia de las
grandes empresas, ademas la maquinaria juega un rol fundamental en la elaboracion
de estos productos, siendo imprescindible contar con procedimientos establecidos y
personal capacitado para la elaboracién de helados. La implementacion de la gestion
por procesos aseguro la mejora en los procedimientos estratégicos, operativos y de

apoyo, incluyendo la creacion de flujogramas y listas detalladas de tareas. Este enfoque



contribuye a obtener resultados positivos en las empresas, y su impacto se reflejaen la

calidad de los servicios ofrecidos gracias a la productividad de los empleados [11].

La planta procesadora de naranja presenta problemas internos en sus procesos
productivos como: falta de organizacion, actividades no definidas, retrasos en la
produccion y falta de comunicacion entre departamentos. La productividad de una
empresa procesadora de naranjas se ve directamente mejorada por la implementacién
de la gestion por procesos. La introduccion de un modelo de gestién por procesos o d
ha generado un aumento del 88% en la eficiencia y calidad de la empresa. Ademas, se
ha comprobado que los sistemas de gestion integrada, disefiados para aumentar la
productividad en las grandes industrias textiles de Lima, son aceptados en un 87%
[12].

La Fébrica de Chocolates la Espafiola S.R.L tiene una estructura organizacional
tradicional, lo que impide tener control sobre los procesos, asi mismo, presenta horas
excesivas de produccién debido a que no tienen establecida la demanda diaria de los
productos a ser procesados esto se da, debido a una mala planificacion en la
produccion. La propuesta de implementacion de un modelo de gestion por procesos en
el area de produccién refleja un aumento considerable en su rentabilidad, mediante el
control de los procesos y estandarizacion de procedimientos. Ademas, la eficiencia de
la linea de produccion se increment6 un 58% y los tiempos de procesamiento se redujo

en distintos procesos como: acomodar-moldear, desmolde y empaque [13].

En la avicola Guadalupe S.A se presenta problemas como: falta de documentacion y
registros, estructura organizacional no definida, y sobre todo problemas internos en la
empresa, lo que impide tener mejoras en la calidad del producto, en consecuencia,
dificulta el cumplimiento de actividades relacionadas al control de calidad. La gestion
por procesos permitié analizar cada area de la empresa de manera detallada como se
muestra en el estudio realizado en la avicola Guadalupe S.A, con la finalidad de
identificar problemas y mejorar el proceso a nivel general e individual, los procesos
cuentan con actividades definidas y responsables. Mediante la implementacion del
manual de procedimientos, se mejor0 la productividad, con la optimizacion de
recursos. De este modo la avicola aumentd la eficiencia y eficacia en sus

procedimientos [14].



1.3 Fundamentacion tedrica

Definicion de Sistema y Gestion

Segun la normativa 1SO 9000:2015, en el que se tiene los términos y definiciones
relativos a la gestion, nos indica que un sistema es el conjunto de elementos
relacionados o que interactan entre si, mientras que gestion son todas y cada una de

las actividades coordinadas empleadas para dirigir y controlar una organizacion [15].
Sistema de Gestion

Un sistema de gestion es el conjunto de elementos interrelacionados que interactdan
entre si para establecer politicas y objetivos que puedan ser alcanzados, un Sistema de
Gestion permite dirigir y controlar una organizacion. En este caso un Sistema de

Gestion por Procesos se centrara en los procesos de la organizacion [15].
Proceso

Es el conjunto de actividades interrelacionadas repetitivas y sistematicas donde las

entradas se convierten en salidas o resultados después de afadirles un valor [16].

Un ejemplo de proceso tenemos la elaboracién de chocolate artesanal, donde a

continuacion se muestra las actividades que se realizan de forma resumida:

e El proceso comienza con el tostado del cacao, luego pasa a la seccion de pelado y

seleccion del cacao.

e El cacao pasa a una maquina conchadora, donde se mezcla con harina y azUcar,

para posteriormente pasar al templado.
e El chocolate pasa por el moldeado donde se dan forma a las tabletas de chocolate.

e Finalmente, se envia a un cuarto frio donde una vez las tabletas se encuentran a

una temperatura adecuada, se empacan y se almacenan para la distribucion.

Los procesos y actividades estan relacionadas entre si y son consecutivos, ademas, hay

que recalcar que todos los procesos y actividades conllevan a un resultado final, en
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este caso la produccion de tabletas de chocolate. En la Figura 1 representa

esquematicamente un proceso.

v [ Proceso [ <:>
Adividod H Actvidad H Actividad H.N:iMdod

Entradas Salidas

...,

Recursos

Figura 1. Representacion esquematica de un proceso

Dentro los procesos tenemos los proveedores los que brindan la materia prima
necesaria para la transformacion a un producto final y en las salidas tenemos al

producto y cliente o usurario.

A continuacion, en la Tabla 1 se muestra la definicion de cada factor que incluye en la

esquematizacion de un proceso.

Tabla 1. Definiciones de la esquematizacion de un proceso [16]

Es la materia prima que se usara en el proceso para obtener
Entrada un producto final, se dara un valor agregado en cada

proceso.

Es el producto final obtenido de los procesos realizados a la

Salida -

materia prima o a las entradas

Es quien obtiene el producto final, este puede ser una
Cliente organizacion externa a la empresa, una persona o la misma

organizacién como cliente interno.




Al igual que el cliente puede haber proveedores externos e
Proveedor internos que proporcionan la materia prima a ser procesada,

en este caso existe varios proveedores.

Son todos los elementos o activos utilizados en el desarrollo
Recursos 0 ejecucion de un proceso, estos pueden ser materiales,

humanos, financieros, tecnoldgicos, etc.

- Son un conjunto de tareas que se realizan para obtener un
Actividad _
resultado final.

Nota: Se realiza una definicion de los elementos que contiene la esquematizacion de

un proceso representada en la Figura 1.
Clasificacion de los procesos
Los procesos se clasifican en 3 tipos:
e Estrategicos
e Clave
e De soporte 0 apoyo
Procesos estratégicos

Se denomina también como procesos gerenciales, directivos o de direccion, permiten
establecer y definir estrategias y objetivos que tiene la organizacion, son actividades
donde la alta gerencia es el principal ente a cargo [16]. Generalmente se relacionan a
la parte de negocios y estrategia, es decir, se incluyen estudios de mercado,
planificacion, revision del sistema, evaluacion de la satisfaccion de clientes, entre

otros.

Algunos ejemplos de procesos estratégicos incluyen la gestion de la comunicacion

interna, la interaccion con los clientes, las estrategias de marketing, el desarrollo de
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disefio, la evaluacién del sistema, la planificacion estratégicay la elaboracion de planes
de estudios, ademas muchas veces se incluye la planificacion de mantenimientos o la

planificacion para capacitaciones del personal, entre otros aspectos [17].
Procesos Clave

Se conocen como procesos operativos, productivos, especificos, principales, entre
otros, donde obtenemos un producto final o servicio entregado a usuarios o clientes.
Pueden variar dependiendo de la organizacion y segun el tipo de producto o servicio

que brinda cada uno, se denomina cadena de valor [16].

Se refieren directamente a los productos fabricados o a los servicios proporcionados,
enfocandose en el cliente o usuario. Su enfoque principal es generar valor, y los
resultados son directamente percibidos por el cliente o usuario. Normalmente, la
ejecucion de un proceso clave involucra diversas areas funcionales y requiere los
mayores recursos disponibles [17]. Un claro ejemplo de procesos operativos son los
procedimientos para la elaboracién de chocolate, que cuentan con procesos como:

tostado, molienda, refinado, moldeado, enfriado.
Procesos de Soporte

Son también llamados auxiliares y de apoyo , como su palabra lo dice, consiste en dar
apoyo y ayuda a los procesos operativos y estratégicos, se relacionan con la
contribucion de recursos y en general todas las organizaciones coinciden con este
desarrollo [16].

Son determinantes para cumplir los objetivos organizacionales que van dirigido a
cumplir con las necesidades y expectativas de los clientes, algunos ejemplos son:
compras, auditorias internas, informatica, mantenimiento, contratacion de personal,

entre otros [17].
Clasificacion de procesos por su nivel jerarquico

Los procesos se pueden dividir en mayor o menor nivel dependiendo de su jerarquia,
dividiéndose asi en distintos niveles, los procesos van de lo general a lo particular [16],

como se muestra a continuacion en la Figura 2.



— Subproceso 1.1.1

— Subproceso 1.1.2

Proceso 1.1 —
Proceso 1.2 — Subproceso 1 lsT
Macroproceso |
Proceso 1.n
— Mocroproceso 2
Maopao de
procesos

— Maocroproceso m

Figura 2. Clasificacion de procesos por su nivel jerarquico

Macroproceso: Engloba a los procesos y subprocesos bajo un mismo objetivo,

constituyendo el nivel jerarquico mas alto.

Proceso: Actividades interrelacionadas dentro de un macroproceso, destinadas a

transformar elementos de entrada en resultados.

Subproceso: Actividades mas especificas que se llevan a cabo en una secuencia

ordenada dentro de un proceso [16].
Mapa de procesos

Es la representacion gréfica de los procesos de una organizacién y la relacion que tiene
con el ambito externo, es decir, con las partes interesadas, entre ellos proveedores
externos, clientes, recursos, entre otros. Los mapas de procesos deben cumplir con las
siguientes condiciones: deben ser comprensibles al leerse y funcionales. Estos graficos
estan disefiados para permitir una lectura rapida, por lo que es crucial no pasar por alto

estos elementos [18].
Para realizar el mapa de procesos podemos seguir los siguientes pasos:

1. Identificacion de las partes interesadas: Aunque los clientes son la principal entidad
interesada en los procesos, no son los unicos. Es esencial considerar también a
proveedores y accionistas para comprender su impacto en el proceso. Ademas, no se
debe subestimar la presencia de otros agentes externos, como empresas que adoptan

politicas de responsabilidad social, ya que la opinion del entorno juega un papel
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importante. En términos generales, se puede afirmar que a medida que la actividad de
la empresa se vuelve mas compleja y utiliza mas recursos, aumenta el nimero de partes

interesadas involucradas [18].

2. ldentificacién de los diversos procesos: Como norma general, es crucial reconocer
gue hay diversos procesos segun la institucion, y es necesario conocerlos para obtener

una perspectiva integral [18].

3. Definicion de los procesos que integran una organizacion: Aunque es cierto que la
mayoria de las instituciones tienen procesos especificos, existen variaciones

dependiendo del tipo de empresa y del bien o servicio ofrecido [18].

4. Creacion del mapa de procesos: Una vez recopilada toda la informacion, se procede
a elaborar el mapa, incluyendo todos los detalles. La orientacion preferida es de
izquierda a derecha, colocando en primer lugar a los actores involucrados, en el centro
los procesos a aplicar y, a la derecha, los resultados obtenidos en relacion con los

actores implicados [18].

En la Figura 3 tenemos la estructura de un mapa de procesos, cada organizacion tendra

distintos departamentos y funciones que puede variar en funcion de sus procesos [19].

w
S Procesos estratégicos Estrategias y Andlisis de Objetivos y Objetivos y Objetivos y
© Politicas Riesgos planes de accion planes de accion planes de accion
wv
o JB 3
[ g
- +
=
3 Procesos operacionales Proceso de Desarrollo
t Produccién Saas o
© 2
o Arquitectura / DevOps ot
" 5 Produccion Appliance L=
© Gestion de z
; producto Gestion de 3
infraestructura
© >
-é QA Soporte a clientes (CSC) 8
m c
© =
e ©
@ o
e
@ o
=
> Procesos de soporte  —— I 7 O,
w Administracion / Gestién de Marketin Procesos de
2 Financiero ‘K licitaciones . . medicién
oo Gestion de RRHH + /
-g ( Concienciacion y Formacion ] ~ I
o F ] 6
o e takers Wborendiion Gestion y soporte a Compliance y Gestién
Q la Seguridad de la Conformidad
o J .

Figura 3. Estructura de un mapa de procesos
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Estructura organizacional

Dado que cada empresa opera de manera Unica, debe adoptar una estructura
organizacional que se adapte a sus metas y objetivos. En consecuencia, cada empresa,
de acuerdo con su método de funcionamiento, debe planificar minuciosamente todas
las etapas de sus actividades laborales y definir claramente los roles y

responsabilidades de todos los miembros de la organizacion [20].

La estructura organizacional refleja la manera en que se organiza el trabajo dentro de
una empresa. Asi mismo, determina la forma en que se lleva a cabo la comunicacion
y coordinacidn entre los diferentes roles para lograr la ejecucion exitosa de las tareas.
El alto grado de competencia provoca que las empresas busquen mejorar y ser mas

eficientes en las areas productivas, administrativas y estructura organizacional [20].

Hoy en dia existe distintos tipos de estructuras organizacionales, sin embargo, la
gestion por procesos se centra en estructuras verticales, donde el protagonista clave a

considerar es el cliente, los tipos de estructuras son:

Estructura Lineal: Este tipo de estructura se fundamenta principalmente en los
niveles de autoridad, empleando un sistema de toma de decisiones centralizado. Su
disposicion adopta una forma piramidal, donde a medida que se asciende en la
jerarquia, disminuye el nimero de cargos, pero aumenta la carga de responsabilidades

en cada posicion [20].

Estructura Horizontal: En esta disposicion, hay escasos niveles intermedios de
autoridad, lo que implica que los niveles mas altos de autoridad mantienen un contacto

directo con todos los trabajadores de primera linea.

Estructura Funcional: El sistema funcional agrupa y ordena a las personas que
desempefan roles similares dentro de la empresa, centrandose en las tareas asignadas
a cada jefe y su equipo de trabajo. Sin embargo, todos los empleados dependen de un
supervisor, y los equipos se organizan en departamentos especializados, como

marketing, ventas, produccién y contabilidad, entre otros [20].
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Estructura Divisional: Organiza a los trabajadores segun el tipo especifico de
producto o servicio que la empresa ofrece al mercado. Cada grupo de trabajo es

responsable del flujo de tareas en esa divisién en particular [20].

Estructura Matricial: La organizacion divide el esquema de trabajo tanto por area de
funciones como por los tipos de proyectos desarrollados. Opera como una matriz en la
que cada empleado responde ante dos supervisores inmediatos: un supervisor de

proyecto y un supervisor de funciones [20].

Estructura Central: La estructura central se emplea principalmente en empresas de
gran tamafio, donde la complejidad de la operacién requiere que cada empleado rinda

cuentas a multiples supervisores ubicados en diversas areas o departamentos [20].
Ejemplo de estructura organizacional

En la Figura 4 se pude observar un ejemplo de estructura organizacional en forma
vertical, esquema que es empleado por la gran mayoria de organizaciones en la

actualidad.

Departamento Deparatemnto de Departamento de
Financiero produccién recursos humanos

Contador general Jefe de produccion

Jefe de compras y ‘ :
ventas Jefe de calidad

Figura 4. Ejemplo de estructura organizacional
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Gestidn por procesos

La gestion por procesos es un enfoque organizativo que se centra en la identificacion,
disefio, ejecucion y mejora continua de las actividades interrelacionadas que forman
parte de la operacion de una entidad. La gestion por procesos busca lograr eficiencia,
eficacia y flexibilidad al gestionar y optimizar los procesos para cumplir con los
objetivos estratégicos de la organizacion. Este método promueve la vision holistica de
la empresa, destacando la importancia de entender y mejorar la manera en que se llevan

a cabo las tareas y se entregan los productos o servicios [21].

El enfoque de una gestion por procesos se puede aplicar en cualquier &mbito de una
organizacién, generando mejoras en todos los &mbitos estructurales de la empresa, es
decir, internos y externos, la gestion por procesos se lo considera un principio basico
para el cumplimento de metas y objetivos , ademas, de representar un esquema para
adoptar un sistema de Gestion de Calidad basado en la normativa ISO 9001:2015,
facilitando los procedimientos guia dentro de la estructura establecida y con base a los

objetivos planteados por cada organizacion [6].

La mejora continua en los procesos internos y externos de las organizaciones hoy en
dia representan un aspecto fundamental para el crecimiento de una empresa, de esta
manera el enfoque a procedimientos permite una mejor relacion entre todas las areas
estructurales de la empresa, y mediante un enfoque en la planificacion estratégica se
menciona que cualquier tipo de empresa logra cambios radicales en la eficiencia y
eficacia para el cumplimento de objetivos, es asi como la gestién por procesos se

convierte en una herramienta fundamental de buenas practicas empresariales [21].
Etapas de la gestion por procesos

La gestion por procesos generalmente involucra varias etapas que abarcan desde la
identificacion y disefio de los procesos hasta su implementacion y mejora continua. A
continuacién, tenemos una descripcion general de las etapas cominmente empleadas

en la gestion por procesos:

1. ldentificacion de Procesos: Reconocimiento y definicion de los procesos clave

que contribuyen a los objetivos estratégicos de la organizacion.
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Disefio de Procesos: Desarrollo detallado de los procesos identificados,
incluyendo la secuencia de actividades, roles y responsabilidades, recursos
necesarios, y los indicadores clave de desempefio (KPI) para evaluar su eficacia
[22].

Documentacién: Creacion de documentacion que describe los procesos, sus flujos

de trabajo y cualquier informacion relevante para su ejecucion.

Implementacion: Puesta en marcha de los procesos disefiados, asegurando que los

empleados estén capacitados y los recursos necesarios estén disponibles [22].

Monitoreo y Control: Supervision constante de los procesos para evaluar su
desempefio, identificar desviaciones y tomar medidas correctivas segin sea

necesario [22].

Optimizacién y Mejora Continua: Identificacion de oportunidades de mejora y
ajustes en los procesos para aumentar la eficiencia, calidad y eficacia a lo largo

del tiempo.

Evaluacion de Resultados: Analisis de los resultados obtenidos a través de la
gestion por procesos, comparando los indicadores clave con los objetivos

estratégicos establecidos [22].

Estas etapas no son necesariamente lineales y pueden superponerse, ya que la gestion

por procesos tiene un enfoque dindmico que se adapta a los cambios en el entorno

empresarial y a las metas organizativas. La mejora continua es un principio

fundamental, lo que significa que el ciclo de gestion por procesos se repite para lograr

una optimizacion constante [22].

Diagrama de Flujo

El esquema de un diagrama de flujo es una representacion visual de la secuencia de

acciones que forman parte de un proceso. Estos diagramas, de facil elaboracion e

interpretacion, ofrecen una alternativa muy adecuada para documentar procedimientos

ya que, permiten comprender rapidamente el proceso y la secuencia de actividades con

un solo vistazo [16].
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Es posible crear diagramas de flujo en formato matricial y lineal como se muestra en

la Figura 5.

FLUJOGRAMA TRICIAL FLUJOGRAMA LINEAL

AGENTE S ' AGENTEB AGEMT -~

Figura 5. Ejemplo de Flujograma matricial y flujograma lineal

En la disposicion matricial, los agentes involucrados en los procesos se ubican en la
parte superior del esquema, y las actividades desempefiadas por cada uno se colocan
de manera subordinada. En cambio, el formato lineal es mas simple, ya que basta con
secuenciar las actividades una tras otra, y la informacién sobre los agentes puede

situarse en un lateral o dentro de cada simbolo [16].
Simbolos de diagramas de flujo

Tabla 2. Simbologia de un diagrama de flujo

Simbolo Nombre Descripcion

C} - Indica el inicio (desencadenante) o el
nicio
final (resultado) de un flujo.

Muestra la direccion y el orden del

Linea de Flujo )
flujo.
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Simbolo

Descripcion

Simbolo de proceso

Designa una accion o trabajo

especifico dentro del flujo.

Diamante o Rombo

Indica una eleccién que debe hacerse
0 una pregunta que debe
responderse. El resultado determina

el siguiente paso en el flujo.

O O (Circulo)

Un punto en el flujo donde hay mas
de un siguiente paso posible y donde

se debe tomar una decision.

Nota: en la Tabla 2 se describen los elementos de un diagrama de flujo basados en la

norma ASME (Sociedad Estadounidense de Ingenieros Mecanicos).

Ficha de procesos

Es un documento que proporciona informacion detallada y estructurada sobre un

proceso especifico dentro de una organizacion. Su proposito principal es recolectar

datos relevantes que ayuden en la comprension, gestion y mejora continua de un

proceso en particular [19]. Aunque el formato puede variar segun la organizacion y

sus necesidades, una ficha de procesos tipicamente incluye los siguientes elementos:

e Descripcion del Proceso

e Objetivos y Proposito

e Responsabilidades y Roles
e Recursos Necesarios

e Indicadores de Desempefio

e Flujo de Trabajo
17



e Documentacion
e Riesgosy Controles
e Mejoras Continuas

La ficha de procesos es un documento en el que se registran todos los datos referentes
al proceso en cuestion tales como: nombre del proceso, la finalidad, responsable,

limites, entradas, salidas, clientes y proveedores [2].

FICHA DEL PROCESO

Nombre del proceso: Subproceso: Tipoe de proceso: Coadigo:

Responsable o propietario:

Misidn:

Alcance:

Inicio:

Inchrye:

Fin:

Valor que aporta el proceso y caracteristicas esperadas del producto o servicio que brinda:

Objetivos (estratégicos, calidad, ambientales) Politicas (estratégicas, calidad, ambientales)

Ofertas de servicios: Requisitos (expectativas) del cliente y otras partes
interesadas:

Entradas: Suministradores: | Salidas: Destinatarios/Clientes:

Documentacion utilizada: Aspectos Legales:

Registros y Formatos: Aplicaciones informedticas:

Otras informaciones importantes para el proceso

Desperdicios generados por el proceso: Sustancias tixicas o peligrosas empleadas en el proceso:
Riesgos: Consecuencias de los riesgos:

Competencias necesarias: Walores:

Capacidad distintiva: Grupos de interés asociados al proceso:

Elaborada por: Revisada por: Modificada por:

Fecha: Fecha: Fecha:

En caso de modificacion colocar un breve resumen de la modificacién efectuada:

Fecha de la proxima auditoria interna: | Fecha en la que se planifica la prixima mejora del proceso:

Descripeion del proceso (IDEFD, As - 15, explicativo) :

Figura 6. Ejemplo de una ficha para la gestién por procesos en las organizaciones
Diagrama SIPOC

El diagrama SIPOC ofrece una vision integral de un proceso al documentar
proveedores, entradas, procesos, salidas y clientes. Este diagrama ilustra el
intercambio de materiales o datos entre clientes internos y externos, se utiliza para

registrar un procedimiento con el objetivo de mejorar la comprension entre
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departamentos, el aseguramiento de calidad y la formacion del personal, procesos,

salidas y clientes [23].

Los diagramas SIPOC tienen la funcion de proporcionar a las partes interesadas un
panorama general de los procesos, facilitando la toma de decisiones y la generacion de
ideas de mejora. En este sentido, el diagrama SIPOC es una herramienta dentro del
ambito de la gestion de procesos (BPM), que implica la investigacion, planificacion e

implementacion de mejoras en los procesos [24].

En la Figura 7 se muestra la estructura de un diagrama SIPOC [25], y todo lo que debe
contener cada topico.

DD DD D

Proveedores Entradas Proceso Salidas Clientes
¢ Quién ;Cudles sonlos  ;Qué haceel  ;Cual es el ¢ Qué clientes
suministra lo que  insumos proceso? resultado necesitan la
se necesita para  requeridos? esperado del salida de este
ejecutar el proceso? proceso?
proceso?

Ejemplo:

Departamento ~ Ordenes de Paso 1 Reportes Departamento
de finanzas de  compras. Paso 2 financieros financiero
sucursales. Facturas. Paso 3 corporativo

Figura 7. Estructura del diagrama SIPOC.
Cursograma Analitico

Es un diagrama que ilustra todas las operaciones involucradas en la ejecucion de una
tarea, abarcando operacion, transporte, inspeccion, espera y almacenaje. En el
cursograma analitico se detalla la secuencia de acciones que sigue un producto,

proporcionando informacion sobre los tiempos y distancias asociados con cada una.
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Se destaca por su nivel de detalle superior en comparacion con el cursograma sinoptico
ya que, registra una mayor cantidad de informacion que posteriormente puede
emplearse para la mejora del proceso [26]. Existen diversos tipos de cursogramas

analiticos, entre ellos:

Cursograma del operario, que sigue la ruta de una persona, registrando todos los

movimientos realizados por ella.

Cursograma de material, que abarca el movimiento y la secuencia de manipulacion de

los materiales.

Cursograma de equipo, documenta el movimiento del equipo mientras se utiliza en la

realizacion de una actividad.

Un ejemplo de formato para un cursograma analitico la podemos ver en la Figura 8
[27].
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-~ CURSOGRAMA ANALITICO -

Operario / Material / Equipo

Diagrama N": Hoja N°: de RESUMEN
Objeto: Actividad Actual | Propuesto | Economia
Operacion O
Actividad: E>
Transporte
Espera D
Inspeccidn [ ]

Almacenamiento V

Método: Actual / Propuesto

Distancia (mts.)

Es un esquema grafico que ilustra las operaciones e inspecciones clave de un proceso,
ofreciendo una vision inicial del método de trabajo. Permite capturar de manera rapida
y superficial todo el proceso antes de un analisis mas detallado, registrando la

secuencia de las operaciones e inspecciones principales, sin detallar la ubicacién o la

persona encargada de llevarlas a cabo [26].
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Lugar: Tiempo (Hrs-Hombre)
Operario(s): Costo:
Ficha N7: Mano de Obra
Compuesto por: Material
Fecha: Total
Aprobado por:
Fecha:
Descripcion: ;-:_1 g E_ Stmbolos Observaciones
g oz 2
94 /0O DEV
TOTAL
Figura 8. Formato de un cursograma analitico.
Cursograma sinoptico




En la Figura 9 se presenta un ejemplo de cursograma sindptico que representa el

proceso de elaboracién de chocolate.

Lech At Manteca
acne ucar Cacao Pasta Cacao
Refinado
Conche
Envoltorio
Llenado
Moldes

Enfriamiento

cC

Empaquetado

o'n00o e

Chocolate

A

Figura 9. Cursograma sindptico de la elaboracion de chocolate

Indicadores

Los indicadores representan uno de los principales medios para evaluar el rendimiento
de los procesos. Se describen como herramientas de medicion que ofrecen informacion
objetiva sobre el desempefio de los procesos, como por ejemplo el porcentaje de
entregas a tiempo, cantidad de producto defectuoso en una jornada laboral, nimero de
reclamos, entre otros. El proposito fundamental de los indicadores es determinar la
eficacia de los avances, evaluando si los resultados obtenidos satisfacen los requisitos

establecidos por los clientes, ya sean internos o externos [16].
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Tipos de Indicadores

Los indicadores se dividen segun su eficiencia y eficacia como se indica en la Figura
10.

(72]

o Resultado

= Eficacia

8 Operativa

=

c . N
' Calidad percibida
© Resultado {

é Eficiencia Calidad objetiva
= Operativo

= p

Figura 10. Tipos de Indicadores

Indicador de eficacia: Son aquellos que indican el grado de cumplimiento de un
objetivo sin tomar en cuenta los recursos empleados, es decir, no importa que se

desperdicie o desaprovechen los mismos [28].

Indicador de eficiencia: Son aquellos que permiten medir el alcance de los objetivos

con la optimizacion de recursos e insumos [28].

Indicador de resultado: Son aquellos que permiten medir la solucién de un problema
[28].

Indicador operativo: Son aquellos que permiten evaluar la eficiencia de las operaciones

cotidianas de una empresa [28].

Indicador de calidad percibida: Son aquellos que permiten comprender las opiniones

de un cliente con base a sus experiencias [28].
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Indicador de calidad objetivo: Es aquel que mide el grado de cumplimento de

parametros o caracteristicas que posee un bien, producto o servicio [28].
Manual de procedimientos

Es un documento que actia como una herramienta informativa, recopila informacion
de manera secuencial y cronoldgica de las operaciones necesarias para llevar a cabo
las funciones de cada departamento. Operaciones como la organizacién de facturas, el
registro de transacciones bancarias, la planeacion de la produccién, capacitacion del
personal, planeacion del mantenimiento y el ingreso de activos fijos son ejemplos de
procedimientos que deben ser claramente definidos para asegurar la consistencia de

los criterios utilizados [29].

El manual de procedimientos asigna responsabilidades a cada empleado en la
organizacion, garantiza la adhesion a las politicas internas y asegura la fiabilidad e
integridad de la informacion financiera. Son documentos guia que establecen las
politicas necesarias para gestionar adecuadamente cada area de la organizacion,

asegurando asi la calidad y mejora continua [29].
Entre los objetivos de un manual de procedimientos tenemos:

e Servir de guia para las operaciones de la organizacion, de modo que se realicen

de una manera eficiente.
e Ser una guia para la capacitacion del personal de la organizacion.
e Mejorar la comunicacién e interpretacion de los procedimientos y politicas.
e Manuales de procedimiento y su vinculacién con el control interno.

El control interno representa una estrategia implementada por la alta direccion para
lograr los objetivos organizativos, empleando principalmente manuales de
procedimientos como una herramienta esencial para instruir al personal sobre el

funcionamiento adecuado de la organizacion.

El control interno representa una estrategia implementada por la alta direccion para

lograr los objetivos organizativos, empleando principalmente manuales de
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procedimientos como una herramienta esencial para instruir al personal sobre el

funcionamiento adecuado de la organizacion.

Ademas, de ser una politica gerencial, el sistema de control interno sirve como un
instrumento de respaldo para las directivas de cualquier empresa, brindandoles la
capacidad de modernizarse, adaptarse y generar resultados éptimos con calidad y
eficiencia. Su enfoque primordial es la mejora continua, y mediante el uso de manuales
de procedimientos, consolida las fortalezas de la empresa en relacion con la gestion
[29].

El manual de procedimientos tiene varias ventajas al implementarse en una
organizacién, en la Figura 11 se muestran beneficios, como un documento con ciertas
actividades, importantes, criticas o todas aquellas que considera necesarias una

organizacion [29].

Beneficios de
tener un manual
de
procedimientos

Figura 11. Beneficios de un manual de procedimientos

El manual de procedimientos en gestion por procesos tiene varias funciones clave:
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Estandarizacién y Consistencia: Proporciona un conjunto estructurado de
instrucciones y pautas para realizar tareas especificas dentro de un proceso. Esto ayuda
a garantizar que las actividades se realicen de manera consistente y sigan un estandar
establecido [29].

Orientacion del Personal: Sirve como una guia detallada para los empleados,
indicandoles como llevar a cabo tareas especificas dentro del proceso. Esto es
especialmente atil para nuevos miembros del equipo o para aquellos que necesitan

referencia constante [29].

Transparencia y Comunicacion: Facilita la comunicacion efectiva al describir
claramente como se deben realizar las actividades. Esto mejora la comprension y

coordinacion entre los miembros del equipo, reduciendo posibles malentendidos [29].

Formaciony Desarrollo: Es una herramienta valiosa para la formacién de empleados.
Facilita la capacitacion al proporcionar informacion detallada sobre los pasos y

procedimientos relevantes en un formato facil de entender [29].

Mejora Continua: Al detallar cada paso de un proceso, el manual proporciona una
base para identificar areas de mejora. La revision y actualizacion periodica del manual

ayudan a mantener los procedimientos actualizados y eficientes [29].

Aseguramiento de la Calidad: Contribuye a garantizar la calidad y consistencia en
la ejecucion de procesos. Al seguir los procedimientos establecidos, se reduce la

probabilidad de errores y se mejora la calidad del producto o servicio final [29].

De forma resumida podemos decir que, el manual de procedimientos en gestién por
procesos es una herramienta esencial para asegurar la eficiencia operativa, la

coherencia y la calidad en la realizacion de las actividades organizativas.
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1.4 Objetivos

1.4.1 Obijetivo general

Elaborar la gestion por procesos para la Fabrica de Chocolates Pazmifio.

1.4.2 Objetivos especificos

o Diagnosticar la situacion actual de las actividades que se realiza en la fabrica.

e Estandarizar los procedimientos empleados para la fabricacion de chocolate

artesanal.

e Disefiar el manual de procedimientos en base al modelo de gestidn por procesos

para la linea de produccion de la Fabrica de Chocolates Pazmifio.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA

2.1 Materiales

En la Tabla 3 se muestra los materiales utilizados para la elaboracion del proyecto de

investigacion.

Tabla 3. Materiales

Nombre lustracién Descripcion

Dispositivo usado para la redaccion

Computador del informe final y para la ejecucion
de softwares.
= -
= Software para la creacion de tablas y
Excel ./ L
= cursogramas analiticos.
=
Programa informético utilizado para
Word elprocesamiento de la informacion y

elaboracion delinforme.

-
Dispositivo que permitié obtener
Celular '\ ‘ evidencias  fotograficas y la

recoleccién de informacion en notas.

Programa que se emple6 como gestor
Zotero de referencias bibliograficas del

proyecto de investigacion.
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Nombre llustracion Descripcion

Plataforma que sirvi6 para la

’ G I recoleccion de informacion
Google Académico o 9 e bibliogréfica a cerca de articulos y
SC Olar tesis relacionados a la gestion por

procesos.

Software que se empled en la
realizacion de  flujogramas vy
diagramas de procesos para el manual
Bizagi Modeler de procedimientos.

bl/OC_)I

Modeler

2.2 Métodos

2.2.1 Modalidad de la investigacion

La investigacion se baso en la metodologia propuesta por el articulo: “Procedimiento
para la gestion por procesos: métodos y herramientas de apoyo”, misma que consta de
varias etapas, cada etapa fue modificada y adaptada en funcion a los procedimientos
de la fabrica. La etapa de seguimiento y control fue omitida debido a que no se realizara

la implementacion del modelo de gestion por procesos.

Para el manual de procedimientos se tomd en cuenta la normativa 1ISO 9001, la cual

establece los principales factores que se deben tomar en cuenta para su elaboracion,
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ademas, el manual se adapt6 a las actividades y procedimientos especificos que se

realiza en la fabrica para la elaboracion de chocolate artesanal.

Fase 2

» Determinacion de
los proceso clave

Fase 1

« Diagnostico de la
organizacion

« Manual de « Andlisis de
procedimientos procesos

-

\SOSEIOO}:Id 3d NOIDOVvZIdvd NV_LSEI/

Figura 12. Fases para la propuesta de un modelo de gestion por procesos
Enfoque

La investigacion tuvo un enfoque cuali-cuantitativo, el enfoque cualitativo se centra
en explorar, comprender y dar sentido a las observaciones mediante la comprension
de los significados que los demaés atribuyen a las acciones que llevan a cabo puesto
que, se recopilé informacidn de la situacién actual de la fabrica mediante encuestas y
entrevistas realizadas al personal de la fabrica [30]. Se obtuvo informacion como: los
procedimientos para el proceso de produccion, la interaccion entre departamentos, el
desempefio laboral de los trabajadores. Mientras que el enfoque cuantitativo se
relaciona con la recoleccién de datos como la capacidad productiva, numero de cajas
de chocolate producidas en un determinado tiempo, datos histéricos de la produccion,

entre otros [31].
Investigacion bibliogréafica

La investigacion bibliografica es una técnica que permitié examinar todo el material

bibliografico relacionado a la gestion por procesos. Ademas, este tipo de investigacion

permitié realizar el soporte de la informacion recolectada de fuentes primarias y
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secundarias, como: articulos cientificos, tesis, libros, paginas web, entre otros. La
revision de la literatura permitio identificar las mejores practicas, desafios comunes y

las contribuciones mas recientes en el ambito de la gestion por procesos [32].
Investigacion de campo

Es un método de recopilacion de datos que implica la obtencion de informacion
directamente del lugar donde se encuentra el objeto de estudio [33]. La gestion por
procesos demanda una gran cantidad de informacion, por lo que, este tipo de

investigacion recopild informacion de la siguiente forma:

Recoleccion de datos directos: se recopild datos de la fabrica, esto brindé informacion

detallada y especifica sobre la problematica abordada en el capitulo 1.

Observacion directa: permitio observar directamente el comportamiento, las acciones
y los eventos de manera real en lugar de depender de informes o recuerdos

retrospectivos [33].

Recoleccién de datos cualitativos y cuantitativos: la investigacion de campo implica
la recopilacion tanto de datos cualitativos como cuantitativos descritos en el enfoque

de la investigacion.

Aplicacion préctica: la investigacion de campo se centrd en la problematica de la
fabrica que mediante la aplicacién de 4 etapas descritas en la Figura 2, se propuso

disefiar el manual de procedimientos.

Interaccion con participantes: la investigacion de campo implica una interaccion
directa con los trabajadores y gerentes propietarios de la fabrica, que permitié una
comprensién profunda de las perspectivas y experiencias a cerca de los problemas,

fallos e inconvenientes en la produccién del chocolate [33].
Investigacion descriptiva

La investigacion descriptiva tuvo como objetivo describir las caracteristicas del
fendmeno o situacion de la fabrica, ademas, se obtuvo una vision detallada y objetiva
de lo que sucede en la empresa [34]. Se describid la problematica que presenta la

fabrica, ademas, los procedimientos y actividades que en la actualidad se ejecutan.
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2.2.2 Poblacion y muestra

Paoblacion

En la investigacion se incluy6 a todo el personal de la Fabrica de Chocolates Pazmifio
para la recoleccion de informacion. La fabrica cuenta con 7 trabajadores incluyendo el
personal administrativo y operativo, se realizé un analisis en su totalidad debido a que,

no se requirioé una gran demanda de recursos y es una empresa pequefia [35].

Tabla 4. Poblacion de la fabrica de Chocolates Pazmifio.

Area Trabajadores
Tostado
4
Produccion
Empacado 2
Administrativa 1
Total 7

Muestra

Se cuenta con una poblacion de 7 personas en la Fabrica de Chocolates Pazmifio. Se
tomo en cuenta a toda la poblacién, por ende, no se necesita obtener una muestra de
estudio [35].

2.2.3 Recoleccion de informacion

Para recoger informacion se usaron fuentes bibliograficas que, permitié analizar los
procedimientos a efectuarse en la investigacion, para tener una estructura clara y
definida de las etapas a seguir en el sistema de gestion por procesos. Se emplearon

distintas herramientas que de detallan a continuacion:

Observacion: Mediante observacion directa se tuvo una vision actual de la fabrica, este
método permitid observar el entorno de trabajo, los operadores, y todas las actividades
que se realizan en la fabricacion del chocolate, de esta manera se logré identificar

problemas o falencias durante el procedimiento [36].
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Entrevista: permitio recolectar informacion que, mediante la observacion directa
fueron imposibles de obtener. La entrevista fue dirigida al gerente propietario de para
recopilar informacion acerca de la problematica, de esta manera se tuvo una vision

clara de la situacion actual de la fabrica [37].

Encuesta: permitio recopilar informacion de la problematica que presenta la fabrica,
basdndose en preguntas concretas realizadas a cada trabajador, quienes son los

principales involucrados en el proceso de produccion [37].

2.2.4 Procesamiento y analisis de datos

Para el procesamiento y andlisis de datos se usaron diferentes herramientas que
permitio el disefio y distribucion de datos de una forma eficaz y adecuada, la principal
herramienta usada es Word, donde se realizé la redaccion del informe final, Excel que
permitié el desarrollo de fichas y tablas de manera eficaz, también se usé para la
realizacion de los cursogramas analiticos y para el procesamiento de datos estadisticos,
finalmente el uso de Visio para el desarrollo de mapas, flujogramas y cursogramas

sindpticos que representaran a cada proceso operativo.

La informacion y datos fueron procesados mediante la realizacion de las siguientes

actividades:

e Recoleccion de datos e informacion de la situacién actual de la Fabrica de
Chocolates Pazmifo: Se recolecto informacién mediante una entrevista no

estructurada al gerente de la fabrica.

e Tabulacion de los datos obtenidos de la encuesta mediante el software Excel,
este permitio realizar graficos estadisticos para realizar la interpretacion y

analisis de la informacion.

e Descripcion de los procesos y maquinaria utilizada para la elaboracion del

chocolate, la clasificacion de los procesos y construccion del mapa de procesos.

e Caracterizacion los procesos que se realiza en la fabrica mediante una matriz de

caracterizacion
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Representacion grafica los procesos operativos a traves de cursogramas
analiticos y sinopticos: los cursogramas analiticos cuentan con el tiempo

requerido de cada actividad, ademas de las distancias de cada recorrido.
Establecimiento de indicadores para los procesos operativos.

Elaboracion el manual de procedimientos para la Fabrica de Chocolates

Pazmifio, se lo realizo con base a los procesos operativos de la fabrica.
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CAPITULO IIl. RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Analisis y discusion de resultados

3.1.1 Desarrollo del proyecto

En la presente investigacion se adaptd la metodologia propuesta en el articulo
“Procedimiento para la gestion por procesos: métodos y herramientas de apoyo” [2],

la representacion grafica se presenta en la Figura 13.

« Diagnéstico de la organizacion

« Determinacion de los proceso clave

« Anélisis de procesos

» Manual de procedimientos

Figura 13. Metodologia propuesta para la gestion por procesos

A continuacion, se redacta las fases y las actividades que se realiz6 en cada una de
ellas, para ello también se tomo en cuenta el articulo titulado “Enfoque basado en

procesos en las empresas de calzado en el departamento de Santander”.

Las actividades realizadas para el desarrollo del proyecto de investigacion se detallan

a continuacion:

e Se diagnosticd la situacion actual de la fabrica, mediante la recopilacion de
informacion como: antecedentes, organigrama estructural, materia prima y

productos que se elaboran.
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e Identificacion del contexto de la organizacion mediante entrevistas al gerente y
trabajadores de la fabrica, ademas se registraron los procesos de la organizacion

para su clasificacion.

e Realizacién el mapa de procesos, a través de la estructuracion de los procesos y
el diagrama de interrelacion, y asi se expuso Ssus procesos estratégicos,

operativos y de soporte.

e Caracterizacion del proceso productivo, a través de la elaboracion de fichas de

caracterizacion.

3.1.2 Fase 1. Diagnostico de la organizacion

En esta etapa se identifica la situacion actual de la fabrica, con el proposito de analizar
y comprender el contexto de la empresa, consiste en recopilar informacion basica
ademas de registrar los procesos y procedimientos que sigue la fabrica para la
elaboracion de chocolate artesanal.

Resefia Historica

La Fabrica de chocolates Pazmifio brinda trabajo a cinco familias de Huachi Chico
logrando asi dar una mejor calidad de vida a los trabajadores. Esta empresa cuenta con
una trayectoria artesanal y tradicional de mas de cien afios, con una de las primeras
pioneras artesanas es la sefiora Eva Freire realizaba el proceso de tostacién del cacao
en tiesto de barro, y la molienda la efectuaba con molinos manuales de piedra

calentados a base de lefia.

Posteriormente llegaron los molinos impulsados a mano, en donde trabajaron varias
familias puesto que se requeria bastante mano de obra. Siendo asi que por los afios 40
aproximadamente Wilson Pazmifio, hijo de Eva Freire, instala en la fabrica el primer

molino impulsado a diésel, lo que permitio acelerar un poco mas el proceso.

Antiguamente, el proceso de elaboracion del chocolate empezaba con un riguroso
control y seleccion del cacao, el cual una vez limpio entraba a la fase de tostado para
eliminar la humedad y acidez, después de su enfriamiento se lo llevaba a una maquina

a descascarillar, y luego por medio de ventilacion, se separaba la cascara. El grano ya
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triturado y limpio pasaba por un molino grueso para luego conducirlo a molinos méas
simples y asi obtener una consistencia liquida. Para el proceso de enfriado, la masa
liquida se la distribuia en bandejas metalicas, que poco a poco con el movimiento
manual se iban formando los granulos que servian para el siguiente proceso, en el cual,
pasaba por un molino hasta obtener la consistencia adecuada para ser dosificado.
Posteriormente la tableta manualmente batida se dejaba enfriar en tableros por 30

minutos aproximadamente para finalmente realizar el empaquetado y etiquetado.

Con el pasar de los afios y gracias a la tecnologia, la empresa ha ido implementado
diversa maquinaria como mezcladoras a motor, dosificadoras, tinel de enfriamiento;
las cuales han ayudado en muchos aspectos como: reducir costos y tiempos de

fabricacion, disminuir el trabajo pesado y por ende disminucién del personal.

Son 15 afios en los que la empresa ha formado parte en las cadenas de la: “Corporacion
La Favorita S.A”, entregando cajas de 25 fundas de chocolate dulce que pesan 250 Gr
cada una con el logotipo de la empresa: “Chocolate Dofia Olguita” siendo una de las
cadenas mas prestigiosas del pais, la cual ha ayudado abrir muchas puertas en el &ambito

econdémico de la empresa.

Datos de la fabrica

Tabla 5. Informacion general de la fabrica.

&

Logotipo

0 Ljia ()/qui\l‘

Nombre de la empresa Fébrica de Chocolates Pazmifio
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Gerente general

Pazmifio L6pez Olga Patricia

Inicio de actividades

01/06/1999

Nombre comercial

Fabrica de Chocolates Pazmifio

RUC

180240841001

Teléfono

032405310

Correo electrénico

choco.olguita@gmail.com

Direccioén

Ambato - Huachi Chico, Av. Jacome Clavijo y Av. Atahualpa

Ubicacion Geogréfica

La Fabrica de Chocolates Pazmifio se encuentra ubicada en la provincia de

Tungurahua, cantdn Ambato, sector Huachi Chico, en la avenida Jacome Clavijo y

avenida Atahualpa.
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Figura 14. Ubicacién geogréafica de la Fabrica de Chocolates Pazmifio
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Organigrama Estructural

La fabrica tiene la estructura organizacional mostrada a continuacion en la Figura 15.

Gerente

Area de

produccion WENEE

Administracion

Finanzas

Figura 15. Organigrama estructural de la fabrica
Misién y vision
Misién

Brindar a los consumidores productos de alta calidad poniendo en marcha nuevas
técnicas para la produccion de chocolates elaborado con auténticos productos

derivados del cacao.
Vision

Ser lider en el mercado Nacional por nuestro tradicional sabor, distinguido aroma y
calidad de chocolate, aumentando paulatinamente nuestros consumidores tanto a nivel
Nacional e Internacional, incrementado la exportacion de nuestros productos al

mercado americano.
Productos que comercializa

La fabrica comercializa dos productos en una Unica presentacion, tabletas de chocolate
artesanal amargo y dulce, cuenta con una alianza comercial con la Corporacién La
Favorita, ademas comercializa su producto a supermercados, tiendas comerciales,

pequefios negocios, entre otros.
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Figura 16. Presentacion de la funda de chocolate

Materia prima

La fabrica cuenta con tres productos para la produccion de chocolate artesanal, cacao,

harina y azUcar.
Proveedores de cacao

El cacao es la principal materia prima para la elaboracion del chocolate, por lo que, en
Ecuador existe gran variedad de proveedores, la fabrica cuenta con un solo proveedor

de cacao:
e Agricola Vera Guerrero

Proveedores de harina y azucar

La fabrica cuenta con un Unico proveedor de harina y azlcar:
e Distribuidora Tapia Urbina

Andlisis de la entrevista realizada al gerente de la fabrica

Segun las preguntas realizadas al gerente, se identificaron los principales problemas
que aborda la fabrica, los que impiden un crecimiento y desarrollo, los procesos no se
encuentran documentados, ni definidos para cada etapa de la elaboracion del
chocolate, ademas, se cuenta Unicamente con instrucciones de las cantidades de harina
y azUcar que se agregan en la etapa de mezclado. La planificacion de la produccion se
la realiza con base a la experiencia, los recursos se asignan segun los pedidos y a las

ventas que se realiza semanalmente, las compras de materia prima estan a cargo del
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gerente, el que se encarga de realizar pedidos mensuales sin una planificacion previa,
los pedidos de cacao, harina y azucar se realiza con base a las ventas realizadas de
meses anteriores, tomando en cuenta los recursos que se tiene en la actualidad. La
fabrica cuenta con misidn, vision, resefia histérica y propdsitos, no obstante, se
presentan inconvenientes en el area productiva, no cuenta con un sistema de gestién
por procesos gque permita organizar, controlar y optimizar las actividades de manera
sistematica y eficiente. En los ultimos afios se ha reducido el numero de trabajadores
de manera significativa, gracias a la adquisicién de nueva maquinaria, también se pudo
mejorar los niveles de produccion y facilitar el trabajo, sin embargo, no cuenta con un
manual de procesos y procedimientos que permita a los trabajadores proporcionar
informacion necesaria para realizar su trabajo de manera eficiente, segura y conforme
a los estandares de calidad requeridos. EI manual de procedimientos no establece
estandares de calidad a pesar de ello, es una guia indispensable que proporciona
instrucciones detalladas de como llevar a cabo las actividades de cada trabajador,
facilitando el cumplimiento de las tareas y minimizando errores en la elaboracion del

chocolate
Encuesta dirigida al personal de la Fabrica de Chocolates Pazmifio

La encuesta realizada al personal tuvo como objetivo diagnosticar la situacion actual
de la fabrica, los procesos que se llevan a cabo, y las cuestiones internas relacionadas

a la gestion por procesos.

Pregunta 1. ;Cuenta la fabrica con manuales o instructivos para la elaboracion del

chocolate artesanal?

Sl 0 0
NO 7 100 %
Total 7 100 %

Anadlisis e interpretacion

El 100 % de los trabajadores respondié que la fabrica no cuenta con manuales o
instructivos para la elaboracién de chocolate por lo que, los trabajadores realizan sus

actividades con base a la experiencia y no cuentan con una guia en caso de surgir un
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problema, ademas, los procesos mas complejos son elaborados por los trabajadores

mas experimentados y con mayor trayectoria en la fabrica.

Pregunta 2. ;Existe comunicacién entre las personas que laboran en las diferentes areas
de la fabrica?

Si 2 28.57 %
No 3 42.86 %
Pocas veces 2 28.57 %
Total 7 100 %

m Si
® No

W Pocas veces

Anadlisis e interpretacion

El 28% de los trabajadores respondieron que si existe comunicacion entre las distintas
areas de la fabrica, sin embargo, el 29% respondieron pocas veces, mientras que el
43% restante respondié que no existe comunicacién alguna, esto se debe a que cada
area realiza sus actividades de manera independiente, sin tomar en cuenta los
requerimientos de cada proceso, por lo tanto, los trabajadores realizan Unicamente el
trabajo asignado, ademas, la comunicacion es Unicamente verbal y no se cuenta con
registros o documentacién que permitan llevar a cabo los procedimientos de manera

eficaz.

Pregunta 3. ¢ La fabrica realiza capacitaciones para el personal?

Sl 1 14.29 %
NO 6 85.71 %
Total 7 100 %
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14,29 %

S|

85,71% mNO

Anadlisis e interpretacion

La fabrica no ofrece capacitaciones a los trabajadores ya que el 85.71% respondio
negativamente, debido a que las actividades que se realiza en cada proceso son
repetitivas y continuas, por lo que se da unicamente una breve instruccion de lo que se
debe hacer, sin embargo, esto provoca confusion en ciertos procesos que demandan la
manipulacion de ciertas maquinarias y del producto terminado. La persona que recibe
capacitacion es el gerente de la fabrica, la cual consiste en el mantenimiento de la

maquinaria.

Pregunta 4. ;Se generan desperdicios de materia prima o producto terminado en la

elaboracién del chocolate?

Sl 1 14.29 %
NO 6 85.71 %
Total 7 100 %

14,29 %

W S|

85,71% mNO
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Anadlisis e interpretacion

El 85.71% de los trabajadores respondieron que no existe desperdicios en la
elaboracion del chocolate, ya que, en la mayoria de los procesos, el material es
aprovechado al maximo, un trabajador que corresponde al 14.29% respondio que Si
existe desperdicios, esto debido a que en ocasiones las tabletas presentan
imperfecciones y no pueden ser enviadas al cuarto frio, sin embargo, estas tabletas son
reprocesadas en la etapa de moldeado, de modo que, no se generen desperdicios del

producto final.

Pregunta 5. ¢Con que frecuencia se realiza consultas del procedimiento para la

ejecucion de sus actividades en la elaboracién del chocolate?

Muy frecuentemente 1 14,29 %
Frecuentemente 3 42,86 %
Ocasionalmente 2 28,57 %
Rara vez 0 0
Nunca 1 14,29 %
Total 7 100 %

W Muy frecuentemente
B Frecuentemente

B Ocasionalmente

W Raravez

W Nunca

Anélisis e interpretacion.

El 14.29% que corresponde a un solo trabajador respondié que realiza consultas de sus
procedimientos muy frecuentemente, debido a que, es el trabajador con menos
experiencia en la fabrica, el 42.86% realiza consultas frecuentemente, esto se debe a
que en el area de moldeado se debe ajustar la presion para que las tabletas obtengan el

peso adecuado, ademas, de controlar la temperatura del cuarto frio, procesos que son
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controlados por el trabajador méas experimentado de la fabrica, de igual forma dos
trabajadores del area de empacado respondieron ocasionalmente, ya que, el producto
terminado debe empacarse en fundas y sellarse en cartones, mientras que una parte del
producto se debe empacar en cartones sin enfundarse, esta informacion es brindada
por el gerente de la fabrica. Existe una Unica persona que no realiza consultas ya que
es la persona con mas afios de experiencia en la fabrica y conoce todo el proceso

productivo del chocolate.

Pregunta 6. ¢Considera usted que el cumplimiento de sus actividades afecta o influye

en las demas areas productivas?

Totalmente de acuerdo 4 57.14 %
De acuerdo 2 28.57 %
Indeciso 1 14.29 %
En desacuerdo 0 0
Totalmente en desacuerdo 0 0
Total 7 100 %

H Totalmente de acuerdo

® De acuerdo

M Indeciso

M En desacuerdo

Anélisis e interpretacion

El 85.71% de los trabajadores esté de acuerdo que el cumplimiento de sus actividades
afecta o influye en las demas areas productivas, esto se debe a que cada proceso para
la elaboracion del chocolate es continuo, por lo que el incumplimiento de actividades
en cualquier area, provoca retrasos y paradas inesperadas en la produccion, ademas,
de la disminucidén de la calidad del chocolate, puesto que en el &rea de mezclado,

refinado y moldeado el chocolate se debe mantener a una cierta temperatura para
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mantener la calidad y sobre todo evitar dafios en la maquinaria. EI 14.29% representa

el trabajador que cuenta con menos de 1 afio de experiencia en sus labores.

Pregunta 7. ¢Se realiza un control y seguimiento de los procesos mediante indicadores

de gestion?
s 0 0
NO 7 100 %
Total 7 100 %

Anadlisis e interpretacion

El 100 % de los trabajadores respondi6 que la fabrica no cuenta con indicadores que
permitan monitorear y controlar los procesos para la fabricacion del chocolate, debido
a esto, se dan ciertos desperdicios de materia prima y en ocasiones de producto final,
esto se relaciona con la pregunta 4, los trabajadores consideran que no existe
desperdicios en la elaboracion del chocolate ya que, se consideran minimos, por lo

consideran innecesario el uso de indicadores para control o monitoreo de los procesos.

Pregunta 8. ;Considera que es importante tener un manual de procedimientos que

ayuden al desarrollo, control y seguimiento de las actividades para la elaboracion del

chocolate?
Sl 7 100 %
NO 0 0
Total 7 100 %

Analisis e interpretacion

Todos y cada uno de los encuestados respondieron positivamente que, contar con un
manual de procedimientos facilitaria el cumplimiento de sus actividades de manera
eficaz y segura, ademas, de contar con indicadores que permitan controlar y monitorear
los procesos. Debido a que los procesos no estan estandarizados y no existe
documentacion e informacion, el personal desconoce el cumplimiento de los objetivos
en cada area. EI manual de procedimientos permitird establecer objetivos en cada

procedimiento, cumpliendo con la produccion requerida y satisfaciendo las
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necesidades de los clientes mediante el cumplimiento de estandares de calidad en la

elaboracion del chocolate.
Descripcion de los procesos productivos

La fabrica cuenta con tres areas para el proceso de elaboracion de tabletas de chocolate
artesanal, &rea de tostado, area de produccion y area de empacado. En la Tabla 6 se

describe cada uno de los procesos productivos.

Tabla 6. Descripcion de los procesos productivos

Tostado
.w»h' : i—k. kg )z
E ' El proceso de elaboracion de chocolate comienza
con el tostado de los granos de cacao, el cacao
ingresa al bombo durante 45 minutos
aproximadamente, donde el cacao comienza a
desprender su aroma que es la base esencial para la

elaboracion de las tabletas de chocolate artesanal.

Los granos de cacao pasan a la maquina
descascarilladora, que mediante un molino
triturador y por medio de ventilacion se separa la
cascara del grano, ademas de este proceso, un
operario se encarga del tamizado y seleccion de
granos, para asegurar el descascarillado de todos

los granos de cacao.

Los granos de cacao pasan a la maquina
conchadora, previamente se calientan ligeramente
y se agrega harina y azlicar, esta maquina se
encarga de moler y mezclar el cacao con los
ingredientes para formar la pasta de chocolate que

formara la tableta de chocolate.
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Refinado

Y

La pasta de chocolate pasa a un tanque de refinado,
el que mantiene al chocolate en una mezcla
constante para mantener una consistencia adecuada
y darle el brillo caracteristico de las tabletas de

chocolate.

Una vez adquirida la consistencia adecuada, el
chocolate pasa a una tolva, la que se encarga de
formar las tabletas, mediante cilindros neumaticos
y aplicando la presion adecuada, la maquina forma
4 tabletas que obtienen el peso adecuado de 62 a 63

gramos por cada tableta de chocolate.

Enfriado

Las tabletas de chocolate son ubicadas en tableros
de acero y son enviadas a un cuarto frio, donde
permaneceran durante 50 minutos, ademas, una
parte de las tabletas se envia por un tunel de

enfriamiento que cumple la misma funcion.

Una vez enfriadas las tabletas, se procede a
desmoldear de la hoja cada tableta y se empaca en
fundas, se envian al area de empacado donde se
sella cada funda en una maquina selladora, se
empaca en cartones de 25 fundas cada uno, y

finalmente se almacena para su distribucion.
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Descripcion de la maquinaria

La Fabrica de chocolates Pazmifio cuenta con maquinaria moderna para la elaboracion

del chocolate, una vez descrito el proceso productivo se detalla a continuacion en la

Tabla 7 cada una de las maquinas usadas en el proceso productivo.

Tabla 7. Descripcion de la maquinaria

Nombre / llustracion

Descripcion

Bombo tostador

Empleada para el proceso de tostado del cacao, su
funcionamiento es a base de gas y tiene una

capacidad de dos quintales de cacao

Maquina empleada para el proceso de
descascarillado marca Delani del grano de cacao, la
maquina se encarga de quitar la cascara de los
granos en un total de 12 horas por 16 quintales de

cacao.

Maquina conchadora marca Lloverias, encargada
del proceso de mezclado, tiene una capacidad de
500 kg y un tiempo estimado de 6 horas para la

mezcla.
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Nombre / llustracion

Descripcion

Tanque mezclador

Tanque con aspas y un motor que se encarga del
proceso de refinado del chocolate. La capacidad del

tanque es de 100 kg de chocolate.

Tolva donde circula agua caliente para mantener
liguido el chocolate, ademas, tenemos unos
cilindros neuméticos y 4 salidas que permiten
formar las tabletas de chocolate con el peso

adecuado.

Maquina encargada del enfriamiento de las tabletas
de chocolate, cuenta con 6 ventiladores y una banda
transportadora por donde pasan las tabletas de

chocolate

Se encarga de mantener una temperatura baja donde
ingresan los tableros con las tabletas de chocolate,
es el encargado del proceso de enfriamiento, tarda
60 minutos en enfriar y tiene una capacidad de 6

tableros.
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Nombre / llustracién Descripcion

Magquina selladora

Méquina encargada de sellar las fundas con tabletas
de chocolate, trabaja a una temperatura de 70 grados

centigrados.

3.1.3 Fase 2. Determinacion de los procesos clave

En esta fase se determinan los macroprocesos, procesos y actividades que se realizan
en la fabrica, ademas, de la caracterizacién de cada proceso mediante una matriz, a

continuacion, en la Figura 17 se detallan las actividades que se realizaron.

1. Obtencion del listado de ]
procesos de la organizacion y su
clasificacion

2. Construccién del mapa de
procesos

—

3. Caracterizacion de los
procesos

|

Figura 17. Fase 2. Determinacién de los procesos clave
Obtencion del listado de procesos de la organizacion y su clasificacion

Para el desarrollo del mapa de procesos y la caracterizacion, es necesario identificar y
clasificar cada proceso de la fabrica, se deben registrar procesos estratégicos, los que

establecen el direccionamiento de la fabrica, procesos operativos, que son los
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principales procesos para la elaboracion del chocolate y los procesos de apoyo que

ayudan a que cada proceso operativo y estratégico se realice de manera eficiente.

Para la clasificacion de los procesos se toma en cuenta una codificacion segun el tipo
de proceso, ademas, de realiza una clasificacion segun 3 macroprocesos : gestion

administrativa, proceso de produccion, gestion del mantenimiento y gestion logistica
Procesos estratégicos

Los procesos estratégicos de la Fabrica de Chocolates Pazmifio se centran en un unico
macroproceso, la gestion administrativa. En la Tabla 8 se describe los procesos
estratégicos.

Tabla 8. Procesos estratégicos

Fabrica de Chocolates Pazmifio

////'/?// (C )[(|||il‘\

Codificacion Macroproceso Proceso Subprocesos
Planificar la
produccion semanal

1. Planificacion de la
produccion
Distribucion del
., ersonal
Gestion P

administrativa

2. Abastecimiento de Compra de materia

materia prima

prima

3. Ventas

Facturacion

Gestion logistica

1. Planeacién de la
distribucion

Distribucion del
producto
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Procesos operativos

La fabrica cuenta con 7 procesos operativos con base a la descripcion realizada
anteriormente. A continuacion, en la Tabla 9 tenemos los procesos y subprocesos para

la elaboracion de tabletas de chocolate artesanal.

Tabla 9. Procesos operativos

Fabrica de Chocolates Pazmifio

Codificacion Macroproceso Proceso Subprocesos

1. Tostado Tostar el caco

Separar la cascara del

) grano
2. Descascarillado

Tamizado

Mezclar el cacao con

3. Molienda : ;
harina y azucar

4. Refinado Mezclar constantemente

Colocar la hoja para la
tableta

Proceso productivo | 5 \1o1deado

Moldear las tabletas

Colocar en los tableros

6. Enfriado Enviar al cuarto frio

Colocar las hojas en el
tanel de enfriamiento

Desmoldar las tabletas

Enfundar

7. Empacado
Sellar las fundas

Empacar en cajas
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Procesos de apoyo

Los procesos de apoyo con los que cuenta la fabrica son realizados por un Unico

departamento, gestion de mantenimiento, en la Tabla 10 se describe cada proceso.

Tabla 10. Procesos de apoyo

Fabrica de Chocolates Pazmifio

/-//h/)// (. )/4[“-‘“\

Codificacion Macroproceso Proceso Subprocesos

Limpiar la maquinaria

. 1. Limpieza e
Gestion de . .,
o in ion Lavar los tanques
mantenimiento Speccior de q
maquinaria

Inspeccionar los filtros y
calefones

L Verificar el peso de cada
1. Verificacion de | fynda

Gestion de calidad la calidad de las —
tabletas Verificar el color y textura

de las tabletas

Construccién del mapa de procesos

Una vez clasificado los procesos de la fabrica, se realiza el mapa de procesos, el que
brinda una representacion visual de los procesos estratégicos, operativos y de apoyo

dentro de la fabrica.
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REQUERIMIENTOS DEL CLIENTE

Gestion administrativa

Gestion Logistica

‘<

Tostado

-

E—

Descascarillado

Moldeado

Enfriado

_
ﬁ

E—

Molienda

Refinado

Empacado

-

‘>

Gestion de
mantenimiento

Gestion de calidad

SATISFACCION DEL CLIENTE




Caracterizacion de los procesos

La caracterizacion de los procesos se realiz6 con base al mapa de procesos, se tomaron
en cuenta los procesos estratégicos, operativos y de apoyo, a continuacion, tenemos

las Tablas de caracterizacion:

La caracterizacion de los procesos operativos se presenta desde la Tabla 11 hasta la
17, para los procesos estratégicos desde la Tabla 18 hasta la Tabla 21, finalmente los
procesos de apoyo se encuentran en las Tablas 22 y 23.

Los codigos empleados para cada proceso fueron designados de la siguiente manera:

Las dos primeras letras (PO, PE y PA) corresponde a los macroprocesos, entre ellos
tenemos: procesos operativos, estratégicos y de apoyo, las letras intermedias (PP, GA,
GL, GM y GC), representan el area de proceso productivo, gestion administrativa,
gestién logistica, gestion de mantenimiento y gestion de calidad respectivamente.
Finalmente, la combinacion de letra y numero (T1, D2, M3, R4, entre otros)
corresponde a la inicial de cada proceso con su respectiva numeracion. La Figura 18

muestra el ejemplo del codigo establecido para el proceso de tostado.

PO-PP-T1

Figura 18. Ejemplo del codigo del proceso de tostado
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Tabla 11. Caracterizacién de los procesos operativos: Tostado

Fabrica de Chocolates Pazmifio
Macroproceso: | Proceso productivo Codigo PO-PP-T1
Proceso: Tostado Fecha
Entrada Proveedor Proceso Salidas Clientes
Precalentar el bombo tostador
e Orden de o Transportar el cacao al area de tostado
produccion ° élgﬁi%cslmlento de Ingresar dos quintales al bombo e Grano de cacao tostado e Descascarillado
¢ Cacao Esperar durante 45 minutos
Extraer el cacao en bandejas
Recursos Controles
Materias primas: Cacao Indicadores
Insumos: electricidad, gas Nombre Formula
Maquinaria: Bombo tostador Ninguno
Equipos: guantes, bandejas, costales Ninguno
Humanos: Operador Documentos (Manuales E instructivos)
Tecnolbgicos: - Ninguno
Financieros: - Ninguno
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Tabla 12. Caracterizacién de los procesos operativos: Descascarillado

Féabrica de Chocolates Pazmifio
Macroproceso: Proceso productivo Cadigo PO-PP-D2
Proceso: Descascarillado Fecha
Lo Eliminar la cascara del grano de cacao para evitar sabores amargos en el Operador 1 Elaborado Marcos
Objetivo: Responsable : . -
chocolate. Descascarillador | por: Pazmifo
Entrada Proveedor Proceso Salidas Clientes
Ajustar la maquina descascarilladora de cacao
Poner un recipiente para la salida de los granos
Encender la maquina descascarilladora
- e Grano de cacao pelado o Mezclado
e Cacaotostado | e Horneado Poner los granos de cacao en la descascarilladora L
— e Cascara de cacao e Reciclaje (abono)
Extraer el cacao pelado de la méaquina
Tamizar y escoger los granos
Trasportar los granos a la mezcladora
Recursos Controles
Materias primas: Cacao tostado Indicadores
Insumos: electricidad Nombre Formula
Magquinaria: Descascarilladora Ninguno
Equipos: costales, bandejas, tamiz Ninguno
Humanos: Operador Documentos (Manuales E instructivos)
Tecnoldgicos: - Ninguno
Financieros: - Ninguno
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Tabla 13. Caracterizacién de los procesos operativos: Molienda

Fabrica de Chocolates Pazmifio
Macroproceso: Proceso productivo Cadigo PO-PP-M3
Proceso: Molienda Fecha
Objetivo: Cl\fl]c(;lceorklgsgranos de cacao y mezclar con la harina 'y azlcar para formar la pasta de ST Operador 2 E(I,?-?orado g/gr(r;]?go
Entrada Proveedor Proceso Salidas Clientes
Triturar el cacao por un tiempo de 90 minutos para formar
la pasta de chocolate
* Orden d?, - Agregar la azucar a la maquina conchadora
produccion e Abastecimiento de -
e Cacao pelado recursos Esperar 60 minutos e Pasta de chocolate e Refinado
Harina e Descascarillado Agregar la harina a la maquina mezcladora
Aziicar Esperar 20 minutos
Verter la pasta de chocolate al taque de refinado
Recursos Controles
Materias primas: Cacao, harina, azlcar Indicadores
Insumos: electricidad. Nombre Formula
Magquinaria: Conchadora Ninguno
rEe(iLéigeodsc:) r;I'ostales, graas manuales, pala Ninguno N
Humanos: Operador Documentos (Manuales E instructivos)
Tecnoldgicos: - Ninguno
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Tabla 14. Caracterizacién de los procesos operativos: Refinado

Féabrica de Chocolates Pazmifio
Macroproceso: Proceso productivo Cadigo PO-PP-R4

Proceso: Refinado Fecha

Lo Mantener la pasta de chocolate en constante mezcla para obtener la contextura, Elaborado Marcos
Obijetivo: . . Responsable Operador 2 . -
sabor y color adecuado con base a los estandares de calidad. por: Pazmifio
Entrada Proveedor Proceso Salidas Clientes

Ubicar el tanque de refinado en su posicion
Encender los motores del tanque de refinado
Pasta de chocolate | e Molienda Abrir la valvula de la maguina mezcladora e Pasta de chocolate e Moldeado
Verter la pasta de chocolate en el tanque

Mantener la pasta de chocolate en constante mezcla

Recursos Controles
Materias primas: pasta de chocolate Indicadores
Insumos: electricidad Nombre Formula
Magquinaria: tanque de refinado Ninguno
Equipos: motor trifasico Ninguno
Humanos: Operador Documentos (Manuales E instructivos)
Tecnoldgicos: - Ninguno
Financieros: - Ninguno
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Tabla 15. Caracterizacién de los procesos operativos: Moldeado

Fabrica de Chocolates Pazmifio

Macroproceso: Proceso productivo Cadigo PO-PP-M5
Proceso: Moldeado Fecha
Lo . - Operador 3 Elaborado Marcos
Objetivo: Formar las tabletas de chocolate con la pasta en las hojas de pléstico. Responsable Operador 4 por-: Pazmifio
Entrada Proveedor Proceso Salidas Clientes

Ajustar la presion de la maquina mordedora

Verter la pasta de chocolate en la tolva de la moldeadora

Pasta d Ubicar las hojas en las salidas de la moldeadora
o Pastade : :
chocolate * Refinado Presionar el pedal para formar las tabletas de chocolate e Tabletas de chocolate e Enfriado

Retirar las hojas y ubicar en los tableros y en el tinel de
enfriamiento.

Verificar el peso de las tabletas

Recursos Controles
Materias primas: Pasta de chocolate Indicadores
Insumos: electricidad, aceite. Nombre Formula
Magquinaria: Moldeadora Ninguno
Equipos: hojas de pléstico, balanza Ninguno
Humanos: Operadores Documentos (Manuales E instructivos)
Tecnoldgicos: - Ninguno
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Tabla 16. Caracterizacién de los procesos operativos: Enfriado

Fabrica de Chocolates Pazmifio
Macroproceso: Proceso productivo Cadigo PO-PP-E6
Proceso: Enfriado Fecha
Objetivo: ;(;Iri](‘ja}]:g?; y endurecer las tabletas de chocolate para mantener una forma sdlida y Responsable Operador 5 E(I;’:E)orado IF\)/;:;rrcr:](i)go
Entrada Proveedor Proceso Salidas Clientes
Ubicar y acomodar las hojas con las tabletas de chocolate
o Tabletas de en los tableros de acero.
chocolate Trasportar los tableros de acero al cuarto frio * l’(;?é?;?saggschocolate
¢ Laplergs * Moldeado Acomodar los tableros en el cuarto frio e Hojas de plastico * Empacado
) mgﬁcoe Esperar un tiempo estimado de 2 horas * tableros
Retirar los tableros del cuarto frio
Recursos Controles
Materias primas: tabletas de chocolate Indicadores
Insumos: electricidad Nombre Formula
Magquinaria: Cuarto frio Ninguno ---
Equipos: hojas de plastico, tableros Ninguno
Humanos: Operadores Documentos (Manuales E instructivos)
Tecnoldgicos: - Ninguno
Financieros: - Ninguno
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Tabla 17. Caracterizacién de los procesos operativos: Empacado

Fabrica de Chocolates Pazmifio
Macroproceso: | Proceso productivo Codigo PO-PP-E7
Proceso: Empacado Fecha
Objetivo: g?igzgdear las tabletas de chocolate de las hojas de plastico, enfundar y empacar en Responsable 82::238: g Ecl)::?orado IF\)/;:;rrcr:](i)go
Entrada Proveedor Proceso Salidas Clientes
Desmoldear las tabletas de las hojas de plastico
o Tabletas de Empacar 4 tabletas en cada funda
. ;Z?S::te ¢ Enfriado Trasportar las fundas en recipientes para sellarlas o Producto final empacado e Ventas
e Cartones Sellar las fundas en la maquina selladora
Empacar 25 fundas en cada cartdn, sellar y almacenar
Recursos Controles
Materias primas: tabletas de chocolate Indicadores
Insumos: electricidad Nombre Formula
Magquinaria: Selladora Ninguno
Equipos: fundas, cartones, balanza Ninguno
Humanos: Operadores Documentos (Manuales E instructivos)
Tecnolbgicos: - Ninguno
Financieros: - Ninguno
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Tabla 18. Caracterizacidn de los procesos estratégicos: Planificacion de la produccion

Fabrica de Chocolates Pazmifio
Macroproceso: | Gestion administrativa Codigo PE-GA-PP1
Proceso: Planificacion de la produccién Fecha
Objetivo: ;ugr;g(ljiljcigh la demanda de los clientes, manteniendo altos estandares de calidad en Responsable | Gerente FIil):it:)orado F'Y;azﬁ?;o
Entrada Proveedor Proceso Salidas Clientes
Identificar los pedidos de los clientes
< Pedidos e « Clientes - Gen?rar la orden .de p.roduccién . ) . Produccion
clientes e Procesos operativos | Destinar la materia prima a los procesos operativos e Orden de produccion e Ventas
* Procesos de soporte | hegjanar el personal para la produccion
Dirigir el proceso operativo
Recursos Controles
Materias primas: - Indicadores
Insumos: Utiles de oficina Nombre Formula
Magquinaria: - Ninguno
Equipos: computador Ninguno
Humanos: gerente Documentos (Manuales E instructivos)
Tecnoldgicos: - Ninguno
Financieros: - Ninguno
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Tabla 19. Caracterizacion de los procesos estratégicos: Abastecimiento de materia prima

Fabrica de Chocolates Pazmifio
Macroproceso: | Gestion administrativa Codigo PE-GA-AM?2
Proceso: Abastecimiento de materia prima Fecha
Entrada Proveedor Proceso Salidas Clientes
Verificar los niveles de materia prima
° Pgdidos de . Verificar las 6rdenes de produccién
clientes o Clientes e Orden de compra
e Requerimiento | e Procesos operativos |Generar orden de compra de materias primas e Materia prima (cacao, e Produccion
goreirnnw:teria * Procesos de soporte | gqicitar |a materia prima a los proveedores harina, az(icar)
Pagar los a los proveedores
Recursos Controles
Materias primas: - Indicadores
Insumos: Gtiles de oficina Nombre Formula
Magquinaria: - Ninguno
Equipos: computador, teléfono Ninguno
Humanos: gerente Documentos (Manuales E instructivos)
Tecnoldgicos: - Ninguno
Financieros: - Ninguno
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Tabla 20. Caracterizacidn de los procesos estratégicos: Ventas

Fabrica de Chocolates Pazmifio
Macroproceso: | Gestion administrativa Cadigo PE-GA-V3
Proceso: Ventas Fecha
Objetivo: Gen_erar ingresos, facturar y adquirir nuevos clientes mediante la distribucién de Responsable | Gerente Elat.)orado Marc9§
pedidos por: Pazmifio
Entrada Proveedor Proceso Salidas Clientes
: Revisar pedidos de los clientes
y Eﬁg:ﬁgﬁ de X e Producto entregado
e Produccion Elaborar facturas de las ventas realizadas o Nuevos pedidos de )
* Orden de e Gerencia clientes ¢ Cliente
facturacion Cobranza
¢ Producto final i ; * Facturas
Recoleccidn de pedidos
Recursos Controles

Materias primas: - Indicadores

Insumos: Utiles de oficina Nombre Formula

Magquinaria: - Ninguno

Equipos: Calculadora, facturador Ninguno

Humanos: Gerente Documentos (Manuales E instructivos)
Tecnolbgicos: - Facturas

Financieros: - Registro de nuevos pedidos
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Féabrica de Chocolates Pazmifio

Tabla 21. Caracterizacidn de los procesos de estratégicos: Gestion logistica

Macroproceso: | Gestion logistica Cadigo PE-GL-PD1
Proceso: Planeacion de la distribucion Fecha
Objetivo: glslg;l()juw el producto terminado a los clientes de manera segura, manteniendo la Responsable Gerente FIil):it:)orado F'Y;azﬁ?;o
Entrada Proveedor Proceso Salidas Clientes
Revisar pedidos de los clientes
* Pedidos de e Produccion Cargar el vehiculo con el producto e Producto entregado )
clientes . e Cliente
e Producto final | © Gerencia Distribuir el producto * Facturas
Cobrar las entregas
Recursos Controles
Materias primas: - Indicadores
Insumos: Utiles de oficina Nombre Formula
Magquinaria: - Ninguno ---
Equipos: camioneta Ninguno

Humanos: Gerente

Documentos (Manuales E instructivos)

Tecnolbgicos: -

Facturas

Financieros: -

Ninguno
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Tabla 22. Caracterizacién de los procesos de apoyo: Gestion de mantenimiento

Fabrica de Chocolates Pazmifio
Macroproceso: | Gestion de mantenimiento Codigo PA-GM-L1
Proceso: Limpieza e inspeccidn de maquinaria Fecha
Objetivo: Mantener el o_rder} y la limpieza en la fabrica para la verificacién del funcionamiento Responsable | Operadores Elaborado por: Marcc_J§
de cada maquinaria. Pazmifio
Entrada Proveedor Proceso Salidas Clientes
Recoger los residuos del chocolate del tanque de refinado
o Orden del Desarmar la moldeadora por partes _—
erente o Gestion e Mantenimiento de
g S Lavar con agua caliente cada parte maquinarias e Produccion
o Recursos para administrativa e Limpieza de maguinaria
mantenimiento Limpiar el area de trabajo P q
Verificar el funcionamiento de la maquinaria
Recursos Controles

Materias primas: - Indicadores
Insumos: agua caliente Nombre Formula
Magquinaria: Moldeadora, tanque de .

. Ninguno
refinado
Equllpos: tableros, palas, recogedor, Ninguno
espatula, franelas.
Humanos: Gerente Documentos (Manuales E instructivos)
Tecnoldgicos: - Ninguno
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Tabla 23. Caracterizacién de los procesos estratégicos: Gestion de calidad

Fabrica de Chocolates Pazmifio

IMacroproceso: | Gestion de Calidad Codigo PA-GC-C1

Proceso: Verificacion de la calidad de las tabletas de chocolate Fecha

Objetivo: Mantener altos estandares de calidad en la elaboracién de tabletas de chocolate Responsable ggzgfjeor Elaborado por: FI\,/; iﬁ?;o

Entrada Proveedor Proceso Salidas Clientes
Verificar la temperatura del cuarto frio
Verificar el color y textura de las tabletas de chocolate
° ;)errde?]r;edel * aGderztiir?ir']s trativa Verificar que las tabletas cuenten con peso adecuado ° E;?se léi(t)oefsitr;zloen : E’:rl?:nlizcién
Verificar la cantidad adecuada de fundas en cada cartén
Verificar el cumplimiento de pedidos semanales
Recursos Controles

Materias primas: - Indicadores

Insumos: - Nombre Formula

Magquinaria: - Ninguno

Equipos: balanza Ninguno

Humanos: Gerente, operador Documentos (Manuales E instructivos)

Tecnoldgicos: - Ninguno

Financieros: - Ninguno
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3.1.4 Fase 3. Andlisis de procesos

En esta fase se realizd un analisis los procesos operativos mediante la realizacion de
cursogramas sinopticos y analiticos, ademas se establecid indicadores que garanticen

la calidad y cumplan con las necesidades y expectativas del cliente.

A continuacion, en la Figura 19 se muestra las actividades realizadas:

1. Cursograma analitico de los procesos 1
clave

2. Cursograma sinoptico

3. Establecimiento de indicadores

Figura 19. Fase 3. Analisis de procesos
Cursogramas analiticos y sinopticos de los procesos clave

Los cursogramas analiticos representados desde la Tabla 24 a la 30, se realizaron con
base a los procesos operativos de la fabrica como son: tostado, descascarillado,

molienda, refinado, moldeado, enfriado y empacado.

Para la realizacion de los cursogramas analiticos se tomé en cuenta el tiempo en
minutos de cada actividad, estas pueden ser: operacion, transporte, espera inspeccion

y almacenamiento, corresponde desde las Tabla 32 a la 38.

Los cddigos se establecieron Unicamente aumentando las letras CA y CS,

representando al cursograma analitico y cursograma sinoptico respectivamente.
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Tabla 24. Cursograma analitico: Tostado

Cursograma: 1 de 7

Cddigo: CA-PO-PP-T1

Operario / Material / Equipo

Resumen
i s Tabletas de Actividad Actual | Propuesto |Mejorado
chocolate
Proceso: Tostado Operacién Q 6
Meétodo: Actual Trasporte » 2
Operarios: |2 Espera D 2
Area: Produccion Inspeccion O 1
Elaborado Marcos Almacenamiento v
; - 0
por: Pazmiino
Revisado por: Distancia (metros)
Fecha: 3/4/2024 Tiempo (minutos) 5
DlE| € .
< | =| E Actividad
.., =] o ~ .
Descripcion 5 § 2 Observaciones
52 :|e»DEV
Revisar la orden de 2
produccion. .\
Trgsladar los sacos de cacao 200! 4 5
al area de tostado.
!Escoger los granos de las 200 120 (
impurezas.
Precalentar el bombo 10 Verificar el nivel de gas del
tostador. bombo tostador.
Preparar las bandejas para el 1
cacao tostado.
Ingresar dos costales de Usar los EPPS (guantes y
200 3
cacao al bombo. gafas).
Esperar que se tueste el 70
grano. \'\
Verificar que los granos >
estén tostados 5
uniformemente.
Sacar el cacao tostado en las | 7 ‘< Usar los EPPS y herramientas.
bandejas.
Dejar enfriar el grano de El grano debe enfriarse para
cacao. 200 1440 pasar al descascarillado.
Trasportar a la maquina ./
. 2
descascarilladora.
Total 200 4 | 1665
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Tabla 25. Cursograma analitico: Descascarillado

Cursograma: 2 de 7

Cddigo: CA-PO-PP-D2

Operario / Material / Equipo

Resumen
Producto: Tabletas de Actividad Actual | Propuesto |Mejorado
chocolate
Proceso: Descascarillado Operacion @ 4
Metodo: Actual Trasporte » 1
Operarios: |2 Espera D 0
Area: Produccién Inspeccién O 1
E:)?l?orado Marcos Pazmifio Almacenamiento V 1
Revisado . ;
por- Distancia (metros)
Fecha: 3/4/2024 Tiempo (minutos) 1538
DI .
< | = E Actividad
Descripcion slg| g Observaciones
= | 8 IS
c
52 :le»Dm
Encender la maquina 1 °
descascarilladora.
Ubicar las bandejas en la 2 ®
salida de la maquina.
Poner los granos de cacao en
la méquina 100 60 | @
descascarilladora.
Verificar que los granos 20 >. Verificar que no exista restos
estén pelados. de cascara en las bandejas.
Poner los granos de cacao
pelados en sacos. 13 .<
Almacenar los granos. 1440
Trasladar los granos al
proceso de moldeado. 6 2 ¢
Total 100 1538
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Tabla 26. Cursograma analitico: Molienda

Cursograma: 3de 7

Cédigo: CA-PO-PP-M3

Operario / Material / Equipo

Resumen
Producto: Tabletas de Actividad Actual | Propuesto |Mejorado
chocolate
Proceso: Molienda Operacion @ 4
Método: Actual Trasporte » 0
Operarios: |1 Espera D 3
Area: Produccién Inspeccién O 0
Elal.)orado Marcc_)§ Almacenamiento V 0
por: Pazmifno
Revisado por: Distancia (metros)
Fecha: 3/412024 Tiempo (minutos) 171
SlE| € .
< | < | E Actividad
- oY ~—
Descripcion & § 3 Observaciones
= 8 S
tE: e»DEV
Encender la maquina
7
conchadora. T
Poner los sacos de cacao en
i |200 5
la maquina conchadora.
Esperar que se forme la pasta 110 > Verificar que se forme la
de chocolate. pasta de chocolate.
Agregar azlcar a la mezcla
10 2
en la conchadora.
Esperar que se mezcle con la 35 >O Verificar la mezcla.
pasta de chocolate.
Agregar harina a la mezcla
20 2
en la conchadora.
Esperar que se mezcle todos 10 \‘ Verificar la consistencia del
los componentes. chocolate.
Total 100 171
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Tabla 27. Cursograma analitico: Refinado

Cursograma: 4 de 7 Cddigo: CA-PO-PP-R4
Operario / Material / Equipo
Resumen
. Tabletas de . .
Producto: chocolate Actividad Actual | Propuesto |Mejorado
Proceso: Refinado Operacién @) 2
Metodo: Actual Trasporte » 0
Operarios: |1 Espera D 1
Area: Produccion Inspeccion O 1
Elal.)orado Marcc_)f Almacenamiento v 0
por: Pazmino
Revisado por: Distancia (metros) 0
Fecha: 3/4/2024 Tiempo (minutos) 22
gIE| £ Actividad
Descripcion E % =3 Observaciones
= += e
S @ [5)
S|o|F @D HEWV
Encender el motor del tanque 5
de refinado. T
Ve_rter la mezcla al tanque de 200 4 Verificar el nivel del tanque.
refinado.
Mantener en constante 15
mezcla.
Verificar la consistencia de 1 \0 Verificar que no exista
la pasta de chocolate. grumos.
Total 22
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Tabla 28. Cursograma analitico: Moldeado

Cursograma: 5de 7

Cédigo: CA-PO-PP-M5

Operario / Material / Equipo

Resumen
Producto: Tabletas de Actividad Actual | Propuesto |Mejorado
chocolate
Proceso: Moldeado Operacion @ 4
Metodo: Actual Trasporte » 1
Operarios: |2 Espera D 0
Area: Produccién Inspeccién O 1
Elal.)orado Marc9§ Almacenamiento v 0
por: Pazmiino
Revisado por: Distancia (metros) 0.2
Fecha: 3/4/2024 Tiempo (minutos) 3.41
DI
< | = | E Actividad
- ) ~—
Descripcion & § 2 Observaciones
=] = e
52 :|e»DEV
Verter la mezcla a la tolva de
la moldeadora. 15 2 | e
Ajustar la presién de la Pesar las primeras tabletas
- 1 o para asegurar el peso
maquina moldeadora.
adecuado.
Ubicar las hojas de plastico
en las salidas de la 025 | @
moldeadora.
Presionar el pedal y formar 0.25 0.05 Verificar la presion de la
las 4 tabletas de chocolate. ' ' '\ moldeadora.
Traslad_ar Igs tabletas al tdanel 02| 0.06
de enfriamiento.
Verificar constantemente el
Verificar el nivel de la tolva. 0.05 \. nivel de chocolate para evitar
desperdicios.
Total 3.41
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Tabla 29. Cursograma analitico: Enfriado

Cursograma: 6 de 7

Cddigo: CA-PO-PP-E6

Operario / Material / Equipo

Resumen
Producto: Tabletas de Actividad Actual | Propuesto |Mejorado
chocolate
Proceso: Enfriado Operacion @ 3
Metodo: Actual Trasporte » 1
Operarios: |1 Espera D 1
Area: Produccién Inspeccién O 1
Elal.)orado Marc9§ Almacenamiento v 0
por: Pazmino
Revisado por: Distancia (metros) 6
Fecha: 3/4/2024 Tiempo (minutos) 128.3
SlE| € .
< | = | E Actividad
- ) ~—
Descripcion & § 2 Observaciones
=] +— e
52 :|e»DEV
Ubicar las tabletas de
chocolate en los tableros de | 25 4
acero.
Acomodar las hojas en los No poner mu;ﬁjuntas las hojas
2 para evitar dafios en las
tableros.
tabletas.
Trasladar los tableros al 6 1 Trasladar lentamente los
cuarto frio. tableros.
Acomodar los tableros en el 1 <
cuarto frio.
Inspeccionar la temperatura 03
del cuarto frio. '
Esperar que las tabletas se 120 '/
solidifiquen.
Total 6 |128.3
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Tabla 30. Cursograma analitico: Empacado

Cursograma: 7 de 7

Cddigo: CA-PO-PP-E7

Operario / Material / Equipo

Resumen
Producto: Tabletas de Actividad Actual | Propuesto |Mejorado
chocolate
Proceso: Empacado Operacion @ 6
Metodo: Actual Trasporte » 2
Operarios: |1 Espera D 0
Area: Produccién Inspeccién O 1
Elal:.)orado MarC(_)§ Almacenamiento v 1
por: Pazmiino
Revisado por: Distancia (metros) 16
Fecha: 3/4/2024 Tiempo (minutos) 26.91
2lE| € .
< | 3| E Actividad
- ) ~—
Descripcion & § 2 Observaciones
=] = e
5E: @e»DEV
Verificar la textura de la 1 .
tableta de chocolate.
Sacar los tableros del cuarto /
. 4 2
frio.
Desmoldear las tabletas de 7 ‘/ Usar guantes y gorra para el
chocolate. cabello.
Enfundar las tabletas de 025 9 ¢ Verificar el nimero de
chocolate. ' tabletas en cada funda
Ubicar las tabletas en 5
canastas. .\
Tr,asle}dar las fundas a la 121 05
maquina selladora.
Sellar las fundas de 6.25 4 /
chocolate.
Poner las fundas de
chocolate en cada caja. 6.25 1]e
Sellar las cajas de chocolate. 0.16 3\ Verificar e_I namero de fundas
I en cada caja antes de sellar.
Almacenar las cajas de 0.25 \\‘
chocolate. '
Total 16 |26.91
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Analisis de cursogramas analiticos

Una vez realizado los cursogramas analiticos de los procesos operativos se obtuvo

los siguientes datos descritos en la Tabla 31.

Tabla 31. Resumen de los cursogramas analiticos

Actividades Total
Proceso ‘ » D v Tiempo | Distancia
(min) (m)
Tostado 6 2 2 1 0 1665 4
Descascarillado 4 1 0 1 1 1538 6
Molienda 4 0 3 0 0 171 0
Refinado 2 0 1 1 0 22 0
Moldeado 4 1 0 1 0 3.41 0.2
Enfriado 3 1 1 1 0 128.3 6
Empacado 6 2 0 1 1 26.91 16
Total 29 7 7 6 2 3396 32

La produccion de chocolate tiene un tiempo total de produccion de 3396 minutos, es
decir, 56.6 horas, lo que equivale a 2 dias y 8.6 horas, tiempo en el que se encargan de
producir de 120 a 150 cajas de chocolate, cada caja cuenta con 25 fundas de chocolate
de 250 gramos cada una, ademas se produce una pequefia cantidad de chocolate puro

(sin azucar).

Los procesos que requieren una mayor cantidad de tiempo para la elaboracion del
chocolate son el tostado y descascarillado, con un tiempo de 1665 y 1538 minutos
respectivamente, un total de 3203 minutos, es decir, 2.24 dias, esto debido a que en el
tostado se debe dejar enfriar el cacao por 1 dia y en el descascarillado se almacena 1
dia para empezar la produccion. Se recorre una distancia total de 32 metros durante la
produccion del chocolate, siendo un valor relativamente bajo ya que la fabrica cuenta

con todos sus procesos de manera continua.
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Tabla 32. Cursograma sinoptico: Tostado

Cursograma: 1 de 7 Cddigo: CS-PO-PP-T1
Operario / Material / Equipo
Producto: Proceso: Elaborado por: Revisado por: Fecha:
Tabletas de L
chocolate Tostado Marcos Pazmifio Ing. 10/4/2024

Cacao  Orden de produccion
I

Revisar la orden de produccion

Trasladar los sacos de cacao al area de tostado

Escoger los granos de las impurezas

Precalentar el bombo tostador

Preparar las bandejas para el cacao tostado

Ingresar dos costales de cacao al bombo

Esperar que se tueste el grano

Verificar que los granos estén tostados

uniformemente

Sacar el cacao tostado en las bandejas

Trasportar a la maquina descascarilladora

 OJOE U000 0 § o



Tabla 33. Cursograma sinoptico: Descascarillado

Cursograma: 2 de 7 Cédigo: CS-PO-PP-D2
Operario / Material / Equipo
Producto: Proceso: Elaborado por: Revisado por: Fecha:
Tabletas de Descascarillado | Marcos Pazmifio Ing. 10/4/2024
chocolate

Encender la maquina descascarilladora
Ubicar las bandejas a la salida de maquina
Poner los granos de cacao en la maquina
descascarilladora

Verificar que los granos esten pelados
Poner los granos pelados en sacos

YAlmacenar los granos en sacos

. Trasladar los sacos al proceso de moldeado
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Tabla 34. Cursograma sindptico: Molienda

Cursograma: 3de 7 Cddigo: CS-PO-PP-M3
Operario / Material / Equipo
Producto: Proceso: Elaborado por: Revisado por: Fecha:
Tabletas de Molienda Marcos Pazmifio Ing. 10/4/2024
chocolate

Harina Azlcar Cacao tostado

Encender la maquina conchadora

Poner los sacos de cacao en la conchadora

Esperar que se forme la pasta de chocolate

Agregar azucar a la mezcla en la conchadora

Esperar que se mezcle con la pasta de
chocolate

Agregar harina a la mezcla en la conchadora

Esperar que se mezcle todos los componentes

Verter la mezcla en el tanque de refinado
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Tabla 35. Cursograma sindptico: Refinado

Cursograma: 4 de 7 Cddigo: CS-PO-PP-R4
Operario / Material / Equipo
Producto: Proceso: Elaborado por: Revisado por: Fecha:
Tabletas de Refinado Marcos Pazmifio Ing. 10/4/2024
chocolate

Pasta de chocolate

Encender el motor del tanque de refinado

Verter la mezcla al tanque de refinado

Mantener una mezcla constante

" e e e

Verificar la consistencia de la pasta de
chocolate

d d
al l




Tabla 36. Cursograma sinoptico: Moldeado

Cursograma: 5 de 7 Caddigo: CS-PO-PP-M5

Operario / Material / Equipo

Producto: Proceso: Elaborado por: Revisado por: Fecha:
Tabletas de Moldeado Marcos Pazmifio Ing. 10/4/2024
chocolate

Hojas de pléastico

Verter la mezcla en la tolva de la moldeadora

Ajustar la presion de la maquina moldeadora

Ubicar las hojas de plastico en las salidas de la
moldeadora

Presionar el pedal y formar las 4 tabletas de

chocolate

Trasladar las tabletas al tunel de enfriamiento

Verificar el nivel de la tolva

83



Tabla 37. Cursograma sinoptico: Enfriado

Cursograma: 6 de 7 Cédigo: CS-PO-PP-E6
Operario / Material / Equipo
Producto: Proceso: Elaborado por: Revisado por: Fecha:
Tabletas de Enfriado Marcos Pazmifio Ing. 10/4/2024
chocolate

Tableros de acero

Ubicar las tabletas de chocolate en los tableros
de acero

Acomodar las hojas en los tableros

Trasladar los tableros al cuarto frio

Acomodar los tableros en el cuarto frio

Inspeccionar la temperatura del cuarto frio

Esperar que las tabletas se solidifiquen
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Tabla 38. Cursograma sinoptico: Empacado

Cursograma: 7 de 7 Cddigo: CS-PO-PP-E7
Operario / Material / Equipo
Producto: Proceso: Elaborado por: Revisado por: Fecha:
Tabletas de Empacado Marcos Pazmifio Ing. 10/4/2024
chocolate
Cajas Fundas

Ubicar las tabletas en canastas

Trasladar las fundas a la maqu

Sellar las fundas de chocolate

eE00eREe

Sellar las cajas de chocolate

<406

Verificar la textura de las tabletas

Sacar los tableros del cuarto frio

Desmoldear las tabletas de chocolate

Enfundar las tabletas de chocolate

ina selladora

Poner las fundas de chocolate en cada caja

Almacenar las cajas de chocolate




Analisis de cursogramas sinopticos

La Tabla 39 muestra un resumen de los cursogramas sinopticos con las actividades

que se realiza para el proceso de elaboracion del chocolate artesanal.

Tabla 39. Resumen de los cursogramas sindpticos

Actividades
Proceso ‘

¥
U
4

Tostado 6
Descascarillado 4
Molienda 4
Refinado 2
4
3
6

Moldeado
Enfriado
Empacado

~N Nk kool
~N (ol |olk|wloN
o |k|kk|k|ok|-
N (R |lolololo|k|o

Total 29

Se cuenta con un total de 51 actividades para la elaboracion del chocolate, 29
corresponden a operaciones, que representa las principales fases del proceso o los
principales procedimientos a seguir, 7 transportes, 7 esperas o demoras, 6
inspecciones; existe una inspeccion en cada proceso de la elaboracién del chocolate,
con el fin de mantener la calidad en el producto, excluyendo el proceso de molienda,
finalmente tenemos 2 actividades de almacenamiento, que se dan en el proceso de

descascarillado y empacado, donde se obtiene el producto final.
Establecimiento de indicadores

La Tabla 40 muestra indicadores que podran ser implementados con el fin de controlar
y monitorear el rendimiento de la productividad. Estos indicadores seréan la base para
estandarizar los procesos realizados en la fabrica. Mediante el seguimiento a cada
parametro, se logrard mantener altos niveles de eficiencia y eficacia, optimizar los
recursos, mejorar los tiempos de produccion y mantener la calidad en el chocolate para
satisfacer las necesidades de los clientes. Estos indicadores seran para cada proceso
operativo en la elaboracién del chocolate, los que se establecerdn en el manual de

procedimientos.
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El cédigo de cada indicador se establecio de la siguiente manera:

La primera letra (I) con su respectiva numeracion, indica el nimero de indicador, las
letras intermedias representan las abreviaturas o letras principales del nombre del
indicador (T de temperatura) y la Gltima combinacion de letras y nimeros representa
al proceso que corresponde cada indicador (T1 de tostado), a continuacion, se muestra

un ejemplo del primer indicador de temperatura en el proceso de tostado: 11-T-T1.

Tabla 40. Indicadores para los procesos operativos

FABRICA DE CHOCOLATES PAZMINO

N° Nombre Cddigo Descripcion / Férmula
1 [Temperatura de I1-T-T1 [Mide la temperatura del bombo tostador con el fin de lograr
tostado un tostado uniforme de los granos de cacao (120°C -150°C).

Indica el porcentaje de impurezas presentes en cada costal
Nivel de pureza del 12-NP-T1 de cacao.
cacao

Peso total de impurezas de 1 quintal
%NIC = - * 100
Peso de 1 quintal

Mide el tiempo de tostado de los granos de cacao en el
3 |Tiempo de tostado | I3-TT-T1 [bombo tostador (45min - 90 min).

TT = hora de finalizacién — hora de inicio

Grado de humedad Mide el porcentaje de humedad de los granos de cacao.

4 14-GH-T1 L .

del grano de cacao Peso inicial — peso final

%Hum. = —— * 100
Peso inicial del cacao

Indica el porcentaje de residuos que se obtienen de céscaras

Porcentaje de de cacao por cada quintal.

5 [residuos de cascara | |15-PR-D2

por quintal 0 Peso total de las cascaras
RC.= 100
% Peso total de 1 quintal i
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NO

Nombre

Cddigo

Descripcion / Férmula

Porcentaje de pasta
chocolate producida

Indica el porcentaje de pasta de chocolate producido en base
a la cantidad de cacao, harina y azlcar usada.

6 0 relacion a | 16-PPC-M3
conrefacion a fa Peso total de la pasta de chocolate
materia prima %PCH = - - * 100
Peso total de la materia prima
Tiempo de Mide el tiempo de molienda para formar la pasta de
7 P I7-TM-M3 |chocolate.
molienda
TM = hora de finalizacién — hora de inicio
8 |Tiempo de refinado | 18-TR-R4 Indica el tiempo de procesado del proceso de refinado.
TR = hora de finalizacién — hora de inicio
Porcentaje de Indica el porcentaje de tabletas dafiadas en relacion con el
9 tabletas de_lrjadas 19-PTP-M5 total de tabletas producidas.
(con relacion al NG de tabl dafiad
producto final) %TD = umero de tabletas dafiadas + 100
Numero total de tabletas moldedas
Tiempo de Mide el tiempo de enfriamiento de las tabletas de chocolate
10 npo I111-TE-E6 |para obtener la textura adecuada (120 min-135min).
enfriamiento
TE = hora final — hora inicial
Temperatura gﬂglgé)la temperatura promedio del cuarto frio ( -2°C-
11 |promedio del cuarto| 112-TC-E6 '
frio Temp. final + Temp. inicial
TP =
2
Indica el porcentaje de cajas entregadas con relacién a los
12 Porgen':aje dte | 113-PE-E7 pedidos semanales.
producto entregado Numero de cajas entregadas
%PET = - - - * 100
Numero de cajas pedidas
Calcula el costo de producir una funda de chocolate,
Costo de teniendo en cuenta todos los costos asociados, como
13 |produccién por 114-CP-E7 |materias primas, mano de obra, energia, entre otros.

unidad

Costo total de produccién
total de fundas de chocolate

Costo =
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3.1.5 Fase 4. Manual de procedimientos

Es un documento fundamental para la Fabrica de Chocolates Pazmifio. Proporcionara
una guia detallada y estructurada de los procesos y actividades para la elaboracion de
tabletas de chocolate artesanal de manera eficiente y eficaz. Este sirve como una
herramienta esencial para la estandarizacion de procesos, la capacitacion del personal
y el cumplimiento de los objetivos organizacionales de la fabrica cuenta con
instrucciones paso a paso sobre como realizar las tareas de cada trabajador en los
distintos procesos, de manera consistente y conforme a los estandares establecidos,

ademas, contribuira a la mejora continua de los procesos y a la calidad del producto.
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INTRODUCCION

El presente manual de procedimientos de la Féabrica de Chocolates Pazmifio
proporciona informacion detallada de las tareas y actividades que se realiza en cada
proceso operativo, con el fin de realizar cada actividad de manera eficaz y eficiente.
Ademas, contiene la descripcion detallada del proceso productivo para la elaboracion

de tabletas de chocolate artesanal.

El manual fue disefiado como una guia para el uso de todos y cada uno de los
trabajadores del area productiva de la fabrica, contiene instrucciones claras de las
tareas a realizar en cada area, ademas, cuenta con observaciones y recomendaciones a
tomar en cuenta en cada proceso, con el fin de cumplir los objetivos organizacionales

del area productiva.

El manual dispone de indicadores en cada proceso operativo, con el fin de monitorear
y dar un seguimiento al desarrollo productivo de elaboracion de chocolate, estos
permitiran medir el rendimiento, identificar areas de mejora, ayudar a la toma de

decisiones y dar seguimiento al cumplimiento de los objetivos especificos.

Choeolase (@7“ . w %‘6 é : ( @1 o~

jPara los mds ricos desayunos!
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OBJETIVO

e Asegurar el cumplimiento de las actividades de acuerdo con las normativas,
requisitos o estandares de calidad establecidos para la elaboracion de tabletas de
chocolate artesanal.

e Documentar los procedimientos de los procesos operativos de la Fabrica de
Chocolates Pazmifio, mediante instructivos, diagramas y hojas de registro para
mejorar el proceso productivo de la elaboracion de tabletas de chocolate.

o Detallar las actividades que se deben realizar en cada proceso, con el fin de que

los trabajadores comprendan de manera rapida y facil sus tareas designadas.
ALCANCE

El manual de procedimientos de la Fabrica de Chocolates Pazmifio estd enfocado al
personal del area productiva, es decir, a los procesos operativos que se realiza, entre
ellos tenemos: tostado, descascarillado, molienda, refinado, moldeado, enfriado y

empacado.
RESPONSABLES

Gerente: Es el principal encargado de la revision y aprobacion del manual de

procedimientos para su posterior aplicacion, seguimiento y constante actualizacion.

Operarios: Responsables del cumplimiento de los parametros establecidos en el

manual de procedimientos.
TERMINOS Y DEFINICIONES

Gestion: es el proceso de planificar, organizar, dirigir y controlar los recursos, procesos

y actividades con el fin de alcanzar objeticos establecidos por una organizacion.
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Proceso: conjunto de actividades relacionadas entre si con el fin de obtener un objetivo

0 producto final.

Procedimiento: es una serie de pasos que tienen un orden légico, con el fin de cumplir

una tarea o actividad en especifico dentro de un proceso.

Actividad: conjunto de tareas relacionadas entre si que se realizan en un proceso para

obtener un resultado especifico.

Entrada: es el conjunto de recursos, materiales e informacion necesarios para realizar

una tarea o actividad especifica de un proceso.
Salida: resultado final obtenido tras el cumplimiento de ciertas actividades.

Proveedor: persona o entidad encargada de suministrar los recursos necesarios para

Ilevar a cabo las actividades de un proceso.

Registro: documento utilizado para recopilar, almacenar y mantener informacion

relevante de los procesos.

Indicadores: medida numérica usada para evaluar el desempefio o0 estado de un

proceso, con el fin de controlar la eficiencia y eficacia en los procesos.

Eficiencia: cumplimiento de un objetivo mediante el uso minimo de recursos y

maximizando la productividad
Eficacia: capacidad de cumplir los objetivos y metas establecidas.

Diagrama de flujo: representacion grafica de las actividades que se realizan en un

determinado proceso.

Manual: documento que contiene instrucciones detalladas, politicas, procedimientos y
otras guias relacionadas con la ejecucion de actividades dentro de un proceso, es un
documento clave para la estandarizacion, capacitacion del personal y gestion de los

procesos.

93



MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroprocesos: | Elaborado por: | Aprobado por: Version
Operativos Marcos Pazmifio | Ing. Carla Arcos 1.0

CONTENIDO EMPRESARIAL
INTRODUCCION

Fabrica de Chocolates Pazmifio es una empresa familiar dedicada a la elaboracion del
chocolate en tableta tradicional en dos presentaciones: dulce y amargo, donde la
caracteristica principal que los distingue es su excelente aroma y calidad del producto.
Con el pasar de los afios y gracias a la tecnologia, la empresa ha ido implementado
diversa maquinaria como mezcladoras a motor, conchadora, cuarto frio; las que han
ayudado en muchos aspectos como: reducir costos y tiempos de fabricacién, disminuir
el trabajo pesado y por ende disminucion del personal. Son 15 afios en los que la
empresa ha formado parte en las cadenas de la: “Corporacion La Favorita S.A”,
entregando cajas de 25 fundas de chocolate dulce que pesan 250 g cada una con el
logotipo de la empresa: “Chocolate Dofa Olguita” siendo una de las cadenas mas
prestigiosas del pais, la que ha ayudado abrir muchas puertas en el ambito econémico

de la empresa.
MISION

Brindar a los consumidores productos de alta calidad poniendo en marcha nuevas
técnicas para la produccion de chocolates elaborado con auténticos productos

derivados del cacao.
VISION

Ser lider en el mercado Nacional por nuestro tradicional sabor, distinguido aroma y
calidad de chocolate, aumentando paulatinamente nuestros consumidores tanto a nivel
Nacional e Internacional, incrementado la exportacion de nuestros productos al

mercado americano.

VALORES EMPRESARIALES

e Trabajo en equipo

e Lider en el mercado
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e Calidad del producto

e Compromiso social

POLITICAS EMPRESARIALES

Higiene y Seguridad Alimentaria: la salud y seguridad de nuestros consumidores
son prioritarias en La Fabrica de Chocolates Pazmifio, por lo tanto, todos los
empleados de la fabrica deben seguir estrictamente los protocolos de higiene
personal, manipulacion de alimentos y las normativas locales de seguridad
alimentaria.

Cultura de Trabajo Colaborativo: fomentamos un ambiente de trabajo
colaborativo, donde se valora la contribucion de cada empleado al proceso de
produccion. Los equipos de trabajo deben comunicarse de manera efectiva,
compartir conocimientos y trabajar juntos para resolver desafios.

Etica empresarial: en todas nuestras operaciones, nos regimos por los mas altos
estandares éticos y legales. Los empleados de la Fabrica de Chocolates Pazmifio
deben actuar con integridad, honestidad y respeto en todas sus interacciones, tanto
dentro como fuera del lugar de trabajo, asegurando asi la reputacion y el éxito a

largo plazo de la empresa.

ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL

Se detallan las diferentes areas de la fabrica, al ser una empresa pequefia cuenta con

tres areas, administracion, produccién y ventas, dentro del area de produccion tenemos

los procesos operativos para la elaboracién del chocolate.
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Gerente

Area de

produccién Ventas

Administracion

Finanzas

Realizado por. Marcos Pazmifio

Revisado y Aprobado por. Ing. Carla Pazmifio

LISTA DE PROCEDIMIENTOS Y MAPA DE PROCESOS

A continuacidn, se muestra la lista de procedimientos de la elaboracion del chocolate

artesanal con su respectiva codificacion.

Las dos primeras letras representan los procesos operativos (PO), las letras intermedias
representan el area de proceso productivo (PP) y la Gltima combinacion de letra y

numero representa la inicial del nombre de cada proceso, enumerados del 1 al 7.

PO-PP-T1 Proceso de tostado
PO-PP-D2 Procesos de descascarillado
PO-PP-M3 Proceso de molienda
PO-PP-R4 Proceso de refinado
PO-PP-M5 Procesos de moldeado
PO-PP-E6 Proceso de enfriado
PO-PP-E7 Proceso de empacado

El mapa de procesos de la Fabrica de Chocolates Pazmifio se muestra a continuacion:
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1. OBJETIVO

Establecer una guia con procedimientos estandarizados para el proceso de tostado en
la elaboracion del chocolate artesanal, con el fin de obtener un tostado uniforme en los

granos y facilitar el proceso de descascarillado de manera eficaz y eficiente.
2. ALCANCE

El alcance del procedimiento se aplica Unicamente para el proceso productivo de

tostado de la Fabrica de Chocolates Pazmifio.

3. REFERENCIA NORMATIVA

e ARCSA-DE-067-2015-GGG Normativa técnica sanitaria unificada para
alimentos procesados, plantas procesadoras de alimentos, establecimientos de
distribucion, comercializacion, transporte de alimentos y establecimientos de
alimentacion colectiva. Art. 48, 64.

e Reglamento Técnico Ecuatoriano RTE INEN 106 “CHOCOLATES”.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 176.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 620.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 2758.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 3187.

4. RESPONSABLES

Operario 1: encargado de trasladar los sacos de cacao de la bodega al area de tostado

y escoger los granos de las impurezas.

Operario 2: encargado de tostar los granos de cacao en el bombo tostador, retirar el
grano tostado en bandejas y dejar enfriar.

5. TERMINOS Y DEFINICIONES

Bombo: maquina encargada del tostado del grano de cacao, su funcionamiento es a

base de gas y tiene una capacidad de 2 quintales de cacao.
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Versiéon
1.0

Macroprocesos:
Operativos

Elaborado por:
Marcos Pazmifio

Aprobado por:
Ing. Carla Arcos

Tostado: proceso en el que el cacao se tuesta a altas temperaturas con el fin de
eliminar la humedad, reducir la acidez y desprender su aroma caracteristico,
ademas, facilita el descascarillado del grano.

Quintal: unidad de medida de peso de los sacos de cacao con una equivalencia
de 100 kg aproximadamente.

DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

Revisar la orden | Verificar la cantidad de .
1 . . . Operador Ninguna.
de produccién. chocolate necesaria a producir.
Trasladar los | Llevar los quintales de cacao de Usar los
2 | sacos de cacao al | la bodega hacia el bombo | Operador | quipos
area de tostado. tostador. necesarios.
Escoger los Separar los granos de cacao de Verificar aque
g cada quintal de las impurezas, a
3 | granos de las Operador | no queden
: basuras o restos que puede .
impurezas. impurezas.
haber.
Precalentar ol Encender el bombo tostador para Mantener el
4 llegar a la temperatura adecuada | Operador | horno
bombo tostador. .
de tostado. encendido
Preparar las | Los granos de cacao deben ser Las bandejas
5 | bandejas para el | sacados en bandejas una vez | Operador | deben ser
cacao tostado. tostados. limpiadas.
Ingresar dos | Se ingresa dos quintales de ksl oLtz
gafas y mandil
6 | costales de cacao | cacao al bombo tostador para | Operador ara
al bombo. comenzar el proceso de tostado. P L
proteccion.
Esperar entre 60 y 90 minutos .
Esperar que se Verificar la
7 para que el grano se tueste de | Operador
tueste el grano. ; temperatura.
manera uniforme.
Ve €102 I(,)S Observar que el tostado haya
granos estén | . . .
8 tostados sido uniforme una vez retirado | Operador | Ninguna.
Uniformemente. del bombo tostador.
Una vez sacado los granos
Sacar el cacao h Usar los
tostados se procede a ubicar en -
9 |tostado en las . : Operador | equipos de
. las  bandejas  previamente .
bandejas. proteccion.
preparadas.
Dejar enfriar el | EI grano debe enfriarse por LR BETIEEES
10 rano de cacao aproximadamente 1 dia QPBELEr | CEsE) AN &
g ) P ' aire libre.
Trasportar a la Una vez que se enfria el grano,
11 | maquina se envia a la maquina Operador Ninguna.
descascarilladora. | descascarilladora.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO

Tostado

' Inicia l

h

-
[ Revisar la orden de produccion

L 4

( Trasladar los sacos de cacao al area de

tostado

h

=,

( Escoger los granos de las impurezas
)

o 2l
(Existe impurezas eni

el cacan?
MO

( Frecalentar el bombo tostador ]

(Preparar las bandgjas para el cacao tnsta-l;ln]

( Ingresar dos costales de cacao al bombo ]

b

( Esperar que se tueste el grano ]

uniformemente

¥

( Verificar gue |os granos estén tostados

( Sacar el cacao tostado en las bandejas

v

( Dejar enfriar el grana de cacao. )
.
>

¥

( Traspartar a la magquina descascarilladora

\

©

101




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroprocesos:

Elaborado por:

Aprobado por:

Version

Operativos

Marcos Pazmifio

Ing. Carla Arcos

1.0

8. INDICADORES

FABRICA DE CHOCOLATES PAZMINO
N°| Nombre Cadigo Descripcion Formula Meta Frecuencia Herrca;)rmerz(r)llta e
Mide la temperatura del . .
Temperatura ; Hoja de registro del
1| e tostado 11-T-T1 | bombo tostador con el fin de Sin formula 120°C - 150°C | Semanal |proceso de tostado
lograr un tostado uniforme
(Anexo 1).
de los granos de cacao.
Nivel de Indica el porcentaje de , , Hoja de registro d
Peso total de impurezas de 1 quintal J gistro de
2 |pureza del 12-NP-T1 | impurezas presentes en cada | %I = 5 dp 0 = l a * 100 <2% Mensual |impurezas (Anexo
cacao costal de cacao. eso de 1 quinta 2).
Ti d Mide el tiempo de tostado de Hoja de registro del
3 | 1eMPOde |3 T - -
tostado Sl los granos de cacao en el TT = hora de finalizacién — hora de inicio 45min-70min| Semanal |proceso de tostado
bombo tostador. (Anexo 1).
Grado de Mid I taje d Hoja d istro del
humedad del iIde el porcentaje ae Peso inicial — mal oja de registro de
4 grano de 14-GH-T1 | humedad de los granos de %Hum. = o9 m,wl,a, peso fina 100 6% - 7% Mensual | proceso de tostado
£acao €acao. Peso inicial del cacao (Anexo 1).

102




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroprocesos: | Elaborado por: | Aprobado por: Version
Operativos Marcos Pazmifio | Ing. Carla Arcos 1.0

9. ANEXOS

Anexo 1. Hoja de Registro de temperatura, humedad y tiempo para el proceso de tostado

Proceso: Tostado Caédigo de registro: HR-TTH-01
Responsable: Rango de temperatura: 120 °C - 150 °C
Fecha: Porcentaje de humedad: <10 %
.. Hora de Tiempo total % de
o
DR & EOTIINEE finalizacion (minutos) Humedad
Observaciones:
Jefe de produccion Responsable
Ing. Carla Arcos Nombre del operario
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Anexo 2. Hoja de Registro del nivel de pureza del cacao.

Proceso: Tostado Cédigo de registro: HR-NP-01

Responsable: .
.Porcentaje de <29,
impurezas:

Fecha

N° de quintal Peso total del cacao (kg) Pureza (%)
Observaciones:
Jefe de produccion Responsable
Ing. Carla Arcos Nombre del operario

104



» N A5 b
~ ) .
’\J ~ . V@S
| ATy
- o W e )

—

\C//('/i(l O’}]“im




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroprocesos: | Elaborado por: | Aprobado por: Version
Operativos Marcos Pazmifio | Ing. Carla Arcos 1.0

1. OBJETIVO

Establecer una guia con procedimientos estandarizados para el proceso de
descascarillado en la elaboracion del chocolate artesanal, con el fin de pelar el grano

de cacao de manera eficaz y eficiente.
2. ALCANCE

El alcance del procedimiento se aplica Unicamente para el proceso productivo de

descascarillado de la Fabrica de Chocolates Pazmifio.

3. REFERENCIA NORMATIVA

e ARCSA-DE-067-2015-GGG Normativa técnica sanitaria unificada para
alimentos procesados, plantas procesadoras de alimentos, establecimientos de
distribucion, comercializacion, transporte de alimentos y establecimientos de
alimentacion colectiva. Art. 48, 64.

e Reglamento Técnico Ecuatoriano RTE INEN 106 “CHOCOLATES”.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 176.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 620.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 2758.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 3187.

4. RESPONSABLES

Operario 1: encargado de ingresar los granos de cacao a la maquina descascarilladora

y almacenar los granos en costales.

5. TERMINOS Y DEFINICIONES
Descascarilladora: maquina encargada de desprender la cascara del caco.
Céscara: corteza o cubierta exterior que recubre los granos de cacao.

Bandeja: recipiente para sacar los granos de cacao pelados.
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Costales: sacos de yute usados para el transporte y almacenamiento de los granos de

cacao.

6. DESCRPCION DE LAS ACTIVIDADES

Encender la | Una vez que los granos de cacao
maquina se hayan enfriado, procedemos a Operario Ninguna.
descascarilladora. | la méaquina descascarilladora.
La maquina descascarilladora
Ubicar las | tiene una salida donde los Las bandejas
bandejas en la | granos  serdn  depositados Operario deben  estar
salida de la | después del proceso, las P secas y
maquina. bandejas deben estar ubicadas limpias.
en la salida de la maquina.
Mediante el uso de una pala de
Poner los granos | mano, los granos de cacao No ingresar la
de cacao en la | tostado se depositan en la - pala dentro de
L . Operario
maquina entrada de la descascarilladora la entrada de la
descascarilladora. | para comenzar el proceso de méaquina.
pelado de cada grano.
Los granos pasaran por el
o molino y posteriormente se No debe existir
Verificar que los . .
. | separa de la cascara, por lo que . residuos  de
granos estén . Operario .
elados se debe revisar que todos los cascara en el
P ' granos hayan sido pelados cacao.
uniformemente.
Una vez culminado el proceso Los sacos
Poner los granos . P
de descascarillado se procede a . deben ser
de cacao pelados Operario L
en SAC0S almacenar los granos de cacao limpiados
' pelados en costales. previamente
Los costales con granos de
Almacenar  los | cacao listos para el proceso de Operario Ninauna
granos. molienda son almacenados para P guna.
realizar el resto de los procesos.
Los granos de cacao se trasladan
Tener
al proceso de moldeado .
Trasladar los . precaucion en
ranos al proceso mediante el uso de taburetes con Operario su traslado
g ruedas y un sistema de poleas .
de moldeado. . para evitar
para subir los costales a la -
L desperdicios.
méaquina mezcladora.
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Macroprocesos: | Elaborado por: | Aprobado por: Version
Operativos Marcos Pazmifio | Ing. Carla Arcos 1.0
7. DIAGRAMA DE FLUJO
Descascarillado
-
O—)(Encender la maquina descascarilladora
-,
Ubicar las bandejas en la salida de la
L ALY J
¢ T
Poner los granos de cacao en la
maquina descascarilladora
i
( Verificar gue los granos estén pelados ]
JLos granos se WO -
encuentran sin residuos Retirar la cascara
de citcaras 7 mianualmente de cada grano

sl

Paner [os granos de cacao pelados en
5AC085

h J

Almacenar los granas

v

Trasladar los granos al proceso de
maoldeado
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroprocesos: | Elaborado por: | Aprobado por: Version
Operativos Marcos Pazmifio | Ing. Carla Arcos 1.0

8. INDICADORES

FABRICA DE CHOCOLATES PAZMINO

o L , . Herramienta de
N°| Nombre Cddigo Descripcion Formula Meta Frecuencia control
Por_c(:jentajde de Indica el porcentaje de Hoja de registro de
resiauos ae i i Peso total de las cascaras
1| cascarapor | 1P PR-D2 residuos que se obtienen de %R = : * 100 10% - 20% Mensual | residuos de
Scara p céscaras de cacao por cada Peso total de 2 quintales
quintal quintal. cascaras (Anexo 1).
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroprocesos: | Elaborado por: | Aprobado por: Version
Operativos Marcos Pazmifio | Ing. Carla Arcos 1.0

9. ANEXOS

Anexo 1. Hoja de Registro del porcentaje de residuos por quintal.

Proceso: Descascarillado Codigo de registro: HR-R-01
Responsable: Rango de porcentaje de
residuos de cascaras de 10 % - 20%
Fecha: cacao:
# de quintal Peso total del quintal Peso de las cascaras de % de residuos de
q (kg) cada quintal (kg) cascaras de cacao

Observaciones:

Jefe de produccion Responsable

Ing. Carla Arcos Nombre del operario
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroprocesos: | Elaborado por: | Aprobado por: Version
Operativos Marcos Pazmifio | Ing. Carla Arcos 1.0

1. OBJETIVO

Establecer una guia con procedimientos estandarizados para el proceso de molienda
en la elaboracién del chocolate artesanal, con el fin de combinar el cacao, harina y
azlcar en una pasta homogénea.

2. ALCANCE

El alcance del procedimiento se aplica Unicamente para el proceso productivo de
molienda de la Fabrica de Chocolates Pazmifio.

3. REFERENCIA NORMATIVA

e ARCSA-DE-067-2015-GGG Normativa técnica sanitaria unificada para
alimentos procesados, plantas procesadoras de alimentos, establecimientos de
distribucion, comercializacion, transporte de alimentos y establecimientos de
alimentacion colectiva. Art. 48, 64.

e Reglamento Técnico Ecuatoriano RTE INEN 106 “CHOCOLATES”.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 176.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 620.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 2758.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 3187.

4. RESPONSABLES

Operario: encargado de ingresar el cacao, harina y azucar a la maquina conchadora

para realizar el proceso de mezclado.
5. TERMINOS Y DEFINICIONES

Conchadora: maquina encargada de moler el cacao y mezclar con azlcar y harina para

formar la pasta de chocolate.

Poleas: dispositivo mecanico con la finalidad facilitar el transporte de los quintales de

cacao hasta la plataforma de la maquina conchadora.
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Elaborado por:
Marcos Pazmifio

Aprobado por: Version
Ing. Carla Arcos 1.0

Pala de mano: herramienta para ingresar la materia prima a la maquina conchadora.
Pasta de chocolate: producto final obtenido de la mezcla de cacao harina y azlcar.

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

La maquina conchadora se debe
Encender la | encender teniendo en cuenta que
maquina las véalvulas se encuentren | Operador | Ninguna.
conchadora. totalmente cerradas y la tapa
superior se encuentre cerrada.
Poner los sacos | Los granos de cacao pelados y Los granos de
de cacao en la | tostados se ingresan a la Operador caca0  deben
maquina maquina  conchadora  para estar calientes
conchadora. formar la pasta de cacao. previamente
Una vez ingresado el cacao, la
Esperar que se | maquina se encarga de moler los
forme la pasta de | granos de cacao y formar la | Operador | Ninguna.
chocolate. pasta de chocolate, este proceso
tarda de 90 a 120 minutos.
. Cuando la pasta se encuentre en Tener en cuenta
Agregar azlcar a P .
la textura adecuada, se agrega el la cantidad de
la mezcla en la ” Operador :
conchadora az(icar con Ia_pala de mano para az(icar a
' medir la cantidad adecuada. ingresar.
El proceso de mezclado con
Esperar que se | azlcar tarda de 30 a 40 minutos
mezcle con la|con el fin de mezclar .
Operador | Ninguna.
pasta de | adecuadamente el cacao vy
chocolate. azucar, formando una pasta sin
grumos.
Una vez mezclado el cacao y
. azlcar, se agrega la harina para Tener en cuenta
ST IEITE ¢ dar consistencia a la mezcla, de la cantidad de
la mezcla en la | . o ; Operador .
igual forma se utiliza una pala harina a
conchadora. : .
de mano para ingresar la ingresar.
cantidad correcta.
Se espera que la méaquina
conchadora forme una pasta
totalmente  homogénea, sin
Esperar que  se rumos, con la consistencia
mezcle todos los | & ; Y Operador | Ninguna.
componentes textura adecuada para formar las
P ' tabletas de chocolate. Este
proceso final de mezclado tarda
entre 10 y 15 minutos.
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Macroprocesos: | Elaborado por:

Aprobado por:

Versiéon

Operativos Marcos Pazmifio

Ing. Carla Arcos

1.0

7. DIAGRAMA DE FLUJO

Molienda

@—)[ Encender la maquina conchadora

)

\

r
~ ~
Paner los sacos de cacao en la maguina
conchadora
\ A
r
f %

Esperar que se forme la pasta de chocolate

.l

r
- ™)
Agregar azucar a la mezcla en la
conchadora
\, r
A
¢ ™)
Esperar que s& mezcle con la pasta de
chocolate
. A
r
' Y
Agregar harina a la mezcla en la conchadora
\ r
r
i N
Esperar que se mezcle todos los
COMpOnEntes
\ v

jLa pasta de chocolate
tiene la consistencia y NO

textura adecuada?

Sl
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroprocesos:

Elaborado por:

Aprobado por:

Version

Operativos

Marcos Pazmifio

Ing. Carla Arcos

1.0

8. INDICADORES

FABRICA DE CHOCOLATES PAZMINO

N° Nombre Cadigo Descripcion Férmula Meta Frecuencia Herrca;)rrr:;i(r)llta e
Ti d Mide el tiempo de Hoja de registro del

1 | L1empo de 16-TM-M3 | o ' '
molienda -l molienda para formar la TM = hora de finalizacién — hora de inicio < 3 horas Semanal | tiempo de molienda

pasta de chocolate. (Anexo 1).
Portcenthaje | c:e Indica el porcentaje de Hoja de registro de
pasta chocolate pasta de chocolate chocolate
i . Peso total de la pasta de chocolate 3

2 prodgglda con| 17-PPC-M3 producido en base a la| %CH = 5 T lp . - * 100 >98 % Mensual | producido con
relacion a la cantidad de cacao, harina eso total de lamateria prima relacion a MP usada
materia prima y azlicar usada. (Anexo 2).
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroprocesos: | Elaborado por: | Aprobado por: Versién
Operativos Marcos Pazmifio | Ing. Carla Arcos 1.0

9. ANEXOS

Anexo 1. Hoja de Registro del tiempo de molienda.

Proceso: Molienda Coc.llgo de HR-TM-01
registro:

Responsable:
Tiempo maximo: 3 horas

Fecha

Hora de inicio de proceso | Hora de finalizacion del proceso i (ol s
de molienda (minutos) de molienda (minutos) P
Observaciones:
Jefe de produccion Responsable
Ing. Carla Arcos Nombre del operario
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Macroprocesos: | Elaborado por: | Aprobado por: Versién
Operativos Marcos Pazmifio | Ing. Carla Arcos 1.0

Anexo 2. Hoja de Registro de la pasta de chocolate producida en relacion con la

materia prima usada.

Proceso: Molienda Codigo de registro: HR-PCH-01
Responsable:
Porcentaje minimo: 98 %
Fecha:
Peso del cacao Peso del Peso de la Peso dt Oti;ll de ll a o, Total producid
(kg) aziicar (kg) harina (kg) pasta de chocolate o Total producido
producida (kg)

Observaciones:

Jefe de produccion Responsable

Ing. Carla Arcos Nombre del operario
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Macroprocesos: | Elaborado por: | Aprobado por: Versién
Operativos Marcos Pazmifio | Ing. Carla Arcos 1.0

1. OBJETIVO

Establecer una guia con procedimientos estandarizados para el proceso de refinado en
la elaboracion del chocolate artesanal, con el fin de obtener una mezcla con la textura,

color y sabor adecuados, manteniendo altos estandares de calidad en el chocolate.
2. ALCANCE

El alcance del procedimiento se aplica Unicamente para el proceso productivo de

refinado de la Fabrica de Chocolates Pazmifio.

3. REFERENCIA NORMATIVA

e ARCSA-DE-067-2015-GGG Normativa técnica sanitaria unificada para
alimentos procesados, plantas procesadoras de alimentos, establecimientos de
distribucion, comercializacion, transporte de alimentos y establecimientos de
alimentacion colectiva. Art. 48, 64.

e Reglamento Técnico Ecuatoriano RTE INEN 106 “CHOCOLATES”

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 176.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 620.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 2758.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 3187.

4. RESPONSABLES

Operario: encargado de encender el motor del tanque de refinado y verter la pasta de

chocolate al tanque para comenzar el proceso de refinado.
5. TERMINOS Y DEFINICIONES

Refinado: proceso en el que el chocolate se mezcla constantemente durante un

determinado tiempo para obtener la consistencia, color y textura adecuada.

Motor trifasico: motor eléctrico encargado del movimiento de las aspas en el tanque

de refinado.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroprocesos:

Elaborado por:

Aprobado por:

Version

Operativos

Marcos Pazmifo

Ing. Carla Arcos 1.0

6. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Encender el

El tanque funciona con un
motor trifasico conectado a
unas aspas dobles que giran en

Tanque: recipiente donde se vierte la pasta de chocolate y se mantiene con constante

Valvula: Mecanismo de apertura o cierre que permite la salida de la pasta de chocolate

motor del tanque . . . Operador Ninguna.
de refinado sen'gldo contrario, primero se
' enciende el motor antes de
verter la mezcla.
Una vez encendido el motor, ien
, Verificar la
Verter la mezcla | se abre la valvula de la .

.- ubicacion del
al tanque de | maquina conchadora y se | Operador tanaue de
refinado. vierte toda la mezcla en el q

: refinado.
tangue de refinado.
La pasta de chocolate se
Mantener en .
mezcla de manera continua en .
constante - Operador | Ninguna.
el tangque por un tiempo
mezcla. . .
aproximado de 10 minutos.
Es necesario verificar la La mezcla
Verificar la | consistencia de la pasta de
. . . debe ser un
consistencia de | chocolate, con el fin de que la ,
Operador | color café

la pasta de
chocolate.

pasta tenga el color y textura
adecuado para el proceso de
moldeado.

oscuro 'y sin
grumos.
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Macroprocesos: | Elaborado por: | Aprobado por: Versién
Operativos Marcos Pazmifio | Ing. Carla Arcos 1.0

7. DIAGRAMA DE FLUJO

Refinado

Encender el mator del tangue
de refinada

Verter la mezcla al tangue de
refinada

Mantener la mezcla de farma
cantinua

Verificar |a consistencia de la
pasta de chocolate

e T . T

;La pasta de chocolate MO
esta sin grumas y con el
color adecaudo?

5l
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8. INDICADORES

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroprocesos: | Elaborado por: | Aprobado por:

Version

Operativos Marcos Pazmifio | Ing. Carla Arcos

1.0

FABRICA DE CHOCOLATES PAZMINO

Herramienta de

N° Nombre Cddigo Descripcion Formula Meta Frecuencia
control
Tiempo de Indica el tiempo de Hoja de registro del
1 Refinado 18-TR-M3 | procesado del proceso de TM = hora de finalizacién — hora de inicio 10 — 15 minutos | Semanal |tiempo de refinado

refinado.

(Anexo 1).
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroprocesos: | Elaborado por: | Aprobado por: Versién
Operativos Marcos Pazmifio | Ing. Carla Arcos 1.0

9. ANEXOS

Anexo 1. Hoja de Registro del tiempo de Refinado.

Proceso: Refinado Coc.llgo de HR-TR-01
registro:

Responsable:
Tiempo maximo: 15 minutos

Fecha

Hora de inicio de proceso | Hora de finalizacion del proceso Ty ot (i)
de molienda (minutos) de molienda (minutos) P
Observaciones:
Jefe de produccion Responsable
Ing. Carla Arcos Nombre del operario
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroprocesos: | Elaborado por: | Aprobado por: Versién
Operativos Marcos Pazmifio | Ing. Carla Arcos 1.0

1. OBJETIVO

Establecer una guia con procedimientos estandarizados para el proceso de moldeado
en la elaboracion de chocolate artesanal, con el fin de formar 4 tabletas de chocolate

con el peso, sabor y consistencia adecuadas a los estandares de calidad.
2. ALCANCE

El alcance del procedimiento se aplica Unicamente para el proceso productivo de
moldeado de la Fabrica de Chocolates Pazmifio.

3. REFERENCIA NORMATIVA

e ARCSA-DE-067-2015-GGG Normativa técnica sanitaria unificada para
alimentos procesados, plantas procesadoras de alimentos, establecimientos de
distribucion, comercializacion, transporte de alimentos y establecimientos de
alimentacion colectiva. Art. 48, 64.

e Reglamento Técnico Ecuatoriano RTE INEN 106 “CHOCOLATES”

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 176.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 620.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 2758.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 3187.

4. RESPONSABLES

Operario 1: encargado del manejo de la maquina moldeadora, y la ubicacion de las

tabletas en el tlnel de enfriamiento.

Operario 2 y 3: se encargan de ubicar y acomodar las hojas de plastico con tabletas de
chocolate en los tableros de acero.

5. TERMINOS Y DEFINICIONES

Moldeadora: maquina encargada de formar 4 tabletas de chocolate, funciona con

cilindros neumaticos y un medidor de presion para controlar el peso de las tabletas.
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Macroprocesos: | Elaborado por: | Aprobado por: Versién
Operativos Marcos Pazmifio | Ing. Carla Arcos 1.0

Cilindro Neumatico: recipiente cilindrico que transforma el aire comprimido en
energia cinética para mover el piston hacia las 4 salidas de la maquina moldeadora.

Regulador de presion: dispositivo encargado de regular el nivel de presion del cilindro

neumatico, con el fin de obtener el peso adecuado en cada tableta de chocolate.

Pedal: pulsador que funciona como interruptor para el funcionamiento de la maquina

moldeadora.

Tolva: recipiente donde se vierte la pasta de chocolate, encargado de mantener el
chocolate caliente y en estado liquido para facilitar el moldeado de las tabletas.

Hojas de plastico: hojas con formas rectangulares donde se vierte las tabletas de

chocolate moldeadas por la maquina.

Tableros de acero: superficies planas y lisas de 5 pisos, donde se ubican las hojas con
las 4 tabletas de chocolate,

Balanza: dispositivo que sirve para pesar las tabletas de chocolate y verificar que se

encuentre con el peso adecuado.

Jarra: recipiente de plastico para verter el exceso de chocolate de la tolva de la
moldeadora hacia el tanque de refinado para evitar pérdidas de producto.

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

La mezcla refinada se vierte en
la tolva de la maquina
moldeadora, donde se mantendra
caliente y en estado liquido para
facilitar el moldeado de las
tabletas.

La maquina moldeadora cuenta
con un medidor de presién y un
regulador que permite ajustar el
nivel de presion, para obtener el
peso adecuado de cada tableta de
chocolate.

Verificar el
Operador | nivel de Ia
tolva.

Verter lamezclaa
1 (la tolva de la
moldeadora.

La presion
debe ser
Operador | modificada
cada cierto
tiempo.

Ajustar la presion
2 | de la maquina
moldeadora.
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La maquina moldeadora cuenta
Ubicar las hojas | con 4 salidas donde deben estar Las hojas
de pléstico en las | ubicadas una cierta cantidad de deben  estar
A . - - Operador o
salidas de la | hojas de pléstico, en cada hoja limpias y
moldeadora. se moldea 4 tabletas de secas.
chocolate.
El sistema de moldeado
. funciona mediante un pulsador
Presionar el

pedal y formar
las 4 tabletas de
chocolate.

en forma de pedal, este activa el
funcionamiento del cilindro
neumatico 'y presiona el
chocolate hacia las 4 salidas
para formar las tabletas.

Operador

No presionar
el pedal muy
seguido.

Trasladar las
tabletas al tanel
de enfriamiento.

Una pequerfia parte de las hojas
con las tabletas de chocolate se
ubica en el tinel de
enfriamiento, que se encuentra
continuo a la  maquina
moldeadora.

Operador

Ninguna.

Verificar el nivel
de la tolva.

Verificar constantemente el
nivel de la tolva de la maquina
moldeadora para evitar
desperdicios en caso de
derrames o evitar que la
méaquina moldeadora se quede
sin pasta de chocolate.

Operador

No llenar por
completo la
tolva.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO

Moldeado

Verter la mezcla a la tolva de la
moldeadora

v

Ajustar la presion de la maguina
moldeadara

r

Ubicar las hojas

salidas de la moldeadora

de plastico en las

r

Fresionar el pedal y formar las 4
tabletas de chocolate

v

Trasladar las tabletas al tinel de
enfriamiento

y

Verificar el nivel de la taolva

JHay suficiente chocolate
en la talva de la
moldeadora?

MO Abrir la valvula del
tanque de refinado
}{ 5 }
sl
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroprocesos: | Elaborado por:

Aprobado por:

Version

Operativos Marcos Pazmifio

Ing. Carla Arcos

1.0

FABRICA DE CHOCOLATES PAZMINO

Herramienta de

N° Nombre Cadigo Descripcion Formula Meta Frecuencia
control
Porcentaje de Indica el porcentaje
1 tabletas dafiadas 19-PTD-MS de tablet_a}s darfiadas Ntmero de tabletas dafiadas Hoja de registro de
(con relacion al en relacion con el| %TD = — * 100 <4% Mensual |tabletas  dafiadas
Numero total de tabletas moldedas (Anexo 1).

producto final)

total de tabletas

producidas.
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Macroprocesos: | Elaborado por: | Aprobado por: Versién
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9. ANEXOS

Anexol. Hoja de Registro de tabletas dafnadas.

Proceso: Moldeado Coc.llgo de HR-TD-01
registro:
Responsable: .
Po,rc'entaje 49
maximo:
Fecha
Lote de produccion Numero de tabletas dafiadas Nimero total fle tabletas
producidas
TOTAL: | .. tabletas | el tabletas
Porcentaje de Tabletas dafiadas:
Observaciones:
Jefe de produccion Responsable
Ing. Carla Arcos Nombre del operario
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroprocesos: | Elaborado por: | Aprobado por: Versién
Operativos Marcos Pazmifio | Ing. Carla Arcos 1.0

1. OBJETIVO

Establecer una guia con procedimientos estandarizados para el proceso de enfriado en
la elaboracion de chocolate artesanal, con el fin de obtener la textura adecuada de las

tabletas de chocolate.
2. ALCANCE

El alcance del procedimiento se aplica Unicamente para el proceso productivo de
enfriado de la Fabrica de Chocolates Pazmifio.

3. REFERENCIA NORMATIVA

e ARCSA-DE-067-2015-GGG Normativa técnica sanitaria unificada para
alimentos procesados, plantas procesadoras de alimentos, establecimientos de
distribucion, comercializacion, transporte de alimentos y establecimientos de
alimentacion colectiva. Art. 48, 64.

e Reglamento Técnico Ecuatoriano RTE INEN 106 “CHOCOLATES”

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 176.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 620.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 2758.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 3187.

4. RESPONSABLES

Operario 3y 4: encargados de la colocacion de las tabletas de chocolate en los tableros
de acero, cada operario se encarga de ubicar las hojas en un tablero, una vez completo

se transporta al cuarto frio para su enfriamiento.
5. TERMINOS Y DEFINICIONES

Cuarto frio: Cuarto con sistema de refrigeracion que sirve para mantener un ambiente

frio con el fin de enfriar las tabletas de manera réapida y eficaz, la temperatura varia
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Macroprocesos: | Elaborado por: | Aprobado por: Versién
Operativos Marcos Pazmifio | Ing. Carla Arcos 1.0

entre 2°C desde que ingresan los primeros tableros, hasta 12°C al retirar los tableros
con las tabletas de chocolate frias.

Equipo de refrigeracion: dispositivo compacto que se encarga de refrigerar el cuarto
frio por medio de refrigerantes, permite controlar la temperatura del cuarto mediante

indicadores.

Espatula: herramienta de acero con borde afilado y mango de madera que sirve para

retirar los restos de chocolate de los tableros.

Tabletas de chocolate: chocolate solidificado en forma de tabletas circulares, es el

producto final obtenido de la produccion de chocolate en la fabrica.

6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

Ubicar las Las tabletas de chocolate

moldeadas en las hojas de
tabletas de L . .
1 plastico son ubicadas y | Operador | Ninguna.

chocolate en los

acomodadas en los tableros de
tableros de acero. .

acero de 5 pisos cada uno.

Las hojas son acomodadas de Tener cuidado
Acomodar  las ‘ ~
: forma que se use el espacio de no dafiar las
2 | hojas en los| ... . < Operador
eficientemente y evitando dafios tabletas de
tableros.
a las tabletas. chocolate.
Trasladar los | Una vez llenos los tableros, se Trasladar
3 | tableros al cuarto | trasladan al cuarto frio donde se | Operador | cuidadosamente
frio. salificaran. el tablero.
Acomodar  los | Los tableros son acomodados Verificar la
4 | tableros en el | de manera que se identifique la | Operador | hora de ingreso
cuarto frio. hora de ingreso de cada tablero. de cada tablero.

La temperatura del cuarto frio
debe permanecer en un rango de
Inspeccionar la | 2°C a12°C, esto debido a que la
5 | temperatura del | temperatura aumentaal ingresar | Operador | Ninguna.

cuarto frio. las tabletas de chocolate

caliente  después de  ser

moldeadas.

Los tableros permanecen por un Verificar si la
Esperar que las | tiempo de 120 a 135 minutos temperatura es

6 | tabletas se | cada uno para que el chocolate | Operador | la adecuada

solidifiquen. se solidifique y las tabletas antes de retirar

puedan ser empacadas. los tableros.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO

Enfriado

Ubicar las tabletas de chocolate en
los tableros de acero

b

~

N

Acomodar las hojas en las tableros

=,

-~

Trasladar los tableros al cuarto frio

h

Acomodar los tableros en el cuarto

fric

b

Inspeccionar la temperatura del
cuarto fria

h

Esperar que las tabletas se
solidifiguen

JLas tabletas se
encuentran

solidificadas v tienen
la textura adecuada ?

M

Sl

134




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Macroprocesos: | Elaborado por: | Aprobado por: Versién
Operativos Marcos Pazmifio | Ing. Carla Arcos 1.0

8. INDICADORES

FABRICA DE CHOCOLATES PAZMINO

N° Nombre Cadigo Descripcion Formula Meta Frecuencia Herrca;)rrr:;i(r)llta b
Mide el tiempo de
Ti d enfriamiento de las Hoja de registro del
iempo de ; i i
1 enfriamiento 110-TE-E¢ |tabletas de - chocolate TE = hora de salida — hora de ingreso < 135 minutos | Semanal |tiempo de enfriado
para obtener la textura (Anexo 1)
adecuada (120 min- '
135min).
Temperatura i Hoja de registro de
2 rompedio del| 111-TC-E6 Mide .Ia temperatu[a Temp. final + Temp. inicial o o la temperatura
p 0 promedio del cuarto frio TP = -2°Cal2°C Mensual romedio del cuarto
cuarto frio (de -2°C a 12°C). 2 ?n’o (Anexo 2)
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9. ANEXOS

Anexo 1. Hoja de Registro del tiempo de Enfriado del chocolate.

Proceso: Enfriado Codigo de registro: HR-TE-01
Responsable:
Rango de tiempo 120-135 minutos
Fecha:
N° de Hora de ingreso al cuarto | Hora de salida del cuarto Tiempo total
tablero frio del tablero frio del tablero (minutos)
Observaciones:
Jefe de producciéon Responsable
Ing. Carla Arcos Nombre del operario
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Anexo 2. Hoja de Registro de la temperatura promedio del cuarto frio.

Proceso: Enfriado Cadigo de registro: HR-TCF-01
Responsable:
Rango de temperatura -2°Ca12°C
Fecha:
0 Temperatura
o 0, 0,
N° de Lote | Temperatura Inicial (°C) Temperatura final (°C) promedio (°C)
Observaciones:
Jefe de produccion Responsable
Ing. Carla Arcos Nombre del operario
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1. OBJETIVO

Establecer una guia con procedimientos estandarizados para el proceso de empacado
en la elaboracion de chocolate artesanal, con el fin de obtener mejorar los tiempos y

optimizar los recursos.
2. ALCANCE

El alcance del procedimiento se aplica Unicamente para el proceso productivo de
empacado de la Fabrica de Chocolates Pazmifio.

3. REFERENCIA NORMATIVA

e ARCSA-DE-067-2015-GGG Normativa técnica sanitaria unificada para
alimentos procesados, plantas procesadoras de alimentos, establecimientos de
distribucion, comercializacion, transporte de alimentos y establecimientos de
alimentacion colectiva. Art. 48, 64.

e Reglamento Técnico Ecuatoriano RTE INEN 106 “CHOCOLATES”

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 176.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 620.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 2758.

e Norma Técnica Ecuatoriana INEN 3187.

4. RESPONSABLES

Operario 5 y 6: se encargan de retirar los tableros del cuarto frio, desmoldear las

tabletas, enfundar, sellar las fundas y empacar en cajas de 25 fundas cada una.
5. TERMINOS Y DEFINICIONES
Selladora: maquina encargada de sellar las fundas de chocolate mediante calor.

Desmoldear: accion de separar las tabletas de chocolate de las hojas de plastico.
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6. DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES

Verificar la | Los operarios deben verificar
1 | textura de la| que las tabletas de chocolate Operador | Ninguna
tableta de | se encuentren frias y con la guna.
chocolate. textura adecuada.
Cada tablero se retira del
A | el e cuarto frio segun su hora de | Operador | Ninguna
del cuarto frio. . '
ingreso.
Desmoldear  las Una vez retirado los tableros, Usar guantes
3 | tabletas de febl [:roceéie a q ret;]ra_r Igs Operador |y gorra para
chocolate. avlelas de cada hoja de el cabello.
plastico manualmente.
Las tabletas desmoldadas son ien
' Verificar el
Enfundar las | enfundadas ese  mismo namero  de
4 | tabletas de | instante, cada funda debe | Operador tabletas  en
chocolate. contener 4 tabletas de cada funda
chocolate. '
Ubicar las fundas Las fundas se colocan en
' u canastas hasta terminar de .
5 | con tabletas en Operador | Ninguna.
canastas desmoldar todos los tableros
retirados del cuarto frio.
Traslad : Las fundas se trasladan hacia
fasladar 185 115 maquina  selladora,
fundas a la . .
6 maquina mediante el uso de cochescon | Operador | Ninguna.
S - ruedas para facilitar su
trasporte.
Colocar las fundas en la
7 Sellar las fundas | maquina selladora, Operador | Ninguna
de chocolate. procurando que no haya guna
dobleces en la funda.
Poner las funda Una vez selladas las fundas,
3 NG4S 1 60 colocan en las cajas, cada .
8 | de chocolate en . Operador | Ninguna.
- caja cuenta con 25 fundas de
cada caja.
chocolate.
Verificar el
Sellar las cajas de | Las cajas se sellan mediante nimero  de
9 . . Operador
chocolate. cinta adhesiva transparente. fundas en
cada caja.
Almacenar  las | El producto final se almacena
10 | cajas de | para su posterior venta y | Operador | Ninguna.
chocolate. distribucion a los clientes.
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7. DIAGRAMA DE FLUJO

Enfriado

Verificar |a textura de la tableta de
chocolate

;Las tabletas tienen
la textura adecuada?

[ Sacar los tableros del cuarto frio

v

( Desmaoldear las tabletas de chocolate

v

[' Enfundar |as tabletas de chocolate

b

Ubicar las fundas con tabletas en
canastas

b

Trasladar las fundas a la maguina
selladora

v

Sellar las fundas de chocolate

v

( Poner las fundas de chocolate en cada

e T . T

caja

S N . T S e . S

o rreae ¢ o0 compitar conts ung
chocalate? N

v

Almacenar las cajas de chocolate

Sellar las cajas de chocolate ](J
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8. INDICADORES

FABRICA DE CHOCOLATES PAZMINO

N°|  Nombre Cadigo Descripcion Foérmula Meta Frecuencia Herrcatl)rrr:ﬁ(r)llta et
Porcentaje de Indica el porcentaje de Hoia d . q
i Numero de cajas entregadas Ja de registro de
1 | producto 113-PE-EY f:ljgzién er:itre(i;gg a edi?j%r; %PET = — y dhind dg Tas 100 > 95% Mensual | producto entregado
entregado s p umero de cajas pedidas a tiempo (Anexo 1).
, | Total, de cajas ||, or = Indica el nimero de cajas cHoothz C(jji :)er%'gfjrcoc%enl
producidas ';(;tr?]LnaprodUCIdas en la PT = Z Cajas producidas en la semana 120 - 150 cajas | Semanal por unidad (Anexo
2).
Calcula el costo de
producir una funda de . .
Costo e chocolate, ~teniendo en Costo total de produccion o ((j:ie reglgtro 'd'el
3 | produccion por | 114-CP-E7 | cyenta todos los costos Costo = P N/A Mensual | 0Sto de produccion
unidad asociados. como materias total de fundas de chocolate por unidad (Anexo
primas, mano de obra, 3).
energia, entre otros.
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9. ANEXOS

Anexo 1. Hoja de registro del porcentaje de producto entregado.

Proceso: Empacado C0('ilgo de HR-EM-01
registro:

Responsable: .
Porrc.entaje 95 9
minimo:

Fecha

Nombre del cliente Numero cajas entregadas Numero de cajas pedidas
TOTAL: | ... CAYAS | eiiiiiiiiieenn.. cajas
Porcentaje de producto entregado:
Observaciones:
Jefe de produccion Responsable
Ing. Carla Arcos Nombre del operario
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Anexo 2. Hoja de registro del total de cajas producidas.

Proceso: Empacado Cox-ilgo de HR-CP-01
registro:
Responsable:
Rango de 120 - 150 cajas
produccion:
Fecha
Producto (Puro o Con aziicar) Numero de fundas selladas Nimero tota} de cajas
producidas
TOTAL: | ... fundas | ...l cajas
Observaciones:
Jefe de produccion Responsable
Ing. Carla Arcos Nombre del operario
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Anexo 3. Hoja de registro del costo de produccion.

Proceso: Empacado Cox-ilgo de HR-CP-01
registro:
Responsable:
Rango de 120 - 150 cajas
produccion:
Fecha
Costo total de produccitn (5) Numero tota.l de cajas Numero total.de fundas
producidas producidas
Costo total: § Total: cajas Total: fundas
Costo total: $/caja $/funda
Observaciones:
Jefe de producciéon Responsable
Ing. Carla Arcos Nombre del operario
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ACTIVIDADES EMERGENTES

A continuacion, tenemos una tabla para cada actividad emergente, donde se describe
las actividades y pasos a seguir en caso de presentarse una situacion no prevista durante

la elaboracion del chocolate.

Falta de electricidad

Identificar si la falta de energia es general en la zona o solo afecta a la

empresa.
Identificar y Notificar inmediatamente al jefe responsable de produccion o a la
Comunicar administracion.

Informar a todos los trabajadores sobre la situacion y los pasos a seguir.

Apagar todos los equipos electrénicos y maquinaria para evitar dafos
cuando regrese la energia.

Retirar y limpiar todo el chocolate de la maquina moldeadora para evitar
Acciones Inmediatas | dafios debido a su solidificacion.

Mantener la pasta de chocolate en el tanque de refinado y cubrirlo para
conservar el calor.

Realizar una limpieza profunda de todas las &reas de produccion,
almacenamiento y oficinas.

Sacar los tableros del cuarto frio y ubicarlos al aire libre para su

solidificacion.
Acciones Realizar inspecciones visuales de las tabletas de chocolate producidas para
Productivas asegurar su calidad.

Preparar y clasificar la materia prima para futuras producciones.

Realizar el empacado del producto terminado.

Reanudacidn de Una vez restaurada la energia, verificar que todos los sistemas y equipos
Actividades funcionen correctamente antes de reanudar las operaciones.

Ausencia de Personal

Evaluar las actividades criticas del trabajador ausente.

Reasignar temporalmente las tareas a otros empleados calificados.

Reasignacion de
tareas Brindar apoyo adicional a los trabajadores que asuman tareas adicionales.

Mantener comunicacion constante para evaluar la carga de trabajo.
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Accion Inmediata: Parar la maquinaria afectada para evitar dafios mayores.

Reasignacion de Tareas: Redistribuir las tareas de produccion a otras lineas
0 equipos si es posible.

Rotular la maquinaria o equipo en averia para evitar su uso hasta su
reparacion.

Identificar la naturaleza del incidente y verificar si existe riesgo.

Evacuar y restringir la zona si es necesario.

Proporcionar primeros auxilios o brindar ayuda en caso de ser necesario.0

Reportar el incidente para tomar medidas preventivas y correctivas.
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CAPITULO IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

El diagnostico de la situacién inicial realizado mediante la entrevista al gerente
propietario y encuestas a los trabajadores en la Fabrica de Chocolates Pazmifio
permitié conocer la falta de registros, documentos e instructivos de los
procedimientos y actividades para la elaboracion de tabletas de chocolate
artesanal. Los procedimientos llevados a cabo se realizan segun la experiencia
de cada trabajador, mientras que la maquinaria existente en la fabrica es
manipulada Gnicamente por el trabajador con mayor experiencia, esto conlleva
a que el resto del personal desconozca el funcionamiento de la maquinaria
usada en su area de trabajo, lo que provoca retrasos, paradas inesperadas y
dafios debido al uso inadecuado, afectando a la toma de decisiones en caso de

presentarse un problema durante la produccion del chocolate.

Mediante observacion directa y entrevistas se efectud la determinacion de los
procesos clave, en donde se identificd y clasificd los procesos estratégicos,
operativos y de apoyo de la fabrica. Los procesos estratégicos cuentan con el
proceso de gestion administrativa y gestion logistica, ademas, se identificaron
7 procesos operativos los que son: tostado, descascarillado, molienda, refinado,
moldeado, enfriado y empacado. En los procesos de apoyo se identifico el
proceso de gestion del mantenimiento y gestion de la calidad.

Con la construccion del mapa de procesos se identific como se interrelacionan
las diferentes actividades en la fabrica, ademas, se realiz6 la matriz de
caracterizacion de cada proceso, que permitié documentar y comprender de
manera detallada como se realiza cada proceso y actividad, mediante esto se
identificoO las entradas, salidas, recursos, actividades y se definié los
responsables para cada proceso.

La diagramacién de los procesos operativos mediante cursogramas analiticos
y sinopticos permitio la estandarizacion de los procesos productivos de la

fabrica, en donde se identifico un total de 29 operaciones, 7 transportes, 7
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esperas, 6 inspecciones y 2 almacenamientos, de esta manera se obtuvo que, el
proceso de elaboracion de chocolate tiene un tiempo total de produccion de
3396 minutos, lo que equivale a 2 dias y 8.6 horas. Los procesos que requieren
mayor cantidad de tiempo es el tostado y descascarillado, con un tiempo de
1665 y 1538 minutos respectivamente, un total de 3203 minutos, es decir, 2
dias y 5.76 horas, esto se debe a que, en el proceso tostado el cacao se enfria
por 1 dia, mientras que, en el proceso de descascarillado el cacao pelado se
almacena 1 dia para empezar la produccidn. La fabrica cuenta con procesos

continuos por lo que se obtuvo una distancia recorrida de 32 metros.

e Los indicadores establecidos para los procesos operativos permitiran el control
y monitoreo de la produccion de chocolate, los que miden: el tiempo de
produccion, temperatura, nivel de pureza del cacao, porcentaje de humedad del
grano, porcentaje de residuos y desperdicios, la cantidad de chocolate
producido y el costo de cada unidad. Los indicadores se establecieron con base
a factores criticos para cada proceso operativo, de esta manera se lograra
optimizar los tiempos, recursos y maximizar la produccion de tabletas de

chocolate artesanal.

e El disefio del manual de procedimientos realizado mediante el modelo de
gestion por procesos contiene normativas, mision, vision, valores
empresariales, politicas, alcance y responsables. Este servird como una guia
para los trabajadores, ya que cuenta con instrucciones de las actividades que se
deben realizar en cada proceso operativo, facilitando la ejecucion de cada tarea
y optimizando los recursos. Es asi como este documento representa un
instrumento estratégico para el cumplimiento de los objetivos empresariales de

manera eficaz y eficiente.

4.2 Recomendaciones

e Serecomienda realizar estudios e investigaciones relacionados a la gestion por
procesos con el fin de contribuir a temas como: estudio de tiempos y
movimientos, implementacion de las 6s, sistema de gestion de calidad basado

en lanorma ISO 9001, entre otros. Estos estudios ayudarian a establecer nuevos
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objetivos organizacionales que permitan mantener altos estandares de calidad.
La informacion que se levante en la fabrica debe ser obtenida directamente del
personal que labora en cada area de trabajo, ya que se obtendra una vision clara
y concisa de la problematica, lo que permitira el cumplimiento de los objetivos
establecidos en los futuros proyectos de investigacion.

Se recomienda implementar un sistema de control para las hojas de registro de
los indicadores, mediante un software o aplicacion que facilite el analisis de
datos y permita asegurar el cumplimiento de los objetivos organizaciones y

facilitar el registro de la informacion documentada.

Se recomienda a la gestion administrativa que fomente en los trabajadores una
cultura de trabajo colaborativo, para que, los empleados puedan comunicarse
de manera efectiva, compartir conocimientos y trabajar conjuntamente para la

toma de decisiones.

Se recomienda realizar una induccion a los trabajadores nuevos para que
tengan conocimiento de los instructivos necesarios para el cumplimento de sus

actividades en la fabrica.

Es recomendable mantener en constante actualizacion el manual de
procedimientos, basado en los cambios o necesidades de la fabrica, de este
modo se puede obtener informacion relevante de cada proceso y determinar

posibles mejoras y soluciones a nuevos problemas que se puedan presentar.
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ANEXOS

Anexo A. Formato de entrevista

Entrevista no estructurada dirigida al gerente de la Fabrica de Chocolates

Pazmifo

Pregunta 1. ;Cuél es el procedimiento para la elaboracion de las tabletas de chocolate?

Pregunta 2. ;Cuenta con alguln instructivo o guia donde se muestre el procedimiento que
debe seguir cada trabajador?

Pregunta 3. ¢ Que tipo de maquinaria usa para la elaboracion del chocolate?

Pregunta 4. ;Como se planifica la produccion de chocolate?

Pregunta 5. ;Realiza una planificacién para la compra de materia prima?

Pregunta 6. ;La fabrica cuenta con mision vision y resefia historica?

Pregunta 7. ;Se ha implementado alguna mejora en la produccion?

Anexo B. Formato de la encuesta

Encuesta dirigida al personal de la Fabrica de Chocolates Pazmifio
Marqgue con una X la respuesta que considere pertinente.

Pregunta 1. ;Cuenta la fabrica con manuales o instructivos para la elaboracién del

chocolate artesanal?

Si
No

Pregunta 2. ;Existe comunicacién entre las personas que laboran en las diferentes

areas de la fabrica?

Si
No
Pocas veces

Pregunta 3. ¢ La fabrica realiza capacitaciones para el personal?

Si
No
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Pregunta 4. ;Se generan desperdicios de materia prima o producto terminado en la

elaboracién del chocolate?

Si
No

Pregunta 5. ¢Con que frecuencia se realiza consultas del procedimiento para la

ejecucion de sus actividades en la elaboracion del chocolate?

Muy frecuentemente

Frecuentemente

Ocasionalmente

Rara vez

Nunca

Pregunta 6. ;Considera usted que el cumplimiento de sus actividades afecta o

influye en las demés areas productivas?

Totalmente de acuerdo

De acuerdo

Indiferente

En desacuerdo

Totalmente en desacuerdo

Pregunta 7. ¢Se realiza un control y seguimiento de los procesos mediante

indicadores de gestion?

Si
No

Pregunta 8. ;Considera que es importante tener un manual de procedimientos que
ayuden al desarrollo, control y seguimiento de las actividades para la elaboracién
del chocolate?

Si
No

157




Anexo C. Formato de tabla para clasificacion de procesos

2

Fabrica de Chocolates Pazmifio
D Olgut

Codificacion Macroproceso Proceso Subprocesos
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Anexo D. Matriz de caracterizacion de los procesos

Fabrica de Chocolates Pazmifio
Macroproceso: Codigo
Proceso: Fecha
Objetivo: Responsable Elat.)orado
por:
Entrada Proveedor Proceso Salidas Clientes
[ ) [ ) [ ) ]
Recursos Controles
Materias primas: Indicadores
Insumos: Nombre Formula
Magquinaria:
Equipos:
Humanos: Documentos (Manuales E instructivos)

Tecnolbgicos:

Financieros:
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Anexo E. Formato del cursograma analitico

Cursograma: 1 de

Cadigo:

Operario / Material / Equipo

Resumen
Producto: Actividad Actual | Propuesto |Mejorado
Proceso: Operacién @)
Método: Trasporte ‘
Operarios: Espera D
Area: Inspeccion |
Elaborado Almacenamiento
por: v
Revisado por: Distancia (metros)
Fecha: Tiempo (minutos)
DIl .
<3| E Actividad
Descripcion glg| g Observaciones
S| 8 IS
c [%2]
gl&l e @pDHEWV
Total
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Anexo F. Formato del cursograma sindptico

Cursograma: 1 de

Operario / Material / Equipo

Producto: Proceso: Elaborado por: Revisado por: Fecha:
Tabletas de Ing. 10/4/2024
chocolate
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