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RESUMEN

El trabajo que se presenta consiste disefiar y crear un plan de implementacion de nuevas
instalaciones para el proceso de produccion de chocolate en la empresa ChocoArtesanos
de Colombia.

En el documento se realizara una descripcion general sobre empresa ChocoArtesanos,
luego se efectuara un analisis situacional sobre el proceso de produccién y se analizaran
las probleméticas diagnosticadas sobre el mismo. Después se plantean las posibles
oportunidades de mejora, seleccionando algunas de ellas junto con la realizacién de los
planes de accion. Durante la descripcion de cada una de las alternativas de mejora, se
explica la manera de como se pretende incrementar la capacidad de produccion en los
diferentes aspectos: Organizacion y flujos de trabajo, maquinaria y equipos, recursos
humanos y alianzas estratégicas. Para ello, se disefiara una propuesta, un plan de
implementacién y un presupuesto.

El r4pido crecimiento de la empresa ha causado que la capacidad actual de produccion de
chocolate esté a punto de desbordarse, con lo cual es prioritario plantear alternativas de
corto y mediano plazo que le permitan responder de manera oportuna a las necesidades
comerciales a través de un sistema productivo organizado, estructurado, automatizado y
controlado.

Para ello, se han planteado una serie de propuestas de mejora que permitan modernizar o
reemplazar la maquinaria actual, proponer un layout que logre sincronizar de forma
estructura, ordenada y secuencial cada una de las etapas del proceso de produccion, la
disposicién de equipos en los flujos de trabajo y la contratacion de personal calificado para
operar las nuevas instalaciones, son algunas de las soluciones planteadas. Como plan de
contingencia se analizaran los posibles aliados estratégicos que cumplan con los estandares
de produccion de la empresa.

De esta manera se tendra como resultado, un plan de implementacion a través de paquetes
de trabajo, los cuales se irdn desagregando en actividades y tareas planeadas para lograr
la puesta en marcha del proyecto en el tiempo establecido.

Palabras Clave: Produccién, Layout, Plan de implementacion, Instalaciones, Maquinaria,
Capacidad y Presupuesto.
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ABSTRACT

The document presented consists of designing and creating an implementation plan for new
facilities for the chocolate production process in the company ChocoArtesanos de Colombia.

The document will provide a general description of the company, then a situational analysis
of the production process will be carried out and the problems diaghosed in the process will
be analyzed. Afterwards, possible improvement opportunities will be considered, some of
them and their development will be selected. During the description of each of the
improvement alternatives, the way to increase production capacity in different aspects will be
explained: Organization and workflows, machinery and equipment, human resources, and
strategic alliances. To do this, a proposal, an implementation plan, and a budget will be
designed.

The rapid growth of the company has caused its current chocolate production capacity to be
about to overflow, with which it is a priority to propose short and medium-term alternatives
that allow it to respond in a timely manner to sales through a system organized, structured,
automated, and controlled production.

For this, a series of improvement proposals have been put forward that allow modernizing or
replacing the current machinery, proposing a layout that manages to synchronize in a
structured, orderly, and sequential way each of the stages of the production process, the
arrangement of equipment in the workflows and the hiring of qualified personnel to operate
the new facilities. As a contingency plan, possible strategic allies that meet the company's
production standards will be analyzed.

This will result in an implementation plan through work packages, which will be broken down
into activities and tasks planned to achieve the implementation of the project in the planned
time.

Keywords: Production, Layout, Implementation Plan, Facilities, Machinery, Capacity and
Budget.
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1 INTRODUCCION

1.1 Objeto del trabajo

El objeto de este trabajo de fin de master es presentar un disefio y plan de implementacion de
nuevas instalaciones en la empresa ChocoArtesanos. El objetivo principal que se pretende
conseguir es lograr incrementar la capacidad de produccién de la planta actual, mediante la
identificacion de ineficiencias operativas y de flujo en cada una de las etapas del proceso,
conocer las limitaciones en la infraestructura, maquinaria y personal especializado, y a partir
del escenario actual, proponer las mejoras necesarias que conlleven al logro de los objetivos
propuestos.

La empresa pretende para los préximos 5 afios desarrollar un plan comercial bastante
ambicioso que consiste en dar un salto en el proceso de produccion actual. Se requiere pasar
de un volumen de produccion de 5.400 kilogramos a una de 72.000 kilogramos anuales de
chocolate. La planta actual no cuenta con los recursos humanos y con el equipamiento
necesario para hacer escalable esta proyeccién. Por tal motivo, es importante hacer una
restructuracion, modernizacién y automatizacion de algunas actividades del proceso de
produccién que permitan apalancar dicho plan.

Con respecto al alcance del proyecto en el trabajo se incluye una vision global la empresa, un
analisis de la situacién actual del proceso de produccion, un diagndstico de las principales
incidencias detectadas, una propuesta de oportunidades de mejora, un plan de desarrollo e
implementacion y por dltimo un presupuesto para la puesta en marcha.

1.2 Motivacion

El motivo principal por el cual se ha impulsado el desarrollo del presente proyecto se compone
de tres factores: el personal, el académico y el profesional.

En el aspecto personal, el hecho de poder aportar la experiencia y conocimientos en beneficio
de la empresa familiar, significa contribuir con el crecimiento del negocio y con ello, la creacién
de nuevos puestos de trabajo que aporten con el desarrollo econémico de la regién, lo cual es
suficiente motivacion para darlo todo. El conocer el funcionamiento de una planta de
produccion, me ha permitido agregar una nueva experiencia a mi perfil profesional, aportando
conocimientos practicos y teéricos en temas de produccién que desconocia y que sé que van
a nutrir mi perfil profesional.

En el ambito académico, lograr poner en practica algunos de los conocimientos adquiridos
durante el desarrollo del master en una empresa de produccién, permitiendo complementar la
teoria con la practica, generando una vision holistica de la organizacion y de sus flujos
estratégicos.

En el aspecto profesional, es indudable que aporta experiencia el estar en un entorno
empresarial y conocer de primera mano las necesidades que alli se presentan. La
responsabilidad de poder agregar valor desde la ingenieria organizacional industrial en la
empresa hace que todo tenga sentido cuando los aportes y mejoras propuestas se ponen en
marcha.
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1.3 Antecedentes

La empresa en la que realizara el proyecto es ChocoArtesanos de Colombia, la cual se dedica
a la elaboracion de chocolate artesanal. Es una pequefia empresa familiar fundada en el 2015,
la cual se especializa en la fabricacién de chocolate de mesa. Para su fabricacion utilizan
materias primas de proximidad, naturales y saludables para las personas. Se enfocan en
cuidar de la salud de las familias eliminando de sus productos cualquier sustancia que les
pueda perjudicar (Conservantes, colorantes, componentes quimicos, etc.). Parte también de
su propuesta de valor es desarrollar procesos auto sostenibles y amigables con el medio
ambiente.

A pesar de su corta edad, la empresa ha empezado a posicionarse en el mercado a un ritmo
gue no se tenia planificado, lo que ha generado que su pequefa planta de produccion este
llegando al limite de su capacidad. Esto ha generado la necesidad de disefiar y crear un plan
de implementacién de unas nuevas instalaciones del proceso de produccién de chocolate, que
permita responder a la demanda proyectada para los proximos 5 afios.

1.4 Estructura del Trabajo

El documento actual se estructura de la siguiente forma, en primera instancia se realizara una
descripcion detalla de la empresa y una valoracién de la situacion actual del proceso de
produccién con el objetivo de contextualizar y analizar el proyecto. Luego, se diagnosticaran
las principales incidencias del proceso mediante el uso de herramientas como el VSM,
diagrama causa y efecto y los 5 porqués. Después, se plantearan las propuestas de mejora
las cuales se van a clasificar, categorizar y priorizar en funcién de los requerimientos de la
empresa. Para ello se va a hacer uso del modelo en red ANP.

Seguidamente, en el capitulo quinto, se desarrollara el despliegue de un plan de
implementacién propuesto para llevar a cabo las propuestas de mejora seleccionadas. Para
ello, sera necesario tomar como punto de partida la metodologia de gestion y formulacién de
proyectos del PMI, el cual permitira obtener los paquetes de trabajo del proyecto de acuerdo
con las actividades planificadas.

En el capitulo sexto, se plantea una propuesta del flujo del proceso y disefio de planta futuro
gue permitira visualizar los flujos de materiales, las zonas que se van a establecer y el
dimensionamiento de la factoria, lo cual servird de guia a la hora de llevar a cabo la
implementacién del proyecto. En el capitulo séptimo, se presentara un presupuesto detallado
con el coste de cada una de las actividades que se van a planificar y se formularan algunos
indicadores financieros que indiquen la viabilidad del proyecto. Esta simulacion dard una vision
a la organizacion que le permita tomar decisiones.

En el octavo y ultimo capitulo se expondran las conclusiones globales que se han alcanzado
con el proyecto y las referencias bibliograficas utilizadas para el desarrollo y consecucion del
trabajo.

1.5 Antecedentes Teoricos

En el siguiente apartado se realizara una revision de las bases tedricas en las que se sustenta
el presente trabajo. El objetivo es explicar las diferentes metodologias, herramientas e
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indicadores necesarios para tener una estructura ordenada y correcta del proyecto en funcion
de mejorar la capacidad productiva de la empresa. De esta manera se define el marco tedrico
del proyecto.

Las referencias bibliograficas que se tomaran se podran consultar en el capitulo 9 de este
documento y permitiran unir la teoria con la practica.

1.5.1 Metodologia IDEFO

La metodologia IDEFO cosiste en una técnica de modelado de procesos o actividades por
niveles que se ejecutan en las organizaciones utilizando este lenguaje. Por lo general, es
utilizado en la documentacion, analisis y mejora de los procesos. El modelo se compone de 5
elementos claves:

1. El proceso o actividad que se representanta por medio de una caja.

2. Las entradas corresponden al material o a la informacion que es transformada por el
proceso para obtener una salida.

3. Las salidas son el resultado obtenido de la actividad o proceso.

4. Los controles son aquellos elementos que regulan la actividad.

5. Son los recursos 0 mecanismos necesarios para ejecutar el proceso.

Los 5 elementos se estructuran en la ilustracion 1.

Control

Entradas Salidas
PROCESOQIACTIVIDAD

L 4
L 3

Recursos

llustracion 1: Representacion grafica metodologia IDEFO (Fuente Elaboracion propia)

Las ventajas que proporciona esta herramienta es su facil aplicacion y entendimiento porque
a través de su lenguaje permite estudiar el estado actual de los procesos de negocio y valorar
propuestas sobre un posible cambio (Quintero Marmol, 2008).

1.5.2 Value Stream Map

El VSM (Value Stream Map) o mapa de la cadena de valor, es una herramienta de la
metodologia lean manufacturing, la cual es una herramienta visual utilizada para la mejora
continua de los procesos en cualquier tipo de empresa, permite analizar los flujos de materiales
e informacion necesarios para poner a disposicion del cliente un producto o servicio, logrando
identificar las pérdidas de valor o desperdicios desde la entrada de la materia prima hasta la
obtencién del producto terminado (Paredes-Rodriguez, 2017).
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Para lograr lo anterior, se realiza un dibujo de los procesos productivos con una serie de
simbolos estandar y se acompafia con informaciéon que describa y cuantifique lo que sucede
en cada etapa del proceso como: turnos de trabajo, cantidad de operarios, indicadores de
productividad, tasas de ocupacién de las maquinas, canales de informacion entre clientes y
proveedores, etc. (Schoeman, Oberholster, & Somerset, 2021).

Con esta técnica se pueden identificar aquellas actividades que agregan o no valor al proceso
gue se esta estudiando. De esta manera, se puede iniciar actividades para eliminar aquellas
gue estan generando ineficiencias.

1.5.3 Key Performance Indicators (KPIs)

Los KPlIs son indicadores claves de rendimiento de una empresa y se refieren a un conjunto
de medidas cuantificables que son utilizados para medir el desempefio general de una
comparfia en el largo plazo. Los KPIs ayudan a la parte estratégica de la empresa a definir los
logros financieros, operacionales y estratégicos con respecto a otras empresas del sector
(Twin, 2020).

Algunos de los indicadores claves en los procesos de produccién son los siguientes:

e Tiempo de Ciclo o Cycle Time (T/C): Indica el tiempo de duracién entre el inicio y fin
de un proceso, operacion o tarea. También se puede definir como el tiempo que tarda
una pieza en salir hasta que salga la otra. Por lo general se mide en segundos.

e Dock to Dock: Corresponde al tiempo de duracion desde el momento que ingresa la
materia prima a las instalaciones hasta que se obtiene el producto terminado. Se mide
el tiempo a partir que el proveedor esta descargando las materias primas hasta que
se carga el producto terminado. Se calcula utilizando la siguiente ecuacion:

DTD = Inventario de MP + Inventario de obra en Curso + Tiempo de produccion
+ Inventario de producto terminado

Ecuacion 1: Calculo del Dock to Dock

e Takt Time: Corresponde al tiempo maximo aceptable para satisfacer la demanda de
los clientes, es decir, es la velocidad con la que necesita crear el producto para
satisfacer las necesidades del cliente. Se calcula de la siguiente manera:

Tiempo disponible (turno, dia, semana o mes)

Takt Time =
Unidades demandadas por los clientes (en el turno, dia semana o mes)

Ecuacion 2: Calculo del Takt Time

e Productividad de la mano de obra: Este indicador mide el nimero de unidades
producidas por hora de mano de obra trabajada y se calcula asi:

Piezas producidas

Productividad = — — -
Tiempo empleado en la fabricacion x numero de operarios

Ecuacion 3: Calculo productividad mano de obra
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e Overal Equipment Eficiency (OEE): El indicador de la eficiencia global de la
maquinaria, se encarga de medir la capacidad que tiene una maquina para realizar
una operacion conforme a unos estandares de calidad, en la frecuencia deseada y sin
interrupciones. Se calcula multiplicando la disponibilidad, eficiencia y ratio de calidad
de la maquina para un producto especifico.

La disponibilidad esta afectada por paradas no programadas y programadas, averias,

arranques, encendidos, ajustes y la eficiencia por la disminucién del ritmo de trabajo,
perdidas en la velocidad de proceso, entre otras.

OEE = Disponibilidad x Eficiencia x FTT

Ecuacion 4: Eficiencia global de la maquina
Donde, la disponibilidad se calcula

Tiempo operativo
Tiempo disponible de la maquina

Disponibilidad =
Ecuacién 5: Calculo de la disponibilidad
Y la eficiencia asi:

tciclo X Unidades entrantes
Tiempo operativo

Eficiencia =

Ecuacion 6: Calculo de la eficiencia

1.5.4 Herramientas para la identificacion de la causa raiz del problema

Cuando se esta analizando un sistema productivo que requiere de mejoras, lo principal es
definir cuales son las herramientas que permiten identificar la causa raiz de los problemas y a
partir de alli, empezar a construir las oportunidades de mejora. Existen diferentes técnicas en
la bibliografia, pero para efectos del presente trabajo se utilizaran el diagrama de Ishikawa
(causa-efecto), los 5 porqués y el brainstorming.

1.5.4.1 Diagrama de Ishikawa

La primera herramienta utilizada para el andlisis de las incidencias del problema es el diagrama
de Ishikawa, causa efecto o espina de pescado. Se desarrollé con el objetivo identificar las
causas fundamentales de los problemas de calidad. El diagrama de espina de pescado es una
herramienta de andlisis que proporciona una forma sisteméatica de ver los efectos y las causas
gue crean o contribuyen al problema que se esta analizando. También, tiene un enfoque en el
cual combina lluvia de ideas y un mapa conceptual. El proceso tiene cuatro pasos principales:
identificar el problema; resolver los principales factores involucrados; identificando posibles
causas y analizando el diagrama de causa y efecto, que se utilizan para resolver numerosos
problemas, incluida la gestion de riesgos en la produccion y los servicios (Hekmatpanah,
2011).
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El diagrama causa efecto se representa mediante un dibujo o esquema que ayuda a identificar
las causas principales de un problema, analizando los elementos que intervienen en la
ejecucion del proceso cuando se obtiene un resultado o comportamiento no deseado. Para la
construccién del diagrama causa efecto se tendra en cuenta el analisis previo de los sintomas
con el fin de tener un panorama mucho mas amplio del entorno para lograr identificar las
causas del problema que se estd analizando (Ovalles Acosta, Gisbert Soler, & Pérez Molina,
2017).

1.5.4.2 Técnica de los 5 porqués

El funcionamiento de esta técnica es muy sencillo, consiste en realizar una serie de preguntas
a las causas principales del problema que se han identificado y de las respuestas que de alli
se obtengan se vuelven a responder con las mismas preguntas (Porqué) hasta llegar a un nivel
de 5 respuestas. Sin embargo, esto no es una limitante ya que dependiendo de las
necesidades del problema que se esté analizando pueden ser mas o menos niveles de
respuesta. Para el caso del problema que se esta analizando se llegara hasta un maximo de
5 niveles (Pega, 2015).

1.5.4.3 Brainstorming

La técnica consiste en sesiones de lluvia de ideas, como técnica grupal, tiene como objetivo
recopilar ideas de todos los participantes, ya sean criticas o juicios. Por tanto, se pretende
recoger ideas y sugerencias que permitan dar solucion a determinados problemas o
situaciones de trabajo improductivo.

Metodol6gicamente, el proceso de lluvia de ideas sigue las siguientes fases:

e [Fase 1: Creativa - los participantes de la sesion presentan la mayor cantidad de ideas
y sugerencias sin preocuparse por analizarlas o criticarlas.

e Fase 2: Critica - los participantes de la sesion justifican y defienden individualmente
sus ideas para convencer al grupo; es la fase de filtracion de ideas para la
permanencia de aquellas mejor fundamentadas y aceptadas por el grupo.

La sesion de lluvia de ideas comienza cuando el coordinador (moderador y armonizador de
trabajo) aclara su rol y el de secretario (registrador, organizador y reenviador de las
contribuciones de los participantes), presenta y discute el tema y define el objetivo a alcanzar
en base a las contribuciones presentadas al final de la reunién (Nébrega, Lopes Neto, &
Santos, 1997).

1.5.5 Modelo matematico ANP

El ANP, es una evolucién del proceso de jerarquia analitica (AHP). La red ANP permite
interrelaciones complejas entre niveles de decision y atributos. El enfoque de retroalimentacion
ANP reemplaza las jerarquias con redes en las que las relaciones entre niveles no se
representan facilmente como superiores o inferiores, dominantes o subordinadas, directas o
indirectas. Por ejemplo, no solo la importancia de los criterios determina la importancia de las
alternativas, como en una jerarquia, sino que también la importancia de las alternativas puede
tener un impacto en la importancia de los criterios, Por lo tanto, una estructura jerarquica con
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una forma lineal de arriba a abajo no es adecuada para un sistema complejo (Dagdeviren &
Yuksel, 2010) .

Su estructura se compone de varios médulos, también nombrados nodos o clister, habiendo
dentro de cada modulo una serie de elementos agrupados. La relacién entre los modulos se
conoce como interdependencia, mientras que la retroalimentacion esta definida como la
relacién entre cada uno de los elementos del médulo segun se observa en la ilustracién 2
(Tafernaberri, 2018).

El objetivo principal de seleccionar este modelo es conocer aquella o aquellas alternativas que
mejor se adecuen a los criterios definidos de acuerdo con las necesidades de la empresa.
Para ello, se desarrolla una matriz de correlaciones de 0 0 1, entre las alternativas que se han
definido como las opciones de mejora para el caso de estudio y los criterios o variables
definidos por la parte estratégica de la compafiia.

OBIETIVO

Compeonentes,
nodos o cluster

Retroalimentacion

Elementos

llustracion 2: Estructura en Red ANP (Fuente: Adaptado de Evilin Tafernaberri, 2018)

1.6 Conclusiones

En este capitulo se sientan las bases teédricas y practicas del desarrollo del proyecto. Se
definen apartados no tangibles que son importantes para dar la pauta inicial del desarrollo del
presente trabajo. El objeto y motivacion son claves porque describen el qué, porqué y el
alcance del proyecto. Luego se acentlan las bases tedricas que van a permitir desarrollar cada
uno de los capitulos planteados y, por ultimo, la estructura del trabajo permite tener una vision
ordenada sobre los pasos que se van a ejecutar.
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2 DESCRIPCION DEL ENTORNO DEL PROBLEMA
2.1 Introduccién

Durante el desarrollo del capitulo se pretende realizar una descripcion del entorno del
problema, iniciando con una aproximacién de la empresa en la que se va a realizar el presente
proyecto y definiendo el objeto de este. De esta manera, se establecen los objetivos alcanzar
con el proyecto.

La estructura del capitulo iniciara con una aproximacion sobre la empresa ChocoArtesanos y
se explicara sobre su actividad principal, misién, vision, valores y responsabilidad social.
Después, se representara la estructura organizacional, los sistemas de informacion que
intervienen en los procesos, los productos que ofrecen, el perfil de sus clientes y sus
proveedores de materias primas.

En la segunda parte, se focaliza en el proceso de produccién que es el objeto de estudio del
proyecto. Se establece un flujograma del proceso actual, se determina la capacidad actual de
la planta de produccién y las proyecciones a las que se pretende llegar. Seguidamente, se
dibuja el layout actual de la fabrica y se representan las etapas del proceso y finalmente se
describen los procesos que estan asociados al mismo.

Por ultimo, se identificaran los departamentos afectados con la puesta en marcha del proyecto
y las conclusiones obtenidas al final de su desatrrollo.

2.2 Una aproximacion a la empresa

ChocoArtesanos es una empresa que se funda en el 2015, con la iniciativa de ofrecer a los
consumidores alimentos artesanales, saludables, naturales y nutritivos a base de cacao con
el propésito de hacer frente a los graves problemas de sobrepeso y obesidad que esta
atravesando las familias colombianas en el pais. Los fundadores de la empresa observan una
necesidad que no esta cubierta en el mercado, porque consideran que este tipo de alimentos
son de dificil acceso por su elevado coste y localizacion.

La limitada oferta de productos saludables a base de chocolate con una carga nutricional
elevada ha generado que su consumo sea exclusivo para ciertas clases sociales. Por este
motivo se desarrolla un modelo de negocio como mecanismo de respuesta a estas
necesidades identificadas.

Con una planta de fabricacién de aproximadamente 110 m?2 ubicada en el municipio de
Campoalegre-Huila, se elaboran tres tipos diferentes de chocolate de mesa de forma
artesanal, utilizando procesos manuales y rusticos a la hora de la transformacion de las
materias primas. Adicional, se emplean técnicas que han pasado de generacién en
generacion, lo que hace que sea tan especial.
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2.2.1 Misibn, Visién y Valores

A continuacion, se realiza una descripcion sobre las bases en las que se fundamenta la
empresa.

e Mision

“Especializarse en la elaboracion artesanal de bolitas de chocolate de mesa, acogiendo las
técnicas tradicionales y adaptandolas a las nuevas tendencias, seleccionando materias primas
locales y desarrollando procesos de produccién sostenibles para ofrecer productos nutritivos,
saludables y naturales a las familias que quieran cuidar de su salud”.

e Visién

“La empresa tiene como objetivo masificar el acceso a productos sanos, saludables y
naturales, y de esta manera contribuir con la disminuciéon de los indices de desnutricion,
sobrepeso y obesidad de las personas”

e Valores

Los valores organizacionales en los que se rige la compafiia son:

e Excelencia: En la elaboracion de nuestros productos y seleccion de nuestras materias
primas

e Compromiso: Sentir como propios los objetivos de cada cliente.

e Agilidad y flexibilidad: Tener una estructura eficiente y ajustada, permitiendo ser
rapidos y con gran capacidad de decision.

e Pasion: Entusiasmo por nuestro trabajo.

e Responsabilidad ambiental: Proteccion al entorno usando productos naturales y
materias primas amigables con el medio ambiente.

e Trabajo en equipo: Unién de esfuerzos para el logro del objetivo.

e Responsabilidad social: ofrecer a los pequefios productores de cacao incentivos por
un producto que cumpla con los estandares de calidad exigidos por la compafiia, y
ofrecerles una mejor calidad de vida a sus familias.

2.2.2 Responsabilidad Social y Medio ambiental

Parte de la responsabilidad social que tiene la compafiia con las personas se suscrita en la
misma misién. La problematica de sobrepeso y obesidad en la sociedad colombiana esta
afectando todos los frentes de la poblacion desde los nifios hasta las personas mayores. De
acuerdo con lo que se ha expuesto en los apartados anteriores, esto ha generado patologias
que se asocian con enfermedades cardiovasculares, diabetes, derrames cerebrales, diferentes
tipos de cancer, entre otras. Por esta razon, la empresa se ha empefiado en ofrecer a las
personas productos para que cambien sus habitos de alimentacion a unos mas sanos.

Por otra parte, el tipo de negociaciones que realiza la organizacion con los productores de
cacao es para destacar. El principal insumo para obtener un chocolate de mesa de buena
calidad es contar con un buen grano de cacao, el cual debe cumplir con ciertas caracteristicas
y requisitos. Para alcanzar los estandares de calidad exigidos, la empresa ofrece al campesino
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asistencia técnica gratuita en la gestién de cultivo, los capacita con cursos para el manejo de
herramientas y buenas précticas en el proceso de cosecha y post cosecha del cacao, para
luego garantizar el mejor grano de cacao. Ademas, la compafiia ofrece al campesino un 20%
mas por kilogramo de grano de cacao en comparacion a los precios de la region, los cuales se
fijan de acuerdo con el indice de la bolsa de valores de Nueva York.

2.2.3 Organigrama

La estructura organizacional de una empresa se encarga de dividir, agrupar y coordinar las
actividades de la organizacion y como se van a gestionar. Es importante la integracion eficiente
de los diferentes actores que hacen parte de la estructura organizativa para poder alcanzar los
objetivos y metas que se han trazado en el plan estratégico de la empresa.

La estructura organizacional de la empresa es funcional, con lo cual, cada colaborador es
responsable de las funciones y actividades que estan a su cargo. Este tipo de estructura es la
gue mejor se adapta a empresas que cuentan con poco personal y pocos productos, porque
permite a sus colaboradores comunicarse de forma directa, tomar decisiones de manera
descentralizada, por lo que la autoridad se sostiene en el conocimiento y por ultimo se
especializan en las funciones técnicas de las diferentes areas o departamentos. Ademas, la
empresa se apoya en un staff de entidades externas que se encargan de gestionar la parte
legal, fiscal y contable de la compaifiia (Minsal Pérez & Pérez Rodriguez, 2007).

En la ilustracibn 3 que se muestra a continuacion, se expone el organigrama de
ChocoArtesanos y la division de los departamentos.

JUNTA DIRECTIVA

\J v v L/
DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO DE RRHH DEPARTAMENTO DEPARTAMENTO
=i SUPPLY CHAIN ¥ FINANCIERO COMERCIAL ADMINISTRATIVO

S

L.; MARKETING FISICO

. COMPRAS Y |3 CONTRATACION PERSONAL | CAR
APROVISSONAMIENTO e Y DIGITAL Lo
‘ | GESTION DE SISTEMAS DE
> PRODUCCION \ L_, BIENESTAR > COMERCIO ELECTRONCO INFORMACION

| e = TESORERIA > VENTAS CANAL 625
|
) TRANSPORTE ).  PRESUPUESTOS

llustracion 3: Organigrama ChocoArtesanos (Fuente: Elaboracion propia)




[Diseno y plan de implementacion de nuevas instalaciones para el
27 de mayo de proceso de produccion de chocolate artesanal en la empresa
2021 ChocoArtesanos]

Por lo que se intuye bajo esta estructura organizacional, las tomas de decisiones estratégicas
se toman por parte de la junta directiva, la cual esta conformada por los socios de la compafiia
y los directores de cada departamento. Las decisiones en los mandos medios y bajos estan a
cargo del responsable de cada area, lo que les permite una mayor flexibilidad y menor tiempo
de respuesta, adicional el personal contratado debe cumplir con el perfil especifico que se
requiere para cada puesto de trabajo. Por otra parte, se percibe que la informacién circula de
forma vertical y no horizontal, lo que puede generar un posible entorpecimiento de los flujos
de procesos cuando pasen de un departamento a otro.

2.2.4 Sistemas de Informacioén

Los flujos de informacion son muy importantes en una compafiia porque permiten la conexion
rapida de los actores de la organizacién y de esta manera poder coordinar las actividades de
forma instantanea. La herramienta que da soporte o apalanca los flujos de informacién entre
los actores de la cadena de suministro de una empresa, 0 entre los miembros de la
organizacion, o incluso entre los mismos colaboradores de un departamento se conoce como
ERP (Enterprise Resourse Planning). EI ERP es un software que contiene una serie de
sistemas de informacién que permite la combinacion de ciertas actividades que se llevan a
cabo en las empresas como la produccion, logistica, finanzas, recursos humanos entre otras.

La compafia cuenta con la versién béasica del ERP Odoo, con la cual se cubren las
necesidades informaticas basicas de acuerdo con las pretensiones de la empresa. Al funcionar
como un sistema de codigo abierto se pueden personalizar médulos como:

Gestion de Ventas

Gestion de compras

Gestion Contable y financiera
CRM

RRHH

Gestion de almacenes
Gestion de proyectos

MRP (produccion)

Marketing

Terminal punto de venta

Actualmente la empresa cuenta con los mdédulos de ventas, compras, produccion, inventario,
contabilidad y finanzas para la gestion e integracion de la informacion de clientes, proveedores,
empleados, entre otros.

Otra herramienta clave en la gestion de la informacién es Microsoft Excel, se utiliza con
muchos propositos, pero fundamentalmente se usa para generar informes, disefiar indicadores
de productividad, analisis de datos, realizar pronésticos y proyecciones de ventas con el Unico
objetivo de mejorar la toma de decisiones en los mandos altos y medios de la empresa. Esta
aplicacion se adquiere pagando la licencia de Microsoft office y se adapta realmente bien a los
requerimientos actuales.
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2.2.5 Productos

El portafolio de productos que ofrece actualmente ChocoArtesanos se especializa en un tipo
de chocolate capaz de disolverse en agua o en leche y por lo general, se consume como
minimo 2 veces a la semana en las comidas principales o entre ellas. Segun cifras de DANE
(Departamento administrativo nacional de estadistica de Colombia), aproximadamente el 65%
de la poblacién colombiana consume este tipo de chocolate.

De acuerdo con las cifras del ministerio de agricultura colombiano (Agricultura., 2018) el
consumo promedio per capita de chocolate en Colombia se ha mantenido en 1 kg/afio durante
los ultimos 10 afos, es una cifra baja si se compara con paises europeos como Bélgica cuyos
indices de consumo estan alrededor del 8 kg/afo. Esto demuestra que aln no hay una cultura
tan arraigada sobre el consumo de chocolate en el pais, con lo cual hay retos importantes que
debe asumir la industria chocolatera como incentivar los habitos de consumo en la poblacion
y diversificar la oferta de este tipo productos para llegar a nichos de mercado especializados.

Los tres tipos de productos que comercializa la empresa estdn en la misma categoria
“Chocolate para bebidas”, las diferencias existentes entre cada uno de ellos se encuentran en
el nivel de concentracién del cacao y la panela y en la ausencia de algunas especias en la
receta.

¢ Bolitas de Chocolate de mesa Campesino:
» Ingredientes: Panela (75%), Licor de Cacao (25%), Clavos, Canela y Nuez
moscada.
¢ Bolitas de Chocolate Campesino con menos Panela:
» Ingredientes: Panela (65%), Licor de Cacao (35%), Clavos, Canela y Nuez
moscada
e Bolitas de Chocolate Tradicional de mesa con menos Panela:
» Ingredientes: Panela (65%) y Licor de Cacao (35%)

En la ilustracién 4 que se muestra a continuacion, corresponde al formato original del producto
después del proceso de moldeado.

llustracion 4: Bolitas de Chocolate de Mesa (Fuente: Imagen obtenida repositorio ChocoArtesanos)
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En las siguientes tablas se detalla la informacién técnica de cada uno de los diferentes tipos
de chocolate de mesa que vende la empresa.

En la tabla 1, se encuentra la ficha técnica del chocolate de mesa campesino, fue el primer
producto que lanzé la empresa desde su fundacion y tiene una participacion aproximada del
35% de la facturacion total de las ventas.

FICHA TECNICA DEL CHOCOLATE MESA CAMPESINO
Concepto Descripcion
Denominacion del producto/Product Description Chocolate de mesa campesino
Marca / Brand Choco Artesanos
T
Dimensiones/dimensions (Cm) De 150 gr (Largo 8cm, alto 12cm y ancho 4 cm) FIFR3296 1810003
. ] ) Panela (72%), Licor de cacao(25%), calvos (1%) ,
Ingredientes/ingredients
canela (1%) y nuez moscada (1%)
Codigo de Barras 7703296810003
Especificaciones Técnicas/Thecnical specifications
Caracteristicas Sensoriales/Sensory Characteristics Q \:
Color/Colour Marrén Oscuro o e p
Olor/Smell A Cacao, clavos y canela y
Sabor/taste A cacao y otros componentes N
Textura/Texture Solido A
Aspecto Excelente
Otras Caracteristicas
No contiene grasas hidrogenadas Este producto ha sido hecho a mano
No contiene preservantes Este producto ha sido elaborado con cacao organico
Material envase/packinging material Cartulina earth pact natural no esmaltada de color
Tiempo de vida Util 12 meses
Condiciones de almacenamiento/storing Mantenerse en un ambiente entre los 15y 18
requirements grados Celsius, con baja humedad y sin cambios de
Condiciones de transporte/Transportations En cajas cerradas. Hasta 8 cajas de base y 4 de
requirements altura. No exponer al calor

Instrucciones de uso y cuidados de X , X
. L. . . . No apilar mas de 4 cajas de 25 kg.
manipulacion/Instruccions for manipulation of

Uso Previsto Para consumo alimenticio general
Normativa y Registro Sanitario
Numero de Registro Sanitario / Product registration
number

NSA-0009514-2020

Fabricante / Factor Chocoartesanos S.A.S direccidn y teléfono
Tabla 1: Ficha Técnica Chocolate de mesa Campesino (Fuente: Informacion suministrada por la empresa)

Después, la empresa empezé a desarrollar estrategias de posventa por medio de encuestas,
contacto directo, redes sociales para recolectar informacion de sus clientes y de esta manera
categorizar y priorizar las posibles mejoras del producto actual. Uno de los puntos clave que
arrojo el andlisis fue el elevado porcentaje (50%) de panela en la receta, y también que no a
todas las personas les gustaba el sabor de algunas de las especias utilizadas (20%).

A partir de este punto, la empresa comenzé a desarrollar recetas que cubrieran las
expectativas de los clientes para cubrir el 75% de las sugerencias mostradas en el andlisis. Se
empezaron a enviar muestras con el objetivo de llegar a la receta que mejor se adaptara a las
necesidades de las personas.
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Después de 3 meses de investigacion, la compafiia lanza dos productos al mercado: El primero
es el chocolate de mesa campesino con menos panela, el cual contiene todas las especias,
pero con un porcentaje menor de panela con el fin de atender las sugerencias de aquellas
personas que no les gustaba el exceso del endulzante natural. En la tabla 2 se muestra la ficha

técnica de este producto.

FICHA TECNICA DEL CHOCOLATE MESA TRADICIONAL CON MENOS PANELA

Concepto Descripcion
Denominacion del producto/Product .
o Chocolate mesa tradicional con menos panela
Description
Marca / Brand ChocoArtesanos
Peso/Weight 150 gr

Dimensiones/dimensions (Cm)

De 150 gr (Largo 8cm, alto 12cm y ancho 4 cm)

Ingredientes/ingredients

Panela (66%) y Licor de cacao(34%)

7

703296

820002

Cédigo de Barras

7703296820002

Especificaciones Técnicas/Thecnical specifications

Caracteristicas Sensoriale

s/Sensory Characteristics

Color/Colour

Marrén Oscuro

Olor/Smell A Cacao, clavos y canela
Sabor/taste A cacao y otros componentes
Textura/Texture Solido
Aspecto Excelente

Otras Caracteristicas

No contiene grasas hidrogenadas

Este producto ha sido hecho a mano

No contiene preservantes

Este producto ha sido elaborado con cacao
organico

Material envase/packinging material

Cartulina earth pact natural no esmaltada de
color natural

Tiempo de vida Util

12 meses

Condiciones de almacenamiento/storing
requirements

Mantenerse en un ambiente entre los 15y 18
grados Celsius, con baja humedad y sin
cambios de temperatura.

Condiciones de transporte/Transportations
requirements

En cajas cerradas. Hasta 8 cajas de base y 4 de
altura. No exponer al calor

Instrucciones de uso y cuidados de
manipulacién/Instruccions for manipulation of
boxes

No apilar mas de 4 cajas de 25 kg.

Uso Previsto

Para consumo alimenticio general

Normativa y Registro Sanitario

Numero de Registro Sanitario / Product
registration number

NSA-0009514-2020

Fabricante / Factor

Chocoartesanos S.A.S direccion y teléfono

Tabla 2: Ficha Técnica Chocolate de mesa Campesino con menos azucar natural (Fuente: Informacion
suministrada por la empresa)

El chocolate de mesa campesino bajo en panela desde su lanzamiento se ha convertido en el
producto estrella de la compafiia, tiene una participacion del 40% del total de las ventas. El
producto canibalizo las ventas del chocolate de mesa campesino, alrededor del 50% de los

clientes cambio de producto.
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El segundo lanzamiento se basé en los clientes a quienes le molestaba el aroma y sabor de
algunas de las especias del chocolate, y la empresa toma la decision de retirar las especias
de lareceta original y ademas disminuye la concentracion de panela e incrementa el porcentaje
de cacao. De esta manera se crea y se lanza el tercer producto al mercado, el chocolate de
mesa tradicional con menos panela. En tabla 3 se observa la ficha técnica del producto.

FICHA TECNICA DEL CHOCOLATE MESA CAMPESINO CON MENOS PANELA

Concepto Descripcién
Denominacién del producto/Product Chocolate de mesa campesino con menos
Description panela
Marca / Brand Choco Artesanos
AN I
Dimensiones/dimensions (Cm) De 150 gr (Largo 8cm, alto 12cm y ancho 4 cm) 71703296 1830001
. ) . Panela (63%), Licor de cacao (34%), calvos
Ingredientes/ingredients
(1%), canela (1%) y nuez moscada (1%)
Cddigo de Barras 7703296830001
Especificaciones Técnicas/Thecnical specifications
Caracteristicas Sensoriales/Sensory Characteristics % @’«ﬁ:j;
Color/Colour Marrdn Oscuro o 4
Olor/Smell A Cacao, clavos y canela /
Sabor/taste A cacao y otros componentes
Textura/Texture Solido {
Aspecto Excelente
Otras Caracteristicas
No contiene grasas hidrogenadas Este producto ha sido hecho a mano
Este producto ha sido elaborado con cacao

No contiene preservantes .
organico

Cartulina earth pact natural no esmaltada de
color natural
Tiempo de vida Util 12 meses

Material envase/packinging material

Mantenerse en un ambiente entre los 15y 18
grados Celsius, con baja humedad y sin
cambios de temperatura.
Condiciones de transporte/Transportations | En cajas cerradas. Hasta 8 cajas de base y 4 de

Condiciones de almacenamiento/storing
requirements

requirements altura. No exponer al calor
Instrucciones de uso y cuidados de
manipulacién/Instruccions for manipulation No apilar mas de 4 cajas de 25 kg.
of boxes
Uso Previsto Para consumo alimenticio general

Normativa y Registro Sanitario
Numero de Registro Sanitario / Product
registration number

NSA-0009514-2020

Fabricante / Factor Chocoartesanos S.A.S direccidny teléfono

Tabla 3: Ficha Técnica Chocolate de mesa tradicional (fuente: Informacién suministrada por la empresa)
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Con el lanzamiento del tercer producto, el objetivo principal era transmitirles a los clientes que
sus necesidades estaban siendo escuchadas y, ademas, afianzar y fortalecer las relaciones
comerciales. El chocolate de mesa tradicional con menos panela tiene una participacion del
25% del total de las ventas de la compaiiia, esto ha permitido poderse afianzar e ir ganando
cuota de mercado en el sector de chocolates de mesa en Colombia.

2.2.6 Perfil de los clientes

El mercado objetivo en el cual se enfoca la compafiia, son familias y personas que estan
cambiando sus habitos alimenticios hacia productos libres de procesos industriales. Cada vez
se fijan mas en productos que tengan beneficios nutricionales para su cuerpo y ademas que
no usen ningun tipo de conservantes, preservantes, saborizantes artificiales o sustancias
gquimicas que puedan generar en el mediano o largo plazo enfermedades. En la tabla 4 se
especifica el perfil del cliente al cual la compafiia dirige sus productos.

Familias Perfil: Familias pertenecientes a estratos sociales medio-altos, con

poder adquisitivo y que estan dispuestas a pagar mas por el valor
agregado del producto.

Informacién demografica: Familias que se encuentren localizadas
en Colombia como vivienda permanente, especialmente en los
centros de consumo de Bogota y Neiva.

Identificadores de personalidad: Familias que se preocupan por
el bienestar y salud de sus integrantes. buscan alimentos
artesanales, naturales y saludables en su dieta diaria.

Necesidades: Estas familias piden que los productos sean cada
vez mas saludables, con la menor cantidad posible de conservantes
y preservantes, y que los alimentos tengan el mayor numero de
nutrientes posibles. Cada dia estan exigiendo menos productos
procesados y ultrapocesados a cambio de productos de proximidad,
frescos, de elaboracion sostenible y que sean beneficos para la
salud

Comportamiento: Suelen buscar productos que sean nutritivos
pero que tambien le gusten a los nifios y para esto necesitan que
tenga azucar en una cantidad adecuada y preferiblemente que sea
con endulsantes naturales.

Tabla 4: Perfil del Cliente (Fuente: Elaboracion propia)

Actualmente la empresa centra sus operaciones en dos centros de consumo importantes, el
primero esta ubicado la ciudad de Neiva situada en el centro sur de Colombia con una
poblacién aproximada de 488.000 habitantes y un promedio de personas por hogar de 3,8. Lo
gue significa que en el area metropolitana hay en promedio 128.000 familias. Segun los
resultados del censo nacional de poblacion y vivienda para el afio 2018 (Departamento
Administrativo Nacional de Estadistica, 2019), el 17% del total de las familias neivanas
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pertenecen a los estratos 3,4,5y 6 las cuales cumplen con el perfil y el poder adquisitivo en la
segmentacion de mercado establecida por la compafiia. Se deben tener en cuenta otras
variables que puedan incidir en esta segmentacién como la presencia de competidores y su
participacion en el mercado, precios de venta, tendencias de los consumidores, consumo
promedio de chocolate de mesa per capita, entre otras. El interés de la compafia por
adentrarse en este mercado se debe a la cercania a su planta de produccion, lo que traduce
en una reduccion de costes operativos y logisticos.

El segundo centro de consumo en el que la compafiia enfoca sus esfuerzos y planea sus
estrategias de crecimiento y posicionamiento en el mercado es Bogotd. Su ubicacién
geografica, climatologia y densidad demogréfica son claves para llevar a cabo el plan de
negocios de la empresa. Segun el DANE (Departamento Administrativo Nacional de
Estadistica, 2019) en Bogota hay un total de 7.743.955 de habitantes y un promedio de 2,86
integrantes por familia, lo quiere decir, que existen aproximadamente 2.699.825 hogares en la
capital. El 48% del total de las familias pertenecen a los estratos 3,4,5 y 6 que son
considerados como los clientes potenciales de la empresa. Este mercado es de vital
importancia en el crecimiento de la empresa, porque existe una tradicion en las familias de
beber chocolate de mesa caliente en las comidas principales e intermedias, cuando hay dias
frios y por su puesto en las reuniones familiares.

2.2.7 Proveedores de Materias Primas

Los proveedores de materias son un actor clave dentro de la cadena de suministro de la
empresa. Se encargan de proporcionar los componentes claves para la fabricacién de los
productos de ChocoArtesanos. Las materias primas deben cumplir con ciertos criterios de
calidad para mantener un proceso de produccién estandar y de esta manera cumplir con las
expectativas de los clientes.

La compafiia a la hora de seleccionar cualquier proveedor tiene en cuenta los siguientes
factores:

Posicién geografica
Capacidad de respuesta
Relaciones a largo plazo
Nivel de compra

Los cuatro factores mencionados, son importantes porque le permiten a la empresa poder
tener capacidad de respuesta y flexibilidad en sus procesos.

A continuacién, se mencionan los proveedores con los cuales se tiene algun tipo de
negociacion dependiendo la materia prima que ofrecen.

e Grano de Cacao

Con respecto al grano de cacao, la empresa entiende que es uno de los factores claves del
negocio, con lo cual posiciona sus instalaciones en el departamento del Huila, considerado
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como la cuarta fuerza productora mas grande de cacao en Colombia segun datos de la
federacion nacional de cacaoteros (Fedecacao, 2020).

Los proveedores que suministran el cacao en grano a la compafia son por lo general
asociaciones de pequefios productores de la regidn con los cuales se realizan negociaciones
de compra de acuerdo con el precio de referencia de bolsa de valores nueva york. En la
ilustracién 5 se muestra la evolucion del precio promedio del cacao en pesos colombianos en
grano durante el afio 2020 de acuerdo a los datos del ministerio de agricultura (Agronet, 2019).

Precio promedio por Kg mensual 2020 === "Promedio de precio $/Kg
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llustracion 5: Precio promedio mensual del cacao en grano por kilo en el afio 2020 (Fuente: Elaboracion propia
datos obtenido de Fedecacao)

Para el mes de noviembre en promedio por kilogramo se esta pagando a un valor de 8.266
COP que equivales a 1.92 EUROS. ChocoArtesanos con el fin de asegurar el suministro del
cacao de mejor calidad, ofrece a las asociaciones un 20% mas sobre el valor de referencia en
el mercado, con lo cual promueve en los pequefios cacaoteros la puesta en marcha de buenas
practicas agricolas en sus cultivos. Para acceder a este pago extra, el grano de cacao debe
entregarse con ciertas caracteristicas que se exigen durante el proceso de recibo como el
porcentaje de humedad (<8%), las dimensiones del grano, que no tengan impurezas u objetos
extrafios y que no tenga enfermedades que puedan afectar el lote de cacao.

Asociacion De Carrera 8 #22-26

Pequenos Campoalegre | 8130127094 | (8)8381997 |  Barrio Panamé
Productores De :
Cacao Campoalegre - Huila
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Asociacion de .
productores de cacao calle 18 10 34 barrio
Campoalegre | 9004783950 | 3165718811 | centro Campoalegre
del departamento del :
. - Huila
Huila
Asociacion De
Productores De ) carrera # 5'.06
L Rivera 8130086850 | 3204667489 | barrio centro Rivera
Cacao Del Municipio X
. Huila
De Rivera
Asociacion Ambiental Vereda viso mesitas
Integral Cacaotera De Rivera 9009319501 | 3183765972 . .
. Rivera Huila
Rivera
Asociacion De Carrera 38 c # 21a -
Productores_ De Neiva 9000677279 | (8)8778210 29 urbanlzac[on
Cacao Especial De guaduales Neiva-
Neiva Asocaes Huila
Asociacién De Lugar caseta
Productores De comunal vereda los
Cacao Ecoldgico Neiva 9003451939 | 3157083121 cauchos barrio
Cuenca Rio Las vereda los cauchos
Ceibas Neiva-Huila
Asociaciéon De Calle 21 41 16 barrio
Profesionales Del Neiva 9005318055 | 3124656759 los guaduales
Cluster De Cacao Neiva-Huila
Precooperativa
Huilense Para El . Carrera 5 # 10-03
Comercio De Cacao Y Nelva 8130134750 | (6)8601027 sur Neiva-Huila
Afines Ltda.

Tabla 5: Proveedores de grano de cacao ChocoArtesanos (Fuente: Informacion suministrada por la empresa)

En la tabla 5, se enumeran los principales proveedores de cacao en grano a los cuales tiene
acceso la compafiia. El proveedor con mayor participacion de la empresa es ASOPECA
(asociacién de pequefios productores de cacao), situado en el municipio de Campoalegre-
Huila, es considerado por su cercania a la planta, capacidad de respuesta y reconocimientos
por tener un cacao de excelente calidad, el proveedor por excelencia de la empresa con una
participacion del 90% de la compra. El otro 10% se distribuye entre las deméas asociaciones
tomando como criterios calidad, cercania y tiempo de respuesta.

e Panela

Esta materia prima es el segundo insumo més importante en la elaboracién de chocolate de
mesa, es un producto derivado de la cafia de azucar el cual no pasa por ningln proceso de
refinacion industrial. Es un producto natural con alto valor energético que al no estar expuesto
a procesos de refinacion conserva las caracteristicas nutricionales de la cafia de azticar como:
hierro, potasio, vitamina C y calcio. Ademas, es una fuente eficaz de antioxidantes porque
actla como energizante proporcionando minerales y nutrientes al cuerpo durante la actividad
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fisica. En la ilustraciéon 6 se observa el formato y la forma en el cual se realiza la compra de
esta materia prima.

llustracion 6: formato de la panela en bloques (Fuente: Imagen obtenida de Google)

En el departamento del Huila es el séptimo proveedor a nivel nacional de panela, contando
con 1.234 trapiches paneleros, de los cuales el 70% se concentra en el municipio de Isnhos, el
20% en el San Agustin y el otro 10% en el resto del departamento.

Para su venta organizada, el ministerio de agricultura creo dos asociaciones llamadas
Asopropani y Appasi, con el fin de evitar el desorden en la produccion y mantener la calidad
del producto.

Estas dos asociaciones se turnan cada 15 dias para que durante dos semanas cada grupo de
agricultores comercialice la produccion de su panela, los dos se encuentran situados en el
municipio de Isnos.

La posicién geogréfica, la calidad, la capacidad y tiempo de respuesta fueron las variables
determinantes a la hora de realizar las negociaciones con estas dos asociaciones. El 100% de
la compra de este insumo se efectla atreves de ellas.

e Especias

Las especias que se utilizan para la elaboracion los dos tipos de chocolate son: canela, clavos
y nuez moscada, representando un 3% del contenido final del producto terminado. Su
funcionalidad es alifiar el producto con el fin de proporcionar un fino aroma y un excelente
sabor. El proceso de adquisicion se realiza en el mercado central de la ciudad de Neiva y se
compra a distribuidores mayoristas.

2.3 Proceso de Producciéon Actual

Los procesos de fabricacion para los tres tipos de chocolates es el mismo, lo Unico que cambia
es la concentracion de cacao y panela que se emplea para cada receta y ademas la no
utilizacion de algunas especias. A continuacion, en la ilustracion 7 se muestra la descripcion y
el diagrama de flujo del proceso de fabricacion artesanal del chocolate de mesa, a partir del
recibo de las materias primas hasta el envasado del producto terminado.
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Proceso de produccidn chocolate de mesa

Recibo Torrefaceion Descascarillado Trituracion Molienda Mezclado Molde -Erwasado

Recaprion matera

Moler |a meztia

3
uno ve
més & mexia

Coge e bendeis
de jemy uns

llustracion 7: Flujo proceso de produccion chocolate de mesa (Fuente: Elaboracion propia)
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2.3.1 Capacidad actual proceso de produccion

La empresa en la actualidad esté atravesando por un periodo de crecimiento, la oferta de sus
productos se destaca frente a los de la competencia por brindar atributos diferenciadores en
sus productos como:

o La presentacion del chocolate de mesa en esferas (Por lo general se presenta en
formato de barra).

e Utilizacion de panela en la receta (Por lo general se utilizan endulzantes como la azucar
blanca refinada).

¢ Lo ingredientes utilizados en la elaboracién del chocolate de mesa estan libres de
agentes que perjudiquen la salud en las personas como conservantes, saborizantes
artificiales, preservantes entre otros.

o Realizar procesos de transformacién de la materia prima que mantienen las
propiedades originales.

Bajo esta perspectiva, la junta directiva se ha planteado el desarrollo de un plan estratégico
gue permita responder de forma efectiva a la demanda esperada en los proximos 5 afios. En
la tabla 6 se presenta el resumen de la produccién anual esperada segun el tipo de chocolate
para los proximos 5 afios.

1000 Chocolate de Mesa 35% 1.890 8400  12.600 16800 21000  25.200
Campesino 150 gr

Chocolate de Mesa

2000 tradicional con menos panela 25% 1.350 6.000 9.000 12.000 15.000 18.000
150 gr
Chocolate de Mesa
3000 Campesino con menos 40% 2.160 9.600 14.400 19.200 24.000 28.800
panela 150 gr
Total Mes 100% 450 2.000 3.000 4.000 5.000 6.000
Total afio 5.400 24.000 36.000 48.000 60.000 72.000
%

Crecimiento 344% 50% 33% 25% 20%

anual

Tabla 6: Proyeccion anual plan de produccion (Fuente: Elaboracion propia)

Segun la tabla anterior, se observa una deficiencia en la capacidad de produccién instalada
actual, con lo cual limita las pretensiones que tiene la empresa en el mediano plazo. De
acuerdo con el plan de ventas desarrollado por el departamento comercial y aprobado por la
junta directiva se hace imperativo incrementar la capacidad de produccion actual de 5.400 kilos
a 72.000 kilos anuales. El primer afio se espera tener un crecimiento del 344% de la produccién
y se espera que a partir del segundo afio las tasas de crecimiento bajen de forma escalonada
hasta lograr el objetivo propuesto.

Lo anterior implica realizar cambios estructurales en el proceso de fabricacién actual que
permitan llegar a las cifras deseadas. El departamento de supply chain se hara responsable
de la puesta en marcha del proyecto y se encargaré de investigar las mejores opciones que
se ajusten a los requerimientos solicitados en presupuesto y capacidad.
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2.3.2 Layout

La planta de produccion actual de la empresa se distribuye en un &rea total de 110 m2. Alli se
realizan los procesos aprovisionamiento, recibo, almacenaje, produccién, preparacion de
pedidos y distribucién del chocolate. En la tabla 7 se explican cémo estan distribuidos las
etapas del proceso y el espacio en las que se ejecuta.

. . Se reciben las materias primas y suministros,
Recibo de las materias - :
A . . también se ejecutan los procesos de control de 10
primas e insumos :
calidad.
Se realiza el proceso de tostado del grano de
cacao

B Proceso Tostado 17
Se ejecutan dos procesos, el primero es bajar la
temperatura del grano después del tostado y el

segundo es quitar la cascarilla o piel para dejar 18
solo la almendra de cacao. Esta zona mas amplia

de la planta y se encuentra al aire libre

Proceso de Reposoy
Descascarillado

se realiza el proceso de molienda y trituracion de

la panela, en este punto se integran el cacao en

grano con las especias para obtener el licor de 8
cacao y después se pasa por el molino la panela

gue se ha triturado

Proceso de Molienda y
Trituracion

Del proceso de la molienda se obtiene el licor de
cacao y junto con la panela que ha quedado en
E Proceso de Mezclado unaforma de pasta moldeable, se mezclan de 8
forma homogénea para obtener el chocolate de
mesa.
se realizan los procesos de moldeado y envase
del producto, en este punto se toma un trozo de
25 gr de la mezcla total que se ha obtenido de la
zona E, y se procede a darle la forma esférica. 12
Este proceso se realiza hasta que se ha
terminado la mezcla. Después pasa al proceso de
envasado donde se ponen 6 esferas por caja.
Tabla 7: Zonas y procesos Layout ChocoArtesanos (Fuente: Elaboracion propia)

Proceso de Moldeado y
Envasado

El sentido en el cual fluyen los materiales dentro de la planta es en forma de U, en las zonas
A, B y C corresponden a procesos donde las materias primas son preparadas y puestas a
punto para luego pasar a los procesos de las zonas D, E y F. Es alli, donde se integran las
materias primas para luego tener como resultado el tipo de chocolate deseado. La receta es
diferente dependiendo del tipo de chocolate que se produzca. Hasta antes del proceso de
molienda, todo el flujo es igual para los tipos de chocolate que se producen.
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La sumatoria de las seis secciones donde se ejecutan los procesos de produccién tienen un
area total de 73 m? lo que indica que hay un porcentaje de ocupacion del 66%
aproximadamente, el otro 42% corresponden a zonas de acceso o transito. El almacenaje de
producto terminado y la sede administrativa se encuentran ubicadas en la ciudad de Bogota
por disposiciéon de la compaiiia.

Las fechas en la gréfica indican el sentido en el cual se van transportando las materias primas,
el producto semi-terminado y el terminado a través de las 6 secciones. Una vez se ha
terminado el proceso de embalaje, el producto es transportado a la ciudad de Neiva y Bogota.

| 10,4

|
—

4,

10,4
10,4

6,3

]
1

— 52 ——
| 10,4

— 32

llustracion 8: Layout planta de produccion ChocoArtesanos (Fuente: Elaboracién propia)

2.3.3 Procesos asociados al problema

En este apartado se describirdn aquellos procesos que se veran afectados con el desarrollo
de este proyecto.

Los procesos que se van a modelar con la metodologia expuesta son aquellos que intervienen
de forma directa con el logro del plan de negocios propuesto. En la ilustracion 9 se representa
el proceso de produccién de chocolate de mesa, el cual es considerado como el de mayor
criticidad a la hora del logro de los objetivos. En las entradas se pueden observar los tres
requerimientos actuales: materias primas, especificacion o tipo de chocolate y las ordenes de
produccion. Los controles que se ejecutan actualmente es seguir con la receta, realizar
controles calidad a las materias primas y la revisién del inventario de productos en proceso y
terminado. Los mecanismos para poder llevar a cabo esta actividad, es el uso de la mano de
obra, la maquinaria, las herramientas y el sistema de produccion instalado y finalmente en la
salida se obtiene el tipo de chocolate de mesa que se requiere.




[Disefno y plan de implementacion de nuevas instalaciones para el
27 de mayo de proceso de produccion de chocolate artesanal en la empresa
2021 ChocoArtesanos]

Politica de

- Receta :
calidad Inventario

——0Ordenes de Fabricacion o
Proceso de produccion

Especificacion del chocolate. Chocolate de Mesa hocolate de Mesa———p
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T h
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Obra Herramientas
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produccion

llustracion 9: Proceso de produccion de Chocolate de mesa A0 (Fuente: Elaboracion propia)

El principal desafio de la organizacion es lograr incrementar su capacidad actual de 5.400
kilogramos anuales a 72.000 kilogramos al final del afio 5. Esto implica la afectacién estructural
diferentes procesos de negocio que estan asociados al de produccibn como: compras,
logistica y por su puesto el comercial.

2.4 Estructura organizativa afectada

La puesta en marcha de este proyecto tendra un impacto directo o indirecto en toda la
estructura organizacional de la compafiia. El disefio Y plan de implementacién de unas nuevas
instalaciones para aumentar la capacidad de produccion de chocolate de mesa implicara
nuevos retos en todos los niveles organizativos. En la tabla 8, se describen los responsables,
el impacto y las actividades que se veran afectadas con la puesta en marcha del proyecto.

Disefio layout nuevas instalaciones
Ubicacion geogréfica de la fabrica
Adquisicion maquinaria
_ Estandarizacion del nuevo proceso de
Director produccion
¢ Implementacion de controles durante el nuevo

proceso de produccion

Impacto: ALTO ¢ Negociaciones con proveedores
e Restructuracion de los procesos de

aprovisionamiento, almacenamiento, distribucion

SUPPLY CHAIN

y transporte
¢ Incremento en el plan de ventas
Director o Desarrollo de estrategias comerciales para

COMERCIAL penetrar en el mercado
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Impacto: ALTO o Definicion de canales de distribucion
RR.HH.'Y e Contratacion de personal operativo y comercial
FINANCIERO Director e Presupuesto limitado

Disefio e implantacion lan itacion
Impacto: ALTO o sefo e implantacion de planes de capacitacio

ADMINISTRATIVO e Verificar que los sistemas de informacion
Jefe apalanquen de manera efectiva el nuevo
Impacto: MEDIO proceso.

Tabla 8: Matriz de afectaciones por departamentos (Fuente: Elaboracion Propia)

2.5 Conclusiones

Durante el desarrollo de este capitulo se han enumerado los elementos estratégicos mas
importantes que intervienen en la empresa y la estructura en la cual desarrollan el plan de
negocios. Se realizé un recorrido general tomando como partida sus origenes, pasando por la
estructura organizacional, los procesos de produccion, clientes objetivos y proveedores.

Para la ejecucion del proyecto, este capitulo es especialmente importante porque permite tener
una vision aterrizada sobre la situacion la empresa, lo que a su vez conlleva a acceder a una
interpretacion mas precisa sobre los objetivos que pretende alcanzar la empresa con el
desarrollo de este trabajo.

Ahora, si se hace un analisis cualitativo del proceso de fabricacion del chocolate artesanal
existen algunas actividades que son susceptibles a mejoras. Procesos como el tostado, el
descascarillado, la molienda, el molde y envase son ejecutado de forma manual y sin ningan
control entre cada una de las fases. También se evidencia la limitada capacidad de produccion
debido a la utilizacion de maquinaria y herramientas que no se ajustan a las necesidades
actuales, en consecuencia, se tienen subprocesos rigidos, extensos y con baja capacidad de
respuesta ante variaciones significativas de la demanda.

Otro factor clave que se puede concluir de este capitulo es que el suministro de materias
primas esta garantizado en cierta medida. La posicion geografica de los proveedores y de la
fabrica, les permite tener un rapido acceso de estas. Geograficamente las instalaciones se
encuentran en sitio estratégico favorable, el cual permite conectar a los proveedores de la
region con los centros de consumo favoreciendo los procesos de aprovisionamiento y
distribucion.

En el siguiente capitulo se realizar4 un analisis detallado sobre el proceso de produccion
actual, se identificaran las principales incidencias en cada una de las etapas ejecutadas
durante el proceso y, ademas se utilizaran herramientas que permitan visualizar y estructurar
de manera sistemética las limitaciones actuales. Se utilizardn herramientas usadas en la
metodologia lean manufacturing como lo es el flujo de mapa de valor (VSM), este ayudara
describir mediante un dibujo el funcionamiento detallado del proceso de elaboracion de
chocolate. EI VSM dara una vision completa y con ello el uso de plantillas que logren identificar
las incidencias o sintomas asociados a la limitada capacidad de produccién de la planta de
chocolate. Después se usaran técnicas de analisis de problemas como lo son el diagrama
causa-efecto o diagrama de Ishikawa y los cinco porqués, las cuales ayudaran a identificar las
causas raiz del problema de estudio.
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3 DIAGNOSTICO DE LAS PRINCIPALES INCIDENCIAS DEL PROCESO
ACTUAL

3.1 Introduccién

Durante el desarrollo de este capitulo, se pretende identificar las causas principales que estan
afectando la capacidad productiva de la planta de fabricacién del chocolate. Para ello, se ha
disefiado un plan de trabajo donde se emplearan herramientas de lean manufacturing que
serviran para obtener una vision completa y detallada del proceso y con ello, el uso de técnicas
de andlisis de problemas que permitan al equipo de trabajo identificar la causa raiz del
problema y asi poder tomar decisiones para definir las posibles oportunidades de mejora.

La estrategia para identificar las causas del problema se realizar4 por medio de una seria de
fases. En la primera, se empleard una de las herramientas mas comunes en la metodologia
lean manufacturing, el mapa de flujo de valor VSM (Marin Juan A, Sabater Julio, 2013). Esta
herramienta aportara un dibujo con un esquema amplificado y detallado del proceso de
produccion de chocolate actual. A partir de alli, se calcularan los indicadores mas relevantes,
se definiran los flujos de informacion y materiales dentro de la planta y se identificaran los
procesos que no agregan valor. Una vez se ha estudiado el VSM, se emplearan plantillas con
el fin de identificar y describir las incidencias o sintomas hallados durante esta etapa. Sin
embargo, no todas las incidencias o sintomas pueden ser catalogadas como las causas
principales del problema, para profundizar en esto, se utilizardn dos herramientas de analisis
de problemas extraidas de la bibliografia muy Utiles para estos casos como lo son el diagrama
causa efecto y los 5 porqués. Con la informacion recolectada, se procedera con la aplicaciéon
de las dos herramientas las cuales se encargaran de identificar las causas del problema de
forma estructurada. Luego, el equipo del proyecto junto con la direccién de la empresa se
encargara de depurar los sintomas o incidencias que no sean relevantes y se seleccionaran
aquellas que tengan un mayor impacto sobre el volumen de produccién de la planta.

Este capitulo se divide en 5 apartados, el primero es una introduccion, el segundo corresponde
a la aplicacién del mapa del flujo de valor VSM al proceso de produccion actual, en el tercero
se utilizaran plantillas para describir las incidencias o sintomas encontrados durante el andlisis
del VSM, el cuarto apartado corresponde al uso de técnicas de analisis de problemas para
poder depurar e identificar las causas principales a la falta de capacidad productiva en la planta
de fabricacién y por altimo, las conclusiones sobre los hallazgos encontrados en el desarrollo
del capitulo.

3.2  Mapa del flujo de valor (VSM) sistema de produccién actual

Lograr representar de manera visual las actividades que se ejecutan durante el proceso de
elaboracion del chocolate artesanal permite identificar las oportunidades de mejora que tengan
algun impacto directo sobre la cadena de valor. El objetivo de este trabajo es lograr
incrementar la capacidad de produccion actual para poder responder de manera efectiva al
plan de negocios propuesto por la compafiia. EI VSM ayudara a obtener una vision holistica
sobre las actividades que se estan ejecutando en un instante de tiempo desde la recepcién de
las materias primas hasta la entrega del producto terminado.
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El VSM se va a utilizar para documentar y visualizar el estado actual y real del proceso de
produccion de chocolate artesanal, para luego identificar aquellas actividades que generan
valor y aquellas que no, y de esta manera poder realizar un diagnéstico con las posibles
incidencias que puedan estar afectando el logro de los objetivos del negocio.

Para el desarrollo del mapa de flujo de valor actual en la categoria de productos Chocolate
para bebidas, se han seguido los siguientes prerrequisitos y pasos con el fin de ajustar el
proceso de produccion lo mejor posible a la realidad.

Extraccion de la informacion existente del proceso del proceso de produccién actual
Plantillas de recoleccion de informacion

Recorrido en planta

Disefio del mapa de flujo de valor proceso de produccion actual

3.2.1 Extraccion de la informacion existente del proceso del proceso de produccién actual

Este paso es muy importante en la construccion del VSM, de este depende que la construccién
del mapa sea fiable a la hora de dibujarlo. En este punto se presentaron dificultades con la
obtencion de la informacién, porque durante el proceso de extraccion se evidencié que no hay
muchos datos acerca del proceso de fabricacién del chocolate, debido a que la informacion
gue queda registrada es muy béasica. Los datos que se obtuvieron fueron proporcionados por
el técnico encargado del proceso y de algunos departamentos de apoyo en hojas de calculo
elaboradas por ellos mismos.

3.2.2 Plantillas de recoleccion de informacién

Al evidenciar la falta de informacion para la construccion del VSM, se propuso la creacion de
unas plantillas con el fin de recolectar la mayor cantidad de informacion posible en el recorrido
de planta, y de esta manera estructurarla y clasificarla de acuerdo con las necesidades del
proceso. Una de las dudas en un principio, fue por donde empezar con la construccion y que
tipo de informacion se necesitaria para la correcta formulacién del disefio del mapa. Mediante
una revision bibliografica se encontré una metodologia que se adapta bastante bien a los
requerimientos exigidos y sigue una serie de pasos para lograr un buen resultado en el
levantamiento de la informacion del proceso que se esta disefiando (Marin Juan A, Garcia
Sabater Julio, 2013)

Aqui se exponen la informacion recolectada de algunas de las plantillas utilizadas para el
disefio del mapa del flujo de valor del proceso.
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Dias de trabajo al Mes 20 Dias
Turnos Dia
Horas Turno Horas
2 descansos de 10 min 30 Minutos
Turno disponible 450 Minutos
Tack time 0,5 Minutos/Ud
Demanda total de las referencias
gue comparten materia prima con 900 Uds/dia
la referencia estudiada

Tabla 9: Datos de la planta de produccién (Fuente: Elaboracién propia)

En la tabla 9, se recogen los datos correspondientes a la cantidad de dias laborales en el mes,
la cantidad de turnos en el dia, la duracién de los turnos, los descansos programados y la
demanda promedio diaria de producto terminado. Con esta informacién, se logré calcular el
tiempo disponible por turno y el takt time (corresponde al ritmo de produccién, es decir, la
empresa deberia ser capaz de producir 0,5 min/ud para satisfacer la demanda) que
corresponde a la division del tiempo disponible del turno y la demanda promedio por dia.

Una vez se han obtenido los datos macros del proceso de produccion, se derivan otras
necesidades de informacion para poder construir el VSM. En la tabla 10 se detallan los tipos
de referencias de los productos junto con sus especificaciones y su demanda promedio diaria.

Cadigo del producto 1.000 2.000 3.000
Familia Chocolate para bebidas | Chocolate para bebidas | Chocolate para bebidas
Dimensiones (Cm) 12X8X4 12X8X4 12X8X4
Calibre (Cm) 3,5 3,5 3,5
Peso 6 uds (kg) 0,15 0,15 0,15
Cantidad Demanda
(mes/semana/dia) 53 37 60
de la referencia
Cantidad de Cacao 1,97 1,86 2,07
en Grano (kg/mes)
Cantidad de Panela 5,01 371 5,04
(Kg/mes)
Cantidad de 0,049 0,049 0,049
Especias (kg/mes)
Cantidad dg 53 37 60
producto terminado

Tabla 10: Datos de produccion por Referencia (Fuente: Elaboracion Propia)

De acuerdo con la informacién entregada en la tabla 10, se puede observar la cantidad de
demanda promedio por dia de cada referencia y ademas la cantidad de materia prima que se
requiere para la elaboracién de cada una de estas referencias. Es importante mencionar el
calibre del producto, el peso y dimensiones del envase.

La tabla 11, corresponde a una plantilla disefiada para recopilar informacién de cada una de
las etapas de los procesos que se ejecutan durante la elaboracion del chocolate. Se definieron
algunos indicadores claves y pardmetros que permitiran hilar una secuencia l6gica a la hora
de construir el mapa de valor de este proceso.
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Demanda total en proceso

(Mes/semana/dia) de todas las 7kg 7kg 7kg 16 kg 22,5kg 22,5kg 900 Uds. 150 Envases
referencias que pasan por el proceso
Takt time N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Dias de trabajo Mes 20 20 20 20 20 20 20 20
Turnos por dia 1 1 1 1 1 1 1 1
Horas Disponible por turno 7,5 7,5 7,5 7,5 7,5 7,5 7,5 7,5
Numero de Operarios (Directos/
. 2 1 2 1 2 2 2 2
Indirectos)
Productividad (Piezas por operario
directo) 7kg/h 7kg/h 2,37kg/h 8kg/h 22,5kg/h | 11,25 kg/h 22,5kg/h 11,25 kg/h
TC: Tiempo de ciclo (min/kg) 66,23 66,23 66,23 28,92 20,00 20,00 20,00 20,00
Tiempo de cambio de lote N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Tamafiio de Lote 900 Uds. 900 Uds. 900 Uds. 900 Uds. 900 Uds. 900 Uds. 900 Uds. 900 Uds.
FTT (porcentaje correcto de piezas
(P e ¢ € piez N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
gue se hacen bien a la primera)
OEE (aprovechamiento INTEGRAL de la
(ap . N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
maquinaria)
Tiempo de mantenimiento de la
. N/A N/A N/A N/A Cada mes N/A N/A N/A
ultima (semana/mes)

Averias ultima (semana/mes) N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
BTS ( Ajuste a la programacion) N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
Referencias que se producen en este 1000 0 2000 | 1000 0 2000 | 10000 20000 | 10000 20000

1000-2000-3000 | 1000-2000-3000 | 1000-2000-3000 |1000-2000-3000
proceso 0 3000 0 3000 3000 3000
C | i
omo se p.rograma aproduccion Manual Manual Manual Manual Manual Manual Manual Manual
(Secuenciador/manual/kaban)
Periodicidad del programa
o Semanal Semanal Semanal Semanal Semanal Semanal Semanal Semanal
(diario/semanal/mensual)
Como llega el programa (ERP, 3 , , , , , . .
) Teléfono Teléfono Teléfono Teléfono Teléfono Teléfono Teléfono Teléfono
Teléfono, papel)
TCP: Tiempo de cambio de partida N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A

Tabla 11: Indicadores en cada etapa del proceso de produccién (Fuente: Elaboracién propia)
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Durante el proceso de recoleccién de los datos en la plantilla anterior, se evidencioé que la
empresa no cuenta con mucha informacion en sus sistemas tecnoldgicos. Indicadores claves
como el Takt time, FTT, OEE, control de averias, BTS y el TCP no se pudieron obtener, con
lo cual dificulta la construccién del VSM. Por consiguiente, se realizaran una serie de visitas a
la planta produccion para poder recolectar la informacion que sea necesaria.

Es importante que los datos suministrados por los sistemas de informacion de la empresa
estén lo més ajustado a la realidad del proceso. Sin embargo, las visitas a la planta permitiran
tener un panorama mucho mas claro de la situacion y también comprobar que los flujos de
materiales y de informacién estan enlazados.

3.2.3 Recorrido en Planta

En esta etapa de recoleccion de informacién, el recorrido por la planta de produccion permite
ver en tiempo real el funcionamiento del proceso productivo de la empresa y de esta manera
facilitar el disefio del mapa de flujo de valor. El objetivo principal de los recorridos en planta es
verificar que la informacién recolectada en las planillas se ajuste con la realidad del proceso
que se esta estudiando. Ademas, durante este recorrido se pueden explorar e identificar
conductas, variables, actividades o factores que no se contemplando en la fase de disefio y
gue podrian ser de gran utilidad a la hora de realizar el VSM.

Una vez se ha realizado el recorrido en planta, se concluye que la informacion extraida de los
sistemas de informacién se comporta de una manera aceptable con la toma fisica. Una de las
cosas que llamé la atencion durante el recorrido, fue la manualidad con las que se ejecutan
las tareas en cada una de las etapas del proceso. También se evidencid la falta de
estandarizacion en cada una de las etapas, por ejemplo, en el proceso de torrefaccion el punto
de tostado del grano de cacao esta definido por la persona encargada del proceso de acuerdo
con su criterio, con lo cual no hay un control o una alerta parametrizado de tiempo y
temperatura que informe que el grano de cacao esta en las condiciones apropiadas.

El Unico proceso donde interviene algo de maquinaria es en la molienda, disponen de un
molino eléctrico de baja capacidad el cual se emplea para moler las materias primas. Sin
embargo, para poder obtener los productos semielaborados en las condiciones que exige la
empresa, es necesario repasar hasta 4 veces los insumos por el molino. Mas cosas que se
observaron en la visita, fue la falta de herramientas en cada una de las estaciones de trabajo
que permitiera agilizarlas, también que el personal operativo no tenia el equipamiento
necesario para cumplir las medidas de seguridad y de higiene para este tipo de procesos.

Una vez se ha terminado con la recoleccién de los datos a través del recorrido en planta, se
concluye como un ejercicio clave para el proyecto, porque permite identificar muchas
situaciones que los datos no refleja y que proporcionan informacién valiosa a la hora de
diagramar proceso actual.

3.2.4 Disefo del mapa de flujo de valor proceso de produccién actual
En la ilustracion 10 se muestra el mapa de flujo de valor actual del proceso de produccién de

chocolate artesanal. Para su construccion fue necesario seguir una serie de pasos claves que
ayudaron realizar una estructura organizada del proceso.
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Cliente: Definir la demanda del cliente por periodo (dia, mes afios, etc.) y tomando
como base el tiempo disponible por periodo, de esta manera se calcula el takt time (“Es
el ritmo de llevar el sistema para poder satisfacer las necesidades del cliente”)

Takt Time = Tiempo Disponible por periodo/la demanda por periodo del cliente
Takt Time = 450 minutos/900 unidades = 0,5 min/uds

Dibujar los procesos: En los procesos fluyen las materias primas y la informacion y
estos a su vez, estan desconectado uno del otro, es decir no se tiene inventario
estancado en medio y ambos procesos tienen programacion independiente y trabajan
por batch. Los procesos que se ejecutan en produccién de chocolate artesanal son
torrefaccion, atemperado, descascarillado, trituracién, molienda, mezclado, moldeado
y envase los cuales se organizan de derecha a izquierda siguiendo el orden de la
secuencia de fabricacion.

Afadir la informacién a cada una de las casillas del proceso: En este paso hubo mucha
dificultad por la falta de informacion en la empresa. Aqui se realizé un esfuerzo extra
para disponer de la informacion basica que permitiera el calculo de algunos indicadores
genéricos del proceso, alguno de ellos fueron el tiempo de ciclo (TC), Tamafio de lote,
tiempo de trabajo disponibles (td), cantidad turnos y ndmero de personas que
intervienen en cada proceso.

Afadir los inventarios: En este paso se identifica en que etapas del proceso hay
acumulacion de inventario final o semielaborados y se representa por medio de un
triangulo en medio de cada proceso. Debe ir acompafiado por las cantidades de stock
en cada caso y solo se representan las materias primas mas importantes, para este
proyecto se utilizan el cacao en grano y la panela. las unidades de medida empleadas
son el peso en kilogramos hasta el proceso de mezclado. En el moldeado y envasado
en unidades de producto terminado.

Incluir clientes, proveedores y frecuencia de envios: Para este caso, se representa con
un camion los despachos a clientes y de igual manera con los proveedores. Luego se
dibujan las materias primas que son transportadas desde el inicio has el final de la
planta de produccion. El envié de los pedidos a clientes se realizan una vez por semana
y el recibo de las materias primas de igual forma (todos los lunes, si es festivo los
martes).
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MARA DE FLUIO DE VALOR PROCESO DE PRODUCCION CHOCO ARTESANOS
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llustracion 10: Mapa de flujo de Valor proceso de produccion ChocoArtesanos (Fuente Elaboracion propia)
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6. Anfadir el flujo de informacién: Para el caso de estudio, la informacion fluye de manera
manual, se representa por medio de lineas rectas y se dibujan de derecha a izquierda.
La persona responsable del proceso de produccion se encarga de hacer seguimiento
de cada etapa por medio de papel y lapiz y la entrega tres avances al dia (mafiana,
medio dia y fin de la jornada).

7. Anadir el flujo de materiales: En este proceso el flujo de materiales es Push, significa
que se produce cuando cada proceso tiene su programacion y se fabrica en lotes
distintos ateniendo lo que conviene por motivos de eficiencia del proceso. Cada
proceso transforma la materia prima y la empuja al siguiente sin tener en cuenta las
necesidades del siguiente proceso. Se representa con una flecha gruesa negra y
blanca. No se cuenta con ningin modelo de prevision de la demanda.

8. Calculo del lead time: Se dibuja la linea de tiempo en la parte de inferior de las casillas
de los procesos y de los tridngulos que acumulan inventario, separando las actividades
gque agregan valor afiadido de las que no.

El lead time es el tiempo que necesita una unidad en recorrer la planta de produccién
de un extremo al otro, es decir, desde la llegada de la materia prima hasta el despacho
del cliente. El lead time se representa por medio de una linea quebrada en que las
actividades de valor afladido se ponen en los valles y aquellas que no aportan valor
afiadido se ponen en las crestas.
Por lo general, los tiempos de proceso se alinean con los tiempos de ciclo y
corresponden a actividades que generan valor. El tiempo de espera en inventario se
calcula dividiendo las unidades de inventario por la demanda de ese periodo.
Tiempos de espera = Inventario en proceso (uds)/demanda periodo(uds/tiempo)
Por medio de una sumatoria se calcula el tiempo de los procesos de valor afiadido
TVA(min) = 66 + 66 + 66 + 29 + 20 + 20 + 20 + 20 = 307
De la misma forma se calculan los procesos que no generan valor afiadido

TNVA(dias) =5+0,311+0,311+ 068+1+1+1+1+4+1=113

Ahora se calcula el Value added ratio (VAR) que corresponde a la relacién entre el
tiempo que genera valor y el que no genera valor

VAR = TVA/TNVA = 307 minutos/5424 minutos = 0.056

Este quiere decir que el ratio de valor afiadido es del 0,056, un valor realmente bajo en
el proceso de produccién del chocolate artesanal
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El disefio del mapa de flujo de la cadena de valor permite a las partes interesadas del proyecto
tener una vision holistica de lo que sucede realmente en el proceso de produccién, y de esta
manera poder usarla como herramienta de andlisis para identificar las posibles oportunidades
de mejora del proceso y enfocar los esfuerzos en el objetivo principal.

Con la diagramacion del VSM se identificaron algunas de las causas que generan la poca
capacidad productiva de la planta y ademas otras oportunidades de mejora en el &mbito fisico,
logistico y de distribucién del proceso.

Es importante tener en cuenta las variantes o elementos detectados durante la construccion
del diagrama para que sirvan como fuente de informacion a la hora de disefiar la nueva planta
de produccion propuesta. A continuacion, se mencionan los principales puntos a resolver
después de haber realizado el primer analisis:

Tiempos de ciclo altos en cada fase del proceso.

Tasas de rendimiento bajas en cada una de las etapas del proceso.

Falta de estandarizacion de cada uno de los procesos (No existen controles).

Alta dependencia del personal operativo.

Posible contaminacién de las materias primas, producto semielaborado o terminado por la
excesiva manipulacion.

Riesgo alto de accidentes laborales

e Tiempos elevados en actividades que no generan valor.

Una vez se ha dibujado y finalizado el mapa de la cadena de valor del proceso de produccion,
se continua con la siguiente etapa que consiste en analizar la situacion actual del proceso, se
identificaran las incidencias encontradas y se utilizaran herramientas de ayuda como el analisis
es no es y el diagrama de Ishikawa, con el fin de realizar un diagnéstico lo mas ajustado y
preciso al proceso actual.

3.3 Identificacion y descripcion de las incidencias halladas

Durante la fase de diagnéstico desarrollada en el apartado anterior, se identificaron algunas
incidencias o sintomas que abrieron el camino para identificar cuales son las causas reales
del problema de estudio.

En este apartado se pretende dar una descripcion detallada de cada una de las incidencias
halladas durante el desarrollo del mapa del flujo de valor y que informacién pueden aportar a
la hora de resolver la problematica.

La primera incidencia es la baja tasa de rendimiento o productividad en cada una de las etapas
del proceso, en la tabla 12 se representa una descripcion detallada de la informacion mas
relevante hallada y a partir de alli, se identifican los agentes y elementos que intervienen en la
actividad para obtener un panorama mas ajustado y preciso de la incidencia.
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Proceso: Produccion chocolate mesa

Cédigo: 0001 Departamento: Supply Chain

artesanal 9 P PRy

Observacion: La manualidad de cada una de . . . . . .
Fuente de informacion primaria: Observable a simple vista

las etapas de los procesos y el poco personal
disponible ggnera que la ejecuuoq de cada una Desde cuando Ocurre: Creacion de la planta de produccién
de las actividades tome mucho tiempo, con lo
cual no existe un proceso continuo durante el Lugar concreto de ocurrencia: planta de produccién en cada proceso

proceso de produccion
Valoracién de laimportancia que le atribuye
el jefe:
Alta, menciona que la dependencia del personal
operativo y la manualidad de los procesos
impiden el crecimiento escalable de la

Valoracién de laimportancia que le
atribuye el alumno:
Alta, al tener tasas de productividad tan
bajas y procesos dependientes de
operarios incrementa el riesgo de paro

Valoracion de laimportancia que le
atribuye el operario:
Baja, realmente pueden hacer lo que
esta en sus facultades durante el turno
de trabajo

produccién en la planta
. Posibles acciones de mejora:
Impacto preliminar observado: o L < - .
) - Adquisicién de maquinaria Area de conocimiento/Herramienta
- Manualidad de los procesos - . L
. . -Incrementar turnos implicada: Productividad y toma de
-Dependencia absoluta de los operarios .
- Contratar mas operarios datos

- Altos tiempos de espera

Tabla 12: Incidencia bajas tasas de rendimiento (Fuente: Elaboracién propia)

Las bajas tasas de rendimiento en cada una de las etapas del proceso son generadas
principalmente por la manualidad en la que se ejecutan las actividades y la dependencia del
personal operativo, penalizando el nivel de servicio del cliente final y generando sobrecostes
en el proceso. Solo se dispone de dos operarios los cuales se encargan de realizar las
actividades durante el proceso de produccion del chocolate.

La siguiente incidencia identificada corresponde a los elevados tiempos de ciclo en cada una
de las etapas.

La dependencia de operarios en cada una de las actividades y la falta de maquinaria no
permite una secuencia continua de la materia prima y producto semielaborado en la linea de
produccion. El personal debe desplazarse a medida que se mueve la materia prima durante
cada una de las estaciones de trabajo, generando que solo se ejecute una actividad a la vez
y no varias.

En la tabla 13 se describe de forma detallada los hallazgos encontrados sobre esta incidencia
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Proceso: Produccion chocolate mesa

Cédigo: 0002 Departamento: Supply Chain

artesanal g P i
Observacién: I._a disponibilidad de dos Fuente de informacién primaria: Observable a simple vista
personas operativas en el proceso y la
ma_nualldad dv_a la ejecucion _de Ia_s actividades, Desde cuando Ocurre: Creacion de la planta de produccion
limita la cantidad de materia prima, producto
semielaborado y terminado que se puede| | .. concreto de ocurrencia: | Planta de produccion en cada proceso
procesar.
Valoracién de laimportancia que le atribuye

Valoracién de laimportancia que le | Valoracién de laimportancia que le
atribuye el operario: atribuye el alumno:
Baja, Mencionan que hacen lo que esta| Alta, La dependencia y manualidad de
en sus facultades durante el turno de | los procesos impide que haya un flujo
trabajo constante en la produccion

el jefe:
Alta, menciona que la dependencia del personal
operativo y la manualidad de los procesos
incrementa los tiempos de ejecucion.

- Posibles acciones de mejora:
Impacto preliminar observado:

. - Adquisicién de maquinaria Area de conocimiento/Herramienta
- Manualidad de los procesos Lo . -
. . -Incrementar turnos implicada: Productividad y toma de
-Dependencia absoluta de los operarios .
- Contratar mas operarios datos

- Altos tiempos de espera

Tabla 13: Tiempos de ciclo elevado en cada una de las etapas del proceso (Fuente: Elaboracion propia)

El calculo de los tiempos de ciclo de cada una de las fases del proceso evidencié que el tiempo
de ciclo se hace largo porque inicia solo cuando el personal operativo ha finalizado las
actividades asignadas en la fases anteriores y posteriores. Esto se considera como un factor
gque incrementa los tiempos considerablemente.

Otra de las incidencias identificadas fue la falta de estandarizacion del proceso y quiza sea
una de las mas importantes. La elaboracién con la que se ejecutan las actividades genera
grandes imprecisiones a la hora de obtener un producto de las mismas caracteristicas entre
los lotes de produccion.

La falta de controles, de orden e instrucciones precisas a través de procedimientos o
manuales, pueden generar la perdida de lotes enteros de producto o diferencias significativas
en el sabor y aroma del chocolate entre las partidas. En la tabla 14 se detalla la informacién
recolectada durante el recorrido en planta y los hallazgos encontrados.
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Proceso: Produccion chocolate mesa

artesanal Cédigo: 0003 Departamento: Supply Chain
Observacion: La manualidad de los procesos
genera desviaciones durante la puesta en| Fuente de informacién primaria: Observable a simple vista
marcha de cada lote de produccién. Durante la
fase de torrefaccion quien da la pauta si el grano
de cacao esta tostado o no es el operario por Desde cuando Ocurre: Creacién de la planta de produccién

medio de su experticia, con lo cual cada vez que
se realice este proceso el resultado final va
hacer diferente. De igual forma sucede con la
fase de triturado, molienda, mezclado y| Lugar concreto de ocurrencia: Planta de produccion en cada proceso

moldeado.

Valoracién de laimportancia que le atribuye Valoracién de laimportancia que le
el jefe: Valoracién de laimportancia que le atribuye el alumno:
Alta, aunque fisicamente el producto final sea atribuye el operario: Alta, La falta de control en cada una de
similar pueden haber muchos cambios en el |Baja, No tienen conocimientos sobre el| las fases y el desconocimiento de la
sabor y aroma. concepto de estandarizacion, con lo |estandarizacion del pueden traer como
cual todo lo realizan en base a su consecuencia elevadas tasas de
experiencia adquirida. desperdicios de producto semi
elaborado y terminado
Impacto preliminar observado: Posibles acciones de mejora:
- Producto semi elaborado y terminado con - Crear y disefiar controles
diferentes caracteristicas sistematicos en cada fase del proceso | Area de conocimiento/Herramienta
-Desperdicios de materias primas, producto - Disefiar y documentar los implicada: Gestion de procesos de
semi elaborado y terminado procedimientos del proceso negocios BPM
- Desorden en cada una de las estaciones de - Implementar la metodologia 5s
trabajo

Tabla 14: Falta de estandarizacion del proceso (Fuente: Elaboracién Propia)

En la tabla 15, se hace una descripcion estructurada de la incidencia que se considera
determinante en el proceso al igual que la anterior. El grado de dependencia actual del
personal operativo es tan alto que pueden ocasionar paros en la planta de produccién por su
ausencia o que ocurran reducciones en la capacidad actual de produccion. Esta incidencia es
considerada de riesgo alto, porque la empresa esta supeditada al conocimiento y experticia en
el proceso de su personal de planta.

El area de recursos humanos tiene una gran responsabilidad y es poner en marcha un plan de
capacitacion y de busqueda de personal a través de ETT para disminuir el riesgo, en el caso
de que alguno de los dos operarios se ausente 0 no pueda asistir por algin motivo externo o
justificado. De esta manera se les enviaria un mensaje de forma indirecta sobre la
independencia de los procesos cuando estos se ausenten.

Por otra parte, el equipo de Supply Chain debe tener un mayor control sobre las actividades y
los tiempos que realiza el personal operativo durante la ejecucion de las tareas asignadas. El
lograr obtener tiempos fiables y precisos de cada fase del proceso permite establecer
indicadores de productividad mediante el cual se puede controlar las actividades operacionales
del personal que interviene.
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Proceso: Produccion chocolate mesa

Codigo: 0004 Departamento: Supply Chain
artesanal 9 P PRy

Observacion: Los dos operarios se encargan| gyente de informacion primaria:
de realizar toda la operativa del proceso de
produccién junto al técnico encargado. Su
presencia es fundamental para que se realicen Desde cuando Ocurre: Creacion de la planta de produccion
las actividades, no se cuenta con personal

entrenado para su reemplazo en caso que no . »
puedan asistir. Lugar concreto de ocurrencia: Planta de produccion en cada proceso

Observable a simple vista

Valoracién de la importancia que le atribuye | Valoracion de laimportancia que le | Valoracién de laimportancia que le

el jefe: atribuye el operario: atribuye el alumno:
Alta, comenta que si falta algin operario el Alta, coinciden que no pueden cargar Alta, la disponibilidad de solo dos
proceso de produccion se paraliza o la con toda la responsabilidad del personas con el conocimiento de la
capacidad cae drasticamente. proceso, esto les ha generado mucho | operativa pone en riesgo el proceso de
desqgaste. produccién
Impacto preliminar observado: Posibles acciones de mejora:
- Riesgo de paro en la planta_de producuon - Programas de capacitacion del Area de conocimiento/Herramienta
- El personal operativo tome atribuciones que no personal L )
) implicada: Recurso Humanos y
le corresponden - Contratar por medio de ETT personal .
T . . Productividad
- Como saben que son indispensables trabajan operativo
a su ritmo - Medicién de la productividad

Tabla 15: Alta dependencia del personal operativo (Fuente: Elaboracion propia)

La siguiente incidencia hallada es la falta de inocuidad en el flujo del proceso, se observo
durante el recorrido que el personal operativo no tiene el equipamiento adecuado para la
manipulacion del material. Al emplear las manos de forma directa, se estd expuesto a que
agentes externos contaminen los productos y, ademas se produzca un cambio en la calidad y
sabor del producto. La descripcion de la incidencia esta en la tabla 16.

Proceso: Produccion chocolate mesa

Cédigo: 0005 Departamento: Supply Chain
artesanal 9 P i
. ) . . Fuente de informacion primaria: Observable a simple vista
Observacién: Se evidencia que los operarios
no cue_ntan C.(,)n el equamle_nto adecuado para Desde cuando Ocurre: Creacion de la planta de produccion
la manipulacion de los materiales durante el flujo
del proceso de elaboracion de chocolate Lugar concreto de ocurrencia: Planta de produccion en cada proceso

Valoracién la importanci | ri - . .
aloracion de laimportancia que le atribuye Valoracién de laimportancia que le

el jefe: Valoracion de laimportancia que le A
Alta, la falta d ipamiento adecuad atribuye el operario: atribuye el alumno:
_ a, at al Ia_ e eqlélpamn:n 0 a e_c'uado| Baja, Consideran que siemr.)re han Alta, la contaminacion de producto
incrementa el riesgo de contaminacion de los . ; terminado puedo traer sanciones
materiales durante el flujo del proceso trabajado asiy que no les hace falta

legales y monetarias para la empresa

Impacto preliminar observado:

- Contamlnacpn de materias primas, productos Posibles aICC|ones de mejora: Area de conocimiento/Herramienta
semielaborados y terminado - Inocuidad del proceso L . .
. . . ) . implicada: Seguridad y salud en el
- Sanciones legales y econdmicas por los entes | - Mejor calidad del producto terminado trabaio
reguladores - Menos desperdicios !

- riesgo de accidentes o enfermedades
Tabla 16: Falta de inocuidad durante el flujo del proceso (Fuente: Elaboracién propia)
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En la tabla 17 se observa la incidencia de desorganizacion de las estaciones de trabajo. Alli
se evidencia que los elementos y herramientas que se utilizan en las actividades no tienen
orden alrededor de las estaciones de trabajo, con lo cual hace que los tiempos de ejecucion
se retrasen y se incremente el riesgo de un accidente laboral.

Proceso: Produccion chocolate mesa

artesanal Cabdigo: 0006 Departamento: Supply Chain
Observacion: Los operarios en reiteradas| Fuente de informacién primaria: Observable a simple vista
ocasiones no encontraban las herramientas
para realizar ejecutar las tareas, en cada una de Desde cuando Ocurre: Creacion de la planta de produccion
las estaciones se ven objetos y cosas tiradas
por todos lados si ningin orden Lugar concreto de ocurrencia: Planta de produccién en cada proceso

Valoracién de laimportancia que le atribuye
el jefe:
Media, Considera que no es relevante tener
ordenado las estaciones de trabajo

Valoracién de laimportancia que le
atribuye el operario:

Alta, Comentan que siempre estan
buscando los materiales y
herramientas en sitios donde no las
habian dejado con los cual pierden
tiempo

Valoracién de laimportancia que le
atribuye el alumno:

Alta, el no tener controlado el orden en
las estaciones de trabajo puede traer
accidentes de trabajo y perdida de
tiempos

Impacto preliminar observado:
- Perdidas de tiempo localizando las
herramientas
- Accidentes de trabajo
-Contaminacion visual

Posibles acciones de mejora:
- Sefializacién de las zonas
- Implementacién 5s
- Limpiezay orden fin de turno

Area de conocimiento/Herramienta
implicada: Seguridad y salud en el
trabajo

Tabla 17: Desorden en las estaciones de trabajo (Fuente: Elaboracion propia)

Para finalizar, se han descrito una a una las incidencias detectadas mas importantes durante
el proceso de diagndstico, las cuales serviran de fuente de informacién para determinar que
herramientas son las que mejor se ajustan para identificar las causas reales del problema. En
el siguiente apartado se utilizaran técnicas y herramientas como el diagrama de Ishikawa y el
analisis es no es para poder realizar un diagndstico preciso sobre el problema.

3.4 Técnicas de andlisis de problemas

Una vez se ha hecho un diagnéstico sobre los principales causas o sintomas que generan la
falta de capacidad productiva de chocolate artesanal, se procedera a utilizar técnicas de
andlisis de problemas que permitan depurar aquellas causas que no representen algun tipo de
impacto importante sobre el problema y centrar los esfuerzos en aquellas que si lo son.

Existen una gran diversidad de técnicas de andlisis de problemas como el brainstorming,
diagrama de Pareto, recoleccion de datos, diagrama causa — efecto, Arboles de hipotesis,
diagrama causa raiz, la estrategia de los 5 porqués, el arbol causa efecto, entre muchas otras.

Para el andlisis del problema se realiz6 un barrido de aquellas herramientas que podrian
adaptarse mejor a la situacion actual, asi que se eligio la combinacion de dos técnicas que
muy usadas para este tipo de problemas el diagrama de causa efecto o Ishikawa y la técnica
de los cinco porqués.
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3.4.1 Diagrama Causa Raiz o Diagrama de Ishikawa y Cinco porqués

Para lograr identificar las causas que estan generando las bajas tasas de produccion de
chocolate en la planta, se aplicara la siguiente metodologia para la construccion del diagrama
causa efecto asi:

a) Definir el Problema o Efecto: Bajas tasas de produccion de chocolate artesanal.

b) Crear la espina de pescado y define las causas: Esta herramienta contempla seis
dimensiones llamadas las 6Ms, sin embargo, para este caso se usaran cinco (Método,
Maquinaria & Equipos, Mano de obra, Materiales y Medio ambiente). Una vez se han
definido las dimensiones, se inicia con una lluvia de ideas o brainstorming de posibles
causas que pueden estar afectando de manera negativa el problema que se esta
tratando de resolver. A continuacion, se enlistan las dimensiones que se estan
abordando y las causas gue corresponde a cada una de estas.

e Método: Consiste en una serie de acciones que se utilizan para ejecutar el
proceso. El propdsito es identificar patrones que impactan de forma negativa
al proceso con el fin de determinar las causas que estan generando el
problema principal.

i. Controles de calidad deficientes durante la trasformacion de la materia
prima y producto semi-elaborado
ii. Procesos no estandarizados
iii. Manualidad en la ejecucion de las actividades
iv. Falta de inocuidad durante el proceso de produccién
v. Procesos y procedimientos no documentados.

e Maquina o equipamiento: Determina las causas relacionas a la maquinaria
gue se dispone y al equipamiento utilizado durante el proceso.

i. Maquinaria sin mantenimiento
ii. Falta de maquinaria en las etapas del proceso
iii. Falta de elementos de proteccién personal
iv. Falta de equipos de manutencion
v. Bajas tasas de productividad de la maquinaria

e Mano de Obra: Hace referencia a las causas que pueden provenir de los
actores que intervienen en el proceso productivo como operarios,
proveedores y distribuidores.

i. Pocos turnos de trabajo

ii. Deficiencia en la plantilla del personal operativo
iii. Sobre carga laboral
iv. Falta de planes de capacitacion
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o Materiales: Corresponden a las materias primas utilizados durante el proceso
de elaboracion de chocolate, o algin otro material, accesorio o elemento
clave involucrado en el proceso productivo.

Falta de herramientas para la manipulacion del producto
Contaminacion de las materias primas
Dependencia de pocos proveedores

¢ Medio Ambiente: Considera los espacios fisicos o el entorno donde se

realiza el proceso de produccion.
i.

i.
il

Espacios reducidos en las estaciones de trabajo
Condiciones fisicas inadecuadas
Distribucion de planta inapropiada

c) Aplicar técnica delos 5 porgués a las causas identificadas

A partir de este punto se profundizard en cada una de las causas identificadas respondiendo
a la pregunta ¢ Por qué?, de esta manera se obtendra un esquema mucho mas detallado y
preciso de las causas del problema. El funcionamiento de esta herramienta es muy sencillo,
consiste en realizar una serie de preguntas a las causas principales del problema que se han
identificado y de las respuestas que de alli se obtienen vuelven a responder con las mismas
preguntas (Porqué) hasta llegar a un nivel de 5 respuestas. Sin embargo, esto no es una
limitante ya que dependiendo de las necesidades del problema que se esté analizando pueden
ser mas 0 menos niveles de respuesta. Para el caso del problema que se esta analizando se
llegara hasta un maximo de 5 niveles (Pega, 2015).

En la tabla 18 se observa la casuistica de las causas definidas en la dimension o categoria de
método en el diagrama causa efecto.

Controles de calidad
deficientes durante la
trasformacion de la
materia prima y producto
semi elaborado

Falta de equipos para
toma de lecturas del
proceso

Priorizacién de los
recursos a otras
actividades

Falta de recursos

Falta de inversién o
financiacion

falta de un plan
financiero

Procesos no
Estandarizados

Falta del procesos
documentados

Desconocimientos
técnicos sobre la
elaboracion del
chocolate

Falta de personal con
conocimientos
técnicos del proceso

Falta de recursos para
contratar a una
persona capacitada

Los recursos se
destinan a otras
actividades

Manualidad en la
ejecucion de las
actividades

Falta de maquinaria y
equipos

Falta de recursos

Priorizacién de los
recursos a otras
actividades

Falta de inversién o
financiacion

falta de un plan
financiero

Falta de inocuidad
durante el proceso de
produccién

Falta de limpieza en
los espacios de
trabajo

Desinterés del
personal por la
limpieza y el orden

Falta implementar
planes como 5s

Falta de tiempo y
gestion

Priorizacién en otras
actividades

Procesos y procedimientos
no documentados

Desconocimientos
técnicos sobre la
elaboracion del
chocolate

Falta de personal con
conocimientos
técnicos del proceso

Falta de recursos para
contratar a una
persona capacitada

Los recursos se
destinan a otras
actividades

Falta de recursos

Tabla 18: Dimension método, herramienta cinco porqués (Fuente: Elaboracién propia)
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Como se observa en la tabla 18, hay varias respuestas que son comunes a las causas
principales que se han definido como la falta de recursos, falta de maquinaria y equipos, falta
de priorizacion de las actividades y falta de conocimientos técnicos.

Enlatabla 19, se observan las respuestas planteadas a las causas de la dimension maquinaria
& equipamiento. Como se puede observar la puesta en comun de algunas de las respuestas
estan dirigidas a la falta de recursos, priorizacion de los recursos y desconocimientos técnicos

sobre el proceso.

Falta de maquinaria en
las etapas del proceso

Falta de recursos

Priorizacioén de los
recursos a otras

Falta de inversién o
financiacion

falta de un plan
financiero

mantenimiento

mantenimiento

responsable

actividades

actividades
Maquinarfa sin Falta de un plan de Faltg de gestion y Priorizacién de las
tiempo del labores a otras Sobre carga laboral

Falta de elementos de
proteccién personal

Desconocimiento
sobre los elementos
que se deben utilizar

Priorizacion de los
recursos a otras
actividades

Falta de recursos

Falta de inversion o
financiacion

falta de un plan
financiero

Falta de equipos de
manutencién

Falta de recursos

Priorizacion de los
recursos a otras
actividades

Falta de inversién o
financiacion

falta de un plan
financiero

Bajas tasas de
productividad de la
magquinaria

Capacidad baja de
horas de trabajo de la
magquinaria

Especificaciones
técnicas de la
maquinaria

Falta de espacio en
las instalaciones

Infraestructura total
con un area pequefia
de trabajo

Tabla 19: Dimensién Maquinaria & Equipamiento, herramienta cinco porqués (Fuente: Elaboracion propia)

En la tabla 20, se observa la dimensién mano de obra con sus correspondientes respuestas
a cada una de las causas definidas en el apartado anterior.

Pocos turnos de trabajo

Personal es limitado

Falta de
conocimientos
técnicos del proceso

Oferta limitada de
personal calificado

Falta de entidades que
capaciten sobre la
industria del chocolate

La ubicacion de la
planta

Deficiencia en la plantilla
del personal operativo

Falta de
conocimientos
técnicos del proceso

Oferta limitada de
personal calificado

Falta de entidades que
capaciten sobre la
industria del chocolate

La ubicacion de la
planta

Sobre carga laboral

Falta de personal
capacitado

Falta de
conocimientos
técnicos del proceso

Oferta limitada de
personal calificado

Falta de entidades que
capaciten sobre la
industria del chocolate

La ubicacion de la
planta

Falta de planes de
capacitacion

Falta de tiempo y
gestion del personal
responsable

Priorizacién de las
labores a otras
actividades

falta de personal
administrativo

Falta de recursos

Tabla 20: Dimension Mano de obra, herramienta cinco porqués (Fuente: Elaboracion propia)

En tabla anterior se describen las respuestas asociadas a cada una de las causas y como se
puede evidenciar, al igual que en las otras tablas hay respuestas compartidas. Para este caso,
la falta de personal capacitado, la ubicacion de la planta y la priorizacion de otras actividades
son la puesta comun para esta dimension.

En la tabla 21, se observan las causas definidas en la dimension o categoria de Materiales en
el diagrama causa efecto.
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Falta de herramientas
para la manipulacién del

Priorizacion de los
recursos a otras

Falta de recursos

Falta de inversién o

falta de un plan

. financiacion financiero
producto actividades
. » fal inocui nell Fal limpieza en Desinteré | . ’
Contaminacion de las alta de inocuidad en e alta de pe ae esinterés de Falta implementar Falta de tiempo y
] ) proceso de los espacios de personal por la .
materias primas o A L planes como 5s gestion
elaboracion trabajo limpieza y el orden
’ Falta de gesti6n Priorizacién de las
Dependencia de pocos Falta de un plan de A 9 y
tiempo del labores a otras Sobre carga laboral

proveedores compras

responsable actividades
Tabla 21: Dimension Materiales, herramienta cinco porqués (Fuente: Elaboracion propia)

Y para finalizar la ultima dimension que corresponde a Medio ambiente, se muestran las
respuestas asociadas a cada causa definida en la tabla 22.

Infraestructura total
con un area pequefia
de trabajo

Falta de inversién o
financiacion

Espacios reducidos en las
estaciones de trabajo

Falta de espacio en
las instalaciones

falta de un plan

Falta de recursos .
financiero

Desconocimientos
técnicos sobre
ubicacion de plantas
de produccioén
Falta de tiempo y

Terreno de la planta no
se ajusta a las
condiciones del
proceso
Falta de un plan de
secuenciacion del técnicos sobre gestioén del personal labores a otras
proceso Layout Layouts responsable actividades

Tabla 22: Dimensién Medio ambiente, herramienta cinco porqués (Fuente: Elaboracion propia)

Priorizacion de las
labores a otras
actividades

Falta de tiempo y
gestion del personal
responsable

Condiciones fisicas
inadecuadas

Falta de estudios de
ubicacion

Desconocimientos Priorizacién de las

Distribucién de planta
inapropiada

En la dimensién medio ambiente la puesta en comun de las respuestas a las causas son
principalmente falta de conocimientos, espacios reducidos y estudios especializados en la
distribucion de la planta y secuenciacion de los procesos.

Una vez se han aplicado las dos herramientas de analisis, se procede con la elaboracion del
diagrama de causa efecto. Para efectos de visualizacion y para que se vea de manera clara,
se ha disefiado con las 5 dimensiones, las causas principales y aquellas respuestas que se
consideraron como las mas relevantes.

En la ilustracion 11, se representa el diagrama causa efecto, el cual toma como punto de
partida la informacion recolectada a través del método de los 5 porqués y la lluvia de ideas con
el equipo encargado del proyecto. Como se pude observar durante el proceso de recogida de
datos, lograr identificar las causas comunes a las 5 dimensiones permitird sentar las bases
para el analisis de posibles alternativas de mejora y asi encontrar una solucion al problema
planteado.

En el siguiente apartado se realizard un analisis detallado sobre la informacion arrojada por
las dos herramientas y posterior a esto, se van a definir tantas alternativas como sean posibles
para que ayuden a solucionar el problema.
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Diagrama Causa Efecto ChocoArtesanos

T =

Mano de Chra Método

L s Falta de magquinaria
Priorizacion ded recurso, 1

Falta de tiempo y gestidn

Falta de productos

Falta d= MO de limpieza “\

caificads Inocuidad deficients

Procescs manuales — © 129850 artzsans| b

Faltz de procesos y procedimisntos
documentadias i
Procesos no estandarizados

Falta de dispositivos apropiados

Falta de planes de capacitacion

Dificultad para conseguir
D calficada Personal insuficiente % Un turno de trabajo Cukura /

Faha e MO Procesos no documentado

— Sobre Carga Laboral Deficientes controles de Calidad

ezlficadz Falta de personal capacitado Bajas tasas de
) produccion de

chocolare artesanal

Falta de conocamientos

. de PP
LECMICOS ¥ rBCUrs0s

/! Deficienies elementos
Pricrizacicn de los recursos

Falia d= e=pacio

Herramientas inadecuadas Maquinaria insuficiente |

para la manipulacidn

Espacios reducidos en las
estaciones de trabajo

Insuficientes equipos

Condiciones fisicas de manutencion

inadecuadas

Falia de recursos Fslta d= recursos

Contaminacion

[
de |2 MF \\ Bajas tasas de
productividad

Dependencia de pocos Mantenimiento deficiente

Falta de infraestructura 7 proveedores de MP

Distribucion inapropiada

1 ta
de la plan Falts de planss d=

mantenimiento H

Falta de adecuscion Maolino con

Falta de un plan de compras ded almacén de MP  poca capacidad

Fala de secuenciscion

Maquinaria o

Medio Ambiente Materiales Eguipamiento

llustracion 11: Diagrama Causa Efecto (Fuente: Elaboracion propia)
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d) Analizar las causas

En la ilustracion 11, se observa el diagrama causa efecto el cual se construy6 de acuerdo con
las premisas anteriormente expuestas. El poder profundizar en cada una de las causas de
cada dimensién, ha generado que muchas de las subcausas sean las mismas como, por
ejemplo: Falta de recursos, priorizacion de los recursos planes, falta de planes y gestion, entre
otras. Esta puesta en comun permite organizar y agrupar las causas en un esquema de
subcategorias, con el fin de dar una descripcion clara del problema al equipo de trabajo, con
el objetivo de proponer tantas alternativas de solucion como sean posibles.

De acuerdo con el analisis del diagrama, las dos dimensiones que presentan mayores
incidencias de causalidad son el método, la maquinaria y equipos. Alli es donde se encuentran
las causas principales del problema a la falta de capacidad de produccion. Se ha identificado
gque una de las principales causas es la falta de maquinaria, porque mejorando esta condicién
se lograria eliminar la manualidad del proceso con la que se ejecutan las actividades. También
se identificaron otras causas como la falta de estandarizacion de los procesos productivos, la
deficiencia de un plan técnico que permita dar al proceso un flujo I6gico y secuencial de las
actividades productivas, la limitada oferta de personal calificado para desempefar labores
especializadas y por supuesto una infraestructura que se acondicione con los recursos
necesarios para cubrir las necesidades operacionales.

En retrospectiva, cuando se dio inici6 al proyecto, lo que parecia un problema que se resolveria
solo con la compra de maquinaria y equipos para incrementar la capacidad productiva, resulté
con la identificacion de otras causas que estan afectando el proceso. Ahora lo importante es
clasificar las causas identificadas y lograr una puesta en comun con el equipo de trabajo para
empezar a proponer alternativas o soluciones que permitan resolver el problema del proyecto.

e) Destaca las causas principales

Una vez se ha construido el diagrama y se ha realizado el analisis con las posibles causas que
limitan la capacidad productiva de la planta, se procede a destacar las principales causas que
seran el objeto del desarrollo de este trabajo, las causas mas importantes son:

¢ Maquinaria insuficiente y deficiente de acuerdo con los planes de produccién
futuros para atender la demanda proyectada.

Infraestructura fisica no acondicionada a las necesidades de la operacion.

Falta de una secuenciacion légica del proceso. Layout

Procesos y procedimiento no documentados y estandarizados.

Escases de recursos financieros.

Durante la construccién del diagrama causa efecto se logré identificar mas de 30 causas
asociadas al problema que se esta estudiando, al categorizarlas y agruparlas se expusieron al
comité de socios de la empresa y junto a ellos se fueron depurando cada una de ellas, hasta
lograr identificar las 5 principales causas del problema mencionadas anteriormente.

El siguiente paso del proyecto es centrar los esfuerzos en los aspectos técnicos que se
requieren para resolver una parte importante del problema. Es por esta razdn que se
investigaran y presentaran alternativas de mejora que permitan dar una respuesta a los
siguientes asuntos:
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¢ Maquinaria insuficiente y deficiente de acuerdo con los planes de produccién
futuros para atender la demanda proyectada

e Infraestructura fisica no acondicionada a las necesidades de la operacion y del
personal

¢ Falta de una secuenciacion légica del proceso. Layout

Asi, El proyecto girard en torno a resolver estas tres problematicas que aquejan al objetivo
principal de la compainiia. Por otra parte, las otras dos causas que tuvieron una gran incidencia
en el problema seran responsabilidad de la empresa, porque se enfocan a temas financieros,
de inversién y recursos humanos.

3.5 Conclusiones

Durante el desarrollo de este capitulo se ha ido desarrollando un esquema l6gico y secuencial
que ha permitido abordar el problema desde lo general a lo particular. Los usos de algunas
herramientas aplicadas han sido imprescindibles para lograr identificar las causas que estan
afectando de forma directa la falta de capacidad productiva de chocolate artesanal. El VSM
(mapa de flujo de valor) permitié recolectar toda la informacion clave del proceso de produccion
de chocolate actual y transférmalos en indicadores, tiempos de ciclo, flujos de informacion y
materiales entre otros. A través de esta metodologia, se planteé un esquema con un grafico
detallado de cada etapa del proceso y de las actividades que alli se ejecutan. De esta manera
se dio el primer paso para tener una vision holistica de la situacion actual.

Es importante resaltar que la informacion que se ha de recolectar debe ser fiable, y para ello,
el recorrido en planta es una actividad muy importante a la hora de abordar estos proyectos
En una primera instancia ayuda a comprar los datos obtenidos de las fuentes de los sistemas
de informacién con la realidad del proceso, y ademas se pueden observar situaciones o
actividades inusuales que los datos no lo proporcionan. El objetivo del VSM era proporcionar
un diagnéstico completo y confiable sobre la situacién actual y a partir de alli junto con el
equipo de trabajo empezar a clasificar las causas o sintomas identificados.

También por medio de las plantillas disefiadas, se logro6 recolectar y disponer de informacién
que no se tenia del proceso, facilitando el andlisis de los datos e identificando las posibles
ineficiencias en la linea de produccion. El uso técnicas para el andlisis de problemas, en este
caso el diagrama causa efecto y los cinco porqués, ayudaron a depurar, clasificar, clarificar y
enfocar los esfuerzos en la identificacion de las causas principales que estan afectando la
capacidad de produccion de chocolate actual.

Después de describir de forma detallada el proceso y de identificar las causas méas importantes
del problema, se concluye que la generacion de alternativas u oportunidades de mejoras del
proceso se enmarcaran en los siguientes aspectos:

o Deficiencia e insuficiencia en la maquinaria para apalancar el proceso de
crecimiento de la compafiia.
Carencia de una secuenciacion logica del proceso (Layout).

e Infraestructura fisica de la planta no esta condicionada a las necesidades
operacionales (Distribucion en planta)
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A partir de este punto, todos esfuerzos del proyecto se centraran en buscar alternativas u
oportunidades de mejora que permitan entregar soluciones que se ajusten a las necesidades
de la compainiia para el logro de sus objetivos estratégicos.

En el siguiente capitulo se propondran un abanico de posibles oportunidades de mejora, se
realizara una descripcion detallada de cada una de estas y después se categorizardn y se
priorizaran las actividades para poner en marcha el plan de implementacion del proyecto.
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4 OPORTUNIDADES DE MEJORA PARA EL PROCESO DE PRODUCCION

4.1 Introduccion

Durante el desarrollo de este capitulo, se pretende utilizar técnicas que permitan al equipo de
trabajo y a las partes interesadas proponer opciones de mejora que puedan hacer frente a los
problemas causa raiz identificados en el capitulo anterior. Las sesiones de lluvias de ideas se
adaptan muy bien a este tipo de situaciones.

El objetivo de las sesiones de trabajo es poder enlistar, clasificar y categorizar las alternativas
de mejora para luego utilizar un modelo matematico que permita priorizar las alternativas de
acuerdo con las necesidades del proyecto.

La técnica que se va a emplear para la identificacion y clasificacion de las oportunidades de
mejora es el brainstorming. Es una herramienta muy versatil porque permite la participacion
de todas las partes del proyecto (Partes interesadas, junta directiva y equipo de proyecto) y da
como resultado un gran nimero de alternativas, que después se deberan agrupar, categorizar
y sintetizar.

Se utilizaran plantillas para describir detalladamente las opciones que se han elegido para
luego poder priorizarlas a través del modelo matematico ANP. Este modelo hace énfasis en
las alternativas (opciones de mejora definidas) y los criterios que se han definido durante las
sesiones de trabajo, para luego crear relaciones multicriterio con cada uno de los elementos
del modelo y asi obtener los resultados para la toma de decisiones. Para la compilacion del
modelo el equipo se va a apoyar en el software superdecisions.

Este capitulo se divide en 5 apartados, el primero es una introduccion, el segundo corresponde
a la identificacion y seleccion de las posibles oportunidades de mejora, en el tercero se
utilizaran plantillas para describir detalladamente cada una de las opciones seleccionadas, el
cuarto apartado corresponde al desarrollo de la metodologia de decisiébn multicriterio ANP
(Analytic Network Process) con el cual se pretende priorizar las actividades a ejecutar en el
desarrollo del proyecto, y por ultimo, las conclusiones que hablaran sobre los resultados
obtenidos y algunas recomendaciones dadas por el equipo proyecto.

4.2 Posibles oportunidades de mejora

Terminada la fase de identificacién de las incidencias que estan afectando la capacidad de
produccién de chocolate artesanal en la compafiia, se continua con el estudio de las posibles
acciones de mejora. La técnica de Brainstorming facilitard el hallazgo de posibles
oportunidades de mejora a través de una sesién grupal coordinada, que permita captar todas
las ideas creativas e innovadoras propuestas por los participantes para la solucién del
problema de estudio.

El objetivo de esta sesién de lluvia de ideas consiste en proponer tantas oportunidades de
mejora como sea posible sin poner restricciones, luego se enlistaran, se clasificaran por
categorias y después mediante un analisis, se seleccionaran aquellas que sean de gran
impacto en la hora de solucionar el problema.
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En la tabla 23, se enumeran las alternativas propuestas por el equipo de proyecto tras finalizar
la sesion de brainstorming. En total se obtuvieron 20 propuestas las cuales se categorizaron y
clasificaron en cinco categorias: Método, Maquinaria & Equipos, Medio Ambiente, Mano de
Obra y Materiales segln como se muestra a continuacion.

Aplicar herramientas como las 5s 1
Disefiar planes de formacion al personal 1
Disefiar planes de Mantenimiento preventivo en la maquinariay 1
equipos
Disefiar procesos y procedimientos de uso para los equipos y 1
magquinaria
Método Disefiar secuenciacidon y equilibrio de la linea de produccidn 1
Disefar sistemas de programacion y control de la produccion 1
Disefiar un sistema de gestion de compras de materias primas 1
Establecer mecanismos de rotacién del personal 1
Estandarizar de los procesos de fabricacién 1
Subcontratar las operaciones productivas 1
Compra de equipos de manutencidn y proteccidn personal 1
Comprar de equipos especializados para el control de calidad Materia 1
Maquinaria primas y Semi elaborados
Comprar de maquinaria 1
Disefiar planes de formacidn para el uso de la maquinariay equipos 1
Alquilar un almacén con para disponer de un Stock de MP y PT 1
Disefiar de la distribucién en planta y Layout 1
Medio ambiente
Disefio de las estaciones de trabajo 1
Reubicar lafabrica 1
Mano de Obra Contratar personal operativo y administrativo 1
Materiales controlar la calidad de las materias primas 1
Total general 20

Tabla 23: Lista de posibles ambitos de mejora (Fuente: Elaboracién propia)

La distribucion y clasificaciéon de las 20 oportunidades de mejora fue la siguiente: la categoria
con mas alternativas fue la del método (10), seguida de maquinaria (4), después medio
ambiente (4), luego Mano de obra y materiales con 1. Durante el proceso de revision se
evidencié que parte de las soluciones propuestas en la categoria método se derivaban de
algunas de las soluciones expuestas en las categorias maquina y medio ambiente. Por
ejemplo, es mucho mas dificil y lento estandarizar un proceso de fabricacion que opera de
forma manual a uno que dispone de maquinaria y los recursos para ello. Teniendo en cuenta
esto, el proceso de clasificacion y seleccion de las posibles oportunidades de mejora se
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obtiene como resultado de un analisis concienciado con el equipo de trabajo y se determinan
las siguientes cuatro oportunidades para atacar la raiz del problema:

1. Compra de maquinaria, medios de manutencion y elementos de proteccion

personal.

2. Reubicacion de la planta de produccién y secuenciacion del proceso productivo
(Layout).

3. Contratacion de personal operativo y administrativo e Incrementar los turnos de
trabajo.

4. Subcontratacion del proceso productivo con un tercero.

4.3 Descripcion detallada de la Opcién de mejora

El objetivo de este apartado es realizar una descripcion detalla de cada una de las cinco
opciones de mejoras escogidas durante la sesion de brainstorming utilizando plantillas para
organizar la informacién de forma estructurada.

4.3.1 Compra de maquinaria, medios de manutencién y elementos de proteccién personal

Opcioén de
mejora 1

Descripcion: Disminuir los tiempos de ciclo en cada etapa del proceso,

Dimension: : . L
Maauinaria & capacidad de respuesta ante picos de demanda, estandarizacién del
s UiDoS proceso y producto con controles automatizados e inocuidad en gran parte
quip de la cadena productiva
Ventajas: Inconvenientes:
e Aumento en la capacidad productiva e Inversion elevada
e Reduccién de costes ¢ Requiere un elevado tiempo
o Mejora de la calidad del producto para su implementacién
e Inocuidad en los procesos e Contratacion de personal técnico
e Menor tiempo de respuesta y especializado
e Agiliza las operaciones e Inversién en sistemas
informaticos y equipos
Tiempo Estimado implementacion Coste Estimado de la
12 meses implementacion
30.000 euros
. e Operarios
Personal e Comercial Personal .
. . : L, . e Produccién
Indirecto e Sistemas de informacion Directo
. . e RR.HH.
afectado e Finanzas y contabilidad afectado

¢ Mantenimiento
Conocimientos teoéricos:
e Conocimientos técnicos en disefio, programacion y control de la produccion
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¢ Conocimientos técnicos sobre el manejo, control y mantenimiento de la maquinaria

y equipos.

e Conocimientos en control de la calidad del producto durante el proceso, buenas

practicas de manufactura (BPM).

e Conocimientos en secuenciacion de la maquinaria y equipos de la planta productiva

(Layout)
Situacion Actual

Lo tiempos de ciclo en cada etapa del
proceso de produccién son muy altos al igual
gue los tiempos de las actividades que no
agregan valor. También por ser un proceso
manual no hay una estandarizacion entre
cada lote de produccion. Esto genera que la
capacidad de respuesta ante picos de
demanda sea lenta.

Principales prerrequisitos

e Un estudio previo sobre los posibles

proveedores evaluando  precio,
calidad y servicio postventa.
e Disponibilidad de tiempo del

personal operativo y administrativo
para disefiar y ejecutar el nuevo
sistema de produccion

Situacién Esperada
Con la implementacién de la maquinaria y
equipos se esperan tiempos de ciclos mas
menores y reducir las actividades que no
agregan valor esto conducira a incrementar
las tasas de produccién. Por otra parte,
permite producir lotes estandarizados y evita
la manipulacion del producto semielaborado
y terminado.
Principales Acciones de mejora
e Elaborar e implementar un
procedimiento para la programaciéon
y ejecucioén de la produccion
e Aplicar las herramientas 5s y BPM
e Disefio sobre la ubicacion de la
magquinaria y el flujo de materiales
dentro de la planta.

Tabla 24: Descripcion detalla de la opcion de mejora 1 (Fuente: Elaboracién propia)

4.3.2 Reubicacion de la planta de produccién y secuenciacion del proceso productivo.

Opcidn de

mejora 2

Descripcién: Generar un mayor acercamiento a los centros de consumo

Dimension:
Medio
Ambiente

objetivo (ventas), también va a permitir incrementar las opciones de acceso
a proveedores de materias primas y de transporte (costes), mejorar el orden
y flujo del proceso productivo (tiempos) y por ultimo disminuir tiempos de

espera, reprocesos y desplazamientos del personal operativo.

Ventajas:
¢ Aumento en la capacidad productiva
¢ Reduccién de costes

e Menores tiempos de espera, reprocesos

y desplazamientos del personal.
e Agiliza las operaciones

Inconvenientes:
e Inversién elevada
e Requiere un elevado tiempo
para su implementacion
e Se requieren tiempos de paro en
la produccion
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¢ Instalaciones fisicas adaptadas al
proceso productivo
Tiempo Estimado implementacién
6 meses

o Desplazamiento del personal a
la planta
Coste Estimado de la
implementacion
15.000 euros

Personal : Personal .
. e Comercial . e Operarios
Indirecto . . Directo L,
¢ Finanzas y contabilidad e Produccién
afectado afectado

Conocimientos teéricos:

e Disefio de Layout
e Redes de distribucién y Logistica
e Distribucion en planta

Situacion Actual

Las condiciones fisicas de la planta actual no
se ajustan a las necesidades el proceso
productivo, ademas la desincronizacién en
cada una de las etapas genera tiempos de
espera altos, reprocesos y desplazamientos
innecesarios del personal. Al estar ubicada
en una zona rural crea dependencia de
proveedores y transportistas.

Principales prerrequisitos

e Un estudio previo para elegir la
mejor opcion de la ubicacion de la
planta.

e Programar tiempos de parada en la
planta de produccion.

e Tiempo del personal para ejecutar el
proceso de traslado

Situacién Esperada
Con la reubicacion de la planta se pretende
estar mas cerca los centros de consumo
objetivo y con ello un tiempo de respuesta
mayor. Se abren las posibilidades de
negociar con nuevos proveedores y con ellos
buscar precios mas competitivos y servicios
de calidad. El disefio del Layout tiene como
objetivo  sincronizar los eslabones vy
componentes del proceso productivo para
lograr disminuir tiempos de espera,
desplazamientos y reprocesos.
Principales Acciones de mejora
e Ordenar el flujo fisico y de
materiales del proceso productivo
e Estudiar y aplicar la mejor estrategia
para la gestion de la cadena de
suministro
e Definir y establecer procedimientos
del sobre el flujo del proceso
productivo

Tabla 25: Descripcion detallada opcion de mejora 2 (Fuente: Elaboracién propia)
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4.3.3 Contratacion de personal operativo y administrativo e incrementar turnos de trabajo

Opciodn de

mejora 3
Dimension:
Mano de
Obra

Ventajas:
e Aumento en la capacidad productiva

e Menores tiempos de espera, reprocesos

y desplazamientos del personal.
e Menor tiempo de respuesta
e Agiliza las operaciones

Tiempo Estimado implementacién

Descripcién: Disminuir los tiempos de ciclo e incorporar en las estaciones
de trabajo personal operativo para equilibrar la linea de produccion. El
incremento de los turnos ayudara a aumentar la capacidad productiva.

Inconvenientes:

e Contratacion del personal
operativo con conocimientos
técnicos

¢ Incremento de los gastos fijos

e Aumento de la manipulacion del
producto terminado.

Coste Estimado de la

3 meses implementacion
5.000 euros
Personal ) . Personal e RR.HH.
. ¢ Finanzas y contabilidad . L,
Indirecto . . Directo e Produccién
e Administrativa .
afectado afectado e Operarios

Conocimientos teéricos:

e Contratacién del personal

e Balanceo de linea y Control de la produccién
e Creacion de cuadrantes de turnos de trabajo

Situacion Actual
El tener solo dos personas en la ejecucion de
las actividades en la planta impide un flujo
continuo del material en la linea de
produccion generando retrasos en las
entregas y limitando la capacidad de
produccion de la fabrica.
Principales prerrequisitos
e Predisposicion del personal al
cambio
¢ Revision del perfil técnico del
personal a contratar
¢ Plantilla de programacion y control
de turnos

Situacién Esperada
Al poder balancear la linea de produccién
con el personal contratado, se espera
mejorar el flujo de material entre las
estaciones de trabajo para agilizar la
operativa. El incremento de los turnos
ayudard a incrementar la capacidad.
Principales Acciones de mejora
e Contratar al personal operativo con
conocimientos técnicos
e Disefiar un plan para organizar al
personal operativo
e Toma de indicadores de
productividad para equilibrar la linea

Tabla 26: Descripcion detallada opcion 3 (Fuente: Elaboracion propia)
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4.3.4 Subcontratacién del proceso productivo con un tercero

Opcion de
mejora 4

Dimension:
Método

Descripcion: Cosiste en incrementar la capacidad de produccién sin
necesidad de invertir grandes cantidades de capital. El proceso se apalanca

con tercero para que este produzca el de acuerdo con las necesidades.

Ventajas:
e Aumento en la capacidad productiva
o Capacidad de respuesta
e Disminucién de la carga operativa
e Disminucion de riesgos de incidentes
laborales y contaminacion.
Tiempo Estimado implementacion

3 meses
Personal . .
. e Administrativo
Indirecto
afectado

Inconvenientes:
¢ Riesgo de robo de la propiedad
intelectual.
e Pérdida de control sobre el proceso
productivo.
¢ Confianza entre las partes
Coste Estimado de laimplementacion

2.000 euros
e Legal
Personal g .,
i e Produccién
Directo i .
e Junta Directiva
afectado

e Supply Chain

Conocimientos teéricos:

e Derecho en contratacién privada

e Liderazgo y organizacion de equipos de trabajo

¢ Negociacion estratégica
e Operadores logisticos
Situacion Actual
La falta de inversion y financiacion ha
provocado que los procesos de producciéon y
el personal a cargo estén trabajando en
condiciones por debajo de lo minimo
requerido.
Principales prerrequisitos

e Estudio previo sobre los posibles
maquiladores.

e Condiciones y restricciones
aceptadas a la hora de disefar el
contrato.

e Contrato de confidencialidad

Situacién Esperada
El contar con el respaldo de un maquilador
gue produzca chocolate con las mismas
caracteristicas puede apalancar el negocio
en capacidad y tiempos de respuesta.

Principales Acciones de mejora

e Disefiar un plan de negociacién que
favorezca a ambas partes

e Definir e implantar procedimientos
gue guien las tareas y
responsabilidades

e Detectar controles para detectar
posibles defectos en el producto

Tabla 27: Descripcion detallada opcion de mejora 4 (Fuente: Elaboracién propia)
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4.4 Categorizacion y priorizacion de las actividades

Una vez se ha realizado una descripcion detallada de las opciones de mejora, el siguiente
paso es categorizar y elegir la que mejor se ajuste al proyecto. Las opciones tienen sus
ventajas y desventajas, asi que lo importante es definir el proceso para seleccionar la que
mejor se adapte a las necesidades del problema. Para ello, se ha empleado el modelo
matematico denominado proceso analitico en red (ANP) una derivacion del proceso analitico
jerarquico (AHP), que permite mejorar la toma de decisiones con multiples criterios en este
tipo de escenarios.

Para iniciar a construir el modelo ANP, es fundamental definir las alternativas y criterios,
después estos se deben agrupar en cluster. Para ello, fue necesario reunir al equipo del
proyecto para plantear los principales criterios que se deben tener en cuenta a la hora de
beneficiar los intereses de la empresa.

4.4.1 Definicion de Alternativas y criterios del modelo ANP

Las alternativas se han definido como las oportunidades de mejora del proyecto, ahora los
criterios se agruparan en los siguientes 3 cluster:

1. Econdémico o Financiero
2. Operativo
3. Administrativo

Los criterios que forman parte de cada uno de los cllsters se obtuvieron en una sesion de
trabajo con el equipo de proyecto y las partes interesadas, y se obtuvo como resultado las
siguientes tablas:

e Alternativas

Cll]zter: Oportunidades de mejora
Al Compra de maquinaria, medios de manutencion y elementos de proteccién personal.
A2 Reubicacién de la planta de produccién y secuenciacién del proceso productivo (Layout).
A3 Contratacion de personal operativo y administrativo e Incrementar los turnos de trabajo.
A4 . Subcontratacién del proceso productivo con un tercero

Tabla 28: Cluster A oportunidades de mejora (Fuente: Elaboracion propia)
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Cluster: C1 Econdmico
Cl1 Coste de materia prima
C1.2 Coste de amortizacion
C1.3 Coste Mantenimiento
Ci14 Costes de sistemas informéticos

Claster: C2 Operativo
c2.1 Volumen de produccién
Cc2.2 Controles de calidad
c2.3 Gestion de inventarios
c24 Distribucion y transporte

Cluster: C3 Administrativo
C3.1 Gestion de sistemas de informacion
C3.2 Formacion y desarrollo personal
C3.3 Legal y contratos
C34 Alianzas Estratégicas

Tabla 29: Cluster de criterios seleccionados (Fuente: Elaboracion propia)

Una vez que se han definido los clusteres con las alternativas y criterios, se realiza la matriz
de influencias para determinar el grado de relacion entre cada una de ellas.
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4.4.2 Matriz de influencias entre las alternativas y criterios

Los criterios y alternativas se han agrupado vy fijado en el modelo teniendo en cuenta las consideraciones de las partes interesadas
con el fin de obtener los elementos requeridos para la construccion del modelo.

Para ello, el siguiente paso es construir la matriz de influencias o de ceros y unos, cuyos elementos toman el valor 0 y 1, dependiendo
de si el equipo de proyecto piensa que el elemento tiene dependencia o influencia del otro 0 no. Por lo tanto, tomara 1 cuando el
elemento de la fila tiene alguna influencia sobre el elemento de la columna (Aragonés-Beltran, Garcia-Melén, & Montesinos-Valera,
2017). La matriz se forma poniendo los elementos del modelo tanto en las filas como en las columnas como se muestra en la tabla 31.

C1.2 Costo de amortizacion

C13 Costo Mantenimiento

Cl4 Costos de sistemas informaticos
c2.1 Volumen de produccién

C2.2 Controles de calidad

c2.3 Gestion de inventarios

Cc2.4 Distribucion y transporte

Cc3.1 Gestion de sistemas de informacion
C3.2 Formacion y desarrollo personal
C3.3 Legal y contratos

C3.4 Alianzas Estratégicas

Donde: MATRIZ DE INFLUENCIAS C1.1|C1.2|C1.3|C1.4(C2.1|C2.2|C2.3|C2.4|C3.1(C3.2
Al Compra de maquinaria, medios de manutencion y
elementos de proteccion personal.
A2 Reubicacion de la planta de produccién y 0
secuenciacion del proceso productivo (Layout).
A3 Contratacién de personal operativo y administrativo 0
e Incrementar los turnos de trabajo.
Ad Subcontratacién del proceso productivo con un .
tercero
Cl1 Costo de materia prima 0
0
0
0

Oolo|0O|0O|CO|(O|O|O|O|O|OC|O]| O
OoOlo|O|O|C|O|O|O|O|O|OC|O]| ©

Tabla 30: Matriz de influencias modelo ANP (Fuente: Elaboracién propia)
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4.4.3 Disefno de la Red ANP

La metodologia ANP se encarga de representar problemas de decision multicriterio a través de un modelo en red formada por los
elementos de decision y el conjunto de cluster definidos en el problema, permitiendo realizar y analizar las diferentes interacciones
entre cada uno de estos ellos generando aproximaciones mucho mas cercanas a la realidad (Aragonés-Beltran et al., 2017). En la
ilustracién 12 se presenta el disefio de la red ANP obtenido mediante la herramienta informatica de apoyo “Superdecisions”.

4_————’__3

g Operativo g|@| 8|

c21| | caz| | cas| | c2sf

—_— .
gAIternalivas g @ m g Administrativo g|@|m[

af a2 | as| | ad | caqf

ca_zl ca.al 03_4|
N < L |

" /
g Economico !|@||

c11f cr2| |cisf c1.4

|

llustracion 12: Disefio de Red ANP (Fuente: Elaboracion propia)
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4.4.4 Resultados de la RED ANP

La compilacién de la red ANP disefiada en el software superdecision arroja una serie de stper matrices decisionales denominadas:
Super Matriz ponderada, La no ponderada, la Limite y la normalizada por cluster. Para elegir la mejor alternativa, se optd por la
normalizada por cluster porque amplifica la importancia de cada elemento que hace parte del mismo clister. Una de las funcionalidades
gque se pueden obtener de esta matriz es verificar la asignacion del peso que le proporciona a cada variable y de esta manera poder
identificar aquellas variables que generan un mayor impacto o no en el modelo que se ha planteado.

c2.1 Volumen de produccién 0,47239 15,60%
AL Compra de maquinaria, med|9§ de manutencién y 039087 9,78%
elementos de proteccién personal.
2 Reubl_caf:,lon de la planta de progiucmon y 015237 9,74%
secuenciacion del proceso productivo (Layout).
C3.2 Formacién y desarrollo personal 0,35817 8,86%
A3 Contratacion de personal operativo y adm_lnlstratlvo e 020973 7.47%
Incrementar los turnos de trabajo.
c23 Gestion de inventarios 0,22204 7,33%
Cil.1 Costo de materia prima 0,44182 6,52%
c24 Distribucién y transporte 0,18918 6,25%
Ci14 Costos de sistemas informaticos 0,42255 6,24%
C3.1 Gestion de sistemas de informacion 0,20221 5,52%
™ Subcontratacion del proceso productivo con un 015704 2.01%
tercero
c2.2 Controles de calidad 0,11639 3,84%
C3.4 Alianzas Estratégicas 0,32453 3,80%
C3.3 Legal y contratos 0,11509 3,14%
Cl13 Costo Mantenimiento 0,12604 1,86%
Cl2 Costo de amortizacion 0,00959 0,14%

Tabla 31: Resultados sUper matiz normalizada por cluster (Fuente: Matriz obtenida software superdecision)
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4.45 Andlisis de resultados

Como se muestra en la tabla 31, la variable mas importante que arroja el modelo es la de
volumen de produccién con una participacion del 15,6%, lo cual deja claro los objetivos que
tiene la compafiia de incrementar la produccién en el mediano plazo. Luego, se posiciona la
alternativa de compra de magquinaria, medios de manutencién y proteccién personal como la
mas importante con un peso de 9,78% con lo cual, el equipo de proyecto y las partes
interesadas han coincidido que la mejor manera de lograr aumentar la capacidad de la
produccién es con la adquisicién de maquinaria y equipos de manutencion. Pero también se
espera que con la eleccion de esta alternativa se deriven muchas otras mejoras del proceso
como estandarizacion del producto y los procesos, la reduccién de los tiempos de espera en
cada etapa, capacidad de respuesta ante picos de demanda, entre otras.

La tercera opcién con mayor peso dentro del modelo es la alternativa de reubicacion de la
planta de produccién y secuenciacién del proceso productivo (Layout) con un 9,74%. La
diferencia con la segunda opcién es minima o despreciable, con lo cual no se debe descartar
a la hora de plantear el plan de implementacion.

Por ultimo, el modelo ha arrojado que la variable de formacion y desarrollo del personal tiene
un papel clave en la realizacion y puesta en marcha del proyecto, con un peso del 8,86%. Es
fundamental que el personal que hace parte del proceso de produccion tenga las capacidades
y habilidades necesarias para ejecutar las actividades y, ademas, contar con un plan de
respaldo de formacion y desarrollo para alinear al equipo con los objetivos estratégicos de la
empresa.

45 Conclusiones

La primera sesién del brainstorming con el equipo de trabajo y las partes interesadas ayudaron
a identificar y enlistar las oportunidades de mejora a los problemas causa raiz identificados en
el capitulo anterior. La categorizacion y clasificacién de las oportunidades de mejora se
agruparon en 5 grandes grupos: Método, Mano de Obra, Medio ambiente, Maquinaria y
materiales. Con la segunda sesion, se realizaron los respectivos analisis de cada una de las
opciones y se concluy6 con el planteamiento de 4 oportunidades de mejoras para hacer frente
a las causas raiz del problema.

1. Compra de maquinaria, medios de manutencion y elementos de proteccién

personal.

2. Reubicacion de la planta de produccién y secuenciacion del proceso productivo
(Layout).

3. Contratacion de personal operativo y administrativo e Incrementar los turnos de
trabajo.

4. Subcontratacion del proceso productivo con un tercero

Una vez identificadas las opciones, se realiza una descripcion detallada de cada de las
alternativas con el fin de abordar los frentes que puedan afectar el desarrollo del proyecto.
Finalizado lo anterior, se utilizd el modelo matemético para la toma de decisiones con multiples
criterios denominado ANP con el fin de categorizar y priorizar las actividades que se deben
ejecutar del proyecto. Los resultados que arrojo el modelo se ajustan a las necesidades del
proyecto y de las partes interesadas.
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De acuerdo con la priorizacién de las actividades expuestas por el modelo, se aconseja a la
junta directiva de la empresa poner en marcha una combinacion de las dos alternativas:

1. Compra de maquinaria, medios de manutencion y elementos de proteccion
personal.

2. Reubicacion de la planta de produccién y secuenciacion del proceso productivo
(Layout).

Lo cual, no solo ayudaria incrementar el volumen productivo de la planta, sino que,
proporcionaria una disminucion de los costes de produccion y transporte, capacidad de
respuesta ante picos de demanda, cercania con los proveedores de materia prima y centros
de consumo, estandarizacion del proceso productivo y del producto, establecer controles de
calidad, mejorar la inocuidad en la planta entre otras.

En el siguiente capitulo se pondr4 en marcha el plan de implementacién de las opciones
elegidas, en el cual se realizard un paquete de trabajo para cada una de estas donde se
expondran temas como actividades a realizar, valoraciones econdmicas, planes de
contingencia, responsables, requerimientos, modos de fallo, entre otras.
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5 PLAN DE DESARROLLO E IMPLEMENTACION

5.1 Introduccién

En el desarrollo de este capitulo se van a abordar las 4 oportunidades de mejora seleccionadas
y se elegirda la metodologia propuesta por el Project Managment Institute (PMI) para la
formulacion y gestién del proyecto. La metodologia permitird estructurar y jerarquizar de
manera clara las actividades que se van a planificar y desarrollar durante la ejecucion del
proyecto por medio de tres factores importantes: Tiempo, recursos y responsables.

El plan de implementacion tiene como objetivo plantear y planificar las necesidades que se
requieran para la puesta en marcha del proyecto y marcar el norte para los lograr los objetivos
del proyecto. Para ello, es clave definir un equipo que se encargue de liderar, coordinar y
monitorear las actividades que se van a trazar en el plan y tener plenamente identificados a
los stakeholders o partes interesadas que pueden influir en el resultado final del proyecto.

De acuerdo con la metodologia del PMI, para realizar la descomposicion de un proyecto es
necesario jerarquizar las actividades por niveles partiendo desde el objetivo principal hasta
lograr paquetes de trabajo que llegaran a tareas de nivel 4 siempre y cuando se puedan
cuantificar en tiempo de ejecucion, coste y un responsable. Una vez se han definido lo anterior,
se procede a detallar las tareas de mayor nivel mediante la creacion de plantillas que
contengan la informacion clave de las actividades. Por ultimo, se disefiard un cronograma
Gantt que permitir4 ejercer un control y monitoreo sobre las tareas planificadas para poder
responder ante desviaciones que se puedan presentar durante la fase de ejecucién.

De acuerdo con el cronograma Gantt propuesto, la fase de planeacién se debe finalizar en el
primer y segundo cuatrimestre del afio 2021, para luego poner en marcha la fase de ejecucion
que iniciara a partir del tercer cuatrimestre del mismo afio. Este capitulo se dividird en 6
apartados, el primero es una introduccion, el segundo corresponde a la forma de
descomposicién del proyecto en niveles, en el tercero se identificaran las partes interesadas
del proyecto y se definira el equipo, en el cuarto se realizard una descomposicion detallada de
cada una de las tareas definidas, en el quinto se disefiara un diagrama Gantt del proyecto y
por ultimo unas conclusiones sobre del desarrollo del capitulo.

5.2 Estructura de Descomposicion del Proyecto

En el desarrollo de este apartado se adaptardn algunas herramientas utilizadas en la
metodologia disefiada por el PMI para la gestion y puesta en marcha del proyecto, la EDT
(Estructura de desglose de trabajo) es una de ellas y consiste en la descomposicion jerarquica
de los paquetes de trabajo, los cuales se van desglosar en tareas y luego en actividades
durante el desarrollo del proyecto (Hillson, 2003). El proceso que se va a realizar para lograr
la descomposicion jerarquica del proyecto es el siguiente:

Nivel 1: Objetivo del proyecto

Nivel 2: Paquetes de trabajo

Nivel 3: Tareas

Nivel 4: Actividades: Se define el tiempo, coste, recursos y responsable.
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Nivel 1: El principal objetivo del proyecto que es lograr incrementar la capacidad productiva
de la planta de produccién de acuerdo con las proyecciones de demanda para los préximos 5
anos.

Nivel 2: Los paquetes de trabajo corresponden a las 4 alternativas u opciones de mejora
seleccionadas en el capitulo anterior que apuntan a alcanzar el objetivo principal del proyecto.
Para ello, se pondrd en marcha una serie de paquetes de trabajo denominados entregables
(ver ilustracion 13) que permitiran realizar toda la planeacion y andlisis para la ejecucion del
proyecto. Existe un 5 paquete de trabajo el cual corresponde al control y seguimiento del
avance de este.

e Pagquete de trabajo 1: Reubicacién Planta de produccion y secuenciacion del flujo del
proceso

Paquete de trabajo 2: Compra de Maquinaria, medios de manutencion y elementos PP
Paquete de trabajo 3: Contratacion de personal operativo y Administrativo

Paquete de trabajo 4: Subcontratacién del proceso productivo

Paquete de trabajo 5: Informes

Incrementar la
capacidad
productiva en la
empresa
ChocoArtesanos

Reubicacidén Planta Contratacion de
de produccion y personal operativo y
secuenciacion del | Administrativo

flujo del proceso

J— Subcontratacion del
Compra de proceso productivo
Magquinaria, medios

de manutenciény ||
elementos de PP

Control de cambios
y Avances del
proyecto

llustracion 13: Identificacion de entregables (Fuente: Elaboracion propia)

Nivel 3: Como se menciond anteriormente, este nivel corresponde a la descomposicion de los
paquetes de trabajo en subcapitulos, con los cuales se espera desarrollar entregables que
permitan llegar al alcance del objetivo final. Como se muestra en la ilustracion 14 se realiza la
desagregacion de las tareas a realizar durante la fase de planeacion.

Nivel 4. Para este nivel es importante resaltar que no todos los entregables requieren llegar
hasta este punto, la descomposicion de los subcapitulos se realiza hasta cuando las
actividades tienen asignadas a un responsable, un tiempo, un coste y unos recursos. Tratar
de descomponer en mas actividades no tiene sentido porque llevaria al proyecto a un punto
donde puede ser confuso e inmanejable. Los paquetes de trabajo que tienen 4 o0 mas niveles
corresponden a la reubicacion de la planta de produccion y secuenciacion del flujo del proceso
y a la contratacion del personal operativo y administrativo. En la ilustracién 15 se exponen el
detalle de la EDT del proyecto y de esta manera mostrar el resultado mediante un diagrama
de arbol.
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llustracion 14: Descomposicion del proyecto Nivel 3. Entregables (Fuente: Elaboracion propia)
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5.3 Definicidn e identificacion de los stakeholders y del equipo de trabajo

Antes de poner en marcha el proyecto se deben definir dos temas importantes como son la
identificacion de los stakeholders y el equipo del proyecto. En los siguientes apartados se hara
uso de algunas herramientas que permitiran realizar una clasificacién precisa de las partes
interesadas y del equipo del proyecto.

5.3.1 Definicion e identificacion de los Stakeholders

Los Stakeholders son cualquier organizacion o persona que tenga algun tipo de relacion o
interés sobre el proyecto y que puedan estar afectados de forma directa o indirecta con la
ejecucion de este. Por lo general, se clasifican en dos grandes grupos:

e Partes interesadas internas: Empleados, accionistas y gerentes
o Partes interesadas Externas: Proveedores, la comunidad, el gobierno, acreedores,
clientes.

5.3.1.1 Partes interesadas Internas del proyecto

Son aquellas personas que estan dentro de la organizacion y que se ven afectadas por la
ejecucion del proyecto.

e Empleados: Son todos los colaboradores que intervienen en el proceso de produccién
de chocolate como lo son: Los operarios, encargados y el director del departamento de
supply chain.

e Equipo de proyecto: Son todas aquellas personas que estaran liderando el proceso de
planeacion y ejecucion del proyecto y se encargaran de lograr el objetivo principal que
consiste en la ampliacién de la capacidad de produccidn de chocolate artesanal. Este
equipo estara conformado por las siguientes personas: Un sponsor que sera el CEO
de la empresa, un lider de proyecto que sera el director de supply chain, un ingeniero
industrial que se integrara al equipo y se hara responsable de algunas de las etapas
de ejecucion del proyecto y un responsable de cada departamento que ayudara en la
implementacion, control y seguimiento de las actividades asignadas por el lider del
proyecto.

o Gerentesy Accionistas: Estos tendran una participacion de control y seguimiento sobre
las actividades del proyecto. Este grupo lo conforma los dos accionistas mayoritarios y
los gerentes de los departamentos de finanzas, comercial y de recursos humanos. En
las reuniones de control estos actores deberan participar activamente en la toma de
decisiones segun los resultados y avances obtenidos de la puesta en marcha del
proyecto.

5.3.1.2 Partes interesadas Externas del proyecto
e Proveedores: Son todas aquellas organizaciones que tienen algun tipo de vinculo

comercial con la empresa, como lo son: las asociaciones de cacaoteros (Asociacion
De Pequefios Productores De Cacao, Asociacion de productores de cacao del
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departamento del Huila, Asociacién De Productores De Cacao Del Municipio De Rivera
y la Asociacion Ambiental Integral Cacaotera De Rivera) y paneleros del Huila que
proporcionan la materia prima (Asopropani y Appasi), las posibles compafiias que
puedan suministrar la maquinaria (Semi machinery, Soltecal, FBM y ClI talsa), equipos
de manutencion y elementos de proteccion personal (Mecalux y jungheinrich), las
empresas que proveen servicios de logistica y transporte del chocolate (Surenvios,
Coomotor, Constranshuila, Camfri, ALDIA y Suppla Cargo), los proveedores que
suministran los envases y embalajes del producto terminado (Lamiempaques y
OVUM), los propietarios de las instalaciones en donde va a funcionar la fabrica y por
ultimo aquellas organizaciones que ofrecen servicios tecnolégicos y de inmobiliario.

¢ La comunidad y entorno: Corresponden a todas las personas o empresas que se ven
afectadas directa o indirectamente por la puesta en marcha del proyecto. Como adn no
se ha definido la zona geografica de la planta de produccion, se desconoce la
comunidad a la cual pueda beneficiar o afectar, y el entorno serd seguramente dentro
de un poligono industrial.

e Gobierno: Para la ejecucion del proyecto se deberan solicitar permisos ante las
entidades locales y regionales del departamento del Huila, como la alcaldia y la
gobernacién. También es importante contar con los seguros obligatorios exigidos por
las entidades reguladoras y las certificaciones de las organizaciones como las de
proteccion ambiental (Ministerio de ambiente y desarrollo sostenible). orden social
(Ministerio de salud y proteccidn social) el Invima y el industria y comercio (Camara de
comercio del Huila).

e Acreedores: Son las entidades que proporcionan recursos financieros y servicios para
la ejecucion del proyecto. Un claro ejemplo serian las entidades bancarias (Banco Caja
social) y aquellas que prestan los servicios basicos como energia, agua, gas entre otros
(Electrohuila, empresas publicas de Neiva y alcanos de Colombia).

¢ Clientes: Son todas aquellas empresas, organizaciones, asociaciones o0 personas con
las cuales se establece un vinculo comercial las cuales estan interesadas en adquirir
los productos de la compafia (Plataformas de ecommerce, retailer en la ciudad de
Neiva y Bogotd).

5.3.1.3 Matriz de Poder/interés de Stakeholders

La matriz de stakeholders, es una herramienta que permite clasificar a las partes interesadas
con respecto al poder que tienen y al valor en que, potencialmente manifiestan interés por las
estrategias de la compafia. Se clasifican en 4 grandes grupos:

e Los del Grupo A (Apaticos): Se ubican en este grupo la poblacién o comunidad y su
entorno: Vecinos del poligono Industrial donde se ubicara la planta de produccion, la
ubicacion aun esté pendiente por definir.

e Los del Grupo B (Defensores): Aqui se ubican los proveedores, clientes, acreedores
y empleados como: La Asociacion De Pequefios Productores De Cacao, Asociacion
de productores de cacao del departamento del Huila, Asociacion De Productores De
Cacao Del Municipio De Rivera y la Asociacion Ambiental Integral Cacaotera De Rivera
Asopropani, Appasi, Semi machinery, Soltecal, FBM, CI talsa, Mecalux, jungheinrich,
Surenvios, Coomotor, Constranshuila, Camfri, ALDIA, Suppla Cargo, Lamiempaques y
OVUM, los propietarios de las instalaciones en donde va a situar la fabrica, las




[Disefno y plan de implementacion de nuevas instalaciones para el
27 de mayo de proceso de producciéon de chocolate artesanal en la empresa
2021 ChocoArtesanos]

organizaciones que ofrecen servicios tecnoldgicos y de inmobiliario, plataformas de
ecommerce, retailer en la ciudad de Neiva y Bogota, el banco Caja social y aquellas
gue prestan los servicios basicos Electro-Huila, empresas publicas de Neiva y alcanos
de Colombia, los operarios, encargados y el director del departamento de supply chain.

e Los del Grupo C (Latentes): Aqui se ubican las entidades reguladoras y fiscales:
Alcaldia y gobernacién del Huila, Ministerio de ambiente y desarrollo sostenible,
Ministerio de salud y proteccion social, Invima y la camara de comercio del Huila.

e Los del Grupo D (Promotores): Este grupo de partes interesadas tienen el maximo
poder e influencia y ademas estan altamente interesados en los objetivos estratégicos
de la compainiia con lo cual se deben involucrar en el proyecto. Aqui se ubican el equipo
de proyecto, gerentes y accionistas (CEO, director del proyecto, jefe de compras, jefe
de produccién, jefe de logistica y transporte, personal administrativo, jefe de recursos
humanos, comercial y personal informético).

En la ilustracidon 16 se muestra una representacion gréafica de la matriz de poder/interés de los
stakeholders del proyecto. Tenerlos identificados y monitoreados es importante porque
cualquier variacibn o cambio del entorno de alguno de ellos puede representar cambios
significativos en la planeacion y ejecucién del proyecto.

Alto | Mantener ‘ Gestionar ‘

Satisfechos |  atentamente
Poder
. nten

Monitorear | ‘ .Ma EREME ‘
informados
A: Apaticos B: Defensores

Bajo Interés Alto

llustracion 16: Matriz de Poder/Interés Stakeholders (Fuente: Elaboracién propia)

5.3.2 Definicién e identificacion del Equipo del proyecto

Durante la fase de implementacion, la persona encargada de liderar el proyecto y a el equipo
de trabajo sera el propietario de la empresa. Desde luego, es importante que los
departamentos claves participen de manera activa aportando sus experiencias y
conocimientos con el fin de lograr el plan que se ha trazado. En la tabla 32 se enlistan los
departamentos y cargos que intervendran en el desarrollo del proyecto. En total seran 10
integrantes que se encargaran de implementar las tareas planificadas en la EDT.
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Equipo del proyecto
Departamento Cargo No
Junta Directiva CEO 1
Director 1
Jefe Compras 1
Supply Chain Jef(,a I?roduccic')n 1
Jefe Logistica y Transporte 1
Administrativo 1
Jefe RR.HH. 1
Comercial Jefe comercial 1
Administrativo Encargado informatico 1
Gestoria 1

Tabla 32: Integrantes equipo de proyecto (Fuente: Elaboracion propia)

5.4 Descomposicion de las tareas

Una vez se ha definido la EDT del proyecto, se inicia con el desglose de las tareas. Para cada
una de ellas se incluye una breve descripcion, objetivos, parametros de medida, riesgo,
impacto, prioridad, tiempo de ejecucion, responsable y un coste estimado.

Nombre de la tarea
Reubicacidon planta de produccion y secuenciacion del flujo del proceso

Nombre grupo de tareas
Incrementar la capacidad productiva en la empresa ChocoArtesanos

Cdédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
11

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

183 01 julio 2021 14 marzo 2022

Definicion de la tarea
Descripcioén: Fase 1: Se plantean las diferentes alternativas para la ubicacion estrategica de la
planta de produccion y la definicion de los flujos del proceso.
Objetivos: Seleccionar la ubicacién de la planta de produccién que mejor se adapte a las
necesidades de la compaiiia y definir los flujos de los procesos internos.
Pardmetros de Medida: Obtencién de la nave y la documentacion de los flujos productivos.

Riesgo: Medio Impacto: Alto Prioridad: 1
Recursos Necesarios
Responsable: CEO No Integrantes: CEO Coste:
7542,8349€

Tabla 33: Detalle tarea Reubicacion planta de produccion y secuenciacion del flujo del proceso (Fuente:
Elaboracién propia)
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Nombre de la tarea
Localizacion

Nombre grupo de tareas
Reubicacion planta de produccion y secuenciacion del flujo del proceso

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.1.1

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

87 01 julio 2021 29 octubre 2021

Definicion de la tarea
Descripciéon: La fase de localizacion inicia con un andlisis previo sobre las licencias y
regulaciones necesarias para la puesta en marcha de la nueva planta de produccién chocolate y
con ello la consecucién de terceros que provean naves que se ajusten a las necesidades de la
compaiiia.
Objetivos: Localizar la nave en un punto estratégico entre el suministro y la demanda.
Pardmetros de Medida: Obtencién de la localizacién idénea.

Riesgo: Bajo Impacto: Alto Prioridad: 1
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de No Integrantes: 1 Coste:
Compras 521€

Tabla 34:Detalle tarea localizacion (Fuente: Elaboracion propia)

Nombre de la tarea
Licencias y Regulaciones

Nombre grupo de tareas
Reubicacidn planta de produccioén y secuenciacion del flujo del proceso

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1111

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

22 01 julio 2021 31 julio 2021

Definicion de la tarea
Descripcién: Investigar sobre los requisitos legales y licencias necesarias con las que debe
contar una nave para que en ella se puedan fabricar alimentos.
Objetivos: Obtener las licencias y cumplir con las regulaciones establecidas para la elaboracion
de chocolate.
Parametros de Medida: Obtencion de las licencias y regulaciones para poder operar.

Riesgo: Bajo Impacto: Alto Prioridad: 1
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de No Integrantes: 1 Coste:
Compras 208€

Tabla 35: Detalle tarea licencias y regulaciones (Fuente: Elaboracion propia)
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Nombre de la tarea
Evaluacion y Seleccion de Nave

Nombre grupo de tareas
Reubicacion planta de produccion y secuenciacion del flujo del proceso

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.1.1.2 4;24

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

33 04 agosto 2021 29 octubre 2021

Definicion de la tarea
Descripcién: Realizar la busqueda, analisis y seleccién de la nave teniendo en cuenta los
parametros y requisitos legales. Para luego proceder con la firma del contrato.
Objetivos: Evaluar y seleccionar la nave que mejor se adapte a las necesidades estratégicas de

la empresa,
Parametros de Medida: Obtencién de la nave.
Riesgo: Medio Impacto: Medio Prioridad: 2
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de No Integrantes: 1 Coste:
Compras 312€

Tabla 36: Detalle tarea evaluacién y seleccion de nave (Fuente: Elaboracién propia)

Nombre de la tarea
Adecuacién de la nave

Nombre grupo de tareas
Reubicacidn planta de produccién y secuenciacion del flujo del proceso

Cdédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.1.2

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

86 12 noviembre 2021 14 marzo 2022

Definicion de la tarea
Descripcién: Durante esta fase se realizaran los cambios y adaptaciones necesarias en la nave
seleccionada para poner a punto la planta de produccién
Objetivos: Acondicionar la nave a las necesidades y requerimientos exigidos por la ley y por el
negocio.
Parametros de Medida: Inspecciones en las obras y adecuaciones.

Riesgo: Medio Impacto: Alto Prioridad: 1
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de No Integrantes: 2 Coste:
Compras y Jefe de produccion 1.629€

Tabla 37: Detalle tarea adecuacion nave (Fuente: Elaboracion propia)
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Nombre de la tarea
Compra e instalaciéon de suministros y materiales

Nombre grupo de tareas
Reubicacion Planta de produccion y secuenciacion del flujo del proceso

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.1.2.1 15

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

86 12 noviembre 2021 14 marzo 2022

Definicion de la tarea
Descripcién: Proceder con el estudio de analisis y seleccidon de proveedores de materiales y
mano de obra con el fin de seleccionar el mas adecuado de acuerdo a los requerimientos exigidos
y asi poder ejecutar los cambios necesarios para la operatividad de la empresa.
Objetivos: Suministrar los recursos necesarios y ejecutar las actividades de acondicionamiento
de la planta de chocolate.
Pardmetros de Medida: Obtencién de presupuestos de proveedores de suministros y mano de
obra.

Riesgo: Medio Impacto: Alto Prioridad: 1
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de No Integrantes: 2 Coste:
compras y Jefe de produccion 1.629€

Tabla 38:Detalle tarea compra e instalacién de suministros y materiales (Fuente: Elaboracion propia)

Nombre de la tarea
Infraestructura

Nombre grupo de tareas
Reubicacion planta de produccion y secuenciacion del flujo del proceso

Caddigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.1.3

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

38 12 noviembre 2021 05 enero 2022

Definicion de la tarea
Descripcion: Esta fase se establecen las dimensiones de la nave seleccionada y se realiza un
estudio de distribucién en planta para la disposicion de los recursos legales y operativos
necesarios para la puesta en marcha.
Objetivos: Dimensionar en un plano la estructura de la nave junto con sus flujos de materiales.
Pardmetros de Medida:

Riesgo: Bajo Impacto: Medio Prioridad: 2
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de No Integrantes: 2 Coste:
produccion y Jefe de logistica 710€
y transporte

Tabla 39: Detalle tarea infraestructura (Fuente: Elaboracién propia)
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Nombre de la tarea
Validacion y medicién toma fisica nave

Nombre grupo de tareas
Reubicacion planta de produccion y secuenciacion del flujo del proceso

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.1.3.1 15

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

19 12 noviembre 2021 09 diciembre 2021

Definicion de la tarea
Descripciéon: Tomar las medidas internas y externas de la nave para su posterior disefio.
Objetivos: Realizar la toma fisica de las medidas de la nave seleccionada.
Parametros de Medida: Planos con las medidas fisicas de la nave.

Riesgo: Bajo Impacto: Bajo Prioridad: 3
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de No Integrantes: 2 Coste:
produccion y Jefe de logistica 320€
y transporte

Tabla 40:Detalle tarea validacion y medicion toma fisica nave (Fuente: Elaboracion propia)

Nombre de la tarea
Disefio de la distribucién en planta

Nombre grupo de tareas
Reubicacidn planta de produccion y secuenciacién del flujo del proceso

Cdédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.1.3.2 9

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

19 09 diciembre 2021 05 enero 2022

Definicion de la tarea
Descripcion: Disefiar las areas de trabajo necesarias para que cada proceso se ejecute segun lo
planeado.
Objetivos: Disefiar la distribucién en planta de la nave seleccionada.
Pardmetros de Medida: Layout de la distribucion en planta de la nave.

Riesgo: Bajo Impacto: Alto Prioridad: 1
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de No Integrantes: 2 Coste:
produccion y Jefe de logistica 320€
y transporte

Tabla 41:Disefio distribucion en planta (Fuente: Elaboracion propia)
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Nombre de la tarea
Planificacién del proceso productivo

Nombre grupo de tareas
Reubicacion planta de produccion y secuenciacion del flujo del proceso

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.15

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

23 05 enero 2022 07 febrero 2022

Definicion de la tarea
Descripcién: En esta fase se disefian los flujos de entrada y salida de los materiales y la
disposicion de las estaciones de trabajo en la nueva planta de chocolate.
Objetivos: Elaborar un repositorio de informacion que almacene la metodologia de trabajo y los
procedimientos del proceso de produccion de chocolate.
Pardmetros de Medida: Obtencién de documentos asociados a los procesos y procedimientos
de la empresa.

Riesgo: Bajo Impacto: Alto Prioridad: 2
Recursos Necesarios
Responsable: Director No Integrantes: 2 Coste:
Supply Chain y Jefe de 993€
produccion

Tabla 42: Detalle tarea planificacion del proceso productivo (Fuente: Elaboracion propia)

Nombre de la tarea
Disefio y elaboracion de manuales del proceso de produccién

Nombre grupo de tareas
Reubicacién planta de produccién y secuenciacion del flujo del proceso

Cdédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.15.1 10

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

23 05 enero 2022 07 febrero 2022

Definicion de la tarea
Descripcién: Establecer los flujos y procedimientos de cada una de las etapas del proceso de
produccion.
Objetivos: Disefiar y elaborar los protocolos del proceso de produccién.
Parametros de Medida: Obtencion de manuales sobre el proceso productivo.

Riesgo: Bajo Impacto: Alto Prioridad: 2
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de No Integrantes: 1 Coste:
Produccion 363€

Tabla 43: Detalle tarea disefio y elaboracién de manuales del proceso de produccion (Fuente: Elaboracion propia)
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Nombre de la tarea
Método de trabajo

Nombre grupo de tareas
Reubicacion planta de produccion y secuenciacion del flujo del proceso

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.1.5.2 10

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

23 05 enero 2022 07 febrero 2022

Definicion de la tarea
Descripcién: Identificar la metodologia apropiada para el desempefio de las actividades dentro
de la planta.
Objetivos: Documentar la metodologia de trabajo a realizar en la planta de fabricacion.
Pardmetros de Medida: Obtencién de los flujogramas de materiales e informacién del proceso
productivo.

Riesgo: Bajo Impacto: Alto Prioridad: 2
Recursos Necesarios
Responsable: Director No Integrantes: 2 Coste:
Supply Chain y Jefe de 629€
produccion

Tabla 44: Detalle de la tarea método de trabajo (Fuente: Elaboracion propia)

Nombre de la tarea
Contratos

Nombre grupo de tareas
Reubicacidn planta de produccioén y secuenciacion del flujo del proceso

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.1.6

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

21 01 noviembre 2021 30 noviembre 2021

Definicion de la tarea
Descripcién: Esta fase corresponde a la firma de contratos legales y comerciales con aliados
estratégicos de acuerdo a las necesidades establecidas.
Objetivos: Negociar los contratos con las partes interesadas del proyecto, los proveedores de
materias primas y el propietario de la nave.
Parametros de Medida: Obtencion de contrato firmado por las partes.

Riesgo: Medio Impacto: Alto Prioridad: 1
Recursos Necesarios
Responsable: Gestoria No Integrantes: Gestoria Coste:
782,7103€

Tabla 45: Detalle tarea contratos (Fuente: Elaboracion propia)
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Nombre de la tarea

Elaboracién y Firma contrato Nave

Nombre grupo de tareas

Reubicacion planta de produccion y secuenciacion del flujo del proceso

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.16.4 5

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

9 01 noviembre 2021 12 noviembre 2021

Definicion de la tarea

Descripcién: Establecer los requisitos y parametros legales que permitan crear el vinculo
comercial con el propietario de la nave.

Objetivos: Elaborar y firmar el contrato de la nave seleccionada con su propietario.

Pardmetros de Medida: Obtencion del contrato entre el propietario de la nave y la empresa.

Riesgo: Bajo Impacto: Medio Prioridad: 1
Recursos Necesarios
Responsable: Gestoria No Integrantes: Gestoria Coste:
210,2804€

Tabla 46: Detalle tarea elaboracién y firma de contrato nave (Fuente: Elaboracién propia)

Nombre de la tarea

Evaluacion y Seleccion de proveedores de MP

Nombre grupo de tareas

Reubicacidn planta de produccion y secuenciacién del flujo del proceso

Cdédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.16.1 5

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

21 01 noviembre 2021 30 noviembre 2021

Definicion de la tarea

Descripcién: Realizar la blsqueda, analisis y seleccion de proveedores de materia prima de
acuerdo a los parametros de calidad, precio y ubicacién establecidos.

Objetivos: Obtener acuerdos comerciales con los proveedores mas importantes de la zona.

Pardmetros de Medida: Obtencion de los proveedores estratégicos.

Riesgo: Medio Impacto: Alto Prioridad: 1
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de No Integrantes: 1 Coste:
Compras 265€

Tabla 47: Detalle tarea evaluacion y seleccion de proveedores de MP (Fuente: Elaboracion propia)
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Nombre de la tarea
Compra de Maquinaria, medios de manutencién y elementos de PP

Nombre grupo de tareas
Incrementar la capacidad productiva en la empresa ChocoArtesanos

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.2

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

190 dias 01 julio 2021 23 marzo 2022

Definicion de la tarea
Descripcién: Fase 2: Estudio, analisis y seleccién de la maquinaria, equipos de manutencién y
elementos de PP para la puesta en marcha de la planta de produccién.
Objetivos: Cumplir con las regulaciones y obligaciones legales en la compra de los equipos y
seleccionar la oferta que mejor se adaprte a las necesidades de la compainiia.
Pardmetros de Medida: Obtencién de la maquinaria, equipos de manutencion y elementos PP

Riesgo: Impacto: Prioridad:
Recursos Necesarios
Responsable: CEO No Integrantes: CEO Coste:
2550,6231€
Tabla 48: Detalle tarea Compra de maquinaria, medios de manutencion y elementos PP (Fuente: Elaboracion
propia)

Nombre de la tarea
Evaluacion de las condiciones de compra

Nombre grupo de tareas
Compra de maquinaria, medios de manutencién y elementos de PP

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.2.1

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

11 01 octubre 2021 15 octubre 2021

Definicion de la tarea
Descripcién: En esta fase se realizard un analisis sobre los lead time de entrega y representacion
de los proveedores en el pais.
Objetivos: Estudiar las opciones que ofrece el mercado para la compra de maquinaria, equipos
de manutencion y elementos de proteccion personal.
Parametros de Medida: Obtencidn de presupuestos por parte de los proveedores.

Riesgo: Alto Impacto: Alto Prioridad: 1
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de No Integrantes: 2 Coste:
Compras y Jefe de Logistica y 208€
Transporte

Tabla 49: Detalle tarea evaluacion de las condiciones de compra (Fuente: Elaboracion propia)
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Nombre de la tarea
Instalacion y tiempos de entrega proveedor

Nombre grupo de tareas
Compra de maquinaria, medios de manutencién y elementos de PP

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.21.1

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

11 01 octubre 2021 15 octubre 2021

Definicion de la tarea
Descripcién: Analizar los servicios con los que cuenta el proveedor a la hora de ofrecer sus
productos en tiempos de entrega, servicios postventa e instalacién.
Objetivos: Realizar un tender de proveedores donde los servicios de instalacion y tiempos de
entrega tengan un peso importante.
Pardmetros de Medida: Matriz de seleccion de proveedores

Riesgo: Alto Impacto: Alto Prioridad: 1
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de No Integrantes: 2 Coste:
Compras y Jefe de Logistica y 208€
Transporte

Tabla 50: Detalle tarea instalacion y tiempos de entrega proveedor (Fuente: Elaboracién propia)

Nombre de la tarea
Validacion requisitos legales

Nombre grupo de tareas
Compra de maquinaria, medios de manutencioén y elementos de PP

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.2.2

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

10 01 octubre 2021 15 octubre 2021

Definicion de la tarea
Descripcién: En esta fase se estudiaran los requisitos legales y juridicos a la hora de adquirir
magquinaria en el extranjero segun sea el caso y que sean compatibles con la elaboracién de
chocolate.
Objetivos: Investigar y documentar los requisitos legales necesarios que deben tener las
magquinas, equipos y elementos de proteccion personal para la produccién de chocolate.
Parametros de Medida: Lista de chequeo con los requisitos legales exigidos.

Riesgo: Bajo Impacto: Alto Prioridad: 1
Recursos Necesarios
Responsable: Gestoria No Integrantes: Gestoria Coste:
233,6449¢€

Tabla 51: Detalle tarea validacion requisitos legales (Fuente: Elaboracion propia)
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Nombre de la tarea
Obligaciones y requisitos legales del proceso de compra

Nombre grupo de tareas
Compra de maquinaria, medios de manutencién y elementos de PP

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.2.2.1

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

10 01 octubre 2021 15 octubre 2021

Definicion de la tarea
Descripcién: Investigar y determinar los requisitos legales que se ajustan al tipo de maquinaria
gue se desea adquirir para el funcionamiento de la planta.
Objetivos: Realizar un check list con las obligaciones y requisitos legales con los que debe contar
la maquinaria, equipos de manutencién y elementos de PP.
Parametros de Medida: Lista de chequeo con los requisitos legales exigidos.

Riesgo: Bajo Impacto: Alto Prioridad: 1
Recursos Necesarios
Responsable: Gestoria No Integrantes: Gestoria Coste:
233,6449€

Tabla 52: Detalle tarea obligaciones y requisitos legales del proceso de compra (Fuente: Elaboracion propia)

Nombre de la tarea
Control y Validacion de la maquinaria, equipos y elementos PP

Nombre grupo de tareas
Compra de maquinaria, medios de manutencion y elementos de PP

Cdédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.2.3

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

87 01 julio 2021 29 octubre 2021

Definicion de la tarea
Descripcién: Validar que los equipos que se van adquirir cumplan con toda la normativa legal
vigente y se verifiquen los controles de calidad estipulados en la ficha técnica.
Objetivos: Realizar pruebas técnicas sobre el funcionamiento de los equipos y ademas, que
cumplan con la nhormativa.
Parametros de Medida: Obtencién de pruebas de calidad y técnicas de la maquinaria, equipos.

Riesgo: Impacto: Prioridad:
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de No Integrantes: 2 Coste:
Produccién y Administrativo 600€
Tabla 53: Detalle tarea control y validacion de la maquinaria, equipos y elementos PP (Fuente: Elaboracion
propia)
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27 de mayo de proceso de producciéon de chocolate artesanal en la empresa
2021 ChocoArtesanos]

Nombre de la tarea
Servicios Adicionales ofertados

Nombre grupo de tareas
Compra de maquinaria, medios de manutencién y elementos de PP

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.2.3.3

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

10 18 octubre 2021 29 octubre 2021

Definicion de la tarea
Descripcién: Analizar y valorar los diferentes servicios ofertados por los proveedores de
madquinaria para la toma de decisiones a la hora de la compra.
Objetivos: Elaborar una matriz sobre los servicios ofertados por los proveedores y ponderar de
acuerdo a la importancia de la compafiia.
Pardmetros de Medida: Obtencion de la matriz decisoria.

Riesgo: Bajo Impacto: Medio Prioridad: 2
Recursos Necesarios
Responsable: Administrativo No Integrantes: 1 Coste:

79€
Tabla 54: Detalle tarea servicios adicionales ofertados (Fuente: Elaboracion propia)

Nombre de la tarea
Especificaciones de la maquinaria, equipos y elementos PP

Nombre grupo de tareas
Compra de maquinaria, medios de manutencion y elementos de PP

Cdédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.23.1

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

22 01 julio 2021 30 julio 2021

Definicion de la tarea
Descripcioén: Definir las especificaciones técnicas de la maquinaria, equipos y elementos de
proteccion personal de acuerdo a las necesidades operativas de la empresa.
Objetivos: Solicitar y estudiar los manuales de uso y fichas técnicas de los equipos y maquinas
a los posibles proveedores.
Pardmetros de Medida: Obtencion de la documentacion de la maquinaria y equipos.

Riesgo: Bajo Impacto: Medio Prioridad: 2
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de No Integrantes: 2 Coste:
Produccién y Administrativo 521€

Tabla 55: Especificaciones de la maquinaria, equipos y elementos PP




[Diseno y plan de implementacion de nuevas instalaciones para el

27 de mayo de proceso de produccién de chocolate artesanal en la empresa
2021 ChocoArtesanos]

Nombre de la tarea
Validacién de Proveedores

Nombre grupo de tareas
Compra de maquinaria, medios de manutencién y elementos de PP

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
124

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

15 01 noviembre 2021 19 noviembre 2021

Definicion de la tarea

Descripcién: En esta fase se realizara la busqueda y seleccién de aquellos proveedores que
mejor se adapten a las necesidades y capacidades de produccion dadas por la compafiia.

Objetivos: Realizar un tender de proveedores que suministren la maquinaria y equipos de
manutencion.

Parametros de Medida: Obtencién de la matriz decisoria.

Riesgo: Medio Impacto: Alto Prioridad: 1
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de No Integrantes: 2 Coste:
Compras y Administrativo 355€

Tabla 56: Detalle tarea validacion de proveedores (Fuente: Elaboracion propia)

Nombre de la tarea
Evaluacion y seleccién de proveedores

Nombre grupo de tareas
Compra de maquinaria, medios de manutencién y elementos de PP

Cdédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.24.1 24;23;21;19

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

15 01 noviembre 2021 19 noviembre 2021

Definicion de la tarea

Descripcioén: Realizar la busqueda, analisis y seleccion de proveedores de maquinaria, equipos
y elementos de PP de acuerdo a los parametros de calidad, precio y ubicacién.

Objetivos: Negociar y seleccionar a los mejores proveedores teniendo en cuenta las necesidades
de la compafiia y aquella que mejor servicios postventa ofrezca.

Pardmetros de Medida: Obtencion de los proveedores estratégicos.

Riesgo: Medio Impacto: Alto Prioridad: 1
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de No Integrantes: 2 Coste:
Compras y Administrativo 355€

Tabla 57: Detalle tarea evaluacién y seleccion de proveedores (Fuente: Elaboracion propia)




[Diseno y plan de implementacion de nuevas instalaciones para el
27 de mayo de proceso de producciéon de chocolate artesanal en la empresa
2021 ChocoArtesanos]

Nombre de la tarea
Formacién y Capacitacion

Nombre grupo de tareas
Compra de maquinaria, medios de manutencién y elementos de PP

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.25

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

27 15 febrero 2022 23 marzo 2022

Definicion de la tarea
Descripcién: En esta fase el proveedor seleccionado debera impartir un modulo de formacion y
capacitacion al personal de la compafiia que este involucrado en el proceso productivo.
Objetivos: Definir con el proveedor un plan de formacién técnica para el uso y manipulacion de
la maquinaria.
Pardmetros de Medida: Control de asistencia de las capacitaciones y formaciones dadas.

Riesgo: Bajo Impacto: Alto Prioridad: 2
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de No Integrantes: 2 Coste:
Produccion y Jefe de RR.HH 853€

Tabla 58: Detalle tarea formacién y capacitacion (Fuente: Elaboracion propia)

Nombre de la tarea
Cronograma y programa de actividades

Nombre grupo de tareas
Compra de maquinaria, medios de manutencién y elementos de PP

Cdédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.25.1 26

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

27 15 febrero 2022 23 marzo 2022

Definicion de la tarea
Descripciéon: Elaborar un cronograma de formacién al personal en funcionamiento y
mantenimiento de las maquinas y equipos de manutencion.
Objetivos: Desarrollar un diagrama Gantt con las actividades a realizar para formar y capacitar al
personal.
Parametros de Medida: Diagrama Gantt de las actividades a realizar.

Riesgo: Bajo Impacto: Alto Prioridad: 2
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de No Integrantes: 2 Coste:
Produccion y Jefe de RR.HH 853€

Tabla 59: Detalle tarea cronograma y programa de actividades (Fuente: Elaboracion propia)




[Diseno y plan de implementacion de nuevas instalaciones para el
27 de mayo de proceso de producciéon de chocolate artesanal en la empresa
2021 ChocoArtesanos]

Nombre de la tarea
Contratacién de personal operativo y Administrativo

Nombre grupo de tareas
Incrementar la capacidad productiva en la empresa ChocoArtesanos

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.3

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

150 30 septiembre 2021 28 abril 2022

Definicion de la tarea
Descripcién: Fase 3: Durante esta fase se darrolla la planeaccion y ejecucion para la adquisicion
de los recursos humanos idoneos de acuerdo al perfil de los cargos.
Objetivos: Elegir, seleccionar y entrenar al personal idoneo para cubir los nuevos cargos.
Pardmetros de Medida: Contratacion del personal que se requiere.

Riesgo: Alto Impacto: Alto Prioridad: 1
Recursos Necesarios
Responsable: CEO No Integrantes: CEO Coste:
5537,3832€

Tabla 60: Detalle tarea Contratacion de personal operativo y administrativo (Fuente: Elaboracion propia)

Nombre de la tarea
Gestionar al personal

Nombre grupo de tareas
Contratacién de personal operativo y Administrativo

Cdédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.3.1

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

133 01 octubre 2021 06 abril 2022

Definicion de la tarea
Descripcién: Corresponde a la administracion y gestién apropiada de los recursos y de las
actividades a realizar, enfocando los esfuerzos en potencializar las habilidades de las personas
gue seran parte de la nédmina de la empresa.
Objetivos: Desarrollar un plan de gestion que se ajuste a las necesidades de la empresa para
obtener el mayor rendimiento de sus empleados.
Parametros de Medida: Obtencién del plan de gestion a través de indicadores como los OKRs

Riesgo: Bajo Impacto: Bajo Prioridad: 3
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de RR.HH No Integrantes: 2 Coste:
y Adminsitrativo 1.685€

Tabla 61: Detalle tarea gestionar al personal (Fuente: Elaboracién propia)




[Diseno y plan de implementacion de nuevas instalaciones para el
27 de mayo de proceso de producciéon de chocolate artesanal en la empresa
2021 ChocoArtesanos]

Nombre de la tarea
Administracion de recursos econémicos y humanos

Nombre grupo de tareas
Contratacion de personal operativo y Administrativo

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.3.1.1

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

86 01 octubre 2021 31 enero 2022

Definicion de la tarea
Descripcién: Estructurar un programa de prioridades que administre el coste de los recursos
humanos en funcién de las responsabilidades y roles.
Objetivos: Desarrollar un plan financiero que permita la administracién de los gastos asociados
a los recursos humanos.
Pardmetros de Medida: Obtencién de una matriz de costes.

Riesgo: Bajo Impacto: Bajo Prioridad: 3
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de RR.HH No Integrantes: 2 Coste:
y Adminsitrativo 1.494€

Tabla 62: Detalle tarea administracion de recursos econdmicos y humanos (Fuente: Elaboracion propia)

Nombre de la tarea
Evaluaciones de desempenfo

Nombre grupo de tareas
Contratacién de personal operativo y Administrativo

Cdédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.3.1.2 34

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

11 22 marzo 2022 06 abril 2022

Definicion de la tarea
Descripcioén: Crear un programa donde se establezcan los criterios, actividades, objetivos de los
colaboradores en la empresa.
Objetivos: Diseflar un sistema que permita evaluar el desempefio de los empleados de la
compafiia.
Parametros de Medida: Obtencién del programa mas adecuado para evaluar el desempefio de
los empleados.

Riesgo: Bajo Impacto: Bajo Prioridad: 3
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de RR.HH No Integrantes: 2 Coste:
y Adminsitrativo 191€

Tabla 63: Detalle tarea evaluaciones de desempefio (Fuente: Elaboracion propia)




[Diseno y plan de implementacion de nuevas instalaciones para el
27 de mayo de proceso de producciéon de chocolate artesanal en la empresa
2021 ChocoArtesanos]

Nombre de la tarea
Formacion y capacitacion

Nombre grupo de tareas
Contratacion de personal operativo y Administrativo

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.3.2

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

36 31 enero 2022 22 marzo 2022

Definicion de la tarea
Descripcién: En esta fase se desarrollan los planes de formacién y capacitacion que deben
realizar los empleados para encaminarlos hacia los objetivos estratégicos de la compafiia.
Objetivos: Crear planes de formacion y capacitacién para el personal en funcién a las actividades
a desempeiiar dentro de la empresa.
Pardmetros de Medida: Obtencidn del programa de formacién y capacitacion de los empleados.

Riesgo: Medio Impacto: Alto Prioridad: 1
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de RR.HH No Integrantes: 2 Coste:
y Otros cargos 1.137€

Tabla 64: Detalle tarea formacién y capacitacion (Fuente: Elaboracion propia)

Nombre de la tarea
Planes de formacion personal y profesional

Nombre grupo de tareas
Contratacién de personal operativo y Administrativo

Cdédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1321 31

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

36 31 enero 2022 22 marzo 2022

Definicion de la tarea
Descripcion: Disefar planes de carrera dentro de la compafiia para potencializar los perfiles de
los colaboradores.
Objetivos: Establecer y estructurar de acuerdo a los perfiles de los cargos los planes de formacion
y capacitacion de los empleados.
Parametros de Medida: Obtencién de los perfiles de los empleados acorde con las necesidades
de la empresa.

Riesgo: Medio Impacto: Alto Prioridad: 1
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de RR.HH No Integrantes: 2 Coste:
y Otros cargos 1.137€

Tabla 65: Detalle tarea planes de formacion personal y profesional (Fuente: Elaboracion propia)




[Diseno y plan de implementacion de nuevas instalaciones para el
27 de mayo de proceso de producciéon de chocolate artesanal en la empresa
2021 ChocoArtesanos]

Nombre de la tarea
Contratacién del personal

Nombre grupo de tareas
Contratacion de personal operativo y Administrativo

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.3.3

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

63 31 enero 2022 28 abril 2022

Definicion de la tarea
Descripcién: Esta fase se pondra en marcha cuando los perfiles de los cargos cumplan con las
habilidades personales y profesionales exigidos por la compadia.
Objetivos: Firmar los contratos para establecer las relacion laboral entre empresa — empleado.
Pardmetros de Medida: Obtencion de los contratos firmados.

Riesgo: Medio Impacto: Alto Prioridad: 1
Recursos Necesarios
Responsable: Departamento No Integrantes: Coste:
RR.HH Departamento RR.HH 1705,6075€

Tabla 66: Detalle tarea contratacion del personal (Fuente: Elaboracion propia)

Nombre de la tarea
Necesidades operativas y legales

Nombre grupo de tareas
Contratacién de personal operativo y Administrativo

Cdédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.3.3.1 31

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

10 31 enero 2022 14 febrero 2022

Definicion de la tarea
Descripcion: Establecer los parametros y requerimientos necesarios para garantizar el buen
funcionamiento en el proceso de contratacion.
Objetivos: Buscar asesoria juridica para la correcta formulacion de los contratos laborales.
Pardmetros de Medida: Control de visitas a los distintos despachos de abogados especialistas
en derecho laboral.

Riesgo: Bajo Impacto: Medio Prioridad: 2
Recursos Necesarios
Responsable: Gestoria No Integrantes: Gestoria Coste:
233,6449€

Tabla 67:Detalle tarea Necesidades operativas y legales (Fuente: Elaboracion propia)




[Diseno y plan de implementacion de nuevas instalaciones para el
27 de mayo de proceso de producciéon de chocolate artesanal en la empresa
2021 ChocoArtesanos]

Nombre de la tarea
Elaboracion de los contratos laborales

Nombre grupo de tareas
Contratacion de personal operativo y Administrativo

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.3.3.2 31;38

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

19 01 abril 2022 28 abril 2022

Definicion de la tarea
Descripcién: Disefiar y maquetar los contratos laborales para crear el vinculo entre el empleador
y el empleado.
Objetivos: Buscar asesoria juridica para la correcta formulacion de los contratos laborales.
Pardmetros de Medida: Obtencién de los contratos laborales segun el perfil del cargo.

Riesgo: Bajo Impacto: Medio Prioridad: 2
Recursos Necesarios
Responsable: Gestoria No Integrantes: Gestoria Coste:
443,9252€

Tabla 68: Detalle tarea elaboracién de contratos laborales (Fuente: Elaboracion propia)

Nombre de la tarea
Adquisicion del personal idéneo

Nombre grupo de tareas
Contratacién de personal operativo y Administrativo

Cdédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.3.3.3 31;40

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

44 31 enero 2022 01 abril 2022

Definicion de la tarea
Descripcion: Definir el perfil especifico del personal para cada rol dentro de la compafiia para
luego realizar el proceso de seleccion correspondiente.
Objetivos: Realizar proceso de seleccion de personal para la adquisicién del mismo.
Pardmetros de Medida: Entrevistas a los posibles candidatos, y realizacion de pruebas técnicas
y psicoldgicas de las personas.

Riesgo: Alto Impacto: Alto Prioridad: 1
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de RR.HH No Integrantes: 2 Coste:
y Administrativo 1.251€

Tabla 69: Detalle tarea adquisicion del personal idéneo (Fuente: Elaboracion propia)
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[Diseno y plan de implementacion de nuevas instalaciones para el
27 de mayo de proceso de producciéon de chocolate artesanal en la empresa
2021 ChocoArtesanos]

Nombre de la tarea
Planificacion de RR.HH.

Nombre grupo de tareas
Contratacion de personal operativo y Administrativo

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
134

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

40 30 septiembre 2021 25 noviembre 2021

Definicion de la tarea
Descripcién: Durante esta etapa se desarrollaran los planes necesarios para la contratacion del
personal idéneo y las definiciones de las responsabilidades de cada cargo.
Objetivos: Desarrollar los planes necesarios para la contratacion del personal idoneo.
Parametros de Medida: Obtencién del plan de trabajo en la seleccién del personal.

Riesgo: Bajo Impacto: Medio Prioridad: 2
Recursos Necesarios

Responsable: Jefe de RR.HH No Integrantes: Coste:
Departamento RR.HH 979€

Tabla 70: Detalle tarea planificacion de RR.HH. (Fuente: Elaboracién propia)

Nombre de la tarea
Programa de bienestar e incentivos

Nombre grupo de tareas
Contratacién de personal operativo y Administrativo

Cdédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.34.1

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

21 30 septiembre 2021 29 octubre 2021

Definicion de la tarea
Descripcién: Crear un programa de bienestar para incentivar el salario emocional y afianzar la
relacién colaborador — Empresa.
Objetivos: Realizar actividades de bienestar que promuevan el sentido de pertenencia de los
empleados hacia la empresa.
Parametros de Medida: Obtencién de valoraciones o encuentras por parte de los empleados.

Riesgo: Bajo Impacto: Medio Prioridad: 2
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de RR.HH No Integrantes: 1 Coste:
633€

Tabla 71: Detalle tarea programa de bienestar e incentivos (Fuente: Elaboracion propia)
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[Diseno y plan de implementacion de nuevas instalaciones para el
27 de mayo de proceso de producciéon de chocolate artesanal en la empresa
2021 ChocoArtesanos]

Nombre de la tarea
Definicion de roles del personal

Nombre grupo de tareas
Contratacion de personal operativo y Administrativo

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.34.3 41

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

10 11 noviembre 2021 25 noviembre 2021

Definicion de la tarea
Descripcién: Crear un organigrama donde se establezcan los roles segun el cargo y las
dependencias jerarquicas.
Objetivos: Organizar la estructura jerarquica de la empresa de acuerdo a las necesidades de la
organizacion.
Parametros de Medida: Obtencién del organigrama de la empresa.

Riesgo: Bajo Impacto: Medio Prioridad: 2
Recursos Necesarios
Responsable: Jefe de RR.HH No Integrantes: 1 Coste:
316€

Tabla 72: Detalle tarea definicién de roles del personal (Fuente: Elaboracion propia)

Nombre de la tarea
Subcontratacion del proceso productivo

Nombre grupo de tareas
Incrementar la capacidad productiva en la empresa ChocoArtesanos

Cdédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.4

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

63 03 enero 2022 31 marzo 2022

Definicion de la tarea
Descripcioén: Fase 4: Durante esta fase se plantea buscar una alternativa en caso de tener picos
de demanda que no pueda soportar la nueva planta de produccion, se determinan que
tengan los mismos estandares de calidad de producto.
Objetivos: Estudiar, analizar, evaluar y seleccionar las diferentes alternativas para generar
acuerdos comerciales con otros fabricantes.
Parametros de Medida: Obtencidn de contrato firmado por las partes

Riesgo: Bajo Impacto: Alto Prioridad: 2
Recursos Necesarios
Responsable: CEO No Integrantes: CEO Coste:
1717,2897€

Tabla 73: Detalle tarea Subcontratacion del proceso productivo (Fuente: Elaboracion propia)
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[Diseno y plan de implementacion de nuevas instalaciones para el
27 de mayo de proceso de producciéon de chocolate artesanal en la empresa
2021 ChocoArtesanos]

Nombre de la tarea
Planificacion de la subcontratacion de terceros

Nombre grupo de tareas
Subcontratacion del proceso productivo

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
14.1

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

40 03 enero 2022 28 febrero 2022

Definicion de la tarea
Descripciéon: En esta fase se recopilardn las necesidades del proceso de produccion y se
trasladardn a un tercero para apalancar la compafiia cuando se presenten picos de demanda
Objetivos: buscar proveedores que se acoplen a las condiciones y parametros de calidad que
exige la empresa.
Pardmetros de Medida: Visitas a proveedores potencialmente interesados en la fabricacién de
chocolate

Riesgo: Bajo Impacto: Medio Prioridad: 2
Recursos Necesarios
Responsable: Director No Integrantes: 1 Coste:
Supply Chain 1.055€

Tabla 74: Detalle tarea planificacion de la subcontratacion de terceros (Fuente: Elaboracion propia)

Nombre de la tarea
Acuerdos comerciales

Nombre grupo de tareas
Subcontratacion del proceso productivo

Cdédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.4.1.6 46

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

19 01 febrero 2022 28 febrero 2022

Definicion de la tarea
Descripcién: Establecer un convenio de beneficio mutuo entre las partes interesadas
Objetivos: Crear relaciones a largo plazo entre las partes interesadas para potencializar la
expansion del negocio
Pardmetros de Medida: Obtencién de las estratégicas comerciales para lograr atraer a personas
interesadas

Riesgo: Bajo Impacto: Medio Prioridad: 2
Recursos Necesarios
Responsable: jefe Comercial No Integrantes: 2 Coste:
y Jefe de produccion 480€

Tabla 75: Detalle tarea acuerdos comerciales (Fuente: Elaboracion propia)
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[Diseno y plan de implementacion de nuevas instalaciones para el
27 de mayo de proceso de producciéon de chocolate artesanal en la empresa
2021 ChocoArtesanos]

Nombre de la tarea
Requerimientos especificos acorde a las necesidades

Nombre grupo de tareas
Subcontratacion del proceso productivo

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
14.19

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

21 03 enero 2022 01 febrero 2022

Definicion de la tarea
Descripcién: Establecer las condiciones especificas del proceso productivo de tal manera que se
pueda obtener la misma calidad del producto terminado.
Objetivos: Estandarizar los procesos de los aliados estratégicos para obtener un producto con
las estandares de calidas con los que produce la empresa.
Pardmetros de Medida: Control de formaciones colectivas para lograr estandarizar el producto

Riesgo: Bajo Impacto: Medio Prioridad: 2
Recursos Necesarios
Responsable: Director No Integrantes: 2 Coste:
Supply Chain y Jefe de 575€
Produccion

Tabla 76: Detalle tarea requerimientos especificos acorde a las necesidades (Fuente: Elaboracion propia)

Nombre de la tarea
Validacién de aliados

Nombre grupo de tareas
Subcontratacion del proceso productivo

Cdédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.4.2

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

23 28 febrero 2022 31 marzo 2022

Definicion de la tarea
Descripcién: En esta fase se evaluaran los posibles aliados estratégicos que mejor se adapten a
las necesidades de la compafiia
Objetivos: Realizar un tender de los posibles aliados que haran parte de la cadena productiva de
la compaiiia
Parametros de Medida: Matiz decisoria de posibles aliados estratégicos

Riesgo: Alto Impacto: Medio Prioridad: 1
Recursos Necesarios
Responsable: Director No Integrantes: 2 Coste:
Supply Chain y Jefe de 642€
Produccion

Tabla 77: Detalle tarea validacion de aliados (Fuente: Elaboracién propia)
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27 de mayo de
2021

[Diseno y plan de implementacion de nuevas instalaciones para el
proceso de producciéon de chocolate artesanal en la empresa

ChocoArtesanos]

Nombre de la tarea

Evaluacion y Seleccion de terceros

Nombre grupo de tareas

Subcontratacion del proceso productivo

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
1.4.2.1 45

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

23 28 febrero 2022 31 marzo 2022

Definicion de la tarea

Descripcién: Realizar la bisqueda, analisis y seleccion de socios estratégicos que cumplan con
las condiciones de calidad, tiempo de respuesta y precio.

Objetivos: Negociar y seleccionar a los mejores aliados teniendo en cuenta las necesidades de

Produccion

la compaiiia
Pardmetros de Medida: Obtencién de los proveedores segun las necesidades de la empresa
Riesgo: Alto Impacto: Medio Prioridad: 1
Recursos Necesarios
Responsable: Director No Integrantes: 2 Coste:
Supply Chain y Jefe de 642€

Tabla 78: Detalle tarea evaluacion y seleccién de terceros (Fuente: Elaboracién propia)

Nombre de la tarea

Control de cambios y Avances del proyecto

Nombre grupo de tareas

Incrementar la capacidad productiva en la empresa ChocoArtesanos

Cdédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
15

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

218 01 julio 2021 02 mayo 2022

Definicion de la tarea

Descripcién: En esta fase se registran los cambios y avances del proyecto

desarrolla el proyecto

Objetivos: Realizar actas de control y seguimiento en cada una de las fases en las que se

Parametros de Medida: Obtencién de los informes y controles de cambios

Riesgo: Bajo Impacto: Alto Prioridad: 2
Recursos Necesarios
Responsable: CEO No Integrantes: 1 Coste:
5.737€

Tabla 79: Detalle tarea control de cambios y avances del proyecto (Fuente: Elaboracion propia)
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Nombre de la tarea
Informes de control de cambios y avances proyecto

Nombre grupo de tareas
Control de cambios y Avances del proyecto

Caédigo Tareas Precedentes Tareas Consecuentes
15.1

Duracion (dias) Fecha Inicio Fecha Fin

218 01 julio 2021 02 mayo 2022

Definicién de la tarea
Descripcién: Generar informes sobre los avances en cada una de las etapas del proyecto
Objetivos: Monitorear los cambios que se efectien en la ejecucién del proyecto
Pardmetros de Medida: Obtencién de los informes y controles de cambios

Riesgo: Bajo Impacto: Alto Prioridad: 2
Recursos Necesarios
Responsable: CEO No Integrantes: 1 Coste:
5.737€

Tabla 80: Detalle tarea informes de control de cambios y avances proyecto (Fuente: Elaboracion propia)

5.5 Diagrama Gantt

A continuacion, se muestra la linea de tiempo en la cual se ejecutaran las tareas mencionadas
en el apartado anterior. Un Gran nimero de las tareas se realizara de forma secuencial como
consecuencia del tiempo limitado que disponen los responsables hacia el proyecto y también
los escases de recursos ofrecidos por la compafiia. El proyecto de implementacion tendra una
duracién estimada de 218 dias y se iniciara a partir del 01 de julio del 2021.
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Mado h21 tri 2, 2021 tri 3, 2021 tri 4, 2021 tri 1, 2022
0 de ~ MNombre de tarea ~ | Duracion - abr may  jun jul ago sep oct nov dic ene | feb mar abr
—-) 4 1 Incrementar la capacidad productiva en la empresa ChocoArtesanos 218 dias I H
- 4 1.1 Reubicacion Planta de produccion y secuenciacion del flujo del proceso 217,69 dias I ﬂ
v = 4 1.1.1 Localizacién 86,69 dias I 1 '
v = 1.1.1.1 Licencias y Regulaciones 22 dias
il - 1.1.1.2 Evaluacidn y Seleccidn de Nave 33 dias _‘l__ ............. =
- 4 1.1.2 Adecuacion de la nave 86 dias I H
Ed my 1.1.2.1 Compra e instalacidn de suministros y materiales 86 dias '
vl 4 1.1.3 Infraestructura 42 dias
vl - 1.1.3.1 Validacion y medicidn toma fisica nave 19 dias
il - 1.1.3.2 Disefio de la distribucién en planta 19 dias
- 4 1.1.4 Planificacion del proceso productivo 23 dias
-y 1.1.4.1 Disefio y elaboracidn de manuales del proceso de produccion 23 dias
B -y 1.1.4.2 Método de trabajo 23 dias
v = 4 1.1.5 Contratos 21 dias
v = 1.1.5.1 Elaboracion y Firma contrato Nave 9 dias T
Vv = 1.1.5.2 Evaluacion y Seleccidn de proveedores de MP 21 dias
- 4 1.2 Compra de Maquinaria, medios de manutencion y elementos de PP 190 dias I 1
v . 4 1.2.1 Evaluacién de las condiciones de compra 11 dias [ |
vl - 1.2.1.1 Instalacidn y tiempos de entrega proveedor 11 dias
vl - 4 1.2.2 Validacion requisitos legales 10 dias 1
il - 1.2.2.1 Obligaciones y requisitos legales del proceso de compra 10 dias
Vv . 4 1.2.3 Control y Validacion de la maquinaria, equipos y elementos PP 87 dias I 1
Vv = 1.2.3.1 Servicios Adicionales ofertados 10 dias -l
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Modo 021 tri 2, 2021 tri 3, 2021 tri 4, 2021 tri 1, 2022
ﬂ de ~ Mombre de tarea » | Duracién -  abr may  jun jul ago sep oct naov dic ene | feb mar abr
Al -t 1.2.3.2 Especificaciones de la maguinaria, equipos y elementos PP 22 dias
Al -t 4 1.2.4Validacion de Proveedores 15 dias
v = 1.2.4.1 Evaluacidn y seleccion de proveedores 15 dias
¥ p
- 4 1,2.5 Formacion y Capacitacion 27 dias
EH - 1.2.5.1 Cronograma y programa de actividades 27 dias _
- « 1.3 Contratacion de personal operativo y Administrative 150 dias I I
- 4 1.3.1 Gestionar al personal 133 dias I 1
EH - 1.3.1.1 Administracion de recursos economicos y humanos 86 dias
EH -y 1.3.1.2 Evaluaciones de desempefio 11 dias :
- 4 1.3.2 Formacion y capacitacion 36 dias
FH -y 1.3.2.1 Planes de formacion personal y profesional 36 dias :
- 4 1.3.3 Contratacién del personal 63 dias
E 1.3.3.1 Necesidades operativas y legales 10 dias :
E - 1.3.3.2 Elaboracion de los contratos Laborales 19 dias
EH -y 1.3.3.3 Adquisicion del personal idéneo 44 dias :
q P
v = 4 1.3.4 Planificacién de RR.HH. 36,25 dias
v = 1.3.4.1 Programa de bienestar e incentivos 21 dias :
8 .
v = 1.3.4.2 Definicion de roles del personal 10 dias
- 4 1.4 Subcontratacion del proceso productive 63 dias
- 4 1.4.1 Planificacion de la subcontratacion de terceros 40 dias
. 1.4.1.1 Acuerdos comerciales 19 dias :
FH -y 1.4.1.2 Requerimientos especificos acorde a las necesidades 21 dias 5
q P :
- 4 1.4.2 Validacién de aliados 23 dias :
EH - 1.4.2.1 Evaluacidn y Seleccién de terceros 23 dias 5
¥ :
- 4 1,5 Control de cambios y Avances del proyecto 218 dias I 1
EH - 1.5.1 Informes de control de cambios y avances proyecto 218 dias e

llustracion 17: Diagrama Gantt (Fuente: Elaboracion propia)
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5.6 Conclusiones

En el capitulo anterior se definieron las cuatro oportunidades de mejora que son necesarias
para que sistema de produccién de la empresa cumpla con las proyecciones de ventas que se
han propuesto. A partir de alli y durante el desarrollo de este capitulo, se ha planteado un plan
estratégico con una serie de actividades y paquetes de trabajo que permitan lograr los
objetivos propuestos.

Para desarrollar la propuesta del plan de trabajo del proyecto se utiliz6 la metodologia que
propone el PMI, la cual empleada la formulacién y gestion de proyectos de cualquier tipo
industria. Se empled la herramienta mas usada para jerarquizar y desglosar las actividades y
tareas del proyecto, la EDT. Durante la fase de planeacion se realiz6 una descomposicion
estructurada del proyecto para obtener los paquetes de trabajo y asi cuantificar las tareas
(coste, tiempo y recursos) y responsables asignados a cada una de ellas.

Para la adecuada organizacion y coordinacion de los paquetes de trabajo fue necesario la
creacion de un equipo de trabajo capaz de ejecutar y monitorear las actividades
presupuestadas en el plan de implementacion, y con ello la identificacion de las partes
interesadas del proyecto considerado como un factor clave para la puesta en marcha de este.
Para lograr identificar las partes interesadas fue necesario emplear la matriz de poder/interés
que permite clasificar a los stakeholders de acuerdo con la capacidad que tienen de influir
sobre el destino del proyecto y los intereses que se generan sobre este.

Para poder tener la informacién de cada una de las tareas de una manera clara y precisa se
crearon una serie de plantillas que permitieran organizar y estructurar las actividades con los
miembros del equipo del proyecto. De esta manera se definen los pasos a seguir de forma
escalonada para la realizacién del proyecto.

Luego, la materializacién del proyecto en una linea de tiempo se denomina diagrama Gantt, el
cual ayudara al director del proyecto y a los integrantes del equipo a realizar un seguimiento
riguroso sobre el cumplimiento de las actividades, y de esta manera tomar las medidas
necesarias para llevar un control sobre el avance.

En el siguiente capitulo se planteara realizar un escandallo de los costes asociados al proyecto
y de esta manera analizar la viabilidad y la puesta marcha de este ante la junta directiva de la
compafiia.
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6 PROPUESTA DE FLUJO DE PROCESO Y LAYOUT

6.1 Introducciéon

Durante el desarrollo de este capitulo se realizard una propuesta del flujo y layout para la
nueva planta de produccion la cual sera valorada por la empresa. Se tomara toda la
informacién recolectada hasta este punto, y luego se empezaran a construir los flujos de
trabajo, dimensionamiento de la nave, maquinaria y zonas de trabajo que se adapten a los
requerimientos dados.

La implementacién del proyecto se ejecutara en un periodo anual, con lo cual se pretende
sentar las bases y guias para poder empezar a construir toda la propuesta que se ha
desarrollado durante el trabajo. El poder entregar un esquema definido, los flujos de trabajo
claros y el tipo de maquinaria a usar ayudara al logro de los objetivos marcados por la
compafia.

La metodologia que se va a emplear cosiste en definir el flujo de proceso al que se quiere
llegar teniendo claro las limitaciones y restricciones que pueden generar la cadena de
suministro, la logistica interna y externay el proceso de distribucion hacia los diferentes centros
de consumo. Luego se pretende buscar proveedores de maquinaria que puedan ofrecer
soluciones a la medida y que contribuyan con la automatizacion de los procesos de produccion.
Una vez se han definido los pasos anteriores, se procedera al dimensionamiento y localizacién
de las zonas de trabajo y al disefio en planta seguln la prevision de la demanda para los
proximos 5 afios. Por ultimo, se realizaran las conclusiones sobre los resultados obtenidos una
vez se han analizado.

6.2 Flujo de proceso

El flujo de proceso propuesto tendr4 cambios significativos al actual, al automatizar las
actividades manuales, se podran obtener flujos de trabajo mas estables y controlados en la
planta. Ademas, se propone incluir algunas actividades que no hacian parte del proceso actual
y que traeran un valor agregado al producto terminado. La primera actividad se incluye
después de la etapa de recepcion, y pretende por medio de una maquina selectora de granos
de cacao separar las impurezas con las que llega el grano y clasificar aquellas almendras
segun su calibre o tamafio. De esta manera, se puede categorizar la calidad del cacao y
generar una diferenciacion a la hora de transformar la materia prima.

Otra actividad que es clave y sé que pretende incluir en la linea de produccion, es el refinado
o conchado de la pasta de cacao. Este proceso permite eliminar los sabores acidos y acentla
los aromas del cacao, contribuyendo a mejorar la calidad y untuosidad del producto final. Esto
permitira a la empresa versatilidad a la hora de crear nuevos productos, porque dependiendo
del nivel de refinacion se puede obtener producto terminado para chocolateria, reposteria, etc.

Por ultimo, se pretende incluir al final de proceso una maquina mezcladora y atemperadora, la
cual va a permitir agilizar la disolucion del chocolate, para que de esta manera sea mas rapido
el proceso de envasado y no tener tiempos de espera como los que se tienen actualmente.
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El poder incorporar maquinaria en cada una de las etapas del proceso ayudara a tener mejoras
sustanciales en la linea de produccién. A continuacion, se enumeran algunos de los beneficios
en caso de reestructurar los flujos de trabajo:

Disminucién de los tiempos de ciclo, el lead time y el takt time.

Estandarizacién de los procesos y del producto terminado.

Automatizacion de los procesos manuales.

Incremento en el volumen de produccién de producto terminado.

Inocuidad y disminucion de la manipulacion de la materia prima, producto semi
terminado y terminado.

Disminucion el desperdicio o roturas de producto terminado.

Reduccién de los tiempos de entrega al cliente.

e Acceso a certificaciones para entrar en nuevos mercados.

En la ilustracion 18, se representa el diagrama de flujo propuesto con los cambios
anteriormente mencionados. Se espera que, con incorporacion de las nuevas etapas del
proceso y adquisicion de la maquinaria, la calidad del producto terminado mejore y los
procesos de ejecucién sean mas agiles. Sin duda, el volumen de produccion se va a
incrementar sustancialmente sin descuidar los detalles que caracterizan el chocolate artesanal
gue ofrece la empresa.

6.2.1 Descripcion de la cadena de suministro

Para el funcionamiento de la empresa, se plantea en un Unico turno laboral de 48 horas
semanales de lunes a viernes de 8:00 a 18:00 y sdbados medio turno de 8:00 a 14:00. Se
espera gue con este horario se cubran las necesidades operativas y logisticas de la empresa.

La estrategia de produccidn propuesta sigue siendo igual a la actual, make to stock, es decir,
se produce en base a unas previsiones de venta. Los pedidos se generan por medio del canal
B2B, y llegan a la empresa por medio del ERP a través de preformas realizadas por los
comerciales. La hora de corte de los pedidos se propone que sea hasta 15:00, con esto se da
margen hacer las actividades de picking, preparacion y expedicion de los pedidos para que
puedan entregar al dia siguiente al cliente.

La planificacion se realizara de forma mensual y semanalmente se tendra un plan maestro de
produccién, el cual estard monitorizado y controlado por el jefe de produccién. Al ser un
producto de consumo masivo las desviaciones en el calculo de los prondsticos de ventas no
son significativas.

La cadena de suministro actual no sufrird cambios, los proveedores de materia primas seguirdn
entregando todos los lunes y cuando haya festivos los martes. La planta se aprovisionara de
forma semanal de materias primas para atender la demanda en ese periodo.

La carga de los pedidos al minorista se realizara directamente desde la planta. Las agencias
contratadas posicionaran sus vehiculos y se encargaran de hacer la distribucién a cada uno
de los centros de consumo donde la empresa tiene presencia.
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6.2.2 Condiciones de almacenamiento y conservacion

El chocolate realmente no requiere condiciones muy exigentes para ser almacenado. Lo mas
importante es tener controlada la temperatura, la cual debe estar entre los 18 y 20 °C, con una
humedad relativa menor al 50%. También debe estar ventilado, libre de olores y alejado del
suelo, paredes y luz solar.

Tampoco existirdn problemas de carga segun el peso, ya que la empresa no posee articulos
con un peso excesivo y las materias primas recibidas se almacenaran en pallets de 500 a 600

kg.

El almacén requerira de medios de seguridad suficientes como para garantizar la prevencion
de incendios, debe contar con las condiciones para manipular y almacenar alimentos y debe
contar con fuentes de energia alternas en caso de algun fallo eléctrico. También debera estar
equipada con todos los requisitos exigidos en la normativa para la fabricacion de alimentos.
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Proceso de produccion propuesto chocolate de mesa

Reco Separado y Clasificado Tarrefaccion Dascascaritado Moliznda Conchado Mezeladora Atsmparado Molde -Envasado

Conf gur & grsdo
de finet =ipeddn

un recipiente

llustracion 18: Proceso de produccién propuesto (Fuente: Elaboracion Propia)

Una vez se ha planteado el flujo del proceso de produccién propuesto y las nuevas etapas, se procede a analizar y valorar la maquinaria
gque mejor se adapte a las necesidades de la empresa. Pero antes de definir este punto, es importante especificar la capacidad
esperada y la escalabilidad del volumen de produccion. De esta manera, se puede hacer una estimacion bastante aproximada para
evitar sobredimensionamientos del planta y costes extras en el desarrollo del proyecto.




6.3 Maquinaria

De acuerdo con el plan de volumen de produccion esperado para los proximos 5 afios, se ha
iniciado la busqueda de proveedores que ofrezcan maquinaria especializada en la
transformacion del grano de cacao. Se plantea realizar un sondeo en el &mbito nacional y en
el exterior y que se ajusten a las necesidades especificas de la empresa.

A la hora de elegir los proveedores, la empresa ha puesto una serie de condiciones claves
que permitan acotar la busqueda como:

Coste de la maquinaria

Tiempos de entrega e instalacion

Formacioén del personal en el uso de las maquinas
Servicio Posventa

Costes de mantenimiento

Adaptacion a las necesidades de la empresa
Formas de pago

Aunque se espera la produccion pase de un volumen de 5.400 kilogramos a 72.000 kilogramos
anuales, la planta de produccién sera relativamente pequefia en dimensionamiento. Durante
la busqueda se encontré un proveedor local de nombre FIMAR que se ajustaba a las
condiciones solicitadas. Con su experiencia y asesoria en el sector, se plante6 montar una
linea de produccion modular que sea flexible a la hora de moverla, es decir, que se adaptable
a condiciones cambiantes.

Una vez se han trasmitido las necesidades por parte de la empresa, en la tabla 81 se muestran
el detalle de la maquinaria, sus costes, tiempos de entrega, entre otros.

Gran parte de los procesos actuales se realizan de forma manual, la incorporacion de
magquinaria nueva en las nuevas instalaciones de ChocoArtesanos es clave porque va a
permitir estandarizar procesos, disminuir tiempos que no agregan valor, incrementar el
volumen de produccion, etc.

La maquina que presta la menor tasa de produccion es el molino. Con una capacidad de 30
kg/hora se queda muy por debajo de la siguiente maquina que es la canchadora o refinador
con capacidad de 60 kg/hora. Sin embargo, para poder nivelar la linea, fue necesario incluir
un segundo molino para evitar posibles cuellos de botella.

El coste de la maquinaria es bastante racionable, ademas, que incluye dentro de la oferta una
bolsa de horas de servicio técnico, mantenimiento y garantia por funcionamiento de los
equipos. Al ser un producto local, los riesgos asociados a paradas por dafios, mantenimiento
o roturas son menores porgque hay una capacidad de respuesta inmediata.

Como se observa en la tabla, el monitor o separador exceden las tasas de produccién
planteadas para la linea de produccién inicial. Se le solicita al proveedor un equipo con menor
capacidad que se acople a las demas, pero manifestaron que era el Gnico equipo que no se
puede fabricar a la medida porque los moldes no lo permitian.
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MAQUINARIA PLANTA DE PRODUCCION
IMAGEN NOMBRE PROCESO TIEMPO DE ENTREGA FORMA DE PAGO QTY CAPACIDAD
. Limpieza, Tamizado y . Anticipo 60%
Monitor para cacao Seleccién del grano 30 dias laborales Entrega 40% 1 250 kg/h
. : - - o
Maquina Tostadora TG Tostado o Torrefaccioén del 30 dias laborales Anticipo 60% 2 30 Kg/h
30 grano Entrega 40%
Maquina - o
Descascaradora de |Separacion de la piel del grano 30 dias laborales Anticipo 60% 1 100 Kg/h
Entrega 40%
Cacao
Molino para cacao Molienda para la creacion de ’ Anticipo 60%
MDP-60 granulos de cacao 30 dias laborales Entrega 40% 1 70 Kg/h
=
1 Maquina Refinador o Refina el producto obtenido de . Anticipo 60%
la molienda y los otros 30 dias laborales 1 60 Kg/h
Conchador . " Entrega 40%
ingredientes
4
] Eliminar la “acidez” y una i Anticipo 60%
Maquina Mezcladora posible humedad residual. 30 dias laborales Entrega 40% 1 60kg/h
. Rapidez en la disolucion y . Anticipo 60%
Maquina Temperadora temperado del chocolate 30 dias laborales Entrega 40% 1 60 Kg/h

Tabla 81: Propuesta maquinaria (Fuente: elaboracion propia)
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6.3.1 Dimensionamiento de la Maquinaria

De acuerdo con las fichas técnicas de la maquinaria y el asesoramiento técnico del proveedor,
las maquinas se pueden ubicar en un area rectangular aproximada de 22 m2 como se muestra
en la tabla 82.

Dimensiones (m) Ancho Largo Alto Area

Monitor para cacao 0,98 1,43 1,63 1,40
Magquina Tostadora TG-30 0,95 1,24 1,66 1,18
Maquina Tostadora TG-30 0,95 1,24 1,66 1,18
Maquina Descascaradora de Cacao 0,90 1,21 1,60 1,09
Molino para cacao MDP-60 0,90 1,52 1,67 1,37
Maquina Refinador o Conchador 1,05 1,20 1,70 1,26
Magquina Mezcladora 0,83 1,70 1,34 1,41
Maquina Temperadora 0,98 1,35 1,56 1,32
TOTAL 2,00 10,89 12,82 21,78

Tabla 82: Dimensiones maquinaria (Fuente: Elaboracién propia)

Se debe tener presente que el ancho es similar para todas las maquinas. Aquella que va a
marcar la anchura total de la linea de produccion son las tostadoras porgue se necesitan dos,
las cuales se posicionaran de forma paralela ocupando aproximadamente 2 metros a lo ancho.

Las maquinas no pueden estar una junto a la otra porque no se dispondra de espacio para las
estaciones de trabajo de cada empleado. Asique se aplica un margen de holgura que permita
posicionarlas de manera apropiada y que este en linea con el flujo del proceso que se ha
planteado. De esta manera las maquinas ocuparan un area total de 30 m2.

6.4 Disefio de Layout

Para la realizacién del layout se deben tener en cuenta varios factores que inciden en su
disefio:

Dimensionamiento de la maquinaria

Volumenes de venta

Flujo de trabajo

Rotacion de los productos

Niveles de stock deseados

Sistemas de almacenamientos segln necesidad

El objetivo del nuevo layout es lograr que la operativa sea mas eficiente, eliminando aquellos
procesos que no agregan valor y favoreciendo la gestion de los stocks. También se pretende
incrementar la rapidez y precision con la que se preparan los pedidos.

También se determina el tipo de almacenamiento y los medios de manutencion necesarios
para poder operar el nuevo almacén. En los siguientes apartados, se hara una descripcion
detallada de cada una de las necesidades que serviran como base para al disefio final de la
planta de produccion.
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6.4.1 Dimensionamiento en funcién de las entradas y salidas de producto

Para el dimensionamiento de la planta y disefio del layout se deben tener en cuenta los
volimenes que ingresan y salen del almacén en funcion de la demanda. Como el proyecto se
ha planeado en un horizonte de 5 afios y se tienen las proyecciones de venta, se pueden
estimar las materias primas que ingresan, el producto terminado que se almacenay aquel que
se expide.

El quinto afio se toma como referencia para el dimensionamiento de la planta, porque es donde
presenta el mayor volumen de produccién, de entradas materia prima y salidas de producto
terminado.

Lo primero que se va a realizar es una desagregacion del plan anual de ventas en uno
mensual, luego se distribuirdn las ventas de acuerdo a la participacion de los tres tipos de
productos y asi poder obtener un volumen de entrada y salida.

Una vez se ha realizado la desagregacion, se calcula la ratio (kg/m3) que se obtiene al tomar
la unidad de almacenamiento del producto terminado. En la ilustracién 19 se muestra el tipo
de soporte que se emplea (Pallet americano) y el peso del mismo. De esta manera se divide
la carga del pallet que son 540 kg entre el volumen del pallet que corresponde a 1,6 ms3,
obteniendo una ratio de 342 kg/ m.

/<\<;/ Namero de Paleta 0086 Tipo: CHEP 1200x1000 40
= > Inf de Czizs en Iz Palets Eficienciz del Paletizado
~ \A// «\ ALt A Wil £
> = =N Czjas/Long. de Paletz 0 Eficiencia de Arez 100,18%
< /<"<\\\ Cajas por Ancho de Paleta 0 Eficiencia en Volumen 92.09%
= \\ Cajas por Alturs de Paletz 4 Eficiencia en Peso 3800%
FZ) i Cajas por Nivel 15 Cajas para Maximo Teorico: 5
— = Total de Cajas por Paleta &0 Totzl Empaques Primarios por Palets 3600
1
Long.C Ancho C Altura C Peso C
o Sin incluir Iz paleta 12010 100,10 132.00 540,00
L1
- Incluyendo I Paletz 12010 10010 146,50 57000
1
P 5 =
» Factor de Unidad Estadistica: 100 ‘ Unidades/UE 0 UE/Pzlets A
| L
2 (Introduzca texto en este espaciol)
1’4
/
[ B f

llustracion 19: Unidad de Almacenamiento (Fuente: ChocoArtesanos)

Luego de obtener la ratio, se calcula el volumen medio semanal. El volumen mensual se divide
entre la ratio calculado y el resultado se divide por el nUmero de semana que tiene el mes,
para este caso se tomaron 4. De esta manera se obtiene un calculo aproximado del volumen
medio semanal.

Luego el célculo del stock minimo, medio y méaximo, va en funcion de la estrategia de gestion
de stocks que quiera optar la empresa. Se propuso que se almacenara un stock minimo de
una semana y maximo de dos semanas para poder reaccionar a posibles desviaciones o
errores en la prevision.
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En la tabla 83, se muestran los célculos realizados. Se puede observar que en diciembre es el
mes que mayor volumen sale del almacén por semana.

Ventas . .. " -

- Ratio Volumen |Stock minimo | Stock medio | Stock maximo

Ano % Ventas | Mensuales . = - = -

(ke) (kg/m3) | (m3/sem.art) | Semana(m?3) | Semana(m3?) | Semana(m?3)
Enero 10% 7.200 342 5,26 5,26 7,9 10,5
Febrero 8% 5.760 342 4,21 4,21 6,3 8,4
Marzo 7% 5.040 342 3,68 3,68 5,5 7,4
Abril 5% 3.600 342 2,63 2,63 3,9 53
Mayo 5% 3.600 342 2,63 2,63 3,9 5,3
Junio 8% 5.760 342 4,21 4,21 6,3 8,4
Julio 10% 7.200 342 5,26 5,26 7,9 10,5
Agosto 7% 5.040 342 3,68 3,68 5,5 7,4
Septiembre 7% 5.040 342 3,68 3,68 5,5 7,4
Octubre 8% 5.760 342 4,21 4,21 6,3 8,4
Noviembre 10% 7.200 342 5,26 5,26 7,9 10,5
Diciembre 15% 10.800 342 7,89 7,89 11,8 15,8
Total 72.000 Maximo 7,89 11,8 15,8

Tabla 83: Calculo del volumen minimo, medio y maximo de ocupaciéon semanal (Fuente: Elaboracién propia)

El volumen de entrada es similar al de la salida, con la diferencia que se reciben cada uno de
los ingredientes que hacen parte del proceso de produccion (cacao, panela y especias).
Durante el proceso de transformacion, el porcentaje de reduccion de las materias primas es
menor al 10% con lo cual los calculo realizados para la salida se extrapolan para la entrada.

Una vez se ha definido el flujo de volumen maximo tanto en las entradas como en las salidas
de la planta de produccion, se van a calcular las necesidades del almacenamiento en funcion
de las coberturas que se requieran a los diferentes tipos de productos. En el siguiente apartado
se definiran el tipo de zonas de almacenamiento y si es necesario especializarlas para agilizar
la preparacion de pedidos y ahorro de espacio.

6.4.2 Calculo de zonas de almacenamiento necesaria

Al realizar los calculos se observa que los volimenes de entrada y salida son relativamente
pequefios, con lo cual no hard falta tener zonas especializadas dentro del almacén para
reserva y preparacion de pedidos. Segun los requerimientos de la empresa se va a priorizar
en la accesibilidad para agilizar la preparacion de los pedidos. Es importante disminuir los
recorridos que deben realizar los operarios para ahorrar tiempos en desplazamientos.

Para el almacenamiento de las materias primas como parte del flujo de entrada, se plantea
ubicarlos en zonas de estanterias convencionales respetando el FIFO (Primeros que entran,
primeros que salen). En la zona de preparacion de pedidos se plantea el mismo sistema, la
parte del suelo se usara para hacer el picking en cajas y en el primer nivel se usaran para
almacenar y/o preparar pedidos de pallets completos.

Se plantea que el almacén tenga una cobertura maxima en stock de picking de dos semanas,
con lo cual el célculo en m3 ira acorde con el mes de mayor ocupacion, para el caso de estudio
es diciembre con 16 m3 segln se muestra en la tabla. Se calcula el stock de picking maximo
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gque corresponde a dos semanas, el stock de picking minimo que no se considera y un stock
de picking medio.

Ventas . Stock de Stock Stock

Aio % Ventas | Mensuales Ratio Volumen picking picking picking
(kg/m?) | (m*/sem.art) : . .

(kg) maximo minimo medio
Enero 10% 7.200 342 5,26 10,53 0 5,26
Febrero 8% 5.760 342 4,21 8,42 0 4,21
Marzo 7% 5.040 342 3,68 7,37 0 3,68
Abril 5% 3.600 342 2,63 5,26 0 2,63
Mayo 5% 3.600 342 2,63 5,26 0 2,63
Junio 8% 5.760 342 4,21 8,42 0 4,21
Julio 10% 7.200 342 5,26 10,53 0 5,26
Agosto 7% 5.040 342 3,68 7,37 0 3,68
Septiembre 7% 5.040 342 3,68 7,37 0 3,68
Octubre 8% 5.760 342 4,21 8,42 0 4,21
Noviembre 10% 7.200 342 5,26 10,53 0 5,26
Diciembre 15% 10.800 342 7,89 15,79 0 7,89

Tabla 84:Calculos de stock de picking del almacén (Fuente: Elaboracion propia)

Una vez se ha calculado los stocks de picking, se procede a determinar la cantidad de pallets
en funcién del volumen de entrada. Para determinarlo, se divide el volumen de picking maximo
entre el volumen de un pallet (1,6 m3). Se define el formato logistico para los tres tipos de
referencia y se plantea el medio de almacenamiento como se muestra en la tabla 84.

Luego de identificar los medios de almacenamiento para cada una de las referencias se deben
definir las politicas de gestion de huecos cada zona.

Para la Unica zona de picking establecida se empleara la politica de gestion aleatoria porque
nos permite ahorrar espacio al utilizarse menos huecos. Se calcula en base al coeficiente de
simultaneidad y el stock medio. Este método nos sirve en los casos en los que de normal se
va a ocupar la previsiobn maxima de stocks.

stock medio

N de Ubicaciones: (1 + k) * Capacidad del hireco * Referencias

Ecuacién 7: Calculo de huecos en la zona de picking

La ecuacion anterior se utiliza para calcular el numero de los huecos para la zona establecida
con una politica de gestion aleatoria, donde k es el coeficiente de seguridad. Para este caso,
se toma un 20% de margen. Esto permite calcular 16 huecos para el mes de mayor volumen,
y disponer 3 huecos fijos para cada una de las referencias, donde se permita hacer el picking
por cajas y hacer reposiciones. En la tabla 85 se muestran los calculos.
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- Ventas Ratio Volumen Entrada Formato Medio
Ano % Ventas | Mensuales 3 3 L. . N° Huecos
(ke) (kg/m3) | (m3*/sem.art) palets logistico |almacenamiento

Enero 10% 7.200 342 5,26 7 Palet Convencional 10
Febrero 8% 5.760 342 4,21 6 Palet Convencional 8
Marzo 7% 5.040 342 3,68 5 Palet Convencional 7
Abril 5% 3.600 342 2,63 4 Palet Convencional 5
Mayo 5% 3.600 342 2,63 4 Palet Convencional 5
Junio 8% 5.760 342 4,21 6 Palet Convencional 8
Julio 10% 7.200 342 5,26 7 Palet Convencional 10
Agosto 7% 5.040 342 3,68 5 Palet Convencional 7
Septiembre 7% 5.040 342 3,68 5 Palet Convencional 7
Octubre 8% 5.760 342 4,21 6 Palet Convencional 8
Noviembre 10% 7.200 342 5,26 7 Palet Convencional 10
Diciembre 15% 10.800 342 7,89 10 Palet Convencional 16

Tabla 85: Calculo de huecos del almacén (Fuente: Elaboracién propia)

Debe tenerse en cuenta que en total son 32 huecos para poner en marcha el nuevo layout, 16
son para el almacenamiento de las materias primas y los otros 16 son para el producto
terminado. Una vez se han calculado la cantidad de huecos de almacenamiento, se procede
en el siguiente apartado a realizar el disefio de planta propuesto.

6.4.3 Definicion de las zonas de la planta de produccién

Para dar inicio con el disefio de planta y el almacén, se deben definir las zonas donde se van
a realizar las actividades y cuantificar el area de ocupacién segun la informacion recopilada:

Muelle de carga y descarga.

Playa Mixta: recepcion de materias primas y expedicion de pedidos.
Zona de control de calidad de las materias primas.

Zonas de almacenamiento de las materias primas y producto terminado.
Zona de la linea de produccion.

Zonas de transito.

Zona de Administracion, bafios y comedor.

Se debe tener en cuenta que el 95% de los pedidos que llegan a la empresa son de formato
caja, el otro 5% corresponden a pedidos de pallet completos. Asi que la operativa debe estar
disefiada para mover cajas dentro del almacén.

En la tabla 86 Se realiza una estimacion aproximada sobre el &rea que necesitara la nueva
planta de produccion. Inicialmente se planteé situar el proceso de fabricacibn como el de
almacenamiento en el mismo lugar. De esta manera se centraliza toda la operativa desde un
punto hacia los centros de consumo.
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Zonas del Almacén Palets Tama(F:z;aalet Area (m?)
Zona de Cargay Descarga 8 1,2 9,6
Zona de Control de Calidad 8 1,2 9,6
Playa d.elrecepciér'm y 8 12 9.6
preparacion de pedidos

Maquinaria Tamafo de las maquinas 30
Estanterias MP y PT 16 1,2 19,2
Zona de transito Estimacion 100
Administracion Estimacion 30
Bafios Estimacion 12
Comedor Estimacion 30

TOTAL 250

Tabla 86: Estimacién del tamafio del almacén y linea de produccion (Fuente: Elaboracion propia)

Continuando con lo anterior, se debe conseguir una nave que primero cumpla con las
condiciones y normativas exigidas para la produccion de alimentos y que tenga un area entre
de 250 m2 y 300 m2 segun lo que se ha propuesto para la nueva planta de produccion.

En el siguiente apartado se realizara el disefio del layout propuesto y se realizard una
descripcion de los flujos de materiales. En el plano se podra observar la operativa y una
distribucion de planta que apunte a ser flexible y dinamica, con el fin de ofrecer tiempos de
respuesta agiles.

6.4.4 Disefo planta de produccion y almacén

En el desarrollo de este apartado se va a disefiar la propuesta del nuevo layout de la planta
de produccion y del almacén. Los calculos realizados en los apartados anteriores, permiten
tener la informacién para ejecutar un proceso de disefio que se acerquen a las necesidades
de la empresa.

En la ilustracion 20 se muestra el disefio del layout propuesto con sus correspondientes
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llustracion 20: Disefio layout propuesto factoria (Fuente: Elaboracion propia)

El disefio supone un solo muelle de carga y descarga, luego una playa de funcionamiento
mixto que actuard como pulmon de transito y zona de preparacion de pedidos. También se
tendra una zona de control de calidad y de almacenamiento de materias primas y producto
terminado a dos niveles, se ha marcado de esta manera para cubrir los volimenes maximos
de venta estimados. En medio de las zonas de almacenamiento se ubica la planta de
produccién junto con la zona de empaquetado, se pretende que haya un flujo rapido, limpio y
constante. Por Gltimo, se ubica la zona de administracion, comedor y bafos.

En la ilustracién 21 se pintan con una fecha de color rojo, el flujo de ingreso de las materias
primas hasta su almacenamiento.

El primer dia de la semana se hace el recibo de los proveedores de materias primas en funcién
del MRP previsto por el responsable de produccion. Durante este proceso se verifica que lo
declarado en el albaran coincida con lo fisico. Luego el producto se mueve a la playa de recibo
y alli se extrae una muestra representativa del grano de cacao para evaluar las condiciones
fisicas y de humedad para garantizar la calidad del producto terminado.
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llustracion 21: Flujo de entrada layout propuesto (Fuente: Elaboracion propia)

Una vez control de calidad da el visto bueno del lote, se cufia el albaran, se reciben las facturas
y se da salida al proveedor. Los pallets recibidos son llevados a la zona de almacenamiento
de materias primas manteniendo el FIFO. Aunque con este tipo de materiales no son
perecederos, se mantiene esta regla para tener un control y orden logico de los lotes que se

reciben.
En la ilustracion 22 se observan los flujos de salida de producto semi-terminado y terminado.
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llustracion 22: Flujo de salida layout propuesto(Fuente: Elaboracion propia)
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De acuerdo al plan maestro de produccion se alistan las materias primas para dar inicio al
proceso de produccion en la zona mixta. La linea de produccion se activa y se distribuye en
forma de U, para aprovechar el espacio dentro de la nave. Mientras las maquinas estan
trabajando, al final de la linea se ubica la zona de empaquetado de producto terminado. Alli se
empaquetan con su embalaje primario y segundario. Luego son colocados en pallets tamafio
americano con 15 cajas por capa y 4 niveles para un total de 60 cajas master.

Una vez se ha completado el pallet se ubica en la zona de almacenamiento de producto
terminado. Se debe garantizar en el nivel 0 haya inventario de los tres tipos de chocolate para
realizar el picking desde la ubicacién. Lo otro se ubica de forma cadtica.

Terminado el proceso de picking por olas, los pedidos son trasladados a la zona mixta para su
preparacion y alistamiento. El picking solo se realiza por caja master, no se abre a unidades.
En playa se imprimen y ponen las etiquetas de expedicion para luego hacer la carga de los
camiones segun el destino.

6.5 Conclusiones

En el desarrollo del capitulo se dieron a conocer al detalle las propuestas de mejora para nueva
planta de produccién. Se realiz6 una descripcion detallada del nuevo flujo del proceso junto
con los actores que intervienen en la cadena de valor. Para poder desarrollar un disefio de
layout a la medida, fue importante definir los parametros y los volumenes de produccion
estimados para lograr un dimensionamiento de la planta apropiado.

La configuracién de la cadena suministro y la estrategia de produccién se deben definir y
puntualizar al inicio del planteamiento, porque de ello depende que los flujos de trabajo que se
desarrollen dentro de la factoria sean los mas consecuentes y precisos. Tener proveedores de
materias primas de cercania y un sistema de distribucion de facil acceso a los mercados
objetivos, proporcionan un escenario éptimo para los objetivos propuestos por la compafia.

La maquinaria es una parte fundamental en la puesta en marcha de la nueva planta. Algunos
de los beneficios tangibles es llegar a automatizar los procesos y lograr que se ejecuten de
forma sincronizada y en el mismo tiempo, dejando de lado los procesos manuales y asi poder
incrementar las tasas de produccién y estandarizar el producto terminado. Lo anterior, va a
permitir que la empresa poder responder con tiempos de repuesta rapidos y lograr ser flexibles
en periodos de incertidumbre.

Se propuso una linea de produccion que fuera escalable en el tiempo. La configuracion inicial
tiene una capacidad instalada 9.600 kilogramos al mes (60 kg/h), la cual cubrira las
necesidades proyectas mas un margen de seguridad en caso que el crecimiento sea mayor al
esperado. Sin embargo, es importante resaltar que el indicador OEE (Overall Equipment
Effectiveness) o Eficiencia Global de los Equipos se estima en un 70%. En conclusion, la linea
de produccion por turno se calcula sobre los 7.000 kilogramos al mes aproximadamente, con
lo cual no seria problema para cubrir los 6.000 kilogramos mensuales de media proyectados.
Al ser una linea de produccion relativamente pequefia, se espera que el espacio de ocupacion
oscile entre los 30 y 50 m2.

Para el disefio del layout es clave tener la informacion de los volimenes de venta proyectados,
para el caso de estudio se tenian los kilogramos a producir por tipo de producto. A partir de
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esta informacion y del porcentaje de participaciébn de cada uno de los diferentes tipos de
productos se logré calcular los volimenes de stocks minimos, medios y méaximos. De esta
manera se cuantificaron los pallets que se esperan que ingresen y salgan del almacén. Una
vez se ha definido el volumen, se propone tener un stock de cobertura de producto terminado
de dos semanas por parte de la compafiia causando que se creen dos zonas de
almacenamiento para las materias primas y el producto terminado. Durante el proceso no se
genera ninguna pérdida significativa en el volumen del producto con lo cual el flujo de ingreso
sera igual al de la salida.

Por altimo, se definen las zonas del almacén y se disefia el layout con los flujos de entrada y
salidas materiales. Segun el analisis previo, se opté por un recorrido en U con el objetivo de
tener mayor velocidad y secuenciacién en los procesos. Para el siguiente capitulo se propone
un presupuesto para la puesta en marcha del proyecto, indicando la inversion, la viabilidad y
rentabilidad.
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7 PRESUPUESTO

7.1 Consideraciones previas

Durante el desarrollo de este capitulo, se realizara una descomposicion de los costes
asociados a las actividades que se van a ejecutar en el plan establecido y de esta manera
proporcionar un resumen final del presupuesto.

Existe alguna informacién que la empresa no proporciona porque lo considera confidencial
como son los salarios del personal y los costes asociados a la operativa. Aunque no se
proporcione, se hard una estimacion aproximada tomando como referencia los salarios medios
dependiendo el cargo y un calculo de las horas que va dedicar el equipo para la puesta en
marcha del proyecto. Teniendo bien definidos estos dos criterios, se podra calcular un valor
aproximado de la propuesta.

En los siguientes apartados se realizaran los presupuestos parciales de las 4 propuestas de
mejoras establecidas en cuatro grandes rubros: Mano de obra, maquinaria, adecuaciones y
equipos y otros. Después se calculara la viabilidad econémica del proyecto teniendo en cuenta
el estado de resultados, el capital de inversion y el flujo de caja proyectados para obtener los
indicadores que ayudaran a la toma de decisiones.

7.2 Presupuestos parciales

Los presupuestos parciales se dividiran en 4 rubros. El primero es la mano de obra y supondra
junto con la maquinaria los mas importantes en el desarrollo del proyecto. El tiempo que va a
aportar el personal interno a la propuesta, debe ser ajustado a las responsabilidades actuales
y a las venideras.

El segundo es la maquinaria y corresponde a la estimacion de los costes asociados a la
adquisicion de maquinaria nueva y que agregan valor a la operativa.

El tercero son las adecuaciones y equipos los cuales corresponden a los costes relacionados
con la compra de los elementos para el funcionamiento de la planta y el acondicionamiento
estructural para su correcto funcionamiento, y por ultimo estan los costes asociados a otros
gue corresponden a formacion de personal, licencias entre otros.

7.2.1 Mano de Obra

En este apartado se inicia con un escandallo de los costes asociados al tiempo destinado por
cada uno de los integrantes del proyecto a las actividades asignadas y los costes estimados
de la mano de obra en la ejecucion de este. Para ello, se estima un salario promedio
dependiendo el perfil profesional del trabajador como se muestra en la tabla 87 y se calcula
multiplicAndolo con el porcentaje de dedicacion aproximado a cada una de las tareas
asignadas.

Para la implementacion, se debe tener en cuenta el personal operativo que se requiere y la
formacion necesaria para el cargo.
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Equipo del proyecto

Departamento Cargo Salario/Mes (COP) | Salario/Mes (€)
Junta Directiva CEO 5.000.000 COP 1111 €
Director 3.500.000 COP 778 €
Jefe Compras 3.000.000 COP 667 €
Jefe Produccién 3.000.000 COP 667 €
Supply Chain | Jefe Logistica y Transporte 3.000.000 COP 667 €
Administrativo 1.500.000 COP 333 €
Jefe RR.HH. 3.000.000 COP 667 €
Operario 1.000.000 COP 222 €
Comercial Jefe comercial 3.000.000 COP 667 €
Administrativo Encargado informatico 1.500.000 COP 333 €

Gestoria Presupuesto N/A N/A

Tabla 87. Salarios estimados segun perfil y tamafio de empresa
Nota: la tasa media de conversion moneda es 1 € =4.500 COP

Segun los parametros mencionados anteriormente, a continuacion, se muestran la tabla donde
se especifica el trabajo a realizar, con las horas necesarias para el mismo, las persona que lo
realizara y el coste para el proyecto, calculando asi el valor total de mano de obra necesaria.
Las tareas donde el responsable es la gestoria se detallaran en el apartado otros.

La tabla 88 corresponde a los costes asociados por mano de obra a la propuesta de
reubicacion de la planta de produccién y secuenciacion del flujo de trabajo. La variable
porcentaje de ocupacion corresponde al coeficiente destinado a la ejecucion de la actividad
por el responsable de la tarea. El coste estimado total asociado a esta propuesta asciende a
4.181 Euros. Se debe tener en cuenta, que los gastos de gestoria iran en el apartado de otros
al ser un servicio contratado con un tercero dentro de este paquete de trabajo.
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Duracién /| Duracién / % Ocupacion % Ocupacion
e OIS Dias Horas RESRIMER1 3 Responsable 1 Responsable 2 Cosfio ikl
11 Reubicacién planta de produccién y secuenciacion del flujo 183 1647 4181 €
del proceso
11.1 Localizacion 87 783 573 €
1.1.1.1 Licencias y Regulaciones 22 198 Jefe Compras 30% 208 €
1.1.1.2 Evaluacién y Seleccién de Nave 33 297 Director 30% 365 €
11.2 Adecuacion de la nave 86 774 1.629 €
1.1.2.1 Compra e instalacién de suministros y materiales 86 774 Jefe Compras y Jefe Produccion 40% 20% 1.629 €
113 Infraestructura 38 342 720 €
1.1.3.1 Validacién y medicién toma fisica nave 19 171 Jefe Produccion y Jefe Logistica 30% 30% 360 €
1.1.3.2 Disefio de la distribucién en planta 19 171 Jefe Produccion y Jefe Logistica 30% 30% 360 €
1.1.5 Planificacion del proceso productivo 23 207 993 €
1.1.5.1| Disefio y elaboracién de manuales del proceso de produccién 23 207 Jefe Produccién 50% 363 €
1.1.5.2 Método de trabajo 23 207 Director y Jefe Produccién 40% 40% 629 €
1.1.6 Contratos 21 189 265 €
1.1.6.4 Elaboracion y Firma contrato Nave 9 81 Gestoria 0€
1.1.6.1 Evaluacién y Seleccién de proveedores de MP 21 189 Jefe Compras 40% 265 €

Tabla 88: Calculo de Costes MO Reubicacién de la planta de produccion y secuenciacion del flujo del proceso (Fuente: Elaboracién propia)

La tabla 89 muestra el escandallo de costes por concepto de mano de obra a la propuesta 2: “Compra de maquinaria, medios de
manutencién y elementos de seguridad y proteccion personal” con un valor total de 2.016 euros.

Duracién /| Duracién / % Ocupacion % Ocupacion
e OIS Dias Horas el Responsable 1 Responsable 2 Cose i
12 Compra de maquinaria, medios de manutencién y 190 1.710 2016 €
elementos de PP
1.2.1 Evaluacién de las condiciones de compra 11 99 208 €
1.2.1.1 Instalacién y tiempos de entrega proveedor 11 99 Jefe Compras y Jefe Logistica 20% 40% 208 €
1.2.2 Validacion requisitos legales 10 90 0€
1.2.2.1 Obligaciones y requisitos legales del proceso de compra 10 90 Gestoria 0€
1.2.3 | Control y Validacion de la maquinaria, equipos y elementos PP 87 783 600 €
1.2.3.3 Servicios Adicionales ofertados 10 90 Administrativo 50% 79 €
1.2.3.1 Especificaciones de la maquinaria, equipos y elementos PP 22 198 Administrativo y Jefe Produccion 50% 50% 521 €
124 Validacién de Proveedores 15 135 355 €
1.2.4.1 Evaluacién y seleccién de proveedores 15 135 Jefe Compras y Administrativo 50% 50% 355 €
1.2.5 Formacién y Capacitacién 27 243 853 €
1251 Cronograma y programa de actividades 27 243 Jefe Produccion y Jefe RR.HH. 50% 50% 853 €

Tabla 89: Calculo de Costes MO Compra de maquinaria, medios de manutencion y elementos de P.P (Fuente: Elaboracion propia)
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La tabla 90, representa los costes asociados a la propuesta 3 “Contratacién de personal operativo y administrativo” y es uno de los
rubros mas importantes del proyecto porque las personas son un pilar clave para el logro del objetivo principal. El coste total asignado

a la gestion de estas actividades es de 5.051 euros

Duracién / | Duracién / % Ocupacion % Ocupacion
e (S Dias Horas e Responsable 1 Responsable 2 i
1.3 Contratacién de personal operativo y administrativo 150 1.350 5.051 €
13.1 Gestionar al personal 133 1.197 1.685 €
1.3.1.1 Administracién de recursos econémicos y humanos 86 774 Jefe RR.HH. y Administrativo 30% 50% 1.494 €
1.3.1.2 Evaluaciones de desempefio 11 99 Jefe RR.HH. y Administrativo 30% 50% 191 €
1.3.2 Formacién y capacitacién 36 324 1.137 €
1.3.2.1 Planes de formacién personal y profesional 36 324 Jefe RR.HH. y Jefe Produccién 50% 50% 1.137 €
1.3.3 Contratacién del personal 63 567 1.251 €
1.3.3.1 Necesidades operativas y legales 10 90 Gestoria 0€
1.3.3.2 Elaboracion de los contratos laborales 19 171 Gestoria 0€
1.3.3.3 Adquisicion del personal idéneo 44 396 Jefe RR.HH. y Administrativo 80% 20% 1.251 €
134 Planificacion de RR.HH. 40 360 979 €
1.34.1 Programa de bienestar e incentivos 21 189 Jefe RR.HH. 100% 663 €
1.3.4.3 Definicién de roles del personal 10 90 Jefe RR.HH. 100% 316 €

Tabla 90: Calculo de costes MO de Contratacion de personal operativo y administrativo (Fuente: Elaboracion propia)

En la tabla 91, se muestran los costes que se destinan a la gestion de la subcontratacion del proceso productivo. Esta alternativa se
genera como una opcién a posibles picos de demanda que la nueva planta de produccién no logre soportar. Para ello, se destinaran
un valor total de 1.696 euros para la puesta en marcha.

Duracién /| Duracién / % Ocupacion % Ocupacion
e IR Dias Horas D e Responsable 1 Responsable 2 i
14 Subcontratacion del proceso productivo 63 567 1.696 €
14.1 Planificacion de la subcontratacion de terceros 40 360 1.055 €
1.4.1.6 Acuerdos comerciales 19 171 Jefe comercial y Jefe Produccion 40% 40% 480 €
1.4.1.9 Requerimientos especificos acorde a las necesidades 21 189 Director y Jefe Produccion 40% 40% 575 €
1.4.2 Validacion de aliados 23 207 642 €
1.4.2.1 Evaluacion y Seleccién de terceros 23 207 Director y Jefe Produccién 50% 30% 642 €

Tabla 91: Calculo de costes MO subcontratacion del proceso productivo (Fuente: Elaboracion propia)

Por dltimo, en la tabla 92, se agrega una de las actividades claves del proyecto que corresponde a la realizacién de los controles y
avances del proyecto, de esta manera y en cabeza del CEO y director se asegura un que lo que se ha planificado se ejecute conforme
a los establecido en el diagrama Gantt.
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Duracién /| Duracién / % Ocupacion % Ocupacion
¢ RO Dias Horas RIS Responsable 1 Responsable 2 CoEB il
15 Control de cambios y avances del proyecto 218 1.962 3.557 €
15.1 Informes de control de cambios y avances proyecto 218 1.962 CEO y Director [ 10% [ 30% | 3557€

Tabla 92: Calculo de costes MO control de cambios y avances del proyecto (Fuente: Elaboracion propia)

Para finalizar el apartado de mano de obra se realiza un resumen de los costes asociados a esta partida. En la tabla 93 se muestra el
coste total presupuestado que corresponde a la suma de las cuatro alternativas seleccionadas y una quinta que se agrega para llevar
un control y seguimiento al proyecto. El valor total asciende a 16.501.21 euros los cuales se distribuyen en los 10 meses de ejecucién
de la nueva planta de produccion.

ld Nombre Duracién / Dias |Coste total € | Coste total COP
1 Incrementar la capacidad productiva en la empresa ChocoArtesanos 218 16.501,21 € | 74.255.447,37 €
1.1 Reubicacion planta de producciény secuenciacion del flujo del proceso 183 4.180,53 € | 18.812.368 COP
1.2 Compra de maquinaria, medios de manutenciony elementos de PP 190 2.016,32 € | 9.073.421 COP
1.3 Contratacién de personal operativo y administrativo 150 5.051,05 € | 22.729.737 COP
1.4 Subcontratacidn del proceso productivo 63 1.696,32 € | 7.633.421 COP
15 Control de cambios y avances del proyecto 218 3.557,00 € | 16.006.500 COP

Tabla 93: Resumen costes MO proyecto (Fuente: Elaboracion propia)

7.2.2 Maquinaria, Equipos y Materiales

En este apartado se establecen los costes asociados a la partida de maquinaria, equipo y materiales de cada una de las actividades
planteadas en la EDT.

Al realizar la asignacion de los costes, se evidencié que gran parte de las tareas tienen un valor 0, con lo cual se realiza un resumen
de aquellas actividades que tienen un coste asociado y se incluye un apartado exclusivo con la informacién de la maquinaria, equipos
y materiales necesarios para la puesta en marcha de las nuevas instalaciones.

Para la tarea “compra e instalacion de suministros” se ha estimado un presupuesto en funcion de los materiales que se requeriran
para la adecuacion de la nave y de esta manera, poner en marcha el funcionamiento de la planta de produccién con las condiciones
exigidas de acuerdo con la normativa actual. En la tabla 94 se muestra el coste de esta actividad.
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Id Nombre Concepto | Coste U | QTY | Coste Total
Reubicacion planta de produccion y secuenciacion del flujo
1.1 800 €
del proceso
1.1.2 Adecuacion de la nave 800 €
1.1.2.1 Compra e instalacién de suministros y materiales Materiales de adecuacién 800 € 1,00 800 €

Tabla 94: Coste estimado compra e instalacion de suministros y materiales (Fuente: Elaboracion propia)

Para el paquete de trabajo que corresponde a la compra de maquinaria, medios de manutencién y elementos de proteccion personal,
las tareas planteadas estan enfocadas en la gestion, revision de las medidas regulatorias, especificaciones y servicios adiciones que
proporcionan los proveedores de estos equipos y materiales lo cuales son necesarios para la puesta en marcha del proyecto.

A continuacién, se realiz6 una estimacion de la cantidad y coste de la maquinaria, equipos y materiales basada en el volumen de venta
proyectada por la empresa.

La linea de produccidn propuesta, se plante6 de forma modular, es decir, en el caso que la demanda real sea mayor al pronéstico de
venta realizada, se puedan instalar maquinas en el proceso que permitan incrementar la capacidad productiva. Pero antes de llegar a
este punto, se aconseja que se empleen otras alternativas como incrementar los turnos, incrementar personal operativo, entre otras
para no generar sobre costes.

En la tabla 95, se muestra un resumen de los costes estimados asociados a la compra de maquinaria, equipos de manutencion y
elementos de proteccion personal.

Id Nombre Concepto Coste U QTY Coste total

12 Compra de maquinaria, medios de manutenciény Linea de produccién 50.434 € 1 578 €
elementos de PP

Tabla 95: Costes estimados compra de maquinaria, equipos de manutencion y elementos de proteccion personal (Fuente: Elaboracion propia)

Este paquete de trabajo tiene la mayor participacioén en la partida de costes del resto de los paquetes de trabajo, representa mas del
90% con lo cual se debe prestar una mayor atencién y llevar un seguimiento minucioso de cada una de las actividades para tener el
resultado esperado.
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Al ser un apartado critico del proyecto, se creé la necesidad de realizar un escandallo de costes para identificar como distribuirlos
dentro de la partida.

En la tabla 96 se muestra las tasas de produccion, tiempos de entrega, medios de pago y los costes asociados a la maquinaria para
el montaje de la linea de produccion.

MAQUINARIA PLANTA DE PRODUCCION
NOMBRE PROCESO TIEMPO DE ENTREGA FORMA DE PAGO QTY CAPACIDAD COSTE € COSTE COP
i i i ici 0,
Monitor para cacao L'mp'ez"?‘: Tamizado y 30 dias laborales Anticipo 60% 1 250 kg/h 2.375,22 €| 10.688.500 COP
Seleccion del grano Entrega 40%
. . - . o
Maquina Tostadora TG-| Tostado o Torrefaccion del 30 dias laborales Anticipo 60% 2 30 Kg/h 15.331,11€ | 68.990.000 COP
30 grano Entrega 40%
Maguina 5 . . Anticipo 60%
Descascaradora de |Separacion de la piel del grano 30 dias laborales 1 100 Kg/h 3.462,78 € | 15.582.500 COP
Cacao Entrega 40%
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NOMBRE PROCESO TIEMPO DE ENTREGA FORMA DE PAGO QTY CAPACIDAD COSTE € COSTE COP
Molino para cacao Molienda para la creacién de . Anticipo 60%
MDP-60 granulos de cacao 30 dias laborales Entrega 40% 1 70 Kg/h 2.257,83€ | 10.160.250 COP
. ) Refina el producto obtenido de . o
Maqu&n;?ﬁig::ﬂor 0 la molienda y los otros 30 dias laborales é:tt'gpg jgof 1 60 Kg/h 7.644,44 € | 34.400.000 COP
ingredientes 9 0
. Eliminar la “acidez” y una . Anticipo 60%
Maquina Mezcladora posible humedad residual. 30 dias laborales Entrega 40% 1 60kg/h 5.162,22 € | 23.230.000 COP
. Rapidez en la disoluciéon y . Anticipo 60%
Maquina Temperadora temperado del chocolate 30 dias laborales Entrega 40% 1 60 Kg/h 4.122,22 € | 18.550.000 COP
TOTAL 40.355,83 € | 181.601.250 COP

Tabla 96: Costes estimados maquinaria linea de produccién (Fuente: Elaboracion propia)

Por otra parte, también se estimaron los costes asociados a los equipos y materiales necesarios para poner en marcha la planta de
produccion. La cantidad se estim6 de acuerdo al volumen de ventas estimado y a las actividades que se ejecutaran dentro de la planta.
También se incluyeron equipos de computo, mobiliario, ERP y papeleria para las tareas administrativas que se requieran.

En la tabla 97 se muestra un desglose de los costes de los equipos y materiales para la actividad de la produccién de chocolate
artesanal. El dimensionamiento de equipos, materiales y volumen de produccién se calculan teniendo en cuenta varios factores como:
La demanda estimada, los movimientos de recepcién, los movimientos internos, volumen de produccién, dimensionamiento del
almacén, entre otras. Al ser una planta de produccion relativamente pequefia, se debe optar por elegir las mejores opciones que se
acoplen a las condiciones esperadas.
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Equipos & Materiales
NOMBRE ACTIVIDAD TIEMPO DE ENTREGA FORMA DE PAGO QTY COSTE U TOTAL
Apilador Manual Movimiento _y ubicacion 2 30 dias laborales 50% Anticipo 1 759,00 € 759,00 €
nivel 50% Entrega
o .
Traspaleta Movimientos en suelo 30 dias laborales 50% Anticipo 1 269,00 € 269,00 €
50% Entrega
. o -
Estantg rias Almacenamiento 30 dias laborales 50% Anticipo 2 350,00 € 700,00 €
convencionales 50% Entrega
Estibas Unidad de carga Inmedita 100% Entrega 50 6,67 € 333,33 €
Fleje y Cinta Flejado Inmedita 100% Entrega 1 50,00 € 50,00 €

Tabla 97: Escandallo de equipos y materiales de la planta (Fuente: Elaboracién Propia)

En la tabla 98 se muestran los equipos y materiales destinados a las labores administrativas. Estos se podran acondicionar una vez
la adecuacion de la nave se ha finalizado y los métodos de trabajo y distribucién en planta se hayan definido con anterioridad. EL
ERP que se estima implementar es el Odoo por varias razones: la primera es que permite trabajar con varios médulos de forma
independiente como contabilidad, produccién, inventario, ventas entre otros, la segunda es el coste de la licencia ya que se adquiere
por modulo y no por un pack completo con lo cual hace que sea mas econdémico y tercero su proceso de almacenamiento se realiza
en la nube, evitando costes de servidores.
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Equipos & Materiales
NOMBRE ACTIVIDAD TIEMPO DE ENTREGA FORMA DE PAGO QTY COSTE U TOTAL

Equipos computo + . . 70% Anticipo
Office Administrativas 20 laborales 30% Entrega 15 350,00 € 5.250,00 €
Papeleria Administrativas Inmedita 100% Entrega 1 50,00 € 50,00 €
Equipamiento Administrativas Inmedita 100% Entrega 20 33,33 € 666,67 €

0 -

Mobiliario Administrativas 20 laborales 60% Anticipo 10 50,00 € 500,00 €

40% Entrega
ERP Teconologico Inmedita 100% Entrega 10 150,00 € 1.500,00 €
TOTAL 10.078,00 €

Tabla 98: Equipos y materiales administrativos (Fuente: Elaboracion propia)

7.2.3 Otros

Por dltimo, se realiza un escandallo detallado de los costes que no se incluyen dentro de los apartados de mano de obra y maquinaria,
pero que afectan directamente al proceso de produccion de la empresa, y que son necesarios para que los procesos implicados
funcionen correctamente. Por lo anterior, estos se detallardn segun la tarea en la que son necesarios, mostrando su coste estimado y
la cantidad necesaria.

En cuanto a la reubicacion de la planta de produccién, sera necesario subcontratar a una oficina de gestoria que se encargue de
adquirir las licencias necesarias para la instalacion y adecuacion de la plata de produccién. Por otro lado, se encuentra el alquiler de
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la nave que detalla el coste estimado mensual del alquiler. Adicional, es necesario contemplar los costes que involucran la adecuacién
de la nave, que se deberé realizar por medio de una subcontratacion.

Como ultimo punto, se debe tener en cuenta los programas necesarios para realizar el disefio del layout, la distribucion en planta, la
elaboracion de los manuales, entre otros. Para ello sera necesario incluir los costes de licencias de los siguientes programas AutoCad
y Bizagi. Este ultimo cuenta con una licencia gratuita, con lo cual no se le imputara ningn coste. En la tabla 99 se muestran los costes
asociados a los rubros anteriores.

Id Nombre Concepto | Coste U | QTY | Coste Total
11 Reubicacion planta de produccidn y secuenciacion del flujo 2191 €
del proceso
1.1.1 Localizacién 1.300 €
1.1.1.1 Licencias y Regulaciones Adquirir Licencias y regulaciones 777,78 € 1 778 €
1.1.1.2 Evaluacion y Seleccion de Nave Alquiler estimado de la Nave 522,22 € 1 522 €
1.1.2 Adecuacion de la nave 489 €
1.1.2.1 Compra e instalacion de suministros y materiales Subcontratacion de adecuacion 488,89 € 1 489 €
1.1.3 Infraestructura 402 €
1.1.3.1 Validacioén y medicion toma fisica nave Subcontrataciéon de adecuacion 111,11 € 1 111 €
1.1.3.2 Disefio de la distribucién en planta Subscripcion software AutoCAD 291,00 € 1 291 €
1.15 Planificacién del proceso productivo 0€
1.1.5.1| Disefio y elaboracién de manuales del proceso de produccién Software Bizagi - € 1 0€

Tabla 99:0tros costes actividad reubicacién planta de produccién y secuenciacion del flujo del proceso (Fuente: Elaboracion propia)

En el segundo apartado donde se encuentra la compra de maquinaria se incluyen los costes de la subcontratacion de la gestoria para
la gestion de la compra de la maquinaria y un estimado para la formacion de las personas de la operacién en cuanto al uso de la
maquinaria y la gestiéon de procesos. En la tabla 100 se muestra una estimacion de los costes en formacién y capacitacion.

Id Nombre Concepto Coste U QTY Coste total
12 Compra de maquinaria, medios de manutencién y Linea de produccion 578 €
elementos de PP
1.2.2 Validacion requisitos legales 78 €
1.2.2.1 Obligaciones y requisitos legales del proceso de compra Gestoria 78 € 1 78 €
1.25 Formacion y Capacitacion 500 €
1.25.1 Cronograma y programa de actividades Formacién y capacitacion 500 € 1 500 €

Tabla 100: Otros costes actividad compra de maquinaria, medios de manutencién y elementos de PP (Fuente: Elaboracion propia)
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En cuanto a la contratacion del personal sera necesario contemplar los costes de la gestoria para la asesoria en temas de contratacién
y elaboracién de contratos como se muestra en la tabla 101.

Id Nombre Concepto | Coste U | QTY | Coste total
13 Contratacién de personal operativo y administrativo 500 €
1.3.3 Contratacion del personal 500 €
1.3.3.1 Necesidades operativas y legales Gestoria 250 1 250 €
1.3.3.2 Elaboracion de los contratos laborales Gestoria 250 1 250 €
1.3.3.3 Adquisicion del personal idoneo 0€

Tabla 101: Otros costes actividad contratacion de personal operativo y administrativo (Fuente: Elaboracion propia)
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7.3 Resumen general costes proyecto

Una vez se ha realizado el escandallo de los costes estimados del proyecto, se plantea en la
tabla 102, un resumen general de los costes y de esta manera dar una vision general sobre el
valor total del proyecto y su puesta en marcha. Esto permite a la direccion de la empresa
empezar a presupuestar y buscar los recursos necesarios para distribuirlos de acuerdo a cada
una de las actividades y empezar a priorizar de acuerdo a las necesidades estratégicas.

Id Nombre Duracién/ Dias | Coste total
1 Incrementar la capacidad productiva en laempresa ChocoArtesanos 218 71.004 €
11 Reubicacion planta de produccion y secuenciacion del flujo del proceso 183 7172 €
12 Compra de maquinaria, medios de manutencion y elementos de PP 190 53.028 €
1.3 Contratacion de personal operativo y administrativo 150 5.551 €
14 Subcontratacion del proceso productivo 63 1.696 €
15 Control de cambios y avances del proyecto 218 3.557 €

Tabla 102: Resumen de costes general proyecto (Fuente: Elaboracion propia)

7.4 Viabilidad Econémica

El desarrollo de este apartado tiene como finalidad entregar una propuesta detallada sobre la
viabilidad econdmica del proyecto desde una perspectiva financiera. A partir de las
proyecciones de demanda estimada, los costes directos e indirectos y la inversion requerida
para la puesta en marcha.

El proyecto se ha planteado en un horizonte de 5 afios, con lo cual se han estimado los flujos
de caja, estados de resultados e indicadores en este plazo para poder determinar si el proyecto
es atractivo 0 no a posibles inversionistas o los propios socios de la empresa.

7.4.1 Estado Resultados propuesto

El Estado de resultados muestra de forma detallada como se obtienen las utilidades o perdidas
de una empresa en un periodo de tiempo. En este informe se especifican los ingresos
estimados, los gastos y los costes directos e indirectos que esta generando la empresa por
afo.

Como se observa en la tabla 103, en el estado de resultado a partir del primer afio esta
generando utilidades netas y a medida que pasan los afios va incrementando. El rubro en el
que la empresa mayor gastos tiene es el de mano de obra (Salario y prestaciones) y era de
suponerse, porque es necesario contar con personal con experiencia, cualificado y con
conocimientos especificos de la industria chocolatera.
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ESTADO DE RESULTADOS

Ingresos
Ventas por medio de tiendas organicas 129.778 € 292.000 € 389.333 € 486.667 € 584.000 €

Costes directos

Compra de materia prima 19.467 € 49.640 € 73.973 € 102.200 € 134.320 €

Compra material envase y empaque 9.733 € 27.740 € 44.773 € 65.700 € 90.520 €

Salarios y prestaciones sociales 24.000 € 36.720 € 37.454 € 38.203 € 38.968 €

Costes de fabricacion y transporte 13.886 € 37.084 € 57.232 € 81.273 € 109.208 €

Total Costes directos 67.086 € 151.184 € 213.433 € 287.377 € 373.016 €
r r r r

Costes de mano de obra

Salarios y prestaciones sociales 31.112 € 47.601 € 48.553 € 49.524 € 50.515 €
Gastos de capacitacion 500 € 1.020 € 1.040 € 1.061 € 1.082 €
Total Costes de venta 31.612 € 48.621 € 49.594 € 50.586 € 51.597 €

Costes de ventas y marketing

Publicidad 750 € 1.020 € 1.040 € 1.061 € 1.082 €
Redes y plataformas 800 € 1.224 € 1.248 € 1.273 € 1.299 €
Total Costes de marketing 1.550 € 2.244 € 2.289 € 2.335 € 2.381 €

Gastos generales fijos

Alquiler de Nave 4.176 € 6.389 € 6.517 € 6.647 € 6.780 €
Seniicios publicos 8.000 € 12.240 € 12.485 € 12.734 € 12.989 €
Depreciacion 4.304 € 6.456 € 6.456 € 6.456 € 6.456 €
Amortizacion 4.304 € 6.456 € 6.456 € 6.456 € 6.456 €
Intereses de prestamo 800 € 1.200 € 1.200 € 1.200 € 1.200 €
Total Gastos Fijos 21.584 € 32.741 € 33.114 € 33.494 € 33.882 €
Total de Costes Indirectos 54.746 € 83.607 € 84.997 € 86.414 € 87.860 €
Impuestos 1.192 € 8.581 € 13.636 € 16.931 € 18.469 €

Tabla 103: Estado de Resultados estimado proyecto (Fuente: Elaboracion propia)
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7.4.2 Capital de inversion propuesto

En la tabla 104 se muestra el capital de inversién que requiere la empresa para poner en
marcha el proyecto.

ACTIVIDAD Momento 0 jul-22 TOTAL INVERSION

Reubicacion planta de producciény
secuenciacién de flujo de proceso 7.172 - - - 7.172

Compra de maquinaria, medios de manutencion

y elementos de proteccidn personal 53.028 - - - 53.028
Contratacidn de personal administrativo y

operativo 5.551 - - - 5.551
Subcontratacion del proceso productivo 1.696 - - - 1.696
Control de cambios y avances del proyecto 3.557 - - - 3.557
Total proyecto 71.004 - - - 71.004
Costes directos - 8.386 8.386 8.386

Costes indirectos - 6.687 6.937 7.187

Total proyecto - 15.073 15.323 15.573 45.968
Capital social 14.000 14.000
Flujo neto del periodo 57.004 15.073 15.323 15.573 102.972

Tabla 104: Capital de inversion estimado del proyecto (Fuente: Elaboracién propia)

Para dar inicio al proyecto y que este sea funcional para mayo del 2022 segun el cronograma
planeado, es necesario contar con una inversion de 71.004 euros en el momento 0, es decir,
el 1 de julio del 2021. Esta inversion ayudara a gestionar las tareas que se plantearon en la
EDT del proyecto y asi lograr la implementacién del plan propuesto.

La empresa aportard como capital social con un valor inicial de 14.000 euros, con lo cual tendra
gue solicitar por medio de un préstamo, crédito o financiaciéon el saldo de la inversion que
corresponde a 57.000 euros. Sin embargo, se requiere de capital extra para poder operar los
tres primeros meses previendo que los clientes no pagan las facturas sino hasta el tercer mes
de entregada la mercancia, por eso se requiere de una inversion extra de 45.968 euros que
cubra los gastos y costes operativos de estos tres meses.

De acuerdo con lo anterior, el proyecto requeria de una inversion total de 102.972 pero en
diferentes periodos del proyecto. La primera inversion es para iniciar con toda la planificacion
propuesta y la segunda es para tener un flujo de caja para apalancar la operativa mientras se
recoge flujo de caja de las ventas.

7.4.3 Flujo de Caja propuesto

En la tabla 105 se muestra el flujo de caja prepuesto y explica las salidas y entradas de efectivo
que tiene el proyecto durante su horizonte. Permite conocer la liquidez de la propuesta y
anticiparse a posibles problemas de falta de efectivo en el futuro. En el proyecto a partir del
afio 1 se obtiene liquidez positiva y a partir de alli, un crecimiento medio del 115% en los 4
periodos siguientes. De esta manera, el flujo de caja del proyecto indica una viabilidad positiva
en cuanto a flujo de efectivo.
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I GI Final Aiol Final Aio2 Final Anlo3  Final Ano4  Final Afio 5

Saldo Inicial 86.077 8.454 12.483 40.783 85.146 137.367
Ingresos - 16.222 24.333 32.444 40.556 48.667
Inversion 71.004

Costes directos 8.386 12.599 17.786 23.948 31.085
Costes indirectos 6.399 6.514 6.632 6.752 6.874
Cuota crédito 1 1.377 1.377 1.377 1.377 1.377
Cuota crédito 2 590 590 590 590 590
Total Costos y gastos 16.752 21.080 26.385 32.667 39.925
Impuestos 270 1.405 2.247 2.795 3.051

Flujo neto del periodo 15.073 7.655 14.332 143.058
Tabla 105: Flujo de caja estimado del proyecto (Fuente: Elaboracién Propia)

Un flujo de caja positivo en un proyecto es un indicador financiero bastante importante a la
hora de atraer a inversionista porgue indica cuanto dinero en efectivo dispone la empresa para
invertir ya sea en su propio crecimiento o en otros rubros.

7.4.4 Indicadores

Los indicadores financieros son un aspecto importante a la hora de atraer inversores que
apuesten por el proyecto que se ha planteado. Se definieron tres indicadores financieros
genéricos que permiten entender de una manera facil la viabilidad del proyecto. En la taba 106
se muestran los resultados obtenidos de cada indicador.

VAN 99.799
TIR 31%
PAYBACK 4

Tabla 106: Indicadores estimados del proyecto (Fuente: Elaboracion propia)

El indicador valor actual neto o VAN consiste en traer los cobros y pagos del proyecto al
momento cero y conocer cuanto se va a ganar o perder con la inversion. Para el proyecto
actual, el indicador VAN arroja un valor de 99.799 euros, que indica que la inversion es
favorable y que se obtendra esta ganancia si se traen las utilidades proyectadas a la fecha de
inicio del proyecto.

La tasa interna de retorno o TIR es otro indicador financiero que permite a los inversionistas
apostar o no por un proyecto. Para el proyecto se ha obtenido una TIR del 31%, lo que significa
gue si algun inversionista quiere poner su dinero en el proyecto tendra un rendimiento del 31%
en el periodo de duracién del proyecto. Por ultimo, esta el calculo del indicador del payback,
el cual corresponde al periodo en el cual la inversion se recupera. Para el caso del proyecto el
payback es de 4 afios, lo que quiere decir que los inversionistas recuperan su dinero en este
periodo.
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8 CONCLUSIONES

En este capitulo se pretende realizar un resumen sobre lo desarrollado en el proyecto, las
lecciones aprendidas, las dificultades encontradas y las futuras lineas de trabajo. Después de
haber realizado el andlisis de la situacién actual de la empresa y haber propuesto un disefio y
plan de implementacion de nuevas instalaciones para el proceso de produccion de chocolate
artesanal en la empresa ChocoArtesanos, se exponen las conclusiones finales.

Mediante el diagnostico y analisis de la situacion actual del proceso de produccion de
chocolate, se ha podido conocer a profundidad el funcionamiento de la planta de produccion y
los flujos de trabajo. En la etapa inicial del proyecto se realizaron diferentes sesiones de trabajo
como: Reuniones de entendimiento con los responsables del proceso para comprender los
flujos de materiales e informacién actuales, recorridos en la planta de produccion para la
recoleccién de informacién para poder detectar las ineficiencias del proceso y el andlisis de la
informacién extraida de los sistemas de informacién. También fue necesario conocer un poco
el entorno en el cual se mueve la empresa y conocer los objetivos estratégicos.

Partiendo de la preocupacion de los socios por no responder a los planes de venta proyectados
a causa de la limitada capacidad de produccién, se puso en marcha este proyecto. Se
pretendia pasar de una produccién anual 5.400 kilogramos a una de 72.000 kilogramos, lo que
supondria un reto enorme para la organizacion. Para ello, se inici6 con el andlisis de la
situacion actual del proceso de produccion de chocolate y mediante un estudio minucioso en
cada una de las etapas del proceso lograr determinar las principales incidencias o problemas.
Con el andlisis anterior, se opta por utilizar una de las herramientas que proporciona la
metodologia lean manufacturing para analizar y evaluar procesos productivos como lo es el
Value Stream Map (VSM) y ademas el uso de técnicas para el andlisis de problemas como lo
son el diagrama causa y efecto, los 5 porqués, etc.

Una vez que se han detectado las principales incidencias del proceso, se procede a realizar
sesiones de brainstorming con el equipo de trabajo para obtener un listado de posibles
oportunidades de mejora. Por medio del proceso analitico de red ANP se han clasificado,
categorizado y priorizado en funcion de las necesidades de la empresa. Después de acotar y
definir las propuestas de mejora, se desarrollé un plan de implementacion que contiene una
serie de paquetes de trabajos que se han ido desagregando por niveles hasta llegar a las
tareas de ejecucion que impliquen un responsable, un tiempo de ejecucion y un coste.

A partir de este plan de implementacion se genera un presupuesto con el cual se pretende
ejecutar el proyecto. El calculo de la viabilidad econémica del proyecto es muy importante a la
hora de atraer inversionistas. los indicadores obtenidos muestran una tasa interna de retorno
favorable del 31% y un payback de 4 afios, con lo cual hace que el proyecto sea atractivo.

La puesta en marcha del proyecto le puede significar a la empresa un crecimiento y
posicionamiento del mercado estimado del 1340% en los 5 afios con una inversion total
estimada de 102.972 euros. Los beneficios esperados al final del proyecto se estiman en
602.000 euros.

Para futuras lineas de trabajo en la empresa, se recomienda que empiecen a trabajar en
desarrollar nuevos productos de acuerdo a las tendencias y al entorno social, en ejecutar
procesos ambientalmente sostenibles y en incursionar en micro nichos de mercados que estén
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relacionados con problemas de salud. Por otra parte, Es importante que la empresa amplié su
un plan de responsabilidad social que permita no solo ayudar a las familias cacaoteras de la

region, si no en apoyar e incentivar el comercio de kilometro 0 y la creacion de empleo para el
crecimiento economico del sector.
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