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Diseno para el Emprendimiento:
Desarrollo de herramientas para la elaboracién de Trufas




| Introduccion

Durante los ultimos afios ha aumentado en Chile la importancia
de la gastronomia, en donde cada vez hay mas variedad en su
oferta y espacios donde encontrarla. De ésta forma, ya no es
extrafio encontrar ferias gastrondmicas, que son espacios para su
venta y difusién, mostrando nuevos ingredientes, dando a
conocer innovaciones en equipamiento y visibilizando negocios
emergentes y emprendimientos culinarios.

Sin embargo, el panorama no es sencillo para un emprendimiento
culinario. Segun la la Cuarta Encuesta de Microempresarios
2015(Arellano & Schuster, 2016), el 97% de los emprendimientos
en Chile se constituyen por microemprendimientos. El 35,9% de
éstos se relaciona a oficios manuales (como la chocolateria
artesanal), una de las areas con mayor nivel de informalidad en
microemprendimientos (68,5%), y en donde el ser informal (sin
iniciacion en el Servicio de Impuestos Internos) afecta en forma
palpable las posibilidades de ganancias y crecimiento del
emprendimiento.

Es asi como cabe preguntarse, é Qué puede hacer el Diseiio por un
emprendimiento culinario? Es una dificil respuesta, ya que el
ambito culinario abarca areas tan diversas como extensas. Pero
hay un drea en particular que llama la atencién, ya que pareciera
gue nunca pasara de moda: la chocolateria.

No es raro encontrar emprendimientos asociados al chocolate, ya
qgue en Chile se consumen anualmente alrededor de 2,1 kg
percapita(O'Connor, 2015).

Dentro de la Chocolateria hay un drea que se ha ido destacando
durante el dltimo tiempo: Los Chocolates Premium, o Chocolateria
Fina. Al afo 2013, ésta drea logré impulsar el 44,6% de las ventas
de los ultimos cinco afios en el pais dentro del
rubro(chilealimentos, 2014), lo que se explicaria debido a que
actualmente los clientes aprecian los productos que posean un
valor agregado y estan dispuestos a pagar por ello, ademas de la
refinacién del paladar de los consumidores que ya no se
conforman sélo con una golosina de chocolate sino que buscan la
calidad del cacao en el producto. Empresas como La Féte,
Varsovienne y Bozzo son claros ejemplos de ésta drea a gran
escala, ofreciendo productos que demuestran innovacién y
calidad, aceptados en un mercado cada vez mas deseoso de
probar nuevos sabores y sensaciones.

Sin embargo, una demanda de producto no asegura el éxito de un
negocio. Aspectos como la capacidad productiva también son
importantes, porque écdmo podra crecer un emprendimiento si
no es capaz de elaborar suficiente producto para satisfacer la
demanda? Elementos clave en esto son las herramientas y
maquinarias utilizadas en la chocolateria. Desafortunadamente
poseen costos que muchas veces los microempresarios no pueden
cubrir, por lo que sélo pueden acceder al mercado de venta de
implementos domésticos, es decir, lo que se compraria para
utilizar en una casa y no herramientas especializadas para trabajar
el chocolate.

Cabe preguntarse también, ¢{Qué herramientas requiere un
negocio de chocolateria? De acuerdo a entrevistas realizadas a
empresas de Chocolateria Fina de produccion mediana para esta
investigacion, todo depende del producto a elaborar. Asi, por
ejemplo, si se desea elaborar bombones, se requeriran moldes.



Entonces es importante saber, écual es el producto que se desea
vender? De acuerdo a las Chocolaterias Finas, su producto estrella
son las Trufas, una delicia elaborada a partir de ganache, una
crema de chocolate densa y suave, que puede presentarse desde
una cldsica Trufa de chocolate de leche hasta moderna Trufa de
romero y aceite de oliva.

Dentro de los emprendimientos también se puede encontrar este
producto, en donde exploran tanto con diversidad de sabores
como con la incursidon a mercados con necesidades restrictivas
(veganos, intolerantes a la lactosa, celiacos, etc).

No obstante, a nivel de emprendimiento, la mayor parte de este
proceso se realiza a mano, debido a la imposibilidad de capitalizar
en magquinarias, que requieren un mayor nivel de produccion. Esto
vuelve a la trufa un producto dificil de elaborar, lo que impide
explotar todo el potencial que tiene como producto y como
oportunidad de negocio.

Es asi que el Disefio aparece como un aliado que permite crear un
puente entre lo que es producir a pequefia o micro escala y
producir a mediana escala un mismo producto, abriendo mayores
posibilidades a los emprendedores que trabajan con la Trufa de
chocolate.

Hipétesis

La modificacién de los implementos utilizados en la elaboracién
artesanal de trufas, en escalas medianas y pequefias de
produccién, mejora la capacidad productiva del negocio.

Propdsito de la Investigacion

Generar, desde el Disefo Industrial, un aporte que ayude a
facilitar y aumentar la produccidn y el crecimiento de los
emprendimientos en chocolateria.

Objetivo General
Aumentar la productividad en los procesos de elaboracion
artesanal de trufas

Objetivos especificos

A) Estudiar la Trufa dentro del mercado de la Chocolateria
Artesanal

B) Determinar problematicas de Disefio asociadas a la
produccién y area de intervencion

C) Revisar Estado del Arte y plantear propuestas de solucion

D) Diseiiar la solucién definitiva

E) Validar propuestas de solucion
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IL.i Contexto de los emprendimientos en Chile

El emprendimiento en Chile se visualiza como una alternativa real a
las formas de trabajo tradicionales; sin embargo, el emprendedor
puede verse enfrentado a diversas dificultades, tanto econdmicas
como tecnolégicas. En este aspecto, la innovacién es un recurso
esencial, pues ayuda a diferenciarse de la competencia y mantenerse
en funcionamiento, pero ésta requiere de financiamiento, muchas
veces escaso al comenzar un negocio.

Debido a su importancia, diversos organismos han impulsado el
emprendimiento  mediante financiamiento a través de
fondos(universia, 2016). Entre estos organismos destaca la CORFO
(Corporacién de Fomento de la Produccién), organismo del Estado
chileno encargado de impulsar la actividad productiva nacional. Para
entender el rol del emprendimiento en Chile, puede observarse como
referencia la misién de la CORFO(CORFO), definida como “Mejorar la
competitividad y la diversificacion productiva del pais, a través del
fomento a la inversion, la innovacion y el emprendimiento,
fortaleciendo, ademds, el capital humano y las capacidades
tecnoldgicas para alcanzar el desarrollo sostenible y territorialmente
equilibrado.”.

Estudios con respecto al Emprendimiento en Chile

Debido a la importancia que esta teniendo el emprendimiento, se ve
la creciente realizacién estudios periddicos que permiten sondear
como se estd realizando esta actividad en el pais. Entre estos estudios
se encuentra el Reporte GEM, un estudio realizado a nivel Global por
la Universidad del Desarrollo que describe el panorama del contexto
nacional e internacional del periodo 2012-2013, en donde se
encuentran cifras tales como que, “a nivel nacional, un 24,3% de la

poblacion adulta chilena (18-64 afios) emprende”. Ademds se observa
qgue ”la tasa de emprendedores chilenos que crea nuevos negocios por
oportunidad asciende a 57,7% y solo el 20,1% lo hace por necesidad,
por no ver otra opcion en el mercado laboral”.(Innovacion.cl, 2014)

Otro estudio es el informe de resultados y analisis de la Cuarta
Encuesta de Microempresarios 2015 (Arellano & Schuster, 2016) el
cual ahonda en datos mas precisos.

En éste que se revela que de los 1.865.860 emprendedores que
existen en Chile, 1.814.938 son microemprendedores. Por ello, esta
investigacion se enfocara en este grupo



En el informe se aprecian datos como los indicados a continuacion:

o “De los 1.814.938 microempresarios en Chile, el 48,7% ha
iniciado actividades ante el Sll y el restante 51,3% opera de
manera informal.”

e “Del total de los 1.814.938 microemprendedores, un 74,4%
tiene una empresa unipersonal. Los que tienen dos personas
representan al 13,6%. En el restante 12% trabajan 3 o mds
personas. En total, los microemprendimientos generan
2.804.234 puestos de trabajo.”

e  “Consultado el microempresario, el aspecto mds importante
que limita el crecimiento de su empresa es falta de
financiamiento (27,3% de las menciones). Sin embargo,
entre los microemprendimientos formales ésta es la sequnda
razon detrds de la falta de clientes (24,0%). Entre los
microemprendedores informales, en cambio, lo mds
limitante para escalar es la falta de financiamiento
(31,9%).”

Con respecto a los emprendimientos informales, se explica que no
existe un consenso que lo defina como tal, por lo que, como criterio
de diferenciacion, un emprendimiento formal sera considerado como
aquel que hainiciado actividades en el Servicio de Impuestos Internos
“yva sea como trabajador independiente, persona natural, Empresa
Individual de Responsabilidad Limitada (EIRL), Sociedad de
Responsabilidad Limitada (Ltda.) o algun otro tipo de sociedad. “De
acuerdo al informe, el 51,3% de los microemprendimientos en Chile
funciona de manera informal.

En cuanto a area laboral se especifica que la mayoria de los
microemprendimientos(35,9%) se relacionan con Oficios Manuales .

Se indica que “aquellas actividades con mayor proporcion de
informales son agricultura y otras actividades extractivas (73,8%),
Oficios manuales (68,5%) y conduccidn de taxis, buses, camiones, etc.
(56,8%).”

“La mayoria de los microempresarios trabaja en su hogar, ya sea que
cuente con una instalacion especial o no (29,8%)”; ademas, se indica
gue se aprecian diferencias significativas entre géneros; ya que mas
de la mitad del grupo femenino “desarrollan su actividad dentro de
su vivienda (50,5%)" predominando las que no cuentan con una
instalacion especial (27,9%). Por otra parte, en el grupo masculino,
“solo 16,7% trabaja en su hogar y de quienes lo hacen, el 66% cuenta
con una instalacion especial”.

También, se informa que “en promedio el microemprendimiento
renta entre $375.001 y 5450.000 pesos al mes. En el caso de hombres
esta cifra se mantiene entre $375.001 y $450.000 pesos al mes
mientras que las microemprendedoras obtienen en promedio
$225.001 y $375.000 pesos mensualmente.” También se indica que
“A pesar de que en promedio los microemprendimientos generan
ganancias mds bien bajas, hay un porcentaje relevante de
emprendimientos que permiten obtener utilidades mayores a 1 millon
125 mil pesos. Esto se da en el 11,0% de los casos; de este total el
77,2% son hombres y 22,8% mujeres. Respecto a la formalidad,
también se observan diferencias en la magnitud de la renta. Mientras
el 64,4% de los microempresarios informales ganan entre S0 y
$225.000 pesos al mes, en los microempresarios formales estos
montos son obtenidos por solo el 27,3% de los casos. Por lo tanto, los
microempresarios informales tienen ganancias (rentas)
significativamente menores que los formales”.
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Finalmente, el informe muestra que la principal motivacién de iniciar
un emprendimiento se relaciona con obtener mayores ingresos
(26,3%), “también muy en linea de lograr una mejor calidad de vida.”
También se destaca la alternativa “tomar sus propias decisiones”,
mencionada el 13,2% de los casos.

Perfil del emprendedor en Chile

A partir de lo anterior se infiere que el emprendimiento en Chile se
esta desarrollando mayoritariamente en  formas de
microemprendimento, donde la mayoria de ellos son de caracter
informal. Los emprendedores se caracterizan por los siguientes
aspectos:

e Trabajan principalmente solos o con un socio

e Se dedican principalmente a Oficios manuales

e Trabajan principalmente en sus hogares,que no siempre
estan adaptados para ello

e Seven limitados por falta de financiamiento

e Pese a que principalmente comenzaron el emprendimiento
para obtener mayores ingresos, los emprendimientos
informales rentan significativamente menos que los
formales, siendo mayoria entre los microemprendimientos.

De esta forma, se hace visible la necesidad ayudar su formalizaciény
de encontrar maneras de brindarles apoyo. Este estudio se centrard
en proporcionar soluciones que ayuden a la formalizacién del
emprendimiento por medio del aumento de la productividad de este,
para lograr un mayor crecimiento de capital para invertir en ello.

ILii Contexto general de la gastronomia como actividad
econdmica de emprendimiento en Chile

Como se describe en la tesis “ANALISIS DE LA INDUSTRIA
GASTRONOMICA DE SANTIAGO DE CHILE”, de la Universidad de Chile
“El desarrollo gastrondmico en Chile requiere del entendimiento como
fenémeno sociocultural, y econémico, a raiz de los cambios a los que
la gastronomia estd expuesta. Estos cambios estdn relacionados
tanto con su historia como también con la relacion e interaccion
constante con el resto del mundo. La notoria evolucion del sector
gastronémico nacional, su buen desempefio, que se ve reflejado en el
indice de crecimiento de las ventas anuales en el sector gastronémico
a nivel nacional durante el 2012 que registré un incremento real de
12% respecto de 2011, segun la Cdmara Nacional de Comercio (CNC).
El escenario favorable se debe a la extension de la cobertura y la
ampliacion de una oferta cada vez mds diversificada y compatible con
las nuevas tendencias derivadas de los cambios en las preferencias de
los consumidores, hdbitos de consumo y estilos de vida de la
poblacion”.(Arana Ponce, Mallea Navarrete, & Valenzuela Espinace,
2013)

La gastronomia se ha ido diversificando a través de los afios y
actualmente cada vez cuenta con mas espacios de difucion.

Ejemplo de esto son las ferias gastrondmicas(carlococina.cl), que han
ayudado a acercar la gastronomia a las personas y a familiarizarse con
nuevos productos y tendencias gastrondmicas. Ferias como Mercado
Paula Gourmet, desde 2007("Mercado Paula Gourmet 2016," 2016),
La Despensa Gourmet, desde 2011(Pinto, 2015) y Chile A La Carta,
desde 2015("Inauguran primera version de feria Chile a la Carta,"
2015) son lugares donde se puede disfrutar de la gastronomia,
encontrar productos y novedades del area, en la R.M. También



existen festivales gastrondmicos como NAM, que abarcan otras
regiones de Chile y también otros paises de Lationamerica. Estos
lugares son espacios de difusién y venta para emprendimientos
gastrondmicos, que muchas veces no tienen tiendas propias para
ello.

Dentro de los emprendimientos gastronémicos se pueden encontrar
aquellos relacionados a la chocolateria, como emprendimientos de
bombones artesanales, chocolates organicos y trufas finas.

Emprender en chocolateria suele ser un punto de inicio para muchos
microemprendedores, ya que el chocolate es una materia prima muy
noble y versatil, que no requiere mantenerse refrigerado, posee una
larga vida util y es de manipulacién relativamente facil(Bau, Valrhona,
& Mclachlan, 2011d). También es un buen punto de partida en Chile,
ya que de acuerdo a un estudio del consumo de chocolate en barra
en Latinoamérica, Chile es el principal consumidor percépita,
consumiendo alrededor de 2,1 kg anuales(O'Connor, 2015).

Dentro del mercado de la chocolateria en Chile, existe area que se
estd posicionando con fuerza: Los Chocolates Premium (o
Chocolateria Fina).

Esta area ha ido creciendo en el mercado, al punto que para el afio
2013 logré impulsar el 44,6% de las ventas de los ultimos cinco afios
en el pais. De acuerdo al siguiente articulo esto se explica porque “El
desarrollo de la categoria es mas dindmico en valor (+8% anual) que
en volumen (+4% anual), debido a que los consumidores estan
dispuestos a pagar mas por productos de mayor valor agregado” y
porque “el publico chileno se ha vuelto mds sofisticado, aprendiendo
a valorar un buen chocolate por sus caracteristicas y beneficios,
buscando probar productos nuevos y diferentes y dispuesto a pagar

mds por un producto de mejor calidad es también la apreciacion que
tiene La Féte, impulsor del mercado de los chocolates premium que
ha crecido 30% en la década y se ha duplicado en los ultimos cinco
afios, totalizando ventas por USS30 millones.” (chilealimentos, 2014)

Asi, los emprendimientos relacionados a la chocolateria tienen un
nicho potencial en la Chocolateria Fina, ya que queda evidenciado
gue lo importante es la calidad antes que la cantidad.
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ILiii Caracteristicas generales de la Trufa

La Trufa

Uno de los productos que pueden encontrarse en la Chocolateria Fina
es la Trufa. Aunque ya no es extrafio encontrarse con estas dulces
esferas con un denso interior, dificilmente todas son merecedoras de
la denominacién de trufas, por lo que cabe preguntarse éQué es una
trufa? De acuerdo a Lauren Deitsch(Deitsch, 2013), es una golosina
creada por Louis Dufour en 1895, que consiste en una mezcla de
crema y chocolate —mas conocida como Ganache- la cual es formada
en pequenas esferas las cuales son cubiertas de cacao en polvo. Al
respecto hay algunas variaciones en la definicién, ya que algunos
articulos("History of a Truffle," 2013) describen que la trufa original
es bafiada en chocolate liquido antes de pasar por el cacao en polvo
(lo que ayuda a extender su vida util).

Esta, aunque no existe una definicién “oficial” acerca de qué es una
trufa, se considera como la definicidn de la trufa clasica. Debido a la
gran versatilidad con que se ha modificado la receta alrededor del
mundo, tanto en los sabores que se han afiadido (mani, nueces,
avellanas, frutas, etc) como en las formas que ha adoptado
(cuadrados, domos, pirdmides, etc) la definicién de trufa no puede
quedar excluida a la definicidn clasica, por lo que cualquier confite
con relleno de Ganache puede ser considerado como una trufa.
Aunque la Ganache es tipicamente realizada a partir de crema de
leche y chocolate, de acuerdo a la Enciclopedia del chocolate(Bau,
Valrhona, & Mclachlan, 2011c) esto podria variar, ya que dice que
“una ganache estd compuesta de chocolate y un liquido” y que “una
ganache es una emulsion, es decir, una mezcla entre materia grasa y

agua”, por lo que una ganache podria elaborarse a partir de
chocolate y leche o pulpa de frutas, por ejemplo, ya que estos ultimos
ingredientes tienen presencia de agua.

Por lo tanto, para efectos de esta investigacién, se entendera por
trufa a todo aquel confite, de consistencia firme y densa, elaborado a
partir de una emulsién de materia grasa y agua.



ILiv Técnicas de trabajo con chocolate, segun la Enciclopedia del
Chocolate(Bau, Valrhona, & MclLachlan, 2011b);

Tanto para la elaboracion de trufas como para la de otros productos
fabricados con chocolate, existen técnicas basicas utilizadas en la
Chocolateria !

Templado o atemperado

“Atemperar es hacer pasar el chocolate por un ciclo de temperaturas
(calor/enfriado/calor) que los profesionales denominan curva de
atemperado”(Bau, Valrhona, & Mclachlan, 2011a)

El templado o atemperado es el proceso por el cual los cristales de
manteca de cacao se estabilizan, ayudando a obtener un chocolate
que al secarse sea “crujiente, fundente y brillante”, el cual requiere
de diferentes temperaturas segun el chocolate sea negro, blanco o
de leche.

Este proceso es necesario ya que, al derretirse sin atemperar, los
cristales son inestables y estdn ordenados en una forma no
homogénea dentro del chocolate, lo que al secarse hace que los
cristales queden desordenados, lo que resulta en chocolates con
terminacion opaca y que no mantienen su forma a temperatura
ambiente(That, 2015)2 Lo que hace el proceso de templado es lograr
qgue los cristales vuelvan a estabilizarse y a repartirse de manera
homogénea en el chocolate, lo que resulta en un chocolate éptimo al
cristalizar®. Un chocolate templado puede des-templarse si sobrepasa

1 Mas informacion acerca del chocolate en Anexos
2Video de explicacidn de templado
3 Secado del chocolate

la temperatura de mantencién del chocolate liquido, por lo que es
importante tener una temperatura constante tanto en el ambiente
como en el recipiente donde se esté manteniendo el chocolate
templado.

Este proceso ademads es lo que permite que los cristales de manteca
de cacao sean estables a una mayor temperatura, lo que es requerido
para procesos de moldeo y bafiado, en donde se necesita una mayor
fluidez del chocolate, obtenida al ganar calor(Beckett, 2008b).

Templado manual

De acuerdo a La enciclopedia del Chocolate, existen diversas técnicas
para templar chocolate, que se describen brevemente a
continuacion:

a) Por siembra: consiste en separar el chocolate ya derretido en 3
partes, a dos de las cuales se le afiadird chocolate sin derretir,
finamente picado, lo que busca enfriar la mezcla. Una vez bajado a la
temperatura deseada, se afiade el tercio restante de chocolate
fundido, con el objetivo de volver a subir la temperatura del
chocolate y lograr el templado.

b) A bafio maria: Ya derretido el chocolate a bafio maria**, se pone
el recipiente en un bafo maria inverso (con agua fria) sin dejar de
revolver, con el propdsito de bajar la temperatura del chocolate. Una
vez alcanzada la temperatura requerida, se vuelve a poner en un

4 * de acuerdo a la Enciclopedia del Chocolate: “Procedimiento que consiste en
colocar un recipiente sobre una cacerola con agua caliente por debajo del punto de
ebullicion (o fria, en caso contrario) para calentar y derretir una preparacion o
detener el recalentamiento.”
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https://youtu.be/sGlMoNs4qlM?t=122
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bafio maria tradicional (con agua caliente) y se calienta hasta que
logre la temperatura deseada.

c) Sobre tabla o tableo’: E| chocolate derretido es divido en 3 parte,
1 que se conservara al calor (en un bafio maria, por ejemplo) y 2 que
seran vertidas sobre una superficie lisa y fria (de preferencia marmol
o similares). En la superficie, el chocolate es esparcido y luego
trabajado con espatulas, estirdndolo y volviéndolo a juntar, hasta que
baje a una temperatura determinada. Una vez llegado al punto, el
chocolate enfriado se vuelve al recipiente que se ha mantenido al
calor, con el fin de volver a subir la temperatura de éste para lograr
el atemperado.

“Chablonado” (pincelar y sumergir)

De acuerdo a la Enciclopedia del Chocolate, el Chablonado consiste
en bafar un determinado relleno sélido con dos caras planas
(pralinés, ganache, pasta de frutas, caramelo, etc), cubriendo primero
una cara con chocolate, dejandola secar, y luego ocupando esa cara
como base del relleno para terminar de cubrirlo después, facilitando
el proceso de bafado.

Chablonado manual

Con una espatula, se realiza una capa fina de chocolate una cara de
un determinado relleno sélido, la cual debe ser cortada en las
porciones deseadas antes de que el chocolate endurezca. Una vez
porcionadas y dejado endurecer, las piezas son puestas sobre una
superficie antiadherente con la cara bafiada en contacto con la
superficie, y se termina de bafiar el resto del relleno con un pincel

5Video de templado en tabla

pequefio. Esta técnica también es ideal para bafiar alfajores, galletas
y todo elemento que tenga dos caras planas paralelas, teniendo la
ventaja permitir realizar un trabajo serializado de varias piezas
simultdaneamente y de controlar la cantidad de chocolate que cubre
cada pieza para evitar excedentes.

Recubrir

“El recubrimiento de un bombdn de chocolate consiste en encerrar un
relleno (ganache, caramelo, pasta de frutas, etc.) en una capa fina de
chocolate atemperado. Esta técnica permite una mejor conservacion
del relleno y aporta una textura crujiente asociada al gusto del
chocolate.”® Esta técnica permite, como el Chablonado, bafiar de
chocolate distintos rellenos. La ventaja de esta técnica es que permite
cubrir piezas que posean cualquier forma (redondas, sin forma
definida, etc)

6 Enciclopedia del Chocolate


https://www.youtube.com/watch?v=m_mF7H_n53I

Recubrimiento manual

El recubrimiento manual es tan simple como sumergir el relleno
deseado en chocolate templado y luego retirarlo con un elemento
gue permita quitar el chocolate sobrante sin dafiar la pieza. Existen
herramientas(elgourmet, 2011)7, como las de la imagen contigua,
que ayudan en el proceso de retirar el exceso de chocolate (que de
lo contrario terminaria en un excedente que daria mala terminacion
al producto final), sin embargo cada pieza es trabajada en forma
individual, no permitiendo un trabajo serializado.

Imagen 1-Herramientas de bafiado tradicionales
Moldeado

De acuerdo a lo explicado en “La ciencia del chocolate” de
Beckett(Beckett, 2008a), es el proceso en donde, mediante moldes,
se pueden obtener piezas de chocolate, huecas o sélidas, cuya
principal caracteristica es que tienen una forma idéntica. Esta técnica
permite realizar un trabajo serializado y preciso, pudiendo hacer

7 Video de recubrimiento manual

muchas piezas idénticas en poco tiempo. También permite, de
acuerdo a lo deseado, realizar variaciones de color, tipo de chocolate
y relleno de un mismo tipo de molde (por ejemplo: un mismo modelo
de huevo de chocolate, realizado en chocolate negro, blanco y de
leche).

Moldeado manual?®

Para realizar el moldeado manual, los moldes son llenados por
completo de chocolate, golpeados suavemente para eliminar las
burbujas de aire y se dejan reposar un tiempo(Hortal, 2015). Esto se
hace para que el chocolate comience a cristalizarse en las paredes del
molde en donde, dependiendo del tiempo y la temperatura, se
formara una capa fina o gruesa de chocolate segun lo requerido. Una
vez pasado el tiempo de reposo, el molde se da vuelta sobre un
elemento que reciba el chocolate que aun no se ha solidificado y
permita reutilizarlo después (recipiente, superficie cubierta con papel
antiadherente, etc), en donde el molde es agitado y golpeado en su
base para quitar el chocolate excedente. Luego es emparejado con
una espatula y dejado para que se seque. Una vez secado el
chocolate, el molde es rellenado segun se requiera o no, y se finaliza
cubriendo el relleno de chocolate o, en caso de una pieza completa
(como un conejo de chocolate) se unen ambas mitades de la pieza,
calentando el borde de ambas en una superficie caliente y uniéndolas
luego, manteniéndolas presionadas un instante.

8 Video de moldeado manual
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https://youtu.be/PUww1BIy8J4?t=25
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Il.v Estado del Arte

De acuerdo a las técnicas observadas, se decide realizar un estado del
arte respecto a maquinaria y herramientas especializadas para
realizar esas tareas a pequefia o0 mediana escala.

Templado

Se encuentran diversas maquinas templadoras con diferentes
capacidades de acuerdo al modelo y la marca, que van desde 4,5
kilos("Templadora de Chocolate Mini Rev 1.5 libras,") por uso diario
hasta 60 kg de chocolate("Templadora automatica, tipo CONTINUA
30/60,") en formato no industrial. Estas maquinas derriten el
chocolate y lo mueven constantemente (dependiendo del sistema
puede ser mediante aspas, discos, etc), mientras realizan el proceo
de templado a través de variaciones en la temperatura segun sea
requerido y lo mantienen a una temperatura estable. La calidad del
templado puede variar dependiendo de la maquina, ya que es un
proceso sumamente fragil, por lo que un pequefio aumento en la
temperatura puede destemplarlo y las maquinas deben tener gran
precisidn en el control de ésta.

Templadora

BAKON/I/»

Step 2: Starting the'wheel

[ 3 bl o) 050315 e O%s

Fuente: https://www.youtube.com/watch?v=Bi9_mg3ozvi&feature=youtu.be&t=49



Baiado

Usualmente no existen mdaquinas que sean exclusivamente para
bafiar, sino que consisten en accesorios que se adicionan a una
maquina templadora para convertirla en una linea de bafiando. Estos
suelen consistir en una cinta transportadora que posee mecanismos
de vibracion y un adaptador para convertir el surtidor de chocolate
en una cascada.("Trampadora de chocolate, INSPIRE(anchura 18
cm),")

Maquina Bafiadora

| 2 Ml o) 123
Fuente:
https://www.youtube.com/watch?v=5sWLXI2aK4A&feature=youtu.be&t=83

Maquina de moldes

Aunque existen maquinas que rellenan moldes("Rellenadora vy
Raspadora automatica Adapt,") y mdquinas que crean figuras huecas
de chocolate automaticamente("Moldeadoras para figuras huecas-
Modelo doble,"), en un contexto no industrial este proceso sigue
haciéndose a mano. Existen, sin embargo, mdquinas que ayudan en
el proceso, como maquinas templadoras que tienen un anexo de
vibracién para sacar el aire de los moldes("Templadora moldeadora
1x4 con vibrador,").

MARK MURPHY

CNIPTRD AND DYSCOVEN

> bl o) 1327445

Fuente:
https://www.youtube.com/watch?v=hZglyGees2c&feature=youtu.be&t=92
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Maquina moldeadora con bandeja de vibracion

Fuente
https://www.youtube.com/watch?v=1xKxZXh1lcfo&feature=youtu.be&t=34

Otros

Ademas, se encuentran otros elementos que se utilizan en las tareas
de chocolateria, como los que se detallan a continuacion:

e Rebozadora de trufas: accesorio que se ubica al final de la
linea de bafado con elementos para rebozar trufas,
bombones u otros confites en el rebozado a eleccién (cacao
en polvo, nueces trituradas, migas de galletas, etc)
("Templadora bafiadora B-12 con giratrufas,")

e Guitarra: herramienta que funciona a modo de guillotina
multiple, para dividir rellenos firmes de manera equitativa.

Guitarrg de corte

B b ) oss/3

Fuente
https://www.youtube.com/watch?v=orPueqs5tVk&feature=youtu.be&t=43



Il.vi Metodologias a aplicar

II.vi.i Metodologias Ulrich-Epingher(Ulrich & Eppinger, 2013a)
En su libro, los autores ofrecen diversas metodologias y guias que
explican diferentes formas de desarrollo de productos.

Para esta investigacién se tomardn como guia los siguientes items:
Productos de elaboracidn rapida(Ulrich & Eppinger, 2013c)

Debido al caracter experimental de ésta investigacion se utilizard
como referencia el proceso de desarrollo de productos de
elaboracién rapida. Este es definido como el cual, por los métodos
de produccion de prototipos utilizados y las tecnologias disponibles,
permite realizar gran cantidad de pruebas del producto en forma
ciclica, para su perfeccionamiento perfeccionarlo.

Estos ciclos de “Disefio-construccion-prueba” se repiten hasta que el
producto estd terminado o se agotan los recursos de la produccién
(tiempo, financiamiento, etc). Las ventajas de éste tipo de
produccidn residen en “el logro de un desarrollo mds flexible y
sensible de desarrollo del producto”. Este proceso es llamado
Proceso de Desarrollo del Producto en Espiral.

Proceso de Desarrollo del Producto en Espiral

Planeacion

Aprobacion de la mision

Desarrollo
del concepto

Revision del concepto
Disefio
en el nivel sistema

Revision del plan de ciclo

Disefio

Pruebas

Fabricacion

Revisiones del ciclo

Inicio de
produccion

Revision
del proytecto

Grafico 1-Metodologia Espiral

Muchos ciclos de iteracion
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ILvi.ii TMT

Los estudios de tiempos y movimientos (“Time and motion study”) es
un método de ingenieria que consiste en la aplicacién de
herramientas de observacién y medicién para aumentar la eficiencia
en las operaciones de trabajo a través de la subdivision de tareas en
pasos mas simples y establecimiento de estdndares de produccion.
Originalmente fue utilizada en el siglo XIX en plantas manufactureras,
para optimizar la productividad. Fue desarrollada por Frederick
Winslow Taylor, por lo <cual se hizo conocida como
“Taylorismo”(Sciences, 2008)

Principalmente consiste en tres etapas("time and motion study,"):

o “Simplificacion de tareas en pasos mds simples”

e  “Observacion en detalle de los movimientos realizados para
encontrar y eliminar ~movimientos innecesarios o
redundantes”

e “Precision del tiempo requerido para realizar los movimientos
realizados correctamente”

Luego, para poder analizar la actividad se requiere principalmente de
dos instancias de analisis(Lopez, 2001):

e “Estudio de tiempos: actividad que implica la técnica de
establecer un estdndar de tiempo permisible para realizar
una tarea determinada, con base en la medicion del
contenido del trabajo del método prescrito, con la debida
consideracion de la fatiga y las demoras personales y los
retrasos inevitables.”

e  “Estudio de movimientos: andlisis cuidadoso de los diversos
movimientos que efectua el cuerpo al ejecutar un trabajo.”

Estudio de tiempos
El estudio de tiempos se puede realizar de dos maneras:

e Método continuo, en el cual el crondmetro no se detiene
y los movimientos son medidos de acuerdo a la unidad
de tiempo (segundo, minuto, hora, etc) en que haya
terminado el paso de la tarea. Es decir, la lectura seria:
1’30”,3’8",4'50", etc.

e Método de regreso a cero, en el cual, al término de cada
paso se detiene le cronémetro y se vuelve a cero. Es
decir, la lectura seria: tiempo: 1’30, 1'10”, 1'15”, etc



Estudio de movimientos

Los tipos de movimientos observados pueden clasificarse segln
Efectivos o Inefectivos:

Movimientos eficientes o Efectivos

e De naturaleza fisica o muscular: alcanzar, mover, soltar y pre-
colocar en posicion.

e De naturaleza objetiva o concreta: usar, ensamblar y
desensamblar.

Movimientos ineficientes o Inefectivos

e Mentales o Semi-mentales: buscar, seleccionar, colocar en
posicion, inspeccionar y planear.

e Retardos o dilaciones: retraso evitable, retraso inevitable,
descansar y sostener.

Para realizar la observacion, deben considerarse los principios de la
economia de movimientos, que diferencian entre los movimientos
relativos al cuerpo humano, a |a disposicion y condiciones del lugar
de trabajo y al disefio de equipamiento y herramientas. Esto quiere
decir que al observar un paso de la tarea, este puede tener
movimientos relacionados tanto a la persona misma, como el
movimiento de las extremidades, a su entorno, como el
desplazamiento en el lugar, y a los implementos de trabajo, como los
movimientos de interaccidon con las herramientas.

[L.vi.iii 1ISO 9241-11

“La Norma ISO 9241-11 explica los beneficios que aporta la medida
de la utilizabilidad en términos de resultados y satisfaccion obtenidos
por el usuario. Estos beneficios se miden por el grado de consecucion
de los objetivos previstos en cuanto a utilizacion, por los recursos
empleados para alcanzar estos objetivos y por el grado de aceptacion
del producto por parte de el usuario.” (1S0-9241, 1998)

De acuerdo a la norma, la utilizabilidad esta definida como “Grado en
que un producto puede ser utilizado por usuarios especificados para
lograr objetivos concretos con eficacia, eficiencia y satisfaccion, en un
determinado contexto de utilizacion” Las variables de eficacia,
eficiencia y satisfaccion se definen de la siguiente forma:

e Eficacia
“Precision y grado de consecucion con que los usuarios logran
objetivos establecidos.”

e Eficiencia
“Relacion entre los recursos empleados y la precision y grado
de consecucion con que los usuarios logran objetivos
establecidos.”

e Satisfaccion
“Ausencia de incomodidad y existencia de actitudes positivas
hacia la utilizacion del producto.”

Esta norma también considera factores como al usuario, contexto de
utilizacion y sistema de trabajo para analizar la utilizabilidad de un
determinado producto.

23
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Il.vi.iv Medicion de la “Productividad”
Def.

Para poder medir la Productividad, esta sera evaluada desde tres
aspectos: Eficiencia, Eficacia y Productividad de la Tarea.

Eficiencia de la tarea: Cantidad de pasos realizados por unidad de
tiempo (segundos). Se considerard sélo el tiempo observado para el
analisis de los pasos y no el tiempo total de produccién registrado.

Eficacia de la tarea: Cantidad de fallos incurridos por cantidad de
pasos realizados. Se considerard sdélo el tiempo observado para el
analisis de los pasos y no el tiempo total de produccion registrado.

Productividad de la tarea®: La productividad sera entendida como la
Eficacia aplicada a la cantidad de unidades de producto elaboradas
por unidad de tiempo (minuto), contabilizando el tiempo total de
produccién registrado.

Para el proceso de Prototipado, se consideraran la eficiencia y la
eficacia, ya que son elementos de medicién que permiten evaluar la
mejora progresiva del modelo.

La Productividad solo serd utilizada para medir el nivel de logro del
resultado final de la investigacion, ya que influye principalmente en
cuantas trufas pueden elaborarse al mismo tiempo, lo que no indica
directamente el nivel de progreso de la herramienta (ej: utilizar dos
tenedores simultdneamente para bafar trufas no significa
necesariamente que sea una mejor solucién que hacerlo solo con
uno)

% A la cual también se referira como “Productividad T”



Il.vi.v Moodboard(Upsabolivia, 2014)

El Moodboard es una herramienta que permite definir una estética
mediante la creacidn de una imagen, a su vez compuesta por varias
imagenes, a modo de “collage” que evoquen el concepto que se
pretende plasmar en él. El Moodboard puede también estar
compuesto por texturas, materiales, colores y palabras que ayuden
en la construccion de la idea.

De esta forma se extraen los aspectos distintivos de la estética que
se busca. Esto sirve como base de referencia para definir, por
ejemplo, la paleta de color del concepto que se esta buscando.

Imagen 2- Ejemplo Moodboard
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Il.vi.vi Diagrama de Pareto(Sales, 2002)

El Diagrama de Pareto, o diagrama 80-20, entrega un método que
permite identificar las causas que son responsables de la mayoria de
los problemas en una actividad/tarea/empresa,etc...

Para desarrollar el Diagrama de Pareto se requiere conocer las
siguientes variables:

e Causas: el listado de factores que se identifican como
erréneos (equivocaciones de ejecucion de tarea, ineficiencias
de trabajo, etc)

e Frecuencia: Dependiendo del problema puede ser cantidad
de veces que se repite el problema, tiempo que dura el
problema, etc

e Porcentaje de frecuencia: El porcentaje que ocupa cada
variable de frecuencia el total

e Porcentaje acumulado: La suma sucesiva de porcentajes,
ordenados de mayor a menor, llegando al 100%

Para mejor comprension, se ejemplifica el siguiente grafico:

Causas | Frecuencia | Porcentaje de | Porcentaje
recuencia acumulado

A 40 63% 63%

B 10 16% 79%

C 7 11% 90%

D 4 6% 97%

E 2 3% 100%

Total: 63

Tabla 1- Ejemplo Diagrama de Pareto

Como se observa, la frecuencia es ordenada de mayor a menor. El
porcentaje acumulado se calcula sumando el porcentaje de
frencuencia de A con B, luego a ese porcentaje se suma el de Cy asi
sucesivamente. Debido a la ecuacidn, el porcentaje acumulado queda
siempre ordenado de menor a mayor.

Esto puede visualizarse de la siguiente forma:

Ejemplo-D.Pareto

B C D) E

Frecuencia  ==@==Porcentaje acumulado

Grafico 2- Ejemplo Diagrama de Pareto

Haciendo un andlisis, se puede observar que las causas A y B
contienen el 80% del porcentaje acumulado; es decir, solucionando
dichas causas pueden solucionarse el 80% de los problemas del caso.



Il Metodologia de Investigacién
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Hipétesis

La modificacion de los implementos utilizados en la elaboracion
artesanal de trufas, en escalas medianas y pequefias de
produccién, mejora la capacidad productiva del negocio.

Propésito de la Investigacion

Generar, desde el Disefio Industrial, un aporte que ayude a
mejorar la producciény el crecimiento de los emprendimientos en
chocolateria.

Objetivo General

Aumentar la productividad en la elaboracidn artesanal de trufas

Objetivos especificos

A)
B)
o)

D)
E)

Estudiar la Trufa dentro del mercado de la Chocolateria
Artesanal

Determinar problemdticas de Disefio asociadas a la
produccién y area de intervencion

Revisar Estado del Arte y plantear propuestas de solucién
Disefiar la solucion definitiva

Validar propuestas de solucidn



Objetivo

A)

B)

¢

Estudiar la Trufa dentro del
mercado de la Chocolateria
Artesanal

Determinar problemdticas de

Disefio  asociadas a la
produccion 'y  drea  de
intervencion

Revisar Estado del Arte y
plantear propuestas de
solucion

Métodos

A.1) Definir areas a intervenir
dentro de la chocolateria artesanal
A.2) Especificar las caracteristicas
de una produccién artesanal a nivel
de emprendimiento
A.3) Determinar el
elaboracion de la trufa

método de

B.1) Determinar las etapas de
elaboracion de trufas que presenta
problematicas con mejores
oportunidades  para intervenir
desde el Disefio y cuales son los
criterios a tener en cuenta

B.2) Conclusiones

B.3) Problema de
Problematicas a abordar

Disefio vy

C.1) Andlisis del estado del arte y
definiciéon de posibles elementos
que pudiesen convertirse en
propuestas de soluciéon

C.2) Propuesta de Disefio inicial y
descripcidn de uso

C.3) ldentificacion de variables de
control para cada propuesta

C.4) Proceso ciclico de Prototipado
de propuestas y testeo segun
metodologias para mejora
progresiva de las propuestas

Herramientas

Entrevista semi-estructurada
Registro audiovisual y de audio
Ficha de medicion

Estudio TMT
Diagrama de Pareto
ISO 9241-11

Estado del Arte
Registro audiovisual
Estudio TMT

ISO 9241-11
Prototipado rdpido
Registro fotografico
Analisis grafico
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D) Disefiar la solucion definitiva

E) Validar propuestas de solucion

Tabla 2- Objetivos Especificos

C.5) Seleccibn de prototipos
exitosos y testeo final para seleccion
de propuestas finales

D.1) Analisis del usuario y actividad
para definir estética acorde con la
propuesta

D.2) Definicion de la forma del
disefio segln la estética y criterios
ergondmicos

D.3) Definir materialidad de la
propuesta y métodos de fabricacion
D.4) Disefio de propuesta final

D.5) Cotizar  produccion de
propuesta

D.6) Descripcion del modo de uso de
la herramienta

E.1) Realizar andlisis TMT a
propuesta final en uso y comparar
resultados con el método de
produccién inicial

E.2) Conclusiones finales

Moodboard

Estandares ergonémicos

Manual de Buenas Practicas de
Manufactura (INN)

Registro audiovisual
Estudio TMT
ISO 9241-11



11.i A) Estudiar a la trufa dentro del mercado de
la Chocolateria Artesanal

A.1) Definir areas a intervenir dentro de la chocolateria
artesanal.

Se realiza una investigacion de caracter exploratorio, por medio
de entrevistas a 3 chocolaterias, definidas como Chocolaterias
Finas Artesanales.

La construccidn de entrevistas estara enfocada en determinar el
contexto general de las chocolaterias artesanales y posibles areas
de intervencién de Disefio, ademds de consultar la posibilidad de
realizar observaciones de procesos en forma posterior.

Las empresas a consultar deben cumplir con las siguientes
caracteristicas:

e Chocolateria mediana o pequefia ya establecidas
legalmente

e Posee un taller de produccién y sala de ventas.

e Ofrece productos que destacan de alguna forma del
promedio (forma, disefio, sabores, etc).

| “ I”

Se define asi, como forma de conseguir el “ideal” de Chocolateria
artesanal, es decir, que no sélo se ocupe de producir chocolates,
sino que muestre interés real en su producto y esté abierto a
innovaciones.

Investigacion a Chocolaterias Finas Artesanales

Para esta investigacion, seran definidas como “Chocolaterias
medianas o pequefas ya establecidas legalmente, que poseen un
taller de produccién y sala de ventas. Por su caracter de Finas y
Artesanales se entendera que son Chocolaterias que ofrecen
productos de gran calidad y que se destacan de alguna forma del
promedio (forma, disefio, sabores, etc) y que poseen métodos de
produccién que consideran mano de obra y que buscan”. De esta
forma se consideran a las Chocolaterias a entrevistar como
aquellas que representan el limite de produccidon antes de
comenzar a realizarse en forma 100% industrializada para un
mercado de caracter masivo, es decir, la linea entre una
chocolateria mediana y una gran chocolateria (Ej: Entre Lagos,
Varsovienne, La Féte). Por lo tanto, las Chocolaterias Finas
Artesanales se entienden como el mejor escenario productivo que
pudiese ofrecerse a un pequefio emprendimiento.

La entrevista consta de 21 preguntas y se desarrolla en el lapso de
aproximadamente 1 hora. La informacién recogida es
principalmente de caracter cualitativo, es registrada mediante
grabaciones de audio para anlisis posterior.

La entrevista se realizé a los duenos de 3 Chocolaterias:
Dinkenesh, Nicole & Cedricy La Font.

Resumen de los resultados de la entrevista
Caracteristicas de las Chocolaterias entrevistadas

e Son empresas que se ubican en las categorias micro,
pequeiay mediana

e Losrangos de antigliedad van desde 3 a 13 afios

e Lasempresas poseen un Unico taller que cumple multiples
funciones (sistema atomizado)
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En general, las empresas poseen talleres de produccién
gue no dejan mas espacio que para lo justo y necesario
para producir chocolate (especialmente en el caso de la
micro-empresa), por lo que es importante considerar
como un requerimiento de la intervencién el ocupar la
menor cantidad de espacio posible.

Trabajan entre 300 y 500 kg de chocolate al mes, excepto
micro empresa, que trabaja con 60 kg.

El drea de produccién de chocolates funciona con 3
trabajadores (incluidos la duefia), excepto micro empresa
que funciona con 1 (el duefo) y con un ayudante
ocasional.

Los duefios de las chocolaterias deben realizar multiples
tareas, tanto administrativas como de produccién.

a.1.1Caracteristicas de Modos de Produccion

Todas las empresas trabajan tanto con maquinas como
con procesos manuales, enfocando las maquinas hacia el
rendimiento y en los procesos manuales la calidad.
Incluso con la diferencia de antigliedad de las empresas
que utilizan maquinaria, ambas importaron la importaron
desde el extranjero principalmente, por lo que se podria
pensar que en chile no se ha desarrollado lo suficiente el
mercado en ese aspecto.

La micro empresa es la Unica que utiliza maquinaria de
origen nacional (Templadora), sin embargo, el duefio
explica que la utiliza solo como mantenedora ya que no
cumple 100% los requisitos para templar adecuadamente
el chocolate

La participacion de maquinas en las empresas considera
un area basica (templadora) y una especifica (rebozadora
de trufas, banadora, etc), en donde el area especifica
puede variar en sus maquinas de acuerdo a la necesidad
de la chocolateria (si se dedican a las trufas, tendrdn una
rebozadora de trufas. Si se dedican a los bombones,
invertiran en buenos moldes que los ayuden a
diferenciarse de la competencia, etc)

Para todas las empresas, la inversion en maquinaria fue
un gasto importante, pero también lo que les ayudd a
aumentar su nivel de produccidn.

Todas las empresas trabajan con ingredientes frescos y de
gran calidad, siendo esto un sello para estas

En todos los casos se observa que las mdaquinas que
utilizan no son de alta complejidad ni requieren de
personal especializado (lo que no quiere decir que no
deban saber como utilizarlas al menos a un nivel basico).
Sin embargo, las maquinas utilizadas requieren de



vigilancia ocasional, por lo que quien maneja la mdquina
debe saber desarrollar el proceso en forma correcta a fin
de poder corregirlo en caso de que la maquina no esté
funcionando en forma correcta.

En todas las empresas valoran el trabajo manual de sus
productos, ya que es una forma que permite realizar un
trabajo consciente, donde quien elabora el chocolate es
también un filtro de calidad, por su caracteristica de ser
una “produccidn consciente” del chocolate. Lo consideran
un sello y parte importante para su empresa y no estd en
su proyeccion a futuro automatizar toda la produccién
porque perderian parte de la identidad de sus productos.
Para las empresas entrevistadas, sus productos “estrellas”
consisten en bombones y trufas.

Ya que las empresas utilizan moldes para la produccion de
los bombones, uno de sus productos estrellas, podria
considerarse que la obtencion de moldes de buena
calidad y mayor variedad en sus disefios es relevante para
éstas y que podria influir en su diferenciacidon con otras
empresas.

Como parte del proceso de fabricacion de bombones,
todas las empresas manifiestan que el proceso es:
Templado del chocolate, Llenado de los moldes
(cobertura de chocolate), Llenado de los bombones
(Relleno). Ademas, en el caso de la micro-empresa, se
menciona la necesidad de una maquina vibradora, la cual
permite sacar el aire del chocolate, elemento que puede
afectar la calidad del producto.

Las empresas entrevistadas privilegian calidad antes de
cantidad a la hora de fabricar sus productos y lo
consideran parte central de su empresa ya que lo
consideran un elemento que las distingue de las demas.

Por el caracter de chocolateria “fina y artesanal”, se
vislumbra que la intervencion a realizar como resultado
de esta investigacidon podria dirigirse a implementos o
herramientas que permitan el aumento de productividad
sin perder el caracter “consciente” (manual) de la
produccioén.

De acuerdo a lo expresado por los entrevistados,
aparentemente, en Chile no existe el oficio de
Chocolatero como tal, sino conocimientos genéricos
entregado en centros de formacién técnica o aprendidos
en forma “amateur” por los individuos. Por esto, no habria
un desarrollo especializado de maquinaria para la
chocolateria por lo que estos productos deben ser
buscados en el extranjero.
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a.1.2Conclusiones

e El valor del trabajo manual para las Chocolaterias reside
en que el trabajador es un filtro y un aporte en la calidad
del producto, siendo esto una plusvalia importante para
las empresas y parte de la identidad de sus productos

e El valor de las maquinas reside en aumentar el volumen
de produccidn

e Las empresas valoran calidad sobre cantidad

e Las empresas buscan aumentar su produccién sin perder
su calidad

Oportunidades Observadas

Segln lo expresado por las empresas, las maquinas vy
herramientas que poseen estdn relacionadas al producto que
desean elaborar y las técnicas que requiere. También, comentan
que la trufa y el bombdn son los productos estrellas destacados
por las chocolaterias entrevistadas, es decir, aquellos que poseen
mayor demanda por parte de los clientes. De esta forma se
posicionan como los dos principales elementos a observar, tanto
en sus caracteristicas como en sus formas de produccion, para
esta investigacion. A continuacion, se explican brevemente las
oportunidades observadas para cada uno:

Bombones

El producto presenta oportunidad de negocio, pero no de
producto, ya que el mercado ofrece herramientas que permiten
aumentar el volumen de produccién para las distintas etapas de
crecimiento de una empresa (Desde moldes andlogos a sistemas
de moldeo por maquinas). Podria intervenirse desde el Disefio a
través de la creacidn de nuevos disefios para moldes, pero sdlo se
presenta una oportunidad de variar la estética de un producto y
no necesariamente ofrecer un producto nuevo.

Trufas
El producto presenta oportunidades de intervencién para las
etapas de:

e Porcionado, para mejorar la forma de divisidn de mezcla
e Forma, variedad y diferenciacién del producto
e Baiado, para aumentar el rendimiento



a.1.3) Resumen

Se decide estudiar a la Trufa, tanto en sus caracteristicas
como formas de produccion, ya que es el producto que
presenta mas oportunidades para intervenir desde el
Disefio

El perfil de Chocolateria Fina Artesanal se define como
“Chocolaterias medianas y pequenas cuyo sello es
priorizar calidad antes que cantidad en sus productos,
reflejada en la calidad de la materia prima que utiliza y en
sus métodos de trabajo, siendo también una forma de
lograr fidelidad en sus clientes, que no buscan precios
baratos sino productos distintos. Buscan diferenciarse de
la competencia por sus sabores, calidad y formas de sus
productos (bombones).”

Para la Chocolateria Fina Artesanal, el aumento de
produccién, debe realizarse maximizando la capacidad
productiva de los trabajadores, evitando automatizar
todo el proceso

Todo indica que el producto de Disefio a realizar debe
intervenir rescatando el concepto de “produccidn
consciente”, que potencie el trabajo manual y el valor que
éste tiene en la fabricacién del producto

Para poder determinar la intervencién de diseio, debe
realizarse un andlisis comparativo de los métodos de
produccién de trufas de Chocolaterias Finas y Artesanales
respecto a los métodos de los pequeios
emprendimientos que elaboren trufas o productos
similares en sus caracteristicas (Brigadeiros, cocadas, etc)
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A.2) Especificar las caracteristicas de una produccion artesanal
a nivel de emprendimiento

Se realiza una investigacién de caracter descriptivo a través de
entrevistas a 3 emprendimientos que elaboran trufas: Ama-gi
Vegana, Locura Vegetal y Mano de Conejo. Los tres
emprendimientos tienen un enfoque vegano, por lo que han
logrado elaborar sus productos con ingredientes sustitutos de
origen vegetal.

La construccion de la entrevista estd enfocada en preguntas
respecto a caracteristicas de la produccidon de trufas (escala, modo
de produccién, cantidad de producciéon en kilos y unidades,
periodicidad de la produccién), en la satisfaccion manifestada por
los emprendedores respecto a la produccién y en busqueda de
posibilidad de observacion y registro del proceso de produccidn.

Los emprendimientos escogidos deberan tener las siguientes
caracteristicas:

e Evidenciar un minimo de dedicaciéon a la tarea, como
venta a locales, entregas de pedidos en forma periddica o
participacién constante en ferias.

Las entrevistas tienen una duracion aproximada de media hora.



a.2.1) Resultados de las entrevistas
Especificar las caracteristicas de una produccidn artesanal a nivel
de emprendimiento: método de produccion, escala de produccion

Entrevista a emprendimientos
1.- Nombre, edad, puesto en el emprendimiento
Caracteristicas de los entrevistados:

e Mujeres

e Entre 24y 25 afios

e Son duefias de su emprendimiento.
e 2 cuentan con un socio(a)

e 1trabajasola

2.- Tamafio del emprendimiento, anos de funcionamiento,
cantidad de trabajadores

Caracteristicas de los emprendimientos:

e Tamafio pequefo

e [nformal
e El mas nuevo funciona hace 4 meses, el mas viejo hace 8
anos

e El mas nuevo produce trufas hace 4 meses, el mas viejo
hace 5 afios

e El maximo de trabajadores requeridos es 2 y el minimo es
1

e las ventas se realizan por medio de ferias, pedidos o
ventas a locales

3.- ¢El emprendimiento esta constituida como tal o funciona
informalmente?

e Todos funcionan de modo informal. Uno tuvo una tienda,
pero no funciond por mala ubicacién.

e Dos quieren formalizarse, pero no saben cédmo o temen
que sus estudios entorpezcan el emprendimiento
(entregar boletas, etc)

4.- iCuantas trufas elaboran semanalmente? ¢{Cada cuanto las
elaboran?

e Dos de los emprendimientos elaboran trufas semana por
medio, uno lo hace semanalmente.

e El minimo de trufas realizadas mensualmente es 400, el
maximo 1000 (el nimero puede variar dependiendo de la
participacion a ferias o demanda en fechas especiales)

e Los emprendimientos trabajan en un unico taller de
produccién, ya sea adaptado para ello o no.

5.- ¢Cuantos kilos de chocolate/material procesan
semanalmente?
Desde 400 grs a 9 kilos.
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6.- ¢ Cudles son los pasos o etapas de elaboracién de las trufas? (cantidad de pasos)
Aunque por la caracteristica del producto que venden, tienen diferencias, en todos los emprendimientos pudo encontrarse las siguientes
etapas:

Para 100 trufas

Etapa Reposo Porcionado Bafiado Empaquetado
Notapromedio  4/5 2,3/5 2,3/5 3,3/5m
(todos 4) min:1Pmax:4 min:2;max:3 min:3@nax:4
Tiempo min: % hora min: 20 minutos min:20 min:0
max: 12 hrsi@ max: 40 minutos minutoskhax: 1 (1 emprendimiento
Promedio:A@horas Promedio: 33,3 minutos horaPromedio: vende a granel)
y media 36,6 minutos max: 1 hora
Promedio: 35 mins.
Contras
e Escansador e Sucio e Demora
e Pesaresincdmodo e Lento muchol
e Essucio e Exceso
e Lamezcla se pegaen las de
manos chocolate
e Esdificil lograr en el
uniformidad en las trufas producto

Tabla 3- Etapas de elaboracion de trufas en emprendimientos



7.- éCudl es la duracidn de esos pasos (dias, horas, etc)?

e Minimo 1 jornada, maximo 4.

e Dos emprendimientos  envuelven sus  trufas
individualmente ya que sus ventas son unitarias. Un
emprendimiento no realiza empaquetado ya que daia la
calidad de su producto, por lo que vende a granel.

8.- éQué tan satisfecho esta con cada una de las etapas? (escala
delab)
Ver cuadro

9.- ¢Cudl es la duracibn de una trufa en la Vvitrina
aproximadamente?

e En promedio, los productos demoran 1 semana en ser
vendidos y un maximo de 1 mes antes de expirar.

10.- ¢Qué le gustaria mejorar la produccién de trufas?
Ver cuadro

a.2.2) Observaciones:

Aunque los emprendimientos desean elaborar sus productos de la
mejor manera posible, no necesariamente apuntan a ser un
emprendimiento de “chocolateria fina”. Todas, sin excepcidn,
adoptaron el formato de bola como forma de su producto, ya sea
por presentacion (“bocado”) o por comodidad, ya que es la forma
mas rapida de hacer sin usar moldes.

Todas las entrevistadas comentan que la trufa requiere de la
menor exposicion al calor posible. Mantenerla mucho en la mano
causa que comience a pegarse, ya que el chocolate se derrite, por
lo que requiere de rapidez al trabajar.
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a.2.3) Conclusiones Como elementos a considerar para el Disefio en la produccion de
De acuerdo a lo analizado, el perfil del emprendimiento artesanal trufas se tiene que:

de trufas puede definirse de la siguiente forma: ., ,
e Las etapas de produccién que muestran mayor nivel de

e Emprendimientos de caracter informal. Funcionan con disconformidad son las etapas de Porcionado y Bafiado de
dos socios que trabajan realizando multiples tareas las trufas.
(produccion, abastecimiento, distribucion, etc). e Eltiempo de duracidon de la trufa en local es 1 semana.

e Las ventas son realizadas a través de ferias, pedidos o
ventas a locales.

e El volumen de produccion es pequeiio y puede alcanzar
hasta 2.000 unidades mensuales. *°

e Los emprendimientos trabajan en un Unico taller de
produccién, usualmente la cocina de un domicilio
adaptada para ello.

e El formato de trufa artesanal a nivel de emprendimiento
es redondo.

10 Considerando que el méximo de produccidn registrado pudiese
realizarse todas las semanas.



A.3) Determinar el método de elaboracion de la trufa

De acuerdo a lo observado en las entrevistas, se puede concluir
que el método mas comunmente utilizado es el siguiente:

1)

2)

3)

4)

5)

Preparacion de la mezcla

La mezcla se prepara en recipiente, en el cual se deja
reposar en frio para que endurezca hasta que sea posible
formar las trufas con la mano.

Tiempo de refrigeracion

La mezcla es refrigerada hasta que tiene la consistencia
suficiente como para poder formar esferas con las
manos.

Porcionado y moldeo de la masa

La masa es porcionada, utilizando medidas (ej: cucharas)
o pesa, para lograr la mayor homogeneidad posible en
las porciones. Luego, estas son formadas en esferas con
las manos.

Tiempo de refrigeracion
Las esferas suelen refrigerarse para endurecer
nuevamente antes de bafiarlas en chocolate

Banado

Las esferas son sumergidas en chocolate, usualmente
con la ayuda de utensilios (ej: cucharas, tenedores,
palillos de cdctel) para luego ser retiradas de la
cobertura. Suele existir alglin proceso en que se retira el
exceso de cobertura, ya que, de lo contrario, se acumula
en la base de la trufa, dando un mal acabado al producto

Una vez bafiadas las trufas estan listas para ser consumidas. Es
decisidon del emprendedor si las vendera por unidad o por peso, si
las envolvera en algun papel distintivo o seran empaquetadas a
granel.
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lIl.ii B) Determinar problematicas de Disefio
asociadas a la produccion y drea de
intervencién

B.1) Determinar la etapa en la elaboracidon de trufas que
presenta problematicas con mejores oportunidades para
intervenir desde el Disefio y cudles son los criterios a tener en
cuenta.

Para efectos del desarrollo de la investigacién, se entendera
oportunidad segun la siguiente definicién:

“En el contexto de desarrollo de productos, una oportunidad es la
idea de un articulo nuevo. Una oportunidad es la descripcion de un
producto en forma embrionaria, una necesidad recién percibida,
una tecnologia descubierta hace poco tiempo o una
correspondencia inicial entre una necesidad y una posible
solucion.”(Ulrich & Eppinger, 2013b)

b.1.1) Analisis de actividad

Se realiza un registro audiovisual del proceso completo de
elaboracion de trufas a nivel de emprendimiento. El registro se
aplica a un emprendimiento de los ya entrevistados.

Para poder analizar el proceso, se realiza una ficha de analisis
basada en las metodologias revisadas (TMT y norma ISO 9241-11).
Esta ficha divide la actividad en tareas, subdividiendo éstas en
pasos. Registra aspectos que contextualizan la tarea, como el
ambiente en que se desarrolla, caracteristicas del usuario que
ejecutard las tareas, los implementos a utilizar y sus funciones,
etc.

La funcién de la ficha es medir aspectos de Eficiencia, Eficacia y
Satisfaccién en la realizacidn de la actividad en general, los cuales
estan definidos de la siguiente manera:

e Eficacia: porcentaje de pasos logrados por tarea

e Eficiencia: cantidad de producto realizados por unidad de
tiempo

e Satisfaccidn: Nivel de agrado obtenido del resultado de la
tarea realizada en relacion al esfuerzo realizado.

Como “paso logrado” se entendera como todo aquel movimiento
gue no tuvo que ser repetido para completar el paso.

En el caso de la medicion de las tareas en forma individual, la
eficiencia esta considerada como “cantidad de pasos realizados
por unidad de tiempo”.

La actividad a observar estd definida como “Hacer trufas”, y sus
tareas se realizan en el siguiente orden “Preparacion de mezcla,
reposo en frio, porcionado, reposo en frio, bafiado, empaquetado,



almacenamiento.” Los tiempos de reposo sélo son considerados
en cuanto al tiempo que demora y no en sus pasos. Cada tarea
tiene a su vez distintos pasos que varian entre una y otra tarea.

Para obtener los datos de medicién, se realiza una observacion de
cada tarea por separado, registrando los movimientos realizados
en cada uno de los pasos, durante una determinada cantidad de
tiempo.

La satisfaccion se medira de acuerdo a lo expresado por los
usuarios, midiéndola en escala de 1 a 10, siendo uno la minima
satisfaccion y 10 la maxima.

11 A la cual también se referird como “Productividad T”

Andlisis de las tareas

Una vez realizado el registro de las tareas y sus pasos, la
informacidn serd procesada para poder obtener gréaficos que
faciliten el analisis. Se realizardn tres tipos de mediciones.

Eficiencia de la tarea: Cantidad de pasos realizados por unidad de
tiempo (segundos). Se considerara sélo el tiempo observado para
el andlisis de los pasos y no el tiempo total de produccidon
registrado.

Eficacia de la tarea: Cantidad de fallos incurridos por cantidad de
pasos realizados. Se considerard sélo el tiempo observado para el
analisis de los pasos y no el tiempo total de produccién registrado.

Productividad de la tarea!: La productividad serd entendida
como la Eficacia aplicada a la cantidad de unidades de producto
elaboradas por unidad de tiempo (minuto), contabilizando el
tiempo total de produccién registrado.
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Eficiencia de las tareas

Eficiencia (pasos realizados por segundo)

0,35

0,003

Eficiencia Eficiencia Eficiencia Eficiencia
Empaque Porcionado EEREL[6) Mezcla

Grafico 3- Eficiencia de las tareas
Observaciones

e Existen tres niveles de eficiencia, que pueden dividirse, de
mayor a menor, en Empaque; Porcionado, Bafado;
Mezcla. Para la Eficiencia no se consideraran los tiempos
de espera o reposo como actividad de analisis.

Eficacia de las tareas

Eficacia(%)

100% 100% 100%

95,75%  95,71%

Grafico 4- Eficacia de las tareas
Observaciones

e Existen tres niveles de eficacia, que pueden dividirse, de
mayor a menor, en Mezcla y Reposo; Porcionado; Bafiado
y Empaque.



Productividad de las tareas

Productividad (unidad elaborada por minuto)

3,03

Grafico 5- Productividad de las tareas
Observaciones

e Existen tres niveles de Productividad, que pueden
dividirse, de mayor a menor, en Empaque; Bafado y
Porcionado; Mezcla y Reposo.

Satisfaccion de las tareas, en escala de 1 a 10.

Empaque; 5

Reposo; 9

DO Mezcla @Reposo @Porcionado [OBafado WEmpaque

Grafico 6- Satisfaccion demostrada en cada una de las tareas, en escala de 1 a
10.

Observaciones

Existen dos niveles de satisfaccidn, que pueden dividirse, de
mayor a menotr,
en Mezcla, Reposo y Porcionado; Bafiado y Empaque.
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b.1.2) Analisis de la tarea de Mezcla

La tarea de Mezcla cumple la funcién de elaborar la masa base con
la cual se elaborardn las trufas. Esta es realizada como una
ganache, es decir, chocolate y crema (en este caso vegetal).

La tarea a observar tiene una duracién de 96 minutos con 21
segundos, registrada en 3 periodos de tiempo, y es realizada en de
pie en su totalidad. El sujeto de estudio es de género femenino,
25 afios, 15 meses de experiencia en la actividad. La produccidn
esta contemplada para 55 unidades.

Implementos utilizados durante la tarea

Nombre Caracteristicas

Hervidor Electrodoméstico para calentar agua
rapidamente

Espatula de Espatula pequefia de mango de madera y

silicona cabeza de silicona

Contenedor de Medidor de vidrio tipo Pyrex
vidrio

Contenedor Bowl de aluminio

metalico

Olla Olla mediana

Batidor de mano  Batidor de espiral

Microondas Electrodoméstico para calentar elementos
rapidamente

Pesa Pesa electrdnica con peso en gramos sin
decimal

Cuchara Cuchara pequefia

Abrelatas Herramienta para abrir latas de conserva

“Taperware” Recipiente de material polimero con tapa
con sello de goma

Tazén Tazén de ceramica

Tabla 4- Implementos de Mezcla



Caracteristicas de los pasos a realizar

Paso de la tarea

Reunion de los
implementos

Hervir agua
Ordenar del
meson de
trabajo

Pesar cobertura

Preparar baio
maria

Derretir
chocolate

Revolver

chocolate

Vaciado de
cremaa
contenedor

Calentar crema

Objetivo

Tener todos los elementos
a utilizar a la vista para no
olvidar nada

Apresurar el bafio maria

Mantener un espacio
despejado de trabajo

Medir la cantidad de
chocolate

Poner el recipiente
metadlico sobre la olla con
agua a punto de hervir
Facilitar la mezcla con la
crema

Asegurar una textura
homogénea en el chocolate
liquido

Guardar la crema que no se
usara, poner la crema en
contenedor de vidrio para
calentar

Facilitar infusiéon con la
canela y facilitar la mezcla
con el chocolate

Implementos
utilizados

Hervidor

Pesa,
contenedor
metalico
Recipiente
metdlico,
olla, hervidor
Recipiente
metdlico,
olla, hervidor
Espatula de
silicona,
recipiente
metalico
Cuchara,
abrelatas,
contenedor
de vidrio,
“taperware”
Microondas,
contenedor
de vidrio

Infusion de la
crema

Enfriado de
crema

Mezclar

Tabla 5-Pasos de Mezcla

Tiempo en el cual la crema
debe absorber el sabory
aroma de la canela

Prevenir que se queme el

chocolate

Unir homogéneamente los
ingredientes

Contenedor
de vidrio,
batidor de
mano
Tazén de
ceramica,
contenedor
de vidrio
Recipiente
metalico,
espatula de
silicona
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Paso de la tarea Cantidad de Fallos Eficacia
pasos realizados

Reunidn de los 1 0 100%
implementos

Hervir agua 1 0 100%
Ordenar del mesén de 3 0 100%
trabajo

Pesar cobertura 1 0 100%
Preparar bafio maria 1 0 100%
Derretir chocolate 1 0 100%
Revolver chocolate 4 0 100%
Vaciado de crema a 2 0 100%
contenedor

Calentar crema 1 0 100%
Infusion de la crema 1 0 100%
Enfriado de crema 1 0 100%
Mezclar 1 0 100%
Guardar crema 1 0 100%
Tiempo de espera 1 0 100%

Tabla 6-Eficacia de Mezcla
Observaciones

e Se observa una eficacia del 100% en todos los pasos. Esto
puede explicarse debido a que, aunque son pasos de una
tarea, no son realizados de forma repetitiva (pocos pasos
en relacion al tiempo que toman).

Grafico 7- Eficacia de la tarea Mezcla

Eficacia(%)

[100%100%:100%100%100%100%100%100%100%100%100%100%




Paso de latarea Cantidad de Tiempo Eficiencia R :
Eficiencia (pasos realizados por segundo)

pasos total (unidad por
realizados (segundos) segundo)
Reunion de los 1 37 0,027
implementos
Hervir agua 1 3 0,333
Ordenar del 3 58 0,052
meson de
trabajo
Pesar cobertura 1 90 0,011
Preparar bafio 1 72 0,014
maria
Derretir 1 23 0,043
chocolate
Revolver 4 434 0,009
chocolate
Vaciado de 2 240 0,008
crema a
contenedor
Calentar crema 1 110 0,009
Infusion de la 1 75 0,013
crema
Enfriado de 1 134 0,007
crema Grdfico 8- Eficiencia de la tarea Mezcla
Mezclar 1 230 0,004
Guardar crema 1 150 0,007
Tiempo de 1 4.324 0,000
espera

Tabla 7-Eficiencia de Mezcla
Observaciones

e Semejante al andlisis de la Eficacia, los resultados de la
eficiencia aparecen en niveles sumamente bajos, pero
debe considerarse que son movimientos no repetitivos
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b.1.3) Analisis de la tarea de Porcionado

La tarea de Porcionado cumple como funcidn dividir la mezcla en
partes equitativas y darle la forma a la trufa. Luego de esta tarea
viene una etapa de reposo en frio durante 12 horas
aproximadamente, para evitar problemas en la tarea de Bafado.

La tarea a observar tiene una duracién de 33 minutos con 44
segundos, y es realizada en de pie en su totalidad. El sujeto de

estudio es de género masculino, 29 afios y 9 meses de experiencia
en la actividad. La produccion es de 55 unidades.

Implementos utilizados durante la tarea.

Bandeja
Cuchara de helado

Cuchara de café
Pesa de joyas

Taper
Papel mantequilla

Bandeja de plastico duro

Version pequefia de la cuchara
tradicional con sistema de desmolde
Cuchara pequefia

Pesa pequefa que permite mostrar peso
en gramos con decimal

Contiene cacao amargo en polvo

Trozo de papel de tamafio aproximado a
la superficie de la pesa

Guantes Permite trabajar mas rapido ya que no
existe la incomodidad de sentir el
chocolate en la mano.

Contenedor Contiene la mezcla sin forma

Caja de Contiene las trufas una vez porcionadas

almacenamiento

Tabla 8-Implementos de Porcionado

Caracteristicas de los pasos a realizar.

Extraccion de
mezcla del
contenedor
Liberacion del
contenido
Espera en
bandeja

Encendido de
pesa

Poner trufa en
la pesa

Pesar

Retirar trufa de
la pesa
Corregir peso

Moldear trufa
Cubrir de cacao

Guardado

Traslado de
trufas
Aplicacion de
cacao en las
manos

Obtener cantidad inicial
en la cuchara

Extrae mezcla de la
cuchara

Dar lugar al producto
mientras espera a un
paso siguiente

Poner en
funcionamiento la pesa
Trasladar trufa a la pesa
desde lugar previo
Conocer el peso actual
de la pesa

Dejar pesa libre para
otra porcion

Lograr el peso ideal de
la trufa (14.5 a 15.5 grs)
Dar forma final a la trufa
Evitar que las trufas se
peguen entre si
Ordenar las trufas en un
volumen uniforme para
ocupar menor espacio
en el refrigerador
Orden de la bandeja

Comodidad. Que no se
pegue la masa.

Tabla 9-Pasos de Porcionado

Cuchara de helado,
contenedor, guantes

Cuchara de helado,

guantes
Bandeja, guantes

Cuchara pequefia,
pesa, papel , guantes
Bandeja, pesa, papel,
guantes

Pesa, papel, guantes
Pesa, papel, guantes

Pesa, papel, guantes

guantes
Taper, guantes

Caja, guantes

Bandeja, guantes

Bandeja, taper,
guantes



Paso de la tarea Cantidad de Fallos Eficacia

pasos realizados A1EERI )
Extraccion de mezcla 57 2 96,5%
del contenedor 100%00%00%00%00%00%00%00%00%00%
Liberacién del 57 4 93%
contenido 98%98%98%
Espera en bandeja 86 0 100% 96,5%
Encendido de pesa 2 0 100%
Poner trufa en la pesa 54 0 100%
Pesar 54 1 98,1%
Retirar trufadelapesa 54 1 98,1%
Corregir peso 54 0 100%
Moldear trufa 54 0 100%
Cubrir de cacao 52 1 98,1%
Guardado 55 0 100%
Traslado de trufas 1 0 100%
Aplicacion de cacaoen 5 0 100%
las manos
Incomodidad 3 0 100%
Orden 2 0 100%

Tabla 10- Eficacia de Porcionado

Como se ha indicado anteriormente, la eficacia estda medida en
cuanto a porcentaje de movimientos no logrados realizados
durante la actividad.

Grafico 9- Eficacia de los pasos de la tarea Porcionado.

Observaciones

e Llas dreas que presentan mayor indice de error en la
ejecuciéon de sus pasos se refleja en aquellas que estan
asociadas a la manipulacion del porcionador. (Extraccidn
de mezcla y Liberacién del contenido)



Paso de la tarea Cantidad Tiempo Eficiencia

Eficiencia (pasos realizados por segundo)

de pasos  total (unidad
realizados (segundos) por
segundo)

Extraccion de mezcla 57 410 0,14 0,98
del contenedor
Liberacion del 57 87 0,66 0,79
contenido 0,68 660,65
Espera en bandeja 86 88 0,98 i
Encendido de pesa 2 23 0,09 050
Poner trufaenlapesa 54 83 0,65 l
Pesar 54 142 0,38 Bk
Retirar trufa de la 54 68 0,79 0,250,250,25
pesa 0,140,140,14
Corregir peso 54 538 0,10 0,100,09
Moldear trufa 54 213 0,25
Cubrir de cacao 52 205 0,25
Guardado 55 81 0,68
Traslado de trufas 1 2 0,50
Aplicacidon de cacaoen 5 37 0,14
las manos
Incomodidad 3 21 0,14
Orden 2 8 0,25

Tabla 11-Eficiencia de Porcionado

Observaciones Grafico 10- Eficiencia de los pasos de la tarea Porcionado

e las areas con menor eficiencia se ven reflejadas en
aquellos pasos asociados a la manipulacién directa con la
masa, es decir, los pasos de extraccidn de mezcla y la de
correccién de peso; aquellos que demuestran falta de
confort por parte del sujeto, como los pasos que muestran
gestos de Incomodidad y la Aplicaciéon de cacao en las
manos.



b.1.4) Analisis de la tarea de Bafiado

La tarea de Bafiado cumple la funcién de recubrir la trufa con
chocolate, para darle una terminacién pareja, aumentar el
disfrute del producto y su vida util en vitrina.

La tarea a observar tiene una duracién de 32 minutos con 21
segundos, registrada en 3 periodos de tiempo, y es realizada en de
pie en su totalidad. El sujeto de estudio es de género femenino,
25 anos, 15 meses de experiencia en la actividad. La produccién es
de 76 unidades.

Tenedor
Lamina de
silicona
Microondas

Cuenco de
ceramica
Espatula de

silicona
Cuchillo
Plato

Caja
Guantes
Pechera de

cocina
Refrigerador

Implementos utilizados durante la tarea.

Nombre Caracteristicas

Grande, “Dientes” espaciados entre si. De metal
Placa antiadherente de silicona

Para fundir o re-fundir el chocolate. 2 minutos a
600w de potencia.

Mediano. Para derretir chocolate en el
microondas

Mango de madera, cabeza de silicona. Para
raspar el cuenco y mover el chocolate
Pequeno. Para quitar exceso de chocolate de la
base de la trufa

Para dejar implementos que no se estén
ocupando

Contiene las trufas y permite dejarlas al
terminar.

Permite trabajar mas rdpido ya que no existe la
incomodidad de sentir el chocolate en la mano.
Para no ensuciar la ropa

Almacenamiento de trufas

Tabla 12-Implementos de Bafiado
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Paso de la tarea

Derretir el
chocolate

Dejar la trufa en
el cuenco con
chocolate

Cubrir la trufa
dentro del
cuenco

Sacar la trufay
mover

Vibrar la trufa

Vibrar el
tenedor sobre
la lamina de
silicona
Acomodar

Trasladar trufas
en la lamina

Caracteristicas de los pasos a realizar.

Objetivo

Obtener una cobertura
liqguida con la menor
densidad posible.

Trasladas la trufa desde
la caja al cuencoy
hundir la trufa en el
chocolate

Asegurar una cobertura
pareja

Quitar exceso de
chocolate mediante la
succidn del propio
chocolate

Quitar chocolate que no
haya caido en el paso
anterior

Dejar caer la trufaen la
[dmina de silicona

Alisar la superficie de la
trufa y tapar los
espacios sin cubrir
Acomodar el espacio
disponible en la [dmina
para nuevas trufas

Implementos

utilizados
Cuenco,
espatula,
microondas,
guantes

Caja, tenedor,
cuenco, Guantes

Tenedor,
cuenco, Guantes

Tenedor,
cuenco, Guantes

Tenedor,
cuenco, Guantes

Tenedor,
[dmina, Guantes
Tenedor,

[dmina, Guantes

Ladmina, guantes

Reparacion

Emparejado
Revisidn

Guardado

Conteo
trufas
Revolver
chocolate

de

Cubrir partes de trufa
que se hubiesen roto en
algln paso anterior
Quitar exceso de
chocolate de la base
Observar posibles fallas
en la trufa

Ordenar las trufas en un
volumen uniforme para
ocupar menor espacio
en el refrigerador
Contar la cantidad de
trufas realizadas
Homogeneizar la
temperatura y fluidez
del chocolate

Tabla 13-Pasos de Bafiado

Lamina,
tenedor,
cuenco, guantes
Cuchillo, lamina,
Guantes
Guantes

Caja,Guantes

Lamina, guantes

Tenedor, guante



Paso de la tarea Cantidad de Fallos Eficacia
pasos realizados

[ Eficacia(%)

Derretir el chocolate 2 0 100%
Dejar la trufa en el 61 8 86,9%
cuenco con chocolate 100% 100% 100% 100% 100% 100%L00,00%100%
Cubrir la trufa dentro 61 0 100%
del cuenco

Sacar la trufay mover 61 0 100%
Vibrar la trufa 61 0 100%
Vibrar el tenedor 61 6 90,2%
sobre la lamina de S.

Acomodar 61 3 95,1%
Trasladar trufas en la 10 2 80%
lamina

Emparejado y 42 0 100%
guardado

Revision y guardado 34 0 100%
Reparacion 5 1 80%
Revolver chocolate 4 0 100%
Conteo de trufas 3 0 100%

Tabla 14-Eficacia de Bafiado
Observaciones

e Los pasos con mayor indice de error ocurren en los pasos
en que se deja la trufa en el chocolate, la reparacién de
imperfecciones en la trufa y al dejar la trufa en la ldmina
de silicona, ya que se pega al tenedor.

Grafico 11- Eficacia de la tarea Bafiado



Paso de la Cantidad de Tiempo Eficiencia Observaciones

tarea pasos total(segundos) (unidad por
realizados segundo)

e Se observa que los rangos de menor eficiencia se
relacionan con los pasos asociados a quitar el excedente

Derretir el 2 84 0,02 )

chocolate de chocolate (Mover y Vibrar) y con arreglar los defectos
Dejar la trufa 61 87 0,70 de la produccién (Reparar y Emparejar).
en el cuenco

con chocolate [ Eficiencia (pasos realizados por segundo)
Cubrir la trufa 61 112 0,54 0,80

dentro del

cuenco 0,70

Sacar latrufay 61 251 0,24 0,60

mover

Vibrarlatrufa 61 192 0,32 0,50

Vibrar el 61 123 0,50 0.40

tenedor sobre

la lamina de S. 0,30

Acomodar 61 172 0,35 020

Trasladar 10 227 0,04 ’

trufas en la 0,10

lamina

Emparejado y 42 228 0,18

guardado

Revision y 34 89 0,38

guardado

Reparacion 5 77 0,06

Revolver 4 11 0,36

chocolate

Conteo de 3 27 0,11

trufas

Tabla 15-Eficiencia de Bafiado Grafico 12-Eficiencia de la tarea Bafiado



b.1.5) Analisis de la tarea de Empaque

La tarea de Empaque cumple la funcidn de proteger el producto y
diferenciar el sabor de la trufa, ya que el emprendimiento ofrece
4 sabores distintos. Ademads, es un elemento de diferenciacion
respecto a la competencia y ayuda a destacar en la vitrina.

La tarea a observar tiene una duracién de 26 minutos con 48
segundos, registrada en 3 periodos de tiempo, y es realizada
sentada en su totalidad. El sujeto de estudio es de género
femenino, 25 afios, 15 meses de experiencia en la actividad. La
produccién es de 82 unidades.

Implementos utilizados durante la tarea.

Papel seda Papel cortado para envolver

Caja contenedora de trufas Contiene las trufas sin
envolver

Caja de almacenamiento Contiene las trufas envueltas
y las mantiene en un volumen
ordenado

Tabla 16-Implementos de Empaque

Pasos realizados durante la tarea.

Tomar la trufa
Tomar el
papel

Separacion
del papel

Ubicar en el
papel

Envolver

Cerrar

Guardar

Sostener la trufa, buscar
su base, la cual ira
orientada hacia el papel
Buscar el lado brillante del
papel, dejando el opaco
hacia el exterior

Obtener mayor
comodidad y rapidez al
tomar el papel

Ubicar la trufa en la
esquina superior derecha
del papel para envolver
Cubrir la trufa totalmente,
evitando que el papel se
rasgue o queden partes
sin cubrir

Torcer firmemente el
sobrante del papel para
evitar que se desarme el
empaque y dar
terminacion  pareja  al
producto final

Ubicar la trufa en la caja
ordenadamente,
optimizando el espacio

Tabla 17- Pasos de Empaque

Caja contenedora

Papel volantin

Papel volantin

Papel volantin

Papel volantin

Papel volantin

Papel volantin, caja de
almacenamiento
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[ Eficacia(%)

100% 100%

Tomar la trufa 37 4 89,2%

Tomar el papel 37 2 94,6%

Separacion del 37 2 94,6%

papel 94,60% 94,60% 94,60%
Ubicar en el 37 1 97,3%

papel

Envolver 37 0 100%

Cerrar 37 0 100%

Guardar 37 2 94,6%

Tabla 18-Eficacia de Empaque
Observaciones

e Los pasos con mayor indice de error ocurren en las etapas
en que se interactua directamente con la trufa o el papel
por separado, asi como al momento de ordenar el
producto terminado en la caja.

Grafico 13- Eficacia de la tarea Empaque



[ Eficiencia (pasos realizados por segundo)

0,84
0,79

Tomarlatrufa 37 47 0,79

Tomar el 37 56 0,66

papel

Separacion 37 96 0,39

del papel

Ubicar en el 37 44 0,84

papel

Envolver 37 151 0,25

Cerrar 37 284 0,13

Guardar 37 56 0,66

Tabla 19- Eficiencia de Empaque
Observaciones

e Los niveles de menor eficiencia se presentan en los pasos
requeridos para envolver la trufa con el papel, es decir, los
pasos de envolver y cerrar.

Grafico 14- Eficiencia de la tarea Empaque
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b.1.6) Analisis

Para los pasos que siguen en la investigacidn no se
considerardan las tareas de Mezcla ni Reposo, ya que son
tareas fijas que varian de acuerdo a la receta de cada
emprendimiento, por lo que no pueden estandarizarse
para esta investigacion.

Observando las conclusiones obtenidas en las entrevistas
con emprendimientos, los pasos de Porcionado y Bafado
se posicionan como potenciales areas de intervencién de
Disefio. Ademas, son las tareas que, en promedio, se
observan con mayor cantidad de problematicas.

La trufa esta principalmente compuesta por ingredientes
grasos, lo que la vuelve propensa a derretirse en presencia
de calor, lo que implica que, para trabajar directamente
con la masa, debe hacerse en forma rapida y entregando
la menor cantidad de calor a ésta.

Debido a la poca diferencia en cuanto a relevancia que
tienen las actividades de Porcionado y Banado se decide
abordar ambas tareas en esta investigacion.

Para poder definir las problematicas de las actividades se
aplicard un diagrama de Pareto, explicado a continuacién.



b.1.7) Aplicacién de Diagrama de Pareto

El Diagrama de Pareto considera por “Causas”, variables como
cantidad de errores, tiempo de duracién de ejecucion de dichos
errores, etc. Sin embargo, las variables analizadas en el estudio
TMT no cumplen con el perfil, ya que la variable de Eficiencia mide
cantidad de producto elaborado por unidad de tiempo y los
errores medidos en la variable Eficacia son muy pocos como para
conseguir resultados conclusivos.

Por ello se harad un diagrama de Pareto considerando la variable
tiempo de cada tarea, ya que se considera es la variable que
evidencia con mayor fuerza la productividad de ésta. Junto con
esto, se hara una cruza de datos con la eficiencia de cada tarea y
se escogeran las 3 de menor eficiencia y mayor tiempo. Esto
permitird evidenciar qué pasos de cada tarea deben abordarse
como problematicas para el aumento en el nivel de productividad.
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Porcionado Paso dela Tiempo Porcentaje | Porcentaje | Eficiencia

tarea total de Acumulado | (unidad
(segundos) | frecuencia por

segundo)

Diagrama de Pareto-Porcionado

Corregir peso | 538 27%
Extraccion de | 410 20%
mezcla del
contenedor
Moldear 11%
trufa
Cubrir de 205 10% 68% 0,3
} cacao
"Qe:?&y Pesar 141 7% 75% 0,4
¥ O Espera en 88 4% 80% 0,97
bandeja
Liberacion 87 4% 84% 0,7
del
contenido
Porcentaje de frecuencia Poner trufa 83 4% 88% 0,7
Porcentaje Acumulado en la pesa
=@==Eficiencia (unidad por segundo) Guardado 81 4% 92% 0,7
Grafico 15- Diagrama Pareto Porcionado Retirar trufa 68 3% 95% 0,8
de la pesa
Anglisis Aplicacién de | 37 2% 97% 0,14
cacao en las
e Los pasos que conforman el 80% de los problemas son: Manos
Corregir peso, Extraccion de mezcla del contenedor, Encendido de | 23 1% 98% 0,09
Moldear trufa, Cubrir de cacao, Pesar, Esperar en Bandeja. pesa
Incomodidad | 21 1% 100% 0,14
e De los pasos mencionados, los 3 de menor eficiencia son: Traslado de 10 0% 100% 0,3
Corregir peso, Extraccion de mezcla del contenedor, trufas
Moldear trufa Total: 2005

Tabla 20- Diagrama Pareto Porcionado



Banado Paso dela Tiempo Porcentaje | Porcentaje | Eficiencia
tarea total de Acumulado
(segundos) | frecuencia

Sacar la trufa 251 15%
y mover

Diagrama de Pareto- Bafiado

Emparejadoy | 228 14%
guardado
Trasladar 227 14% 42% 0,5
trufas en la
lamina
Vibrar la trufa | 192 | 11% 53% E
Acomodar 172 10% 64% 0,3
Vibrar el 123 7% 71% 0,5
tenedor sobre
la lamina de S.
Cubrir la trufa | 112 7% 78% 0,5
dentro del
Porcentaje de frecuencia ==@==Eficiencia cuenco
Porcentaje Acumulado Revisiény 89 5% 83% 0,4
- - - guardado
Grafico 16- Diagrama Pareto Bafiado
Dejar la trufa 87 5% 88% 0,7
Analisis en el cuenco
. Los ; | 809 _ con chocolate
pasos que conforman e % de los problemas son: Derretir el 84 5% 93% 0,02
Sacar la trufa y mover, Emparejado y guardado, Trasladar chocolate
trufas en la lamina, Vibrar la trufa, Acomodar, Vibrar el Reparaci6n 77 5% 98% 0,06
tenedor sobre la [dmina de S., Cubrir la trufa dentro del Conteo de 27 2% 99% 0,1
cuenco, Revision y guardado trufas
Revolver 11 1% 100% 0,4
e De los pasos mencionados, los 3 de menor eficiencia son: chocolate
Sacar la trufa y mover, Emparejado y guardado, Vibrar Total:
la trufa. 1680

Tabla 21- Diagrama Pareto Bafiado
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b.1.8) Conclusiones

e De la actividad Porcionado, las tareas a abordar se
relacionan directamente con los objetivos de dar forma
a la trufa y controlar la homogeneidad de las porciones.
Estas seran las problematicas a resolver para esta
actividad.

e Delaactividad Baihado, las tareas a abordar se relacionan
directamente con los objetivos de quitar el exceso de
chocolate a la trufa y lograr homogeneidad en el acabado
de la cobertura. Estas serdn las problematicas a resolver
para esta actividad.



B.2) Conclusiones

b.2.1) Oportunidades observadas

La principal oportunidad de intervencién de
Disefio se ve en las problemdticas relacionadas a
la elaboracién del producto como tal, que
permitan aumentar el nivel de produccidn sin
perder la calidad del producto.

Actualmente no existen elementos disefiados
especialmente para la tarea de Porcionado de
chocolateria en el mercado, que permitan dividir
una masa en partes equitativas, a la vez de darle
forma, sin condicionar una cobertura adicional en
otro material (bafio de chocolate)

No existen herramientas que permitan garantizar
la cobertura exterior homogénea de un producto
como la trufa, lo que afecta su calidad y los costos
de produccion.

Los principales elementos de trabajo en
chocolateria que se han encontrado provienen
del extranjero y, segun lo observado en las
entrevistas, el producto nacional en ésta area no
es satisfactorio para los requerimientos de las
chocolaterias, por lo que existe una oportunidad
de intervenir para Disenar desde las necesidades
reales del usuario en el contexto nacional.

La dificultad de encontrar herramientas o
magquinaria de uso simple y que a la vez mejoren
la productividad de un emprendimiento, supone
una oportunidad de intervencidon de Disefio en
productos.

El uso de cocinas domiciliarias como taller de
produccién supone una oportunidad de
intervencién en cuanto a formas de adaptar un
espacio de produccién informal para alcanzar
estandares correspondientes a uno formal.

Las herramientas de trabajo que permiten
aumentar la produccion de forma dptima suelen
ser de alto costo, dificil de alcanzar por los
emprendedores. Se observa la oportunidad
intervenir mediante la creacién de elementos que
ayuden al emprendedor sin comprometerlo con
altos gastos financieros, siendo un paso
intermedio entre el emprendimiento informal y el
formal.

b.2.2) Consideraciones de Disefio para intervenir el proceso de
elaboracién de trufas en emprendimientos

Herramientas deben contener la menor cantidad
posible de rincones y espacios pequefios, para
facilitar su limpieza.

Implementos deben considerar un tamafio que
permita realizar una limpieza en un lavaplatos
estandar.

La materialidad a trabajar debe soportar agua
caliente para facilitar su limpieza.

Los elementos que estén compuestos de partes
moviles deben poder ser desarmados con
facilidad para garantizar una limpieza facil.
Herramientas que trabajen directamente con
mezcla de trufa deben permitir mantener la masa
aislada del calor, para facilitar el desarrollo de las
tareas.
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B.3) Problema de Disefio y Problematicas a abordar

b.3.1) Problema de Disefio

El problema de Disefio a abordar en esta investigacion es el
desarrollo de herramientas de elaboracién de trufas para el
aumento de la productividad en el emprendimiento, buscando
ser un puente entre los basicos utensilios rudimentarios y la
costosa tecnologia avanzada. (Revisar

b.3.2) Problematicas a abordar
Tras realizar andlisis tanto desde la metodologia TMT como
Diagrama de Pareto, se concluye que:

e lasactividades a abordar seran tanto de Porcionado como
Bafiado, ya que su relevancia en el proceso de la
elaboracidon de trufas es casi idéntica.

e En Porcionado, se abordaran las problematicas de
modelado de la trufa y homogeneidad de porciones.

e En Bafado, se abordardn las problematicas de control de
exceso de cobertura por trufa y acabado homogéneo.



lIl.iii C) Revisar Estado del Arte y plantear
propuestas de soluciéon

C.1) Andlisis del estado del arte y definicion de posibles
elementos que pudiesen convertirse en propuestas de
solucion

A modo de revisién general de lo ya existente en cuanto a
herramientas o maquinaria de produccién para (o que pudiesen
servir para) los procesos de bafiado y porcionado, se realiza un
estado del arte en profundidad. De esta forma, también se pueden
descartar las ideas que ya se hayan desarrollado o tomar aquellas
gue contengan elementos que sirvan de referente para las
propuestas de Disefio.

A continuacion, se exponen los referentes que influyen con mayor
fuerza en esta investigacion, pues son aquellos que mejor abarcan
las necesidades de las problematicas a abordar.?

12 Estado del arte completo en Anexos

c.1.1) Bafiado

Como principal referente se tiene el método que se muestra en el
siguiente video, el cual consiste en ensartar las trufas en palillos
de coctel para banarlas en chocolate y luego dejarlas secar
pinchadas en una superficie de poliestireno expandido. Aunque
esto deja perforaciones en las trufas, se observa una superficie
mas homogénea que con el método inicial, y en el video se
propone un método para tapar las imperfecciones que pudiesen
quedar. Esto inspira la propuesta de una superficie rigida que
contenga elementos de sujecién de trufas para bafiado
simultaneo.

> Pl o) os7/127

Bafado de trufas manual con pinchos
https://youtu.be/iE7ZRmFI-how?t=49

67


https://youtu.be/iE7RmFl-how?t=49

68

c.1.2) Porcionado

El principal referente se tiene el sistema de Porcionado de
hamburguesas industrial, el cual consiste en discos acanalados
gue giran a alta velocidad, lo que en conjunto con un sistema de
porcién automatizado que deposita la pasta sobre los discos, logra
esferas de forma homogénea y tamafio uniforme.

También se encuentran referentes de sistemas artesanales
(porcionador de mochi- porcionador de cake pops) que utilizan
éste método, cambiando la geometria de canales en discos a
canales en planos. Estos planos son contrapuestos, en donde
mediante presién y friccidn logran el mismo efecto del sistema

industrial, a una menor escala. 4 > b 4) oos/0w

o By ] . ) Porcionador de hamburguesas industrial
Si bien la solucidn existe, no abarca las problematicas de ésta https://youtu.be/gn9tS8otzj0?list=PLa5LyDHsvZgHUAISISxnN Hi
investigacion ni las necesidades de tamafio o material que fEAtCN-Ms&t=3

pudiese requerir para ser insertada en el contexto de la
elaboracion de trufas. Por ello, esta investigacion adaptara lo ya
existente a una solucién que satisfaga existosamente las
problematicas abordadas.

< P »l ) 217/242
Porcionador de mochi artesanal
https://youtu.be/WR _mtFnMZDE?list=PLa5LyDHsvZgHUA95I8xn
> M @) os2/2s7 ra N HijfE4tCN-Ms&t=132

Porcionador artesanal (confite)
https://youtu.be/ROyGsnJ 3b0



https://youtu.be/ROyGsnJ_3b0
https://youtu.be/gn9tS8otzj0?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=3
https://youtu.be/gn9tS8otzj0?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=3
https://youtu.be/WR_mtFnMZDE?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=132
https://youtu.be/WR_mtFnMZDE?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=132

C.2) Propuesta de Disefio inicial y descripcién de uso

c.2.1) Porcionado

Se realiza una probeta de la solucion estudiada en el estado del
arte, con el fin de entender los diferentes factores que pudiesen
afectar el disefio. El prototipo es fabricado por medio de Fresado
Digital (Router) y recubierto en PAI (Poliestireno de Alto Impacto)
termoformado, para dar un acabado impermeable que permita
realizar las pruebas requeridas con la masa de trufas.

Imagen 3—Probea enRouter Imagen 4- Probeta en Termoformadora

Aungque el disefio de referencia demuestra ser capaz de cortar las
porciones de masa y luego moldearlas en esferas, dadas las
caracteristicas del material y el modo de fabricacion de la probeta,
los bordes de ésta no son lo suficientemente agudos como para
poder cortar la masa (imagen derecha). Por ello, las primeras
pruebas se hacen con la masa previamente pesada, con el fin de
determinar el diametro adecuado que debe tener el canal, para
lograr el tamafio de trufa deseado.

Imagen 5- Canales suavizados Porcionador
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Partes del Porcionador

Sistema de riel: Permite fijar el movimiento de la herramienta en
una direccion

Canales: Dan la forma a las porciones de masa de trufa

Vértices entre canales: Cortan la masa

Vértice de canal

Imagen 6- Partes Porcionador



c.2.2) Bafiado

A modo de prueba, se realiza una probeta inicial con una
espacialidad aproximada. Esta probeta responde al concepto
inicial, desprendido del Estado del Arte, de una base con
sistemas de sujecidon que permita banar multiples trufas
simultdaneamente.

Partes del Banador

Base: o sistema de sujecidn. Lugar desde donde debe tomarse la
herramienta para su manipulacion

Ganchos: Alambres donde van insertas las trufas ya porcionadas.

Imagen 7- Partes Bariador

A modo de criterio general se consideran las formas de acuerdo a
posibilidad de fabricacion, exclusivamente en materiales aptos
para contacto con alimentos. Debido que comiUnmente son
utilizados en el drea gastrondmica, se considerardn como
materialidad metales y polimeros en general, y sus formas de
trabajo, para posteriormente refinar la eleccion precisa del
material a utilizar.

A partir de estas primeras aproximaciones es que se pueden
definir las variables de control.
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C.3) Identificacion de variables de control para cada propuesta

Para el desarrollo de cada producto, es necesario definir las bases
sobre las cuales se construirdn. Para ello se definen las siguientes
como las variables de control, es decir, aquellos factores que
influyen en el control de una caracteristica de la trufa. Estos seran
testeados y cuantificados durante proceso de desarrollo del
producto, para poder lograr herramientas que cumplan con los
objetivos propuestos.

c.3.1) La trufa como variable

Si bien las trufas, su composicidon, proporciones y tamafios pueden
variar segun el criterio de cada Chocolatero, para el desarrollo de
esta investigacion se considerara la trufa del emprendimento a
estudiar (Mano de Conejo). Esta trufa tiene las siguientes
caracteristicas:

e Peso aproximado de 15 gramos, con una variacién entre
145 y 15,5 gramos (segin la experiencia del
emprendimiento al pesar las porciones).

Forma esférica de diametro aproximado de 27 mm vy

volumen de 10.305,994 cms?

e Material base de consistencia pegajosa, por lo que
requiere de alguin elemento antiadherente. Actualmente
se utiliza cacao amargo para esta funcién, pero de
encontrarse algun elemento mas apto en el futuro, puede
modificarse.

13 por capacidad productiva se hace referencia a la Eficiencia de la
herramienta.

Estas son las caracteristicas que se buscan replicar mediante las
herramientas a desarrollar.

c.3.2) Variables de Control

Tras las primeras experimentaciones exploratorias con las
probetas y el producto se definen las variables a considerar para
el desarrollo de ambos productos, de acuerdo a las problematicas

de cada actividad.

C.3.3 Porcionador

Problemadticas: Homogeneidad de porciones y modelado de la

trufa

Variable
Diametro del canal

Dimension de vértices entre
canales
Cantidad de Canales

Largo de la Herramienta

Distancia de bloques en Ia
herramienta
Tamaiio

herramienta

general de la

Controla
Tamafo de la trufa

Precisién del corte de masa

Capacidad productiva de la
herramienta®®

Capacidad productiva de la
herramienta

Capacidad productiva de la
herramienta.

Punto medio entre
capacidad productiva de la
herramienta y tamafo de
lavaplatos estandar.



Tabla 22- Variables de control Porcionado

Como se ha indicado anteriormente, la elaboracién de trufas de
emprendimientos artesanales informales suele realizarse en
domicilios particulares. Por ello, para una adecuada higienizacidn
de las herramientas, éstas deben tener dimensiones que se
puedan contener en la medida de un lavaplatos estandar.

Imagen 8- Lavaplatos Teka/ Easy

Aunque no se encuentra una medida Unica de lavaplatos
estandar, se tomara como referencia el lavaplatos de 80x50 cms,
ya que es la medida minima que usan lugares de construccion de
muebles para lavaplatos(Robles). Se toma como medida de la
cubeta del lavaplatos 340 mm de largo, 370 mm de ancho y
155mm de profundidad, ya que es la medida promedio que se
encuentra en este producto en grandes tiendas de productos de
construccion y hogar(Easy).

4 Por comodidad se hacer referencia a la Eficacia de la
herramienta

c.3.4) Bafiador

Problemadticas: Control de exceso de cobertura por trufa y
acabado homogéneo.

Para poder resolver las problematicas planteadas es necesario
facilitar los pasos de Vibrado de la trufa y Movimiento de la trufa,
ya que son los factores que influyen en la cantidad de chocolate
gue quedara en la trufa; por lo tanto, evitando exceso de
chocolate y la formacién de exceso de cobertura en la base de la
trufa.

Variable Controla
Disposicion de los alambres Comodidad ** al insertar la
trufa

Distancia entre trufas para
evitar adherencia
Comodidad de uso/ Firmeza
de sujecidn de trufa

Acabado superficial de |Ia
trufa/ Firmeza de sujecién de
trufa

Productividad y comodidad
de la herramienta

Separacion entre alambres
Angulo de final alambre

Diametro de alambre

Forma de la base de agarre

Tabla 23- Variables de control Bafiado
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c.3.5) Variable: temperatura

Debido a su composicidn grasa, la trufa es un producto sensible a
las altas temperaturas, tanto en la venta como en su elaboracion.
Sin embargo, no se puede determinar una temperatura Unica de
trabajo como criterio para el desarrollo de producto, ya que la
resistencia a la temperatura de la trufa puede variar por su
composicion segln cada emprendimiento. Por ello se considerara
como sugerida una temperatura de trabajo de 19 a 20 °C, que
segun el criterio y experiencia de los trabajadores de Nicole &
Cedric, entrevistados para esta investigacion®®, es la temperatura
Optima para trabajar el chocolate sin que se derrita, des-temple ni
se endurezca excesivamente.

15 Anexo



C.4) Proceso ciclico de Prototipado de propuestas y testeo
segun metodologias para mejora progresiva de las propuestas

c.4.1) Testeo: Porcionador

El desarrollo del porcionador y el ajuste de sus variables se da en
diversas etapas, no necesariamente en orden lineal. Esto, debido
a que luego de una prueba suelen visualizarse nuevos factores que
no se habian considerado hasta el momento. A continuacidn, una
breve descripcién del desarrollo de Prototipado?.

Probeta Descripcion/Mejoras

A Aproximacion inicial al funcionamiento de la
herramienta y el tamafio de los canales.
Identificacidon de canales que entregan porciones de
medida similar a la requerida

B Correccién de errores en la fabricacidn de la probeta,
refinamiento en el tamafio de los canales
C Experimentaciéon con el largo de la probeta vy

determinacidn aproximada de posibilidad de
produccién de trufas segun largo.

Experimentacion con terminacidn de superficie
interna del canal (lisa o rugosa)

D Experimentacion con el ancho de la probeta, para
una mejor comprension del volumen y capacidad de
manipulacion de la herramienta. Experimentacién
final con el didmetro del canal

Tabla 24- Descripcion de probetas Porcionado

16 Fichas de probetas en Anexos

Todas las probetas son modeladas digitalmente en Inventor, para
luego ser construidas en MDF por medio de Fresado Digital en
Router, con un recubrimiento de PAl termoformado. Ademas,
cono se indica anteriormente, las pruebas se hacen con la masa
previamente pesada.

Como se declara en la Metodologia, el Proceso de Desarrollo de
Producto en Epiral requiere de un trabajo de Prototipado rapido,
por lo que no todas las pruebas son analizadas desde la
metodologia TMT-ISO 9241-11, dejando esto para los testeos que
requieren de mayor precision.

Prueba 1

Prueba exploratoria de la probeta A. Se determina que el didmetro
que resulta en mejores trufas (apreciadas como mas redonda o
gue no se pegaron a la probeta) es el del canal “b”.

Se debe resolver un error de construccion, debido a que la
tolerancia dejada en el sistema de rieles es casi nula, por lo que la
probeta es intervenida para su funcionamiento.

Conclusiones de la prueba

e Eldidmetro de los canales debe acercarse a 28,8 mm, pero
Ser un poco menor

e Se debe dejar una tolerancia minima para que los rieles
puedan deslizarse correctamente

e Aunque la superficie del interior de los canales es rugosa,
no es claro aun si esto es un factor que afecte la forma o
la dimensidn de la trufa resultante.
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Prueba 2 Prueba 3V

Se realiza el testeo de las probetas B y C, dando los siguientes Se realiza un testeo con todas las probetas, para definir el
resultados: didametro final del canal. Se realiza un registro fotografico de las
trufas resultantes y se analiza el porcentaje de errores segln cada
e Seidentifica como correcto el diametro del canal “a” de la probeta.
probeta B, pero se considera que aun se podrian hacer
ajustes milimétricos Para ello, se realiza una tipificacién de los erros, dividiéndolos en
e Seexperimenta con la posibilidad de moldear varias trufas 5 niveles de acuerdo a cudnto se aleja el resultado de la prueba al
en un mismo canal y se determina que la mayor cantidad que se estd buscando.
son 3 trufas por canal (probeta B). El espaciado exacto . P
Nivel de error Caracteristica

entre las trufas se determinard en pruebas posteriores.

e Se concluye que es idéneo que la superficie sea lisa,
principalmente porque facilita la limpieza y es mas Grietas o irregularidades de
higiénico, pero no se percibe que afecte dramaticamente tamaiio pequeiio

1 Grietas minimas. Aceptables

en el resultado de la trufa 3 Grietas o irregularidades de
e Se concluye que el largo idéneo del Porcionador no debe tar.nano mefilano -
, - 4 Grietas o irregularidades de
superar los 30 centimetros, ya que dificulta su gran tamafio
mani ili n rmi mentar a una truf; . —
aniobrabilidad y, aunque permite aumentar a una trufa 5 Totalidad de la superficie

mas por canal, no es suficiente como para desarrollar una

_ o irregular. Perdida de material.
herramienta incémoda.

Tabla 25- Tipificacion de errores Porcionado

7 Fichas completas en Anexos



Ejemplos de error

Imagen 9- Errores porcionado

Ejemplo de éxito

Se aprecia una superficie casi totalmente lisa y homogénea, con
existencia de irregulares minimas que pueden ser tapadas por el
proceso de Bafiado

Imagen 10- Exitos porcionado

Ejemplo de fotografia de analisis

Imagen 11- Ejemplo fotografia de andlisis
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Resultados

Cada probeta es analizada en cada uno de sus canales (probetas
que tienen canales con distinto didmetro). Por cada canal se
realizan 10 muestras. Luego del procesamiento de datos, se
obtienen los siguientes resultados.

Imperfecciones

-]
@©
]
=
[=
©
o

PA- | PA- PaB— PB- |5 | PB- PaC— PE- -

Imperfecciones| 29 35|37 | 31 4 17 | 28 (39,2

Grafico 17-Imperfecciones Porcionado

Conclusiones

e Alrealizar las pruebas con la probeta D, supuestamente
la medida definitiva, se descubre que es mas grande de
lo que requiere la trufa. Se realiza una rectificacién de las
medidas con un Pie de metro y se descubre grandes
variaciones milimétricas entre el modelo digital y el real,
posiblemente por el espacio de aire entre la base de
MDF y el PAI. Ademas, pueden haber influido en los
falsos positivos otros factores que no fueron controlados
en la prueba, como la temperatura del ambiente y de la
masa (demasiado dura), cantidad de cacao amargo, etc.

e Como resultado final, se concluye que el didmetro
definitivo es el del canal d de la probeta B (27,1 mm).

e Al usar la probeta D se concluye que el tamafio es
excesivo y muy dificil de manipular. También se observa
gue los vértices son demasiado gruesos como para cortar
la masa con precisién, por lo que se estima un ancho de
vértices de alrededor de 1 mm.

Ademas, durante las pruebas, pueden realizarse las siguientes
observaciones:

e Se debe considerar la aplicacion de un material
antideslizante en la base de la pieza inferior, para un
deslizamiento adecuado de la pieza superior

e Se debe considerar sistema de agarre para facilitar la
sujecion de la herramienta

e Se debe considerar sistema de sefializacién de ubicacion
para la separacion de bloques de masa en los canales



Variables definidas
Diametro del canal: 27,1 mm
Dimension de vértices entre canales: 1 mm aprox

Cantidad de Canales, Largo de la Herramienta y Tamaiio general:
Tras la manipulacién de las probetas C y D, en conjunto con las
dimensiones del lavaplatos estandar, se concluye que la medida
idénea es de 30 x 17 cms, ya que es lo suficientemente ancha
como para que quepan 5 canales y suficientemente larga como
para que se aproveche la maxima capacidad determinada de 3
trufas por canal.

Distancia de bloques en la herramienta: Pendiente, debido a que
requiere que todos los canales tengan el mismo diametro. A
realizar en el prototipo final.
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c.4.3) Testeo: Bafiador

De igual forma que en el desarrollo del Porcionador, el desarrollo
de las probetas y el ajuste de variables, no necesariamente en
orden lineal. El proceso es altamente experimental y se va
puliendo en su desarrollo. Las probetas son construidas
principalmente con Alambre galvanizado tensado de 1,8 mmy 2,7
mm en conjunto de otros elementos que funcionan a modo de
agarre. A continuacidn una breve descripcién de las probetas 8

Probeta Descripcién/ Mejoras

A Probeta experimental inicial. Base de MDF
con 2 filas paralelas de dos “ganchos” de
alambre galvanizado c/u. Alambre de 2,7
mm.

B Propuesta que mantiene la formacién lineal,
pero esta vez en una Unica fila. Ganchos mas
largos, con Alambre de 1,8 mm

C Propuesta con formacion de ganchos radial

D Refinamiento de probeta B con base
triangular de dimensiones reducidas.

E Refinamiento de probeta D con estructura de
alambre y PAI

F Refinamiento de probeta D con adicidn de
agarre lateral

G Variacidn de probeta E. Dos filas de ganchos
con un centro compartido, en formacion de
upr

Tabla 26- Descripcion probetas Bafiado

18 Fichas de probetas en Anexos
¥ Desde que la trufa es colocada en la herramienta hasta que se
saca.

Como se observa en el cuadro, las probetas A, By C experimentan
con la disposicion de los Ganchos, mientras que las probetas D, E,
Fy G son refinamientos de la forma de la probeta B.

Prueba 1

Se realiza un analisis de la disposicién de los Ganchos en el
Bafiador. Para eso se realiza un registro audiovisual de las
probetas A, By C en uso, y luego se analizan desde la metodologia
TMT-ISO 9241-11. La prueba se realiza con 10 ciclos de trabajo por
cada probeta?®. De esto se obtienen los siguientes resultados:

Comparacion de la Eficiencia de las probetas

Eficiencia

0
A B ©

Eficiencia 0,12760181 0,14844649 0,17594433

Grafico 18- Eficiencia Bafiado



Comparacion de la Eficacia de las probetas

Eficacia (% )
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A B C

Eficacia 96,4539007 97,6744186 96,0451977

Grafico 19- Eficacia Bafado
Observaciones

Aunque la probeta B se mantiene siempre con mejores resultados
que la probeta A, es menos Eficiente que la probeta C. Por ello se
hace un andlisis en detalle de las tareas realizadas en las probetas
B y C, para encontrar la razén de ello y poder definir la opcién
definitiva

Comparacion de Eficiencia

Probeta B M Probeta C

Grafico 20- Comparacion de Eficiencia B-C

Se observa que las tareas realizadas con menor eficiencia en la
probeta B, en comparacién con la C, son las tareas de Tomar la
trufa, Retirar la trufa (de la probeta) y Hundir en el bafador. Por
otra parte, las de mayor Eficiencia son las de Rotar la trufa y
Ordenar el espacio de trabajo.

Sin embargo, si se observan los datos, en Eficiencial, la diferencia
es de sélo centésimas.
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Comparacion de Eficacia (%)

Probeta B M Probeta C

Grafico 21- Comparacion de Eficiencia B-C

Se observa que la Unica tarea con menor eficiencia en la probeta
B es la de retirar la trufa, mientras que la tarea de Hundir el
bafiador tiene un 100% de eficiencia contra el 96% de la probeta
C.

Observaciones

e Aunque la probeta C permite hacer mayor cantidad de
unidades por unidad de tiempo, su funcionamiento posee
mayor cantidad de errores, lo que podria llegar a significar
mayor incomodidad también en un uso mas prolongado.

e Sibien la disposicion radial de la probeta C permite hacer
mayor cantidad de trufas con una dimension reducida de
la distancia entre los ganchos, al manipular Ia

herramienta, segln la posicion en que esté y por su
condicidon de 360°, siempre hay trufas que tenderan a
resbalar del alambre. Esto produce incomodidad ya que
constantemente requiere estar revisando el lado
contrario para obtener resultados dptimos.

La probeta B es capaz de sostenerse por si misma con
mayor facilidad que la probeta C

Para lograr una mayor Eficiencia, la probeta B podria
mejorar con la adicién de cantidad de Ganchos.

Para mejorar la Eficacia, la probeta C debiese cambiar
sustancialmente su forma para suplir los errores que
producen incomodidad.

La probeta A demuestra ser sumamente incémoda. Se
concluye que es debido a su disposicidén en doble fila, que
entorpece insertar y retirar las trufas. Ademas, su base no
permite observar cémo va resultando la trufa, por lo que
la probeta es retirada del recipiente de bafiado cada cierto
tiempo, para poder observar el acabado que se esta
logrando.

Imagen 12-Incomodidad-Probeta A



Conclusiones

Pese a las aparentes ventajas de la probeta C, se encuentra un
gran potencial aumento en incomodidad con el uso y disminucidn
de la Eficiencia por la disminucién de la Eficacia. Aunque se
considera que es una idea con potencial para seguir explorando,
se decide seguir con el modelo de disposicidn propuesto en la
probeta B.

En esta etapa quedan definidas las siguientes variables
Disposicion de los alambres: Disposicion lineal, en fila Unica

Separacion entre alambres: Se considera como 4 cms una
distancia de espaciado o6ptimo, ya que permite manipular la
herramienta con comodidad, colocar y sacar las trufas sin
problemas y evita que las trufas se pequen entre si al baiiarlas.

Angulo de final alambre: Considerando la geometria de la forma,
se concluye que el angulo requerido debe estar entre 45° y 90°.
Menor gradacidn podria arriesgar que la trufa se peque en la
superficie de trabajo, afectando el acabado final.

Diametro de alambre: Se considera como adecuado el alambre de
1,6, ya que logra un mejor acabado que, sugiere incluso, que las
incisiones que quedan en la superficie pudiesen ser
suficientemente sutiles como para no tener que taparlas.

Forma de la base de agarre: Pendiente. La probeta F no presenta
una solucién comoda a la variable, por lo que se debera definir de
acuerdo a los resultados de los testeos finales.

Con la informacién obtenida en todas las pruebas, se estd en
condiciones de comenzar el testeo final de las probetas para
definir la forma final.

90°
67,5°

Imagen 13- Grados Bafiador
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C.5) Seleccidon de prototipos exitosos y testeo final para
seleccion de propuestas finales

¢.5.1) Porcionador

Luego de las pruebas y segln los recursos disponibles, se decide
construir la propuesta final en algiun material Polimero que
pudiese ser fresado segun el método que ya se ha ocupado en las
probetas anteriores. Esto ya que se sabe que esta familia de
materiales suele permitir una limpieza eficiente, es utilizado en el
area gastrondmica y es resistente a la corrocion. sin tener el alto
costo de otros materiales, como el Acero Inoxidable,

Pruebas con el material

Una vez definidas las medidas de la forma final, se realizan las
primeras pruebas con el material final. Luego de cotizar diversos
materiales de decide trabajar con Robalén, un polimero
altamente resistente a la abracion, antiadherente, con bajo
coeficiente de roce, resistente a quimicos e impacto y apto para
el contacto con alimentos(Plastigen).

Esto permitird observar la herramienta en uso con todas sus
capacidades disponibles (Porcionar y moldear la masa) para
poder observar mediante un analisis TMT el nivel de logro en el
desempeno de la herramienta y el cumplimiento de los objetivos
en el analisis final.

La herramienta es fresada con fresas de extraccién, ya que el
material debe ser retirado del bloque y no simplemente
presionado, ya que, por sus caracteristicas, podria fundirse y
terminar con un acabado inadecuado.

Prueba 1

Se realiza fresado de 2 piezas de Robaldn utilizando una fresa de
1/8 de pulgada radial. Las piezas son fresadas a alta velocidad,
para disminuir la posibilidad de fusién del material. Las piezas
son fresadas del siguiente modo:

Pieza 1: Dimensiones de 128x85x30 mm. La mitad de la pieza es
fresada solo en sentido longitudinal y la segunda tanto en
longitudinal como en sentido transversal

Imagen 14- prueba de material 1



Pieza 2: Dimensiones de 90x50x40 mm. Es fresada en sentido
longitudinal, transversal y a 45° en ambos sentidos

El fresado de estas piezas tomo, en total, alrededor de 30
minutos.

La primera prueba con el material permite una aproximacion al
trabajo y el método de fabricacién que requiere.

Imagen 15- prueba de material 2
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Prueba 2

Se realiza el fresado del prototipo final con un cambio de fresa,
para permitir una mayor definicién de la forma. Las piezas a
fresar son de aproximadamente 300x170x30 mm. Entre ambas
piezas toma alrededor de 3 horas terminar el trabajo.

1) Paralos laterales de la forma (rieles) se utiliza una fresa
de % de pulgada radial, con un Movimiento CF 2500 mm
x minuto (velocidad de desplazamiento del corte) y un
Step Over de 7% (traslado de corte de la herramienta en
funcién del diametro de ésta). Fresado longitudinal a la
geometria.

2) Para los canales se utiliza una fresa de % pulgada radial,
con Movimiento CF de 3600 mm x minuto y Step Over de
2%, es decir, la fresa se movié mas lento y con menor
desplazamiento.

Este método permite obtener una pieza de mejor calidad, con un
acabado extremadamente liso, optimizando enormemente el
recuso tiempo en el fresado de la pieza.

Para un rendimiento alin mejor, se aconseja utilizar una broca
del tamafiio de los canales de la pieza, que permitiria realizar en
una pasada de la herramienta, el desbaste necesario y,
posiblemente, con un acabado similar o mejor al obtenido con el
método actual, ademds de demorar menor cantidad de tiempo.

Imagen 16- Porcionador Robalén-canales

Imagen 17- Porcionador Robaldn- Vista superior



Prueba 3

Se realiza la prueba para testear la distancia de las trufas dentro
del canal.

Se observa lo siguiente:

e El espacio considerado entre rieles para el éptimo
deslizamiento es excesivo, por lo que es ajustado con
una lamina de PAl de 1 mm. Se sugiere dejar una
tolerancia no mayor a 0,3 mm por riel (en conjunto 0,6
mm por lado)

Imagen 18- Correccion de riel

20 Calculado para trozos de masa de 27x27x14 mm

e Aunque el bloque de masa, calculado segun el volumen
de la trufa, tiene los 14 mms® de grosor requeridos,
requiere de previa refrigeracion para obtener mayor
dureza. De lo contrario las porciones que queden en los
canales adyacentes a los rieles quedaran mas pequeiias.

Se realizan 4 pruebas disponiendo las trufas con distintas
variaciones de distancia (centimetros) dentro del canal, descritas
a continuacion:

) i | | | | |
A B C D

Imagen 19- Distancias de trufas en canal, centimetros

Al realizar la prueba sélo la opciéon D muestra un caso en que dos
porciones se unen por falta de distancia
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Imagen 20- Error- unién de trufas

Luego, se concluye que la distancia minima entre trufas debe ser
de 6 cms, siendo ideal 9 cms por resultar la opcién mas cémoda.

Al realizar la prueba se observa que hay trufas que resultan con
porciones mas pequefias. Como se ha indicado antes, esto puede
ser porque la masa estaba mas blanda de lo normal, dificultando
una correcta distribucién al realizar el corte. Sin embargo, esto
no tiene que ver con la herramienta en si mismo sino con la
preparacion del bloque de masa

21 No todas las pruebas tuvieron misma cantidad de trufas éptimas

Para asegurar el correcto funcionamiento de la herramienta, se
pesan las trufas que resultaron con forma dptima® (mismo
criterio de Prueba de Porcionado 3)

De esto resulta lo siguiente:



Pesos segln prueba (gramos)

A B C D
14,1 14,1 15,7 13,9
14,4 14,9 14,7 14
14,2 13,2 14 14
14,4 14,2 14 14,3
13,5 13,9 14 -
14,1 14,3 14,4 -

Tabla 27- Pesos de porciones

Como se observa, aunque hay variacién entre los pesos de cada
porcidn, se puede ver que los pesos gravitan alrededor de los 14
gramos. A demads, demuestra como porciones de mas de 15
gramos también pueden ser moldeadas por la herramienta, lo
gue indica que el didmetro del canal estd correcto y lo que debe
corregirse es el sistema al realizar los bloques, para lograr un
volumen de masa homogéneo.

Conclusiones

La distancia ideal entre trufas puede variar entre 6y 9
centimetros, para un largo total de 30 centimetros.

Al usar la herramienta se determina que requiere tener
bordes suavizados, ya que la dureza del material permite
la existencia de cantos peligrosos, que podrian generar
lesiones en el usuario.

Para un rendimiento éptimo de la herramienta, es
necesario poder obtener un bloque de masa lo mas
homogéneo posible, para que al cortarlo las porciones
sean equitativas.

Se recomienda utilizar un sistema mixto de anti-
adherencia La herramienta requiere de algun tipo de
aceite para alimentos (depende del criterio del artesano
qué aceite utilizar) para evitar la adherencia excesiva de
masa en los canales y lograr cortes mas limpios con los
vértices, pero para que la trufa pueda formarse debe
tener friccion con la herramienta, lo que con solo aceite
es muy dificil. Por ello, también se recomienda utilizar
antiadherente en polvo (como cacao) por ambos lados del
bloque de masa, para que la trufa pueda moldearse sin
pegarse a la herramienta.
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c.5.2) Baflador

Aunque la disposicidn general ya se ha definido, atin hay
variables de dicha disposicién que se deben testear. Para ello se
decide hacer una evaluacién utilizando la metodologia TMT-ISO
9241-11, haciendo una comparacion de la Eficiencia y Eficacia de
la probeta G v/s las probetas E y F en conjunto. Esto debido a que
las Ultimas poseen caracteristicas morfoldgicas practicamente
iguales.

Imagen 22- Probetas E-F

Imagen Zé-brobeta G

Lo que busca esta prueba es determinar si es mas Eficaz y
Eficiente utilizar una sola herramienta doble o dos herramientas
simples por separado. Los resultados son los siguientes:



0,35
0,3
0,25
0,2
0,15
0,1
0,05
0

Probeta G
OProbetas E-F

Grafico 22- Eficiencia Bafado Fi

Eficiencia

Eficiencia
0,256921373
0,32133676

Eficacia (%)

100,00%
99,50%
99,00%
98,50%

98,00%
97,50%
97,00%

Probeta G
OProbetas E-F

Grafico 23-Eficacia Bafiado Final

Eficacia
97,84%
99,44%

Los resultados muestran que, tanto en Eficiencia con en Eficacia,

es mejor utilizar dos herramientas por separado en lugar de una.

Esto podria indicar que es debido a que el utilizar dos
herramientas se pueden aprovechar los tiempos de espera, en
donde, mientras se secan las trufas de una se pueden sacar las
de otray asi.
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Comparacion

an

H Probetas E-F 0,40916808 99,42%
Probeta G 0,37804878 97,70%

Grafico 24- Comparacion datos “reales” Bafiado

Sin embargo, haciendo un andlisis en donde se eliminan los
tiempos de espera y las consideradas como tareas de
inactividad??, logrando la Eficiencia y Eficacia “reales”, el
resultado sigue siendo el mismo. Esto es posiblemente porque el
tener una herramienta doble supone complejidades similares a
las encontradas en la probeta C, en donde el tener que
supervisar los resultados en mas de un lado simultdneamente
termina entorpeciendo el trabajo.

22 Tareas que no tienen que ver directamente con el uso de la herramienta:
Tiempo de espera, Dejar en superficie y ordenar seccién, Limpieza de Bafiador,
Revolver chocolate, Ordenar espacio de trabajo.

Conclusiones

e Se determina que la mejor opcién de forma es la de una
herramienta con disposicion simple

e Se observa que, como propuesta de Disefio del sistema
de agarre, la forma mas cémoda de tomar la herramienta
es aprovechando la ldmina central de PAL Por ello se
propone como forma de agarre final un mango de caras
planas con costados de bordes sobresalientes a la forma
gue permitan un agarre comodo de la herramienta. Este
punto no queda sujeto a evaluacidon en ésta investigacion
ya que supone un analisis exhaustivo de la herramienta
en uso, con variables y problematicas particulares a la
forma, correspondiente una investigacion particular
aparte de ésta.

e La herramienta debe considerar elementos que den un
fin de recorrido a la trufa al momento de insertarla en los
sistemas de sujecidn, a modo de guia para el usuario.



lll.iv D) Disefiar la solucién definitiva

D.1) Andlisis del usuario y actividad para definir estética acorde
con la propuesta

d.1.1) Perfil del usuario

De acuerdo a la informacién recogida en las entrevistas a
emprendimientos de chocolateria, se encuentran diversas
caracteristicas en el usuario, entre las que se destacan:

e Joven
e Estudiante/Recién egresado

e Aprecia el valor de lo artesanal

Im(;ger; 24- Gubias

Estas caracteristicas se toman como base para realizar un
Moodboard

INSPIRACION: = —iwne

Imagen 25- Moodboard/referencia de conjunto de imdgenes en Anexo

La imagen que proyecta el concepto de Chocolateria Taller da
directrices de referentes para la materializacién de la forma final
del producto.

El referente utilizado es la estética de la carpinteria,
particularmente las formas de las herramientas. La herramienta
de carpinteria es un ejemplo de clara comunicacidn visual sobre el
modo de uso de la herramienta mediante su morfologia.
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Imagen 26-Herramientas de carpinteria

Se aprecia como algunas herramientas deben ser utilizadas
tomandolas con toda la mano o incluso con ambas para poder
aprovechar mejor la fuerza que se imprime en ellas, mientras
otras requieren del firme agarre de un pufio para lograr una
precision que dirija la delicada forma que el maestro carpintero
quiere lograr.

Se busca una lectura simple y rapida de la herramienta, que aporte
fluidez a la ejecucidn de las tareas.



Imagen 28- Forma redondea

Los elementos de la forma a rescatar son los siguientes:

Objetos compuestos por elementos mono-material (una
pieza fabricada completamente en un material, otra
fabricada completamente en otro)

Formas de geometrias planas, con vértices biselados con
bordes levemente suavizados.

Geometria de paralelepipedos, con caras laterales
predominantemente planas y la cara superior
redondeada.

Acabado con tendencia opaca de las superficies con
funcién de agarre.
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d.1.2) Referentes
Implementos de cocina que reflejan la imagen deseada. A partir
de estos se establece una paleta de colores.

Imagen 29- Implementos de cocina y paleta de colores

Imagen 30- Implementos de cocina- madera



D.2) Definicién de la forma del disefio segin la estética y
criterios ergondmicos

d.2.1) Desarrollo formal

Porcionador

Pieza central

Se realizan terminaciones acordes a lo rescatado en la definicién
de la estética, realizando biseles en los cantos, suavizando asi
todas las partes que pudiesen ser un riesgo para el usuario. Se
propone un sistema de unién por calce en la cara superior, donde
se montaran los sistemas de agarre. Esta propuesta, junto con
todos los detalles de diseno, sera desarrollada a futuro

Imagen 31- Pieza central

Sistema de agarre
Se realizan dos experimentaciones de la forma:

1.- Se realiza una primera experimentacion, al cual es fabricada
por impresion 3D, en ABS de 1,75 mm. Es una forma que busca
facilidad en la instalacién, al ser igual en todas sus caras. Esta
experimentacion sirve como una aproximacion al objeto fisico,
mostrando las carencias ergondmicas de la forma al ser
excesivamente recta y poco adaptable a la mano, resultando
incomodo de manipular.®

Imagen 32- agarre porcionador 1

Imagen 33- agarre porcionador 2

2.-Se realiza una segunda propuesta. Esta propuesta posee
formas mas suaves y tiene una direccién de uso que evidencia la
posicidon en la cual debe ser instalada. Esta propuesta, junto con
todos los detalles de disefo, sera desarrollada a futuro.

23 Fotografias en Anexos
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Bainador

Pieza central

Se fabrica una pieza en Acero Inoxidable, que contiene una pieza
central tubular de 6,2 mm y ganchos de 1,6 mm. Esta pieza es
fabricada de acuerdo a la primera experimentacidon de la forma del
sistema de agarre, aunque podria tener variaciones (en tanto se
respeten las condiciones métricas determinadas en las etapas de
testeos).

Sistema de agarre

1.-Se realiza una primera experimentacion, al cual es fabricada por
impresiéon 3D, en ABS de 1,75 mm. La empuiadura contiene el
angulo de apoyo propuesto, emulando lo propuesto en las
probetas iniciales. Esta experimentacién sirve como una
aproximacion al objeto fisico, lo que permite evidenciar algunas
carencias ergonomicas (formas demasiado rectas y poco
adaptables a la mano) y, principalmente, una forma excesiva en
cuanto a volumen y cantidad de superficie de agarre requerida.?*

24 Fotografias en Anexos

Imagen 34-pieza central bafiador

Imagen 35-agarre bafiador 1



2.- Se realiza una segunda propuesta que minimiza la superficie
utilizada por la empufadura. En este caso, se propone una
solucién al angulo de apoyo mads cercana a las realizadas en las
probetas?, incluyendo un arco de alambre a modo de base.
Ademads, esta propuesta considera un sistema de agarre
desprendible de la herramienta, que se desliza en ella, quedando
sujeto por el estrecho ajuste del “clip”. De esta forma se facilita el
proceso de higienizacién de la herramienta. Esta propuesta, junto
con todos los detalles de disefio, sera desarrollada a futuro

%5 Ver probetasEy F

Imagen 36-agarre bafiador 2

Imagen 37- agarre tipo “clip”
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Packaging

Se propone un packaging inspirado en las cajas de madera en
donde se almacenan herramientas, que permita evocar con mayor
fuerza el concepto de taller. Esta caja funcionard como un
contenedor de la herramienta, permitiendo unificar todos los
elementos de una misma actividad para mayor comodidad de uso
Como el material no estara en contacto con el alimento en forma
directa, no supone un obstaculo al momento de higienizar la
herramienta.

Imagen 38- Caja de herramientas

26 permite ser usado por diestros y zurdos

d.2.2) Criterios ergonémicos

Se consideran los siguientes criterios ergondmicos, encontrados
en el documento “Ergonomia de las herramientas de
mano”(Mosquera Camelo, 2003)

e Uso de ambas manos: Prevencion de problemas
derivados de la fatiga por el uso de una sola extremidad.
Inclusién de modo de uso universal®®

e Uso integral del grupo muscular: Priorizar el movimiento
de todo el brazo en vez de solo utilizar la mufeca o los
dedos, para repartir el esfuerzo requerido en todos los
musculos.

¢ Inclinacién de la herramienta considerada en el Diseiio:
Evitar la mantencidon de postura del grupo muscular,
utilizando formas que faciliten la sujecion de Ia
herramienta en la inclinacién requerida sin comprometer
al usuario

e Proporcionar sistemas de agarre o sujecién: Facilitar la
sujecion de la herramienta por medio de asas o sistemas
de agarre. Esto evita que el usuario deba esforzarse en
mantener la posicién de la herramienta y se enfoque en
solo mover el peso.



D.3) Definir materialidad de la propuesta y métodos de
fabricacion

d.3.1) Requerimientos desde el Problema de Disefio
Como se decidié en un principio, el fin de este proyecto es
proporcionar al emprendedor de trufas, herramientas que le
permitan aumentar su produccidn, sin invertir en tecnologia
avanzada que compromete econdmicamente al
emprendimiento, limitando los recursos y las direcciones que
puede tomar el negocio.

d.3.2) Criterios de higiene

Segun el Instituto Nacional de Normalizacion(Normalizacidn,
2010) se estipula, referente a los materiales de utensilios a
utilizarse en la elaboracién de alimentos, que?’:

e El material utilizado no debe transmitir “sustancias
toxicas, olores ni sabores” y ni ser de “material
absorbente”. Debe ser “resistente a la corrosion y capaz
de resistir repetidas operaciones de limpieza 'y
desinfeccion”.

e “lLas superficies deben estar exentas de imperfecciones,
que puedan afectar la higiene de los alimentos” o sean
fuente de contaminacidn.

e “No se debe usar madera ni otros materiales que no se
puedan limpiar y desinfectar adecuadamente”. Tampoco
se deben emplear materiales metdlicos que generen
corrosion.

27 Texto completo en Anexos

d.3.3) Materiales

Porcionador
Pieza principal

e Polimero

e Apto para contacto con alimentos

e Espesorde 30a35mm

e Fresable, con capacidad de lograr gran detalle (los bordes
mas delgados de la pieza deben poder resistir el uso de la
herramienta)

e Bajo nivel de roce con piezas del mismo material (las
piezas deben deslizarse entre si)

e Resistente a altas temperaturas

e Permite higienizacién segun estdndares de salubridad
para contacto con alimentos (resistete a agua hirviendo o
muy caliente, cloro, detergentes antigrasa, etc)

e Terminacion de superficie lisa

e Bajo costo

De acuerdo a lo requerido se decide trabajar con Robaldn, un
polimero altamente resistente a la abracién, antiadherente, con
bajo coeficiente de roce, resistente a quimicos e impacto y apto
para el contacto con alimentos(Plastigen).
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Sistemas de agarre

Asas de porcionador y mango de bafador

e Polimero
e Permite trabajo mono-material

e Permite la creacidon de estructuras internas y uniones

e Apto para contacto con alimentos
e Resistente a altas temperaturas

e Permite higienizacién segun estdndares de salubridad

para contacto con alimentos
e Terminacion de superficie opaca

De acuerdo a lo requerido se decide trabajar
con Nylon 66 o Polipropileno, ya que son los
materiales que estan aprobados para su uso
en el drea gastrondmica y demuestran lograr
el acabado opaco que se plantea en la
definicidn de la estética del producto. Estos
materiales se ven en productos mono-
materiales o bi-materiales como
cucharones, espatulas y espumaderas(ILKO)

Imagen 39- Cuchara ILKO

Sistema antideslizante
Base de porcionador

e Polimero

e Adherible a otros polimeros

e Apto para contacto con alimentos

e Resistente a altas temperaturas

e Permite higienizacién segun estdndares de salubridad
para contacto con alimentos

De acuerdo a lo requerido se decide usar silicona, ya que es un
antideslizante que ya estd aprobado en el drea gastrondmica y que
ademas es antiadherente al chocolate.



Baiador
Pieza principal

e Metal

e Formato de alambre o barra

e Apto para contacto con alimentos

e Resistente a altas temperaturas

e Permite higienizacién segln estdndares de salubridad
para contacto con alimentos (resistete a agua hirviendo o
muy caliente, cloro, detergentes antigrasa, etc

De acuerdo a lo requerido se decide trabajar con Acero Inoxidable,
ya que su uso estd aprobado en el area gastrondmica y se proyecta
como un material de alta duracién, por su resistencia a la
corrosién(Otero).

Todos los materiales aqui propuestos pueden ser modificados en
el futuro, en tanto el nuevo material cumpla con los
requerimientos planteados.

d.3.4) Métodos de fabricacion

Porcionador

Para la fabricacion del porcionador se usa el método de fresado
digital, ya que demuestra lograr detalles de alta definicidn en las
piezas. Para el fresado de esta herramienta en particular se
recomienda el uso de una fresa del tamafio del canal. Esto
permitiria ahorrar tiempo en la definicidn de la forma,
optimizando recursos.

La fabricacion de los sistemas de agarre se realiza, para efectos de
este estudio, por medio de Impresion 3D, ya que se busca una
aproximacién a la idea final que represente las dimensiones de la
forma y como se apreciard en conjunto a la pieza principal del
porcionador. En pruebas posteriores, el método de fabricaciéon
estard ligado al material que se ocupard (segin materiales
sugeridos en requerimientos), pudiendo variar al aqui utilizado.

Banador

La pieza central de acero inoxidable se fabrica por medio de
doblado de los alambres paralelos a 90°, los cuales luego se
insertan a través de la pieza central y son soldados en el otro
extremo.

De igual forma a los sistemas de agarre del porcionador, el sistema
del bafiador también es fabricado mediante impresién 3D y podria
variar su materialidad en el futuro.
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D.4) Disefio de Propuesta final?®

Porcionador

300,00

171,00

161,00

60,00

Imagen 40- Porcionador final

28 planimetrias completas en Anexo

104

65,00

52,50

60,00




Bainador

27,00

170,00

Imagen 41- Bafiador final
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D.5) Cotizar producciéon de propuesta

Se cotiza en diferentes lugares, siendo esta la cotizacién definitiva.
Esta es una cotizacion referencial, ya que, como se declara en la
eleccidon de materiales, estos podrian variar, asi como los métodos
y lugares de fabricacion.

d.5.1) Porcionador
Lugar de
compra

PLASTIGEN

CNC FAU?

Digital Maker

CNC FAU

Total
Tabla 28- Cotizacion Porcionador

Material/Proceso

Robaléon HMW

2 piezas 170x300

mm

Fresado Router
3 horas aprox.

Filamento ABS

1,75 MM, Café, 1 Kg

Impresion 3D
3.20 horas aprox.

29

Seguln

costos

encontrados en

CNC(Universidad de Chile)

Costo

$14.256 + IVA c/u
Total: $35.200

Por mayor:
30X1000X1000mm
$ 230.000 +IVA C/U
$75.000

$25.000 x hora

$25.000 + IVA
Total: $29.750

Pieza de 50 grs: $1.487
$10.500

$3.000 x hora
$122.187

Instructivo Laboratorio

d.5.2) Bafiador
Lugar de
compra
SAVOMET

Digital Maker

CNC FAU

Total

Material/Proceso

Fabricacion de piezas
de Acero Inoxidable
3 piezas

Filamento ABS
1,75 MM, Café, 1 Kg

Impresién 3D
4 .25 horas aprox

Tabla 29- Cotizacion Bafiador

Costo

$15.000 + IVA c/u
Total: $53.550

Por mayor:
$12.000 + IVA x
100 unidades
25.000 + IVA
Total: $29.750

Piezas de 50 grs:
$1.487

$13.500 aprox

$3.000 x hora
$68.537



D.6) Descripcidn del modo de uso de la herramienta

d.6.1) Porcionador

Teniendo como antecedentes que se debe trabajar con bloques
de masa de 15x15x1,4 cms, el funcionamiento de la herramienta
se desarrolla de la siguiente forma:

e Previamente al uso, aplicar con toalla de papel un poco de
aceite en la herramienta. Esto evitara que la mezcla tienda
a pegarse en los bordes. Aplicar una ligera capa de cacao
en polvo, para ayudar a la formacién esférica de las
porciones.

e Colocarel bloque de masa en la base, cuidando que quede
centrado y dentro de los canales.

e Realizar el corte de masa, poniendo la tapa sobre el
bloque, presionando con firmeza

e Retirar los rectangulos de masa resultantes

Imagen 42-Modo de uso porcionador 1
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Colocoar 3 rectdngulos de masa separados 9 centimetros
aproximadamente

Poner nuevamente la tapa sobre la base, cortando los
rectdngulos. Levantar y reacomodar los trozos que
pudiesen haberse pegado

Espolvorear una capa ligera de cacao en polvo sobre las
porciones

Poner la tapa, presionar y deslizar la herramienta
realizando movimientos cortos hacia adelante y atras.
Retirar la tapa y colocar las trufas en recipiente de
almacenamiento

Imagen 43- Modo de uso porcionador 2



d.6.2) Bafiador

Derretir previamente la cobertura a eleccidn y preparar el espacio
de trabajo. Se aconseja tener ldminas de material antiadherente
al chocolate, como papel mantequilla o planchas de silicona.

Colocar las trufas en la herramienta.

Hundir las trufas en el recipiente de banado. Sacar,
sacudir y vibrar suavemente para quitar el exceso de
chocolate. Dejar el bafiador en la superficie de trabajo y
dejar secar.

Mientras se deja secar, se puede comenzar a poner las
trufas en otro bafiador, para optimizar el tiempo

Cuando la cobertura se haya secado, rotar las trufas antes
de sacarlas para que se suelten un poco. Luego, sacar las
trufas y revisar si hay imperfecciones que arreglar. Dejar
en recipiente de almacenamiento.

Imagen 44-Modo de uso bafiador
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lll.v E) Validar propuestas de solucion

E.1) Realizar analisis TMT-ISO 9241-11 a propuesta final en uso
y comparar resultados con el método de produccién inicial

e.1.1 Porcionado

Para definir la eficiencia, eficacia y productividad de Ia
herramienta se realizan las Ultimas pruebas con el prototipo final
de Porcionado.

Previamente hay una etapa de preparacion de los bloques para
asegurar la mayor homogeneidad del bloque posible y asi obtener
porciones equitativas. Ademas, la masa es refrigerada en
congelador por 10 minutos antes del uso. Esto, ya que, segln
pruebas anteriores, la masa tiende a quedar mas delgada en los
bordes al ser muy blanda.

Se realizan 3 pruebas de Porcionado. Las dos primeras permiten
definir el espaciado de las trufas al interior del canal y la distancia
de deslizamiento de la herramienta. Una vez definido esto se
realiza la Ultima prueba para analizar desde la metodologia TMT-
ISO 9241-11.

Pruebas 1y 2

Prueba 1
Separacion cada 9 cms, dejando un margen en el extremo inferior
(mds cercano al usuario) de 3 cms.

Prueba 2

Separacion cada 8 cms, dejando un margen en el extremo inferior
de 6 cms

Tras el desarrollo de las pruebas para determinar el espaciado
interior del canal y la distancia de deslizamiento, se observa lo
siguiente:

e En la prueba 2 se puede observar 1 caso de unién de
trufas. Se deduce que esto es por el exceso de distancia
de deslizamiento. Se mide la distancia de deslizamiento y
se determina que para que las trufas no se adhieran, la
distancia no debe ser mayor a 4 cms, en la parte superior
(mas alejada del usuario

e Se debe dejar un margen inferior mayor a 3 cms, ya que
de lo contrario las trufas se caen de la herramienta.

Conclusiones

e Se corrobora que la variable que controla Ia
homogeneidad de las porciones es el tamafio vy
caracteristicas (dureza, densidad) del bloque de masa.

e Debido a esto, la homogeneidad del bloque de masa, asi
como las tareas observadas relacionadas a esta actividad
en los videos de andlisis, seran identificadas, pero no
consideradas para la evaluacidn. Las condiciones para el
estado dptimo del bloque requieren un andlisis aparte,
con variables propias (como el peso homogéneo de las
porciones). Por ello, los errores que pudiesen resultar por
esto seran identificados, pero no incluidos en la
evaluacidn de la herramienta.

e Pese a haber endurecido la masa en el congelador
previamente a su porcionado, no se logré homogeneidad



en las porciones. Se observa que es posible que,
trabajando con moldes de masa que sean mds gruesos en
los bordes, esto podria solucionarse. Esto debe ser
testeado a futuro

e Sedetermina que, para obtener esferas éptimas segun los
estandares propuestos, las variables a observar son: la
distancia de trufa entre canales y la distancia de
deslizamiento de la herramienta. Ajustando ambas
variables es que, en conjunto, permiten que todas las
porciones se formen adecuadamente y no se adhieran
entre si.

e Distancia de trufas entre canales: Entre 8 y 9 cms dejando
8 centimetros de borde superior y 6 cms de borde inferior.

e Distancia de deslizamiento: entre 3 y 4 centimetros
maximo.

e Se corrobora la necesidad de utilizar un sistema mixto de
anti-adherencia (aceite y cacao en polvo).

Prueba 3

Una vez realizadas las pruebas 1y 2, se realiza el testeo final de la
herramienta. Para ello, se realiza un registro audiovisual de la
tarea, para posterior analisis segiin metodologia TMT e ISO 9241-
11. En esta prueba se aplican las conclusiones realizadas en las
pruebas anteriores.

La prueba considera los siguientes factores:

e Separacién entre trufas de 8-9 cms con margen superior
de 8 cms e inferior de 6 cms.
e Deslizamiento de la herramienta entre 3y 4 cms

e Aplicacion de sistema mixto de anti-adherencia
e Tiempo de observacién y registro de la tarea: 11.13
minutos

Como ya se haindicado, la homogeneidad del bloque de masa, asi
como las tareas observadas relacionadas a esta actividad en los
videos de andlisis, seran identificadas, pero no consideradas para
la evaluacion.

De esta forma, se obtiene lo siguiente:

Tabla de utensilios auxiliares

Utensilio Uso

Plancha de silicona Antideslizante para la herramientay

x2 superficie para dejar trufas

Contenedor Contener antiadherentes (cacao, aceite)
pequeiio x 2

Cuchillo Cortar masa

Espdtula Cortar masa y limpiar herramienta
Papel absorbente Esparcir aceite en la herramienta vy

limpiarla
Palo de brocheta Medir y marcar bloque de masa
marcado

Tabla 30- Utensilios- Tarea Porcionado
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Descripcion de la tarea

Paso

Aceitar herramienta

Acomodar cuadrados porcionados
Acomodar porciones en superficie
Bajar herramienta

Colocar bloque

Colocar porcion

Cortar excesos del bloque

Cortar porcion

Corte

Dejar bloque

Dejar en superficie

Emparejar forma del bloque
Emparejar porcion

Espolvorear cacao

Formar esferas

Levantar herramienta

limpiar herramienta

Medir porcion

Ordenar porciones en herramienta
Retirar bloque

Retirar esferas

Retirar porcion

Revisar trufa

Sostener herramienta

Tomar bloque

Tomar porcion

Tabla 31- Descripcion de la tarea- Porcionado

Descripcién

Aplicacidn de aceite con papel absorbente y limpieza de los restos de masa de la herramienta
Retirar excesos y acomodar cuadrados de masa porcionada para formar
Acomodar las porciones en la superficie de trabajo

Bajar la parte superior de la herramienta sobre la inferior

Colocar bloque en la herramienta

Colocar rectangulo en la herramienta

Usar medida para identificar excesos, procurando no aplastar el bloque

Cortar porcidn para que calce en la herramienta

Presionar firmemente sobre la herramienta hasta que se encuentren ambos lados de la herramienta
Dejar el bloque en la herramienta y acomodar

Dejar porcion en la superficie de trabajo

Buscar que los lados estén rectos

Ajustar forma de porciodn, rectificando los costados

Espolvorear una capa fina de cacao en polvo como antiadherente

Deslizar herramienta para formar las porciones en esferas

Levantar parte superior y revisar el resultado

limpieza de restos de masa

Medir y marcar la porcion a la medida de la herramienta

Ordenar porciones una vez colocadas en la herramienta

Retirar bloque de la herramienta

Retirar porciones formadas de la herramienta y dejar en la superficie de trabajo
Retirar la porcién de la herramienta

Revisar las esferas en busqueda de defectos

Sostener la parte superior de la herramienta

Tomar bloque de masa

Tomar un rectangulo porcionado del bloque



Graficos de andlisis de los pasos dentro de la Tarea

Eficiencia (Pasos realizados por segundo) Eficacia (%)

Grafico 25- Eficiencia Porcionado Final Grafico 26- Eficacia Porcionado Final

Conclusiones

e La tarea se desarrolla en 11.13 minutos y se elaboran 42
unidades

e Ocurre un caso de adherencia de trufas, por exceso de
distancia de deslizamiento. Esto se atribuye a falta de
experiencia con la herramienta.
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Comparacion

Se realiza un andlisis comparativo de la Eficiencia, Eficacia y
Productividad de Tarea (unidad elaborada por minuto) entre los
resultados del método de Porcionado Inicial y el de Porcionado
Final. Se obtienen los siguientes resultados:

Grafico de la Tarea con totalidad de pasos Grafico de la Tarea sin correccion de bloque

Comparacion Porcionado Comparacion Porcionado - sin bloque
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Eficiencia Eficacia

— | | |

Eficiencia Eficacia Productividad T
Inicial 0,29 98,47% 1,6
OFinal 0,22 96,69% 4,6

Productividad T.
Inicial
Inicial 0,29 98,47% 1,6
O Final 0,19 96,88% 3,8

Grafico 27- Comparacion final de Porcionado (totalidad de pasos) Grafico 28- Comparacion final de Porcionado
ll - ] 1 1

Sin embargo, retirando las tareas y tiempos de correccion del
bloque de masa®® se obtienen los siguientes resultados:

30 Cortar excesos del bloque, Emparejar forma del bloque,
Emparejar porcion.
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Analisis

Se observa que, aunque en ambos casos la eficiencia y eficacia de
la tarea sigue siendo menor a la del método inicial, la
productividad aumenta al doble y casi al triple, si no se considera
la preparacion del bloque de masa. La eficiencia y eficacia
podrian mejorar al tener mayor experiencia con la herramienta
(considerando que el método inicial llevaba en uso
practicamente un afio). Esto podria indicar que, con los
procedimientos adecuados, la herramienta propuesta podria,
como minimo, triplicar la produccidn de trufas, con sélo un
usuario a cargo de la produccion. Esto podria maximizarse auln
mas si se considera a dos usuarios trabajando en cadena.
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e.1.2 Baflado

Para definir la eficiencia, eficacia y productividad de la tarea, se
consideran los resultados obtenidos en la prueba de prototipo
final de bafiado.

El chocolate es previamente derretido.
Tabla de utensilios auxiliares

Utensilio Uso
Plancha de silicona Superficie anti-adherente para dejar
bafiador mientras se endurece la

cobertura
Contenedor de Derretir y contener chocolate para
banado bafiado
Tenedor Revolver chocolate y corregir
imperfecciones
Bandeja Superficie para dejar trufas bafiadas

Tabla 32- Utensilios- Tarea Bafiado

Descripcion de Tarea

Paso
Tomar trufa
Colocar trufa

Rotar trufa

Retirar Trufa
Dejar trufa

Manipular
bafiador
Hundir bafiador

Sacudir bainador
(mover)

Vibrar banador

Voltear
bafiador

Dejar banador

Rotacidn de

bafnador
Dejar en
superficie y

ordenar seccion

Descripcion
Tomar porcidn de la superficie de trabajo
Insertar trufa en gancho

Girar la trufa en el gancho para soltarla y poder
retirar con facilidad

Quitar trufa del gancho
Dejar trufa en superficie de trabajo

Todo movimiento que involucra tomar el bafiador

Introducir bafiador en contenedor de bafiado

Mover el bafiador con movimientos verticales
para retirar el exceso de chocolate

Agitar enérgicamente el bafiador para retirar
exceso de chocolate

Rotar el bafiador en 180° para detener el flujo de
chocolate que cae de las trufas

Apoyar bafiador en superficie de trabajo

Cambiar posicién de bafiador en la superficie de
trabajo. Principalmente para insertar las trufas
con mayor facilidad.

Fin de ciclo de baiado, en que se dejan las trufas
bafiadas en la bandeja.

Tabla 33-Descripcion de la tarea- Bafiado



Eficiencia (Pasos realizados por segundo) Eficacia (%)

Grafico 29- Eficiencia Bafiado Final Grafico 30- Eficacia Bafiado Final

La tarea tiene una duracién de 12.59 minutos y se elaboran 50
unidades
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Comparacion

Se realiza un andlisis comparativo de la Eficiencia, Eficacia y
Productividad de Tarea (unidad elaborada por minuto) entre los
resultados del método de Bafiado Inicial y el de Bafiado Final. Se
obtienen los siguientes resultados:

Comparacion Bainado

2
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T
=
=]
=
=

— [T

Eficiencia Eficacia Productividad T
Inicial 0,28 95,71% 2,3
OFinal 0,32 99,44% 3,97

Grafico 31- Comparacion final de Bafiado

Anilisis

Se observa que tanto en todos los aspectos de medicidn, el
método final es superior al final, siendo casi el doble de
productivo. El que ademas Eficiencia y Eficacia sean mayores,
puede indicar que, ademas, el nuevo método es mas cémodo y

facil de usar que el inicial, pudiendo tener repercusiones positivas
para el usuario.



Comparacidn de terminaciones

Se realiza, a modo de visualizacién de resultados, una
comparacion visual del método inicial (tenedor) y el método final,
éste Ultimo con distintos didmetros de alambre (2,7mm ;1,8mm,
;1,6 mm). Se comparan el uso de tenedor, probeta A, probeta E y
prototipo final (Acero Inoxidable). En la imagen a continuaciodn, se
pueden observar 10 muestras de cada método/didmetro, siendo
la primera fila el primer método y la ultima, el didmetro de
alambre final.

Imagen 46- Prototipo final de Acero Inoxidable

Imagen 45- Comparacion de terminaciones
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Se seleccionan el mejor y peor ejemplar de cada método.
Considerando “arriba” como la parte de la trufa que estd en
contacto con la herramienta, se tienen los siguientes resultados:

Imagen 47- Bafiado-vista superior

Vista superior

Se puede apreciar un cambio de terminacién radical entre el
método 1 (tenedor) y el 2(probeta A), y mds aun en las pruebas
siguientes, donde la disminucién del didmetro del alambre
permite disimular exponencialmente el lugar de insercién de la
trufa.

AR

b
'
4

Imagen 48-Bafiado-vista inferior

Vista inferior

De similar manera, se aprecia un cambio radical entre el método
1(tenedor) y 2(probeta A) donde desaparece la base de la trufa,
pero en el método 3(probeta E) y el 4(Prototipo de Acero
Inoxidable) el cambio es mas sutil, aunque puede apreciarse como
va mejorando progresivamente conforme el diametro del alambre
disminuye.



E.2) Conclusiones finales

Cumplimiento de Objetivos
Objetivo General

“Aumentar la productividad en la elaboraciéon artesanal de
trufas”

e Ambos productos cumplen con el objetivo de aumentar
la productividad del emprendimiento.

e Aunque el producto de bafiado podria mejorar su
eficiencia y eficacia, deben hacerse evaluaciones a futuro
gue puedan dar resultados concluyentes si la experiencia
con la herramienta influye o no en los tiempos de
desarrollo de la tarea

Problematicas abordadas
Banado
“Control de exceso de cobertura por trufay acabado homogéneo”

e Se facilitan las tareas de Vibrar y Mover la trufa, lo que
permite obtener mayor eficiencia y eficacia al retirar el
exceso de chocolate de la trufa

e La herramienta permite obtener una cobertura de gran
homogeneidad de superficie, no teniendo una base
perceptible. En comparacién, la cantidad de
imperfecciones en la superficie de la trufa es minima e
incluso irrelevantes (como la perforacion que queda por
el uso de la herramienta), siendo la correccion de estas un
paso practicamente opcional.

Porcionado

“Modelado de la trufa y homogeneidad de porciones”

La herramienta permite obtener trufas homogéneas y
con acabado liso, en tanto el bloque de masa sea
homogéneo.

Para un cumplimiento completo del objetivo deben
realizarse pruebas futuras al moldeo del bloque, ya que
esta es la variable principal que permite un buen
acabado de la trufa.
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IV Proyecciones
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IV.i Pruebas pendientes

Dentro de los testeos que aun deben realizarse para poder
obtener resultados concluyentes, estan los siguientes:

A) Homogeneidad del bloque de masa:
e Tamafio del bloque
e Forma del bloque

B) Tope del bafiador

Sistema indicador de introduccion de trufa en bafiador

e Dimensiones (distancia de insercion de la trufa en el
gancho)

C)Medicion de satisfaccion de método final (comodidad,
descanso)

Registro de la comodidad expresada por el usuario al utilizar
la herramienta

D)Testeo del producto con otros emprendimientos
Validacion del producto en el mercado objetivo
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IV.ii Productos Auxiliares

Como una forma de diversificacion y refuerzo al producto
desarrollado, se plantean 4 productos auxiliares. Esto permite
contextualizar a los productos dentro de la actividad, a modo de
familia de productos. Todos los productos estan pensados para
ser fabricados a base de polimeros termoestables compatibles
con alimentos, para facilitar el proceso de higienizacion.

e Repisa de moldes

e Dosificador

e Recipiente de bafiado

e Rectificador de cobertura




Repisa de moldes Dosificador

Bandejas a modo de molde, para lograr bloques de masa Utensilio a modo de embudo con sistema de apertura al
perfectos. Unificados gracias a una caja a modo con sistema de presionar la empufiadura. Indica cuantas porciones se estan
repisas, que permite refrigerar los moldes con comodidad, vertiendo en el molde, de acuerdo al volumen estipulado para el
utilizando el menor espacio posible en el refrigerador. molde.

Imagen 49-Repisa

Imagen 50-Dosificador
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Recipiente de bafiado

Recipiente con base inclinada, para facilitar el proceso de
bafiado, acumulando el chocolate que va quedando en la esquina
de la base. Fabricado en polimero termoestable, para facilitar el
proceso de derretir la cobertura.

Imagen 51- Recipiente de bafiado

Emparejador

Sistema de reparacion de imperfecciones. Las trufas defectuosas
se dejan en la base de reparacidn (estructura semi-circular), cuyo
interior tiene recubrimiento antideslizante (silicona) para evitar
que las trufas rueden. Las trufas son dispuestas con las
imperfecciones dirigida hacia arriba. Luego, la espatula de
emparejado, que posee una lamina de silicona flexible, es untada
en chocolate. Esta pasa sobre las trufas a modo de brocha en
sentido paralelo a la base, cubriendo las grietas o aperturas que
pudiese haber en la superficie.

Imagen 52- Emparejador

(graficos)



IV.iii Implementacidn del proyecto

La implementacién de este proyecto se proyecta para el mercado
de los emprendedores. Si bien es un mercado acotado, esta
constantemente en crecimiento por el apoyo que se les da a los
emprendimientos.

También, aunque los productos desarrollados y planteados en
esta investigacién estdn enfocados en la elaboracién de trufas,
existen muchos otros productos con caracteristicas similares que
tienen potencial para ser elaborados con las herramientas de esta
investigacion. Esto abarca emprendimientos de produccion de
Cocadas, Mazapan, Brigadeiros, Cake Pops y muchos otros
confites que cumplen con la caracteristica de ser de textura densa
y formato esférico. De esta manera se amplia el mercado al cual
puede llegar el proyecto.

Para el desarrollo y fabricacidn de los productos se requiere de un
capital inicial, que puede ser financiados mediante la postulacion
a fondos concursables.

Se perciben como posibles los siguientes fondos:

Capital Semilla Emprende(SERCOTEC): Apoyo para puesta en
marcha de emprendimientos en general

Capital Semilla CORFO(CORFO): Apoyo a emprendimientos con
innovacién y con caracter diferenciador en el mercado

Capital Abeja Emprende(SERCOTEC): Apoyo a emprendimientos
con mujeres en el liderazgo

Crece(SERCOTEC): Enfocado a proyectos relacionados con la
gastronomia. En este caso, podria postularse como utensilios para
trufas.

Fondart/ Modalidad de Creacion, Linea de Disefio(Artes, 2017):
Fondo concursable destinado a innovaciones de Disefo.
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Fondo

Crece

Capital Semilla Emp.

Capital Abeja Emp.

Fondart diseiio

Capital Semilla Corfo

Tabla 34- Fondos concursables

Quienes postulan

Pequefia y micro con inicio de actividad en 12
categoria, ventas netas hasta 25000UF
Enfocado en emprendimientos relacionados a la
gastronomia

Persona natural sin inicio actividad 12 categoria
Cumple foco definido por SERCOTEC

Mujer +18 sin inicio de actividades 12categoria
Foco definido SERCOTEC
Emprendimiento liderado por mujeres

Persona natural, persona juridica que cumpla con
los requisitos de la CNCA
Recidente de chile +18
Tributa 12 o0 29 categoria
Ventas netas menores a 100.000.000 en 6 meses
Persona juridica chilena

Montos

6.000.000
1.500.000 gestiones
4.500.000 inversiones

3.500.000
2.000.000 inversién
1.500.000 gestiones

3.500.000
2.000.000 inversién
1.500.000 gestiones

30.000.000

Financitamiento de 75% hasta
25.000.000
Destinado a investigacion
Estudio
Monitoria

Otros

La empresa debe
aportar el 30% del
dinero de la
inversién

20%
cofinanciamiento

20%
cofinanciamiento

Sin
cofinanciamiento
25%
cofinanciamiento
500.000
obligatorio para
monitoria
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Caracteristicas generales

del Chocolate

a) Definicidn de Chocolateria(Espafola)
1.f. Casa donde se fabrica y se vende chocolate.

2.f. Casa donde se sirve al publico chocolate, para tomarlo en el
acto.

Sin embargo, para esta investigacion, también se entenderd
“Chocolateria” como el conjunto de técnicas y procesos asociados
a la fabricacion de elementos comestibles con Chocolate como su
principal materia prima.

b) Produccion Industrial de Chocolate(Brockmann)
La produccidn del chocolate se realiza en ocho pasos:

1. Limpieza de los granos de cacao
Se extraen elementos extrafios como piedras y otros que pudieran
haber venido desde origen.

2. Tostado

Se realiza bajo controles estrictos de tiempo y temperatura. Este
es otro de los procesos de mdxima importancia que define el gusto
y aroma que posteriormente resaltard en el chocolate.

3. Descascarillado

Se quita la "cascarilla" que recubre al grano, elemento no deseado
en la fabricacion de chocolate. Como resultado, el interior del
grano ya partido o "nib de cacao", como comunmente se lo llama
en la industria, continua el proceso de fabricacion.

4. Molienda

La temperatura en el molino ayuda a que se desprenda el alto
contenido de grasa presente en los nibs, haciendo que los
fragmentos de cacao sdlido se conviertan en una pasta conocida
como "pasta, masa o licor de cacao".

5. Proceso de prensado y obtencion de manteca de cacao

El licor de cacao es el ingrediente principal en la mezcla de un
chocolate. Pero adicionalmente se le puede prensar para obtener
dos subproductos. Bajo presion, por un lado, se separa su grasa o
"manteca de cacao" y por el otro lado se recibe los sdlidos de cacao
conocido como "torta de cacao" (usualmente la torta conserva un
10-12% de manteca de cacao en su interior). La torta de cacao es
comunmente sometida a una molienda fina para obtener el "cacao
en polvo", ingrediente muy utilizado en la pasteleria tradicional.

6. Mezclado

Los ingredientes que llevard el chocolate se unen inicialmente en
el mezclado. En los "chocolates negros" solo se utiliza licor de
cacao y azucar en una proporcion que determinara el tipo de
cobertura obtenida: dulce, semiamarga o amarga a medida que se
aumenta la proporcion de licor sobre la de azucar. Para la
preparacion del "chocolate con leche" se le suma leche en polvo a
la formula. En el caso del "chocolate blanco"”, no se utiliza licor de
cacao, mezclando solamente manteca de cacao (grasa contenida
en el licor), azucar y leche en polvo.

7. Refinado

La mezcla inicial es luego procesada en refinadoras de 5 cilindros
con el objetivo de disminuir el tamafio de las particulas, de tal
forma que el chocolate final sea suave al paladar evitando asi la
sensacion de arenosidad que suelen presentar chocolates mal
procesados.



8. Concado chocolateros (especialistas en trabajo con el chocolate). Puede

El chocolate refinado es luego depositado en tanques o "concas" ser blanco, negro o con leche. Su caracteristica es que debe
donde es sometido a un batido intenso durante aproximadamente contener al menos un 30% de manteca de cacao, el doble de lo
24 horas. En este proceso, conocido como concado, se busca por utilizado normalmente.

un lado redondear las diminutas particulas ya refinadas y
adicionalmente extraer los componentes voldtiles no deseables
presentes todavia en la mezcla. Se trata principalmente de dcidos
provenientes del cacao que no aportan aroma en el chocolate sino
solamente astringencia y amargor. El tipo de concado y duracion
los elige el productor a su criterio y en gran forma determinan el
producto final.

c¢) Tipos de Chocolate y sus caracteristicas(Brockmann)

A partir del proceso de fabricacidon del chocolate se obtienen
diversos productos, como chocolate en polvo, cobertura y
chocolate en barra (para consumo directo). A grandes rasgos el
chocolate (sélido) puede dividirse de acuerdo a su contenido de
pasta o licor de cacao y manteca de cacao:

Chocolate Bitter o amargo
Contiene un porcentaje minimo aproximado de un 50% de pasta
de cacao

Chocolate de leche

Chocolate dulce, con un contenido de pasta de cacao menor al
40% el cual contiene leche

Chocolate blanco

Chocolate dulce, sin contenido de pasta de cacao, elaborado con
al menos un 20% de manteca de cacao, leche y azucar

Chocolate de cobertura
Es aquel que es utilizado como materia prima por los pasteleros y
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Entrevistas a

Chocolaterias finas artesanales.

Objetivo de la entrevista: Comprender el funcionamiento
general de una empresa de chocolateria fina/artesanal mediana-
pequeiia, entender el proceso que requiere pasar de ser un
emprendimiento a una empresa, entender los procesos
productivos de la empresa y lograr una visita de las instalaciones
para identificar una oportunidad de disefo.



Preguntas de Introduccién

1.- Nombre del entrevistado, cargo, empresa para quien trabajay
afos que ha trabajado ahi

2.- ¢Usualmente cdmo funciona la produccidn en la empresa?

3.- éEn qué categoria de tamafio se ubica su empresa?

4.- ¢Cémo comenzd esta empresa? ¢ Fue un emprendimiento?

5.- éCuadl es la produccion aproximada de la empresa al mes
actualmente? ¢Cuantos lugares/ talleres posee la empresa para la
elaboracion de sus productos?

6.-Al momento de invertir, ¢qué fue lo mas caro/importante que
tuvieron que comprar para la empresa? é{Lo compraron en Chile o
en otro pais? ¢Hay algin elemento de inversion que pueda
considerarse “Basico” en un emprendimiento de chocolateria?
7.- Utilizan maquinas en la elaboracion de sus productos? ¢Qué
lugar dentro de la inversién cree que ocupan las maquinas?
éConsidera que es un paso importante? ¢Por qué?

8.- ¢Qué técnicas son las mas utilizadas/ clasicas/ bdasicas en la
elaboracion de chocolates artesanales?

9.- é¢Hay algun proceso de elaboracién que utilicen uds. que sea
distintivo de la empresa? ¢{Cudl y por/para qué lo realizan?

10.-En cuanto a procedimientos manuales, ¢ Cuales son? ¢ Cuantos
trabajadores requiere cada actividad?

11.- En cuanto a las maquinas, ¢Cuales son y qué tarea realizan?
¢Requieren de un operario especializado?

12.- ¢En cuanto a produccién, qué porcentaje, del total,
corresponde a elaboracién manual y elaboracién por maquina?
13.- éCudles son las ventajas del uso de maquinas? ¢y de las
técnicas manuales?

14.- (Existe algun procedimiento, tanto manual cémo de
maquinas, que presente una dificultad particular en la elaboracion
de chocolates?

15.- ¢Qué piensa que podria mejorar desde el aspecto de la
elaboracion de chocolates en su empresa actualmente?

16.- (en caso de ser emprendimiento) Al empezar su
emprendimiento, ¢qué le permiti6 aumentar su tamafio de
produccién?

17.- ¢ Cudles fueron sus principales dificultades para emprender?
18.- ¢Piensa que podria haber contado con alguna maquinaria (o
se imagina que habria sido bueno que existiera, de no hacerlo) que
le hubiese facilitado alguna tarea en particular, en cuanto a la
produccién de chocolates?

19.- ¢ Cudl podria definir como e
y por qué?

IM

producto estrella de la empresa

Preguntas de cierre

20.- Finalmente, écomo definirias a tu empresa? ¢ Qué crees que
lo caracteriza y hace que sus clientes sigan volviendo?

21.- ¢{Qué opinas respecto al emprendimiento en Chile? ¢Cémo
ves el escenario para quienes buscan emprender con el
Chocolate?
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Desarrollo de Entrevista

Especificar las caracteristicas de una produccidn artesanal a nivel
de emprendimiento: método de produccidn, escala de produccién

Entrevista a emprendimientos
1.- Nombre, edad, puesto en el emprendimiento
Caracteristicas de los entrevistados:

e Mujeres

e Entre 24y 25 afios

e Son duefas de su emprendimiento.
e 2 cuentan con un socio(a)

e 1trabajasola

2.- Tamafio del emprendimiento, afos de funcionamiento,
cantidad de trabajadores
Caracteristicas de los emprendimientos:

e Tamafo pequeio
e Informal
e El mas nuevo funciona hace 4 meses, el mas viejo hace 8

afios

e El mas nuevo produce trufas hace 4 meses, el mas viejo
hace 5 afios

e El maximo de trabajadores requeridos es 2 y el minimo es
1

e Llas ventas se realizan por medio de ferias, pedidos o
ventas a locales
3.- ¢El emprendimiento estd constituida como tal o funciona
informalmente?

e Todos funcionan de modo informal. Uno tuvo una tienda,
pero no funciond por mala ubicacién.

e Dos quieren formalizarse, pero no saben cédmo o temen
que sus estudios entorpezcan el emprendimiento
(entregar boletas, etc)

4.- iCuantas trufas elaboran semanalmente? ¢Cada cuanto las
elaboran?

e Dos de los emprendimientos elaboran trufas sema por
medio, uno lo hace semanalmente.

e El minimo de trufas realizadas mensualmente es 400, el
maximo 1000 (el numero puede variar dependiendo de la
participacion a ferias o demanda en fechas especiales)

e Los emprendimientos trabajan en un uUnico taller de
produccién, ya sea adaptado para ello o no.

5.- ¢éCuantos kilos de chocolate/material
semanalmente?
Desde 400 grs a 9 kilos.

procesan

6.- é¢Cudles son los pasos o etapas de elaboracion de las trufas?
(cantidad de pasos)

Aunque por la caracteristica del producto que venden, tienen
diferencias, En todos los emprendimientos pudo encontrarse las
siguientes etapas:



Para 100 trufas

Etapa Reposo Porcionado Bafiado Empaquetado
Nota@iromedio | 4/5 2,3/5 2,3/5 3,3/5ehin:3khax:4
(todos 4) min:1khax:4 min:2
max:3
Tiempo min: % hora min: 20 minutos min:20 minutoskhax: 1| min:0 (1 emprendimiento
max: 12 | max: 40 minutos horaBromedio: 36,6 minutos | vende a granel)thax: 1
hrsBromedio:@horas vy horaBromedio: 35 minutos.
media Promedio: 33,3 minutos
Contras
e Toma mucho e Escansador e Sucio e Toma mucho tiempol
tiempo e Pesar esincomodo e Lento

e Essucio

e La mezcla se pega en las
manos

e Es dificil lograr
uniformidad en las
trufas

e Exceso de chocolate
en el producto
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7.- éCudl es la duracidn de esos pasos (dias, horas, etc)?

e Minimo 1 jornada, maximo 4 .

envuelven sus  trufas
individualmente ya que sus ventas son unitarias. Un
emprendimiento no realiza empaquetado ya que daia la
calidad de su producto, por lo que vende a granel.

e Dos emprendimientos

8.- {Qué tan satisfecho esta con cada una de las etapas? (escala
delab)
Ver cuadro

9.- ¢Cudl es la duracibn de una trufa en la Vvitrina
aproximadamente?

e En promedio, los productos demoran 1 semana en ser
vendidos y un maximo de 1 mes antes de expirar.

10.- ¢Qué le gustaria mejorar la produccidn de trufas?
Ver cuadro

Observaciones:

Aunque los emprendimientos desean elaborar sus productos de la
mejor manera posible, no necesariamente apuntan a ser un
emprendimiento de “chocolateria fina”. Todas, sin excepcidn,
adoptaron el formato de bola como forma de su producto, ya sea
por presentacién (“bocado”) o por comodidad, ya que es la forma
mas rapida de hacer sin usar moldes.



Analisis Inicial de Actividad

Ficha de analisis de tarea: Mezcla

Objetivo:
Determinar cual etapa en la elaboracion de trufas presenta problematicas que entreguen mejores
oportunidades pare intervenir desde el Disefio

Datos del usuario

Nombre Maria Rodriguez Merino
Edad 25
Experiencia en la actividad 15 meses

Lugar de trabajo

Caracteristicas generales Cocina de domicilio, espaciosa, iluminacion natural.
Superficie de trabajo Baja altura, mesdn de granito.
Lugar acondicionado para la actividad No
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Datos de la actividad

Actividad

Hacer trufas

Cantidad de producto a elaborar

Mezcla para 55 unidades aprox.

Tareas de la actividad

Preparacion de mezcla, reposo en frio, porcionado, reposo
en frio, baflado, empaquetado, almacenamiento.

Tarea a observar

Tarea

Preparacién de mezcla

Cantidad de pasos

12

Tiempo de observacidn

96:21 minutos. Periodos 00:00-03:45/03:45-75:45/75:45-
96:21




Implementos

Nombre

Caracteristicas

Hervidor

Electrodoméstico para calentar agua rapidamente

Espatula de silicona

Espatula pequefia de mango de madera y cabeza de silicona

Contenedor de vidrio

Medidor de vidrio tipo Pyrex

Contenedor metalico

Bowl de aluminio

Olla Olla mediana

Batidor de mano Batidor de espiral

Microondas Electrodoméstico para calentar elementos rapidamente
Pesa Pesa electrdnica con peso en gramos sin decimal

Cuchara Cuchara pequefia

Abrelatas Herramienta para abrir latas de conserva

“Taperware” Recipiente de material polimero con tapa con sello de goma
Tazén Tazén de ceramica
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Caracteristicas de los pasos

Paso de la tarea

Objetivo

Implementos utilizados

Reunidn de los implementos

Tener todos los elementos a utilizar a la
vista para no olvidar nada

Hervir agua

Apresurar el bafo maria

Hervidor

Ordenar del mesdn de trabajo

Mantener un espacio despejado de
trabajo

Pesar cobertura

Medir la cantidad de chocolate

Pesa, contenedor metalico

Preparar bano maria

Poner el recipiente metalico sobre la olla
con agua a punto de hervir

Recipiente metalico, olla, hervidor

Derretir chocolate

Facilitar la mezcla con la crema

Recipiente metalico, olla, hervidor

Revolver chocolate

Asegurar una textura homogénea en el
chocolate liquido

Espatula de silicona, recipiente metalico

Vaciado de crema a contenedor

Guardar la crema que no se usara, poner
la crema en contenedor de vidrio para
calentar

Cuchara, abrelatas, contenedor de vidrio,
“taperware”

Calentar crema

Facilitar infusién con la canela y facilitar
la mezcla con el chocolate

Microondas, contenedor de vidrio

Infusidn de la crema

Tiempo en el cual la crema debe absorber
el sabor y aroma de la canela

Contenedor de vidrio, batidor de mano

Enfriado de crema

Prevenir que se queme el chocolate

Tazon de ceramica, contenedor de vidrio

Mezclar

Unir homogéneamente los ingredientes

Recipiente metdlico, espatula de silicona

Postura: de pie

Satisfaccién: 10/10

Satisfaccion: Nivel de agrado obtenido del resultado de la tarea realizada en relacion al esfuerzo realizado

Eficacia de la tarea




Paso de la tarea Cantidad de pasos realizados | Fallos Eficacia
Reunién de los implementos 1 100%
Hervir agua 1 100%
Ordenar del mesdn de trabajo 3 100%
Pesar cobertura 1 100%
Preparar bafio maria 1 100%
Derretir chocolate 1 100%
Revolver chocolate 4 100%
Vaciado de crema a contenedor 2 100%
Calentar crema 1 100%
Infusidn de la crema 1 100%
Enfriado de crema 1 100%
Mezclar 1 100%
2 100%

Eficacia: porcentaje de pasos logrados por tarea

Eficiencia de la tarea

Paso de la tarea Cantidad de pasos realizados | Tiempo total(segundos) Eficiencia (unidad por
segundo)
Reunién de los implementos 1 37 0,03
Hervir agua 1 3 0,3
Ordenar del mesdn de trabajo 3 58 0,05
Pesar cobertura 1 90 0,01
Preparar bafio maria 1 72 0,01
Derretir chocolate 1 23 0,043
Revolver chocolate 4 434 0,009
Vaciado de crema a contenedor 2 240 0,008
Calentar crema 1 110 0,009
Infusién de la crema 1 75 0,01
Enfriado de crema 1 134 0,007
Mezclar 1 230 0,004
Tiempo de espera 2 4.324 0,0005

Eficiencia: cantidad de pasos realizados por unidad de tiempo
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Ficha de analisis de tarea: Porcionado

Objetivo:

Determinar cual etapa en la elaboracion de trufas presenta problematicas que entreguen mejores

oportunidades pare intervenir desde el Disefio

Datos del usuario

Nombre Matias Rafa
Edad 29
Experiencia en la actividad 9 meses

Lugar de trabajo

Caracteristicas generales

Cocina de domicilio, espaciosa, iluminacion natural.

Superficie de trabajo

Baja altura, mesdn de granito.

Lugar acondicionado para la actividad

No

Datos de la actividad

Actividad

Hacer trufas

Cantidad de producto a elaborar

55 unidades.

Tareas de la actividad

Preparacion de mezcla, reposo en frio, porcionado, reposo
en frio, bafiado, empaquetado, almacenamiento.

Tarea a observar

Tarea

Porcionado

Cantidad de pasos

14

Tiempo de observacion

33 minutos, 44 segundos




Implementos

Nombre

Caracteristicas

Bandeja

Bandeja de polimero

Cuchara de helado

Version pequeia de la cuchara tradicional con sistema de desmolde

Cuchara de café

Cuchara pequefia

Pesa de joyas

Pesa pequefia que permite mostrar peso en gramos con decimal

Taper Contiene cacao amargo en polvo

Papel mantequilla Trozo de papel de tamafio aproximado a la superficie de la pesa

Guantes Permite trabajar mas rdpido ya que no existe la incomodidad de sentir el chocolate en la
mano.

Contenedor Contiene la mezcla sin forma

Caja de almacenamiento

Contiene las trufas una vez porcionadas

Caracteristicas de los pasos

Paso de la tarea

Objetivo

Implementos utilizados

Extraccion de mezcla del contenedor

Obtener cantidad inicial en la cuchara

Cuchara de helado, contenedor, guantes

Liberacién del contenido

Extrae mezcla de la cuchara

Cuchara de helado, guantes

Espera en bandeja

Dar lugar al producto mientras espera a un
paso siguiente

Bandeja, guantes

Encendido de pesa

Poner en funcionamiento la pesa

Cuchara pequefia, pesa, papel , guantes

Poner trufa en la pesa

Trasladar trufa a la pesa desde lugar previo

Bandeja, pesa, papel, guantes

Pesar

Conocer el peso actual de la pesa

Pesa, papel, guantes

Retirar trufa de la pesa

Dejar pesa libre para otra porcion

Pesa, papel, guantes

Corregir peso

Lograr el peso ideal de la trufa (14.5 a 15.5 grs)

Pesa, papel, guantes

Moldear trufa

Dar forma final a la trufa

guantes

Cubrir de cacao

Evitar que las trufas se peguen entre si

Taper, guantes

Guardado

Ordenar las trufas en un volumen uniforme
para ocupar menor espacio en el refrigerador

Caja, guantes

Traslado de trufas

Orden de la bandeja

Bandeja, guantes

Aplicacidn de cacao en las manos

Comodidad. Que no se pegue la masa.

Bandeja, taper, guantes

Postura: de pie

Satisfaccién: 8/10 “no es terrible y me he acostumbrado al trabajo”

Satisfaccion: Nivel de agrado obtenido del resultado de la tarea realizada en relacién al esfuerzo realizado.
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Eficacia de la tarea

Paso de la tarea Cantidad de pasos realizados Fallos Eficacia
Extraccion de mezcla del | 57 2 96,5%
contenedor

Liberacion del contenido 57 4 93%
Espera en bandeja 86 100%
Encendido de pesa 2 100%
Poner trufa en la pesa 54 100%
Pesar 54 1 98%
Retirar trufa de la pesa 53 1 98%
Corregir peso 43 100%
Moldear trufa 54 100%
Cubrir de cacao 51 1 98%
Guardado 55 100%
Traslado de trufas 3 100%
Aplicacidn de cacao en lasmanos | 5 100%
Incomodidad 3 100%

Eficacia: porcentaje de pasos logrados por tarea




Eficiencia de la tarea

Paso de la tarea Cantidad de pasos realizados Tiempo total(segundos) Eficiencia (unidad por
segundo)
Extraccion de mezcla del | 57 410 0,14
contenedor
Liberacién del contenido 57 87 0,7
Espera en bandeja 86 88 0,97
Encendido de pesa 2 23 0,09
Poner trufa en la pesa 54 83 0,7
Pesar 54 141 0,4
Retirar trufa de la pesa 53 68 0,8
Corregir peso 43 538 0,08
Moldear trufa 54 213 0,3
Cubrir de cacao 51 205 0,3
Guardado 55 81 0,7
Traslado de trufas 3 10 0,3
Aplicacién de cacao en las manos | 5 37 0,14
Incomodidad 3 21 0,14

Eficiencia: cantidad de pasos realizados por unidad de tiempo
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Ficha de analisis de tarea: Banado

Objetivo:

Determinar cual etapa en la elaboracion de trufas presenta problematicas que entreguen mejores

oportunidades pare intervenir desde el Disefio

Datos del usuario

Nombre Maria Rodriguez Merino
Edad 25
Experiencia en la actividad 15 meses

Lugar de trabajo

Caracteristicas generales

Cocina de domicilio, espaciosa, iluminacion natural.

Superficie de trabajo

Baja altura, mesdn de granito.

Lugar acondicionado para la actividad

No

Datos de la actividad

Actividad

Hacer trufas

Cantidad de producto a elaborar

76

Tareas de la actividad

Preparacion de mezcla, reposo en frio, porcionado, reposo
en frio, bafiado, empaquetado, almacenamiento.

Tarea a observar

Tarea

bafiado

Cantidad de pasos

14

Tiempo de observacion

32:21 minutos, periodos 00:00-7:05/8:37-9::20/12:13-
32:21.




Implementos

Nombre Caracteristicas

Tenedor Grande, “Dientes” espaciados entre si. De metal

Lamina de silicona Placa antiadherente de silicona

Microondas Para fundir o re-fundir el chocolate. 2 minutos a 600w de potencia.

Cuenco de ceramica

Mediano. Para derretir chocolate en el microondas

Espatula de silicona

Mango de madera, cabeza de silicona. Para raspar el cuenco y
mover el chocolate

Cuchillo Pequefio. Para quitar exceso de chocolate de la base de la trufa
Plato Para dejar implementos que no se estén ocupando

Caja Contiene las trufas y permite dejarlas al terminar.

Guantes Permite trabajar mas rapido ya que no existe la incomodidad de

sentir el chocolate en la mano.

Pechera de cocina

Para no ensuciar la ropa

Refrigerador

Almacenamiento de trufas
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Caracteristicas de los pasos

Paso de la tarea

Objetivo

Implementos utilizados

Derretir el chocolate

Obtener una cobertura liquida con la menor
densidad posible.

Cuenco, espatula, microondas, guantes

Dejar la trufa en el cuenco con chocolate

Trasladas la trufa desde la caja al cuenco y
hundir la trufa en el chocolate

Caja, tenedor, cuenco, Guantes

Cubrir la trufa dentro del cuenco

Asegurar una cobertura pareja

Tenedor, cuenco, Guantes

Sacar la trufa y mover

Quitar exceso de chocolate mediante la
succién del propio chocolate

Tenedor, cuenco, Guantes

Vibrar la trufa

Quitar chocolate que no haya caido en el
paso anterior

Tenedor, cuenco, Guantes

Vibrar el tenedor sobre la [dmina de silicona

Dejar caer la trufa en la ldmina de silicona

Tenedor, ldamina, Guantes

Acomodar

Alisar la superficie de la trufa y tapar los
espacios sin cubrir

Tenedor, ldamina, Guantes

Trasladar trufas en la lamina

Acomodar el espacio disponible en la lamina
para nuevas trufas

Ldmina, guantes

Reparacion

Cubrir partes de trufa que se hubiesen roto
en algln paso anterior

Lamina, tenedor, cuenco, guantes

para ocupar espacio en el

refrigerador

menor

Emparejado Quitar exceso de chocolate de la base Cuchillo, [dmina, Guantes
Revision Observar posibles fallas en la trufa Guantes
Guardado Ordenar las trufas en un volumen uniforme | Caja,Guantes

Conteo de trufas

Contar la cantidad de trufas realizadas

Ldmina, guantes

Revolver chocolate

Homogeneizar la temperatura y fluidez del
chocolate

Tenedor, guante

Postura: de pie

Satisfaccién:3/10

Satisfaccion: Nivel de agrado obtenido del resultado de la tarea realizada en relacién al esfuerzo realizado




Eficacia de la tarea

Paso de la tarea Cantidad de pasos realizados | Fallos Eficacia
Derretir el chocolate 2 100%
Dejar la trufa en el cuenco con | 61 8 86,9%
chocolate

Cubrir la trufa dentro del cuenco 61 100%
Sacar la trufa y mover 61 100%
Vibrar la trufa 61 100%
Vibrar el tenedor sobre la lamina de S. | 61 6 90,2%
Acomodar 50 3 94%
Trasladar trufas en la ldmina 115 100%
Emparejado y guardado 42 100%
Revisién y guardado 34 100%
Reparacion 5 1 80%
Revolver chocolate 4 100%
Conteo de trufas 3 100%

Eficacia: porcentaje de pasos logrados por tarea
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Eficiencia de la tarea

Paso de la tarea Cantidad de pasos realizados | Tiempo total(segundos) Eficiencia (unidad por
segundo)
Derretir el chocolate 2 84 0,02
Dejar la trufa en el cuenco con chocolate | 61 87 0,7
Cubrir la trufa dentro del cuenco 61 112 0,5
Sacar la trufa y mover 61 251 0,2
Vibrar la trufa 61 192 0,3
Vibrar el tenedor sobre la lamina de S. 61 123 0,5
Acomodar 50 172 0,3
Trasladar trufas en la lamina 115 227 0,5
Emparejado y guardado 42 228 0,2
Revisién y guardado 34 89 0,4
Reparacion 5 77 0,06
Revolver chocolate 4 11 0,4
Conteo de trufas 3 27 0,1

Eficiencia: cantidad de pasos realizados por unidad de tiempo




Ficha de analisis de tarea: Empaquetado

Objetivo:

Determinar cudl etapa en la elaboracién de trufas presenta problematicas que entreguen mejores oportunidades pare intervenir desde el

Disefio

Datos del usuario

Nombre Maria Rodriguez Merino
Edad 25
Experiencia en la actividad 15 meses

Lugar de trabajo

Caracteristicas generales

Cocina de domicilio, espaciosa, iluminacion natural.

Superficie de trabajo

Baja altura, mesdn de granito.

Lugar acondicionado para la actividad

No

Datos de la actividad

Actividad

Hacer trufas

Cantidad de producto a elaborar

82

Tareas de la actividad

Preparacion de mezcla, reposo en frio, porcionado, reposo
en frio, bafiado, empaquetado, almacenamiento.

Tarea a observar

Tarea

Empaquetado

Cantidad de pasos

7

Tiempo de observacion

26:48 minutos, periodos 00:16-4:05/11:16-15:13/22:13-
26:48
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Implementos

Nombre

Caracteristicas

Papel volantin o seda

Papel cortado para envolver

Caja contenedora de trufas

Contiene las trufas sin envolver

Caja de almacenamiento

Contiene las trufas envueltas y las mantiene en un volumen
ordenado

Caracteristicas de los pasos

Paso de la tarea

Objetivo Implementos utilizados

Tomar la trufa

Sostener la trufa, buscar su base, la cual ira | Caja contenedora
orientada hacia el papel

Tomar el papel

Buscar el lado brillante del papel, dejando el | Papel volantin
opaco hacia el exterior

Separacién del papel

Obtener mayor comodidad y rapidez al | Papel volantin
tomar el papel

Ubicar en el papel

Ubicar la trufa en la esquina superior | Papel volantin
derecha del papel para envolver

Envolver Cubrir la trufa totalmente, evitando que el | Papel volantin
papel se rasgue o queden partes sin cubrir
Cerrar Torcer firmemente el sobrante del papel | Papel volantin
para evitar que se desarme el empaque y
dar terminacién pareja al producto final
Guardar Ubicar la trufa en la caja ordenadamente, | Papel volantin, caja de almacenamiento

optimizando el espacio

Postura: sedente/ Satisfaccion:

5/10

Satisfaccion: Nivel de agrado obtenido del resultado de la tarea realizada en relacion al esfuerzo realizado




Eficacia de la tarea

Paso de la tarea Cantidad de pasos realizados | Fallos Eficacia
Tomar la trufa 37 4 89,2%
Tomar el papel 37 2 94,6%
Separacién del papel 37 2 94,6%
Ubicar en el papel 37 1 97,3%
Envolver 37 100%
Cerrar 37 100%
Guardar 37 2 94,6%

Eficacia: porcentaje de pasos logrados por tarea

Eficiencia de la tarea

Paso de la tarea Cantidad de pasos realizados | Tiempo total(segundos) Eficiencia (unidad por
segundo)
Tomar la trufa 37 47 0,8
Tomar el papel 37 56 0,7
Separacion del papel 37 96 0,4
Ubicar en el papel 37 44 0,8
Envolver 37 151 0,3
Cerrar 37 284 0,1
Guardar 37 56 0,7

Eficiencia: cantidad de pasos realizados por unidad de tiempo
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Productividad (unidad elaborada por minuto)

Empaque Banado Porcionado Mezcla

Grafico 32- Eficiencia de las tareas
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Eficacia(%)

100,00%

95,75% 95,71%

Porcionado Empaque

Grafico 33- Eficacia de las tareas
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Eficacia (%)

102,00%

100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
100,00%

98% 98%

88,00%

Grafico 34- Eficacia de los pasos de la tarea Porcionado.




Eficiencia (pasos realizados por segundo)

Grafico 35- Eficiencia de los pasos de la tarea Porcionado




Eficacia(%)

100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%

86,90%

Derretirel  Dejarla Cubrir la Sacar la Vibrar la Vibrarel Acomodar Trasladar Emparejado Revisiény Reparacion Revolver Conteo de
chocolate trufaen el trufadentro trufay trufa tenedor trufas en la y guardado guardado chocolate trufas
cuenco con del cuenco  mover sobre la lamina
chocolate [amina de S.

Grafico 36- Eficacia de tarea Bafiado
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Eficiencia (pasos realizados por segundo)

0,02

Derretirel  Dejar la Cubrir la Sacar la Vibrar la Vibrarel Acomodar Trasladar Emparejado Revisiony Reparacion Revolver Conteo de
chocolate trufaenel trufadentro trufay trufa tenedor trufas en la y guardado guardado chocolate trufas
cuenco con delcuenco  mover sobre la l[dmina
chocolate |dmina de S.

Grafico 37-Eficiencia de tarea Bafiado
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Eficacia(%)

102,00%

100,00%

98,00%

96,00%

94,00%

92,00%

90,00%

88,00%

86,00%

84,00%

82,00%
Tomar la trufa Tomar el papel Separacion del papel  Ubicar en el papel Envolver Cerrar Guardar

Grafico 38-Eficacia de la tarea Empaque
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Eficiencia (pasos realizados por segundo)

Tomar la trufa Tomar el papel Separacion del papel Ubicar en el papel Envolver

Grafico 39-Eficiencia de la tarea Empaque
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Eficacia(%)

100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%

Reunion de Hervir agua Ordenar del Pesar Preparar Derretir Revolver  Vaciadode Calentar Infusiénde Enfriadode  Mezclar
los meson de  cobertura bafo maria chocolate  chocolate crema a crema la crema crema
implementos trabajo contenedor

Grafico 40-Eficacia de la tarea Mezcla
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Eficiencia (pasos realizados por segundo)

0,009 0,008 0,009 0,01

Grafico 41-Eficacia de la tarea Mezcla
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Estado del arte

Sistemas de Porcionado

-BAKONE

}. Pl )mo:34/2:32
Porcionado poroto rojo- artesanal I4h ) o575 @ O o
https://youtu.be/107-YpeE|B4?t=28 Guitarra- artesanal

https://youtu.be/orPueqs5tVk?list=PLa5LyDHsvZgHUA95I8xnN HjfE
4tCN-Ms&t=50

14 p  »l o) 220/343
Porcionado mochi- artesanal <P M) 151747
https://youtu.be/Be2Nnx5090A?list=PLa5LyDHsvZgHUA95I8xnN Hjf Divisor de caramelo- industrial

E4tCN-Ms&t=135 https://youtu.be/GyeMpS9 S5Rw?list=PLa5LyDHsvZgHUA95I8xnN Hj
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https://youtu.be/1o7-YpeElB4?t=28
https://youtu.be/Be2Nnx5o9oA?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=135
https://youtu.be/Be2Nnx5o9oA?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=135
https://youtu.be/orPueqs5tVk?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=50
https://youtu.be/orPueqs5tVk?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=50
https://youtu.be/GyeMpS9_5Rw?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=113

4 P > o) 118/346

. o ok » O I3 Cuchara de helado- artesanal
Divisor de caramelo- artesanal https://youtu.be/KMw8vdnB2R4?list=PLa5LyDHsvZgHUA95I8xnN H
https://youtu.be/lelaYCX7UJE?list=PLa5LyDHsvZgHUA95I8xnN HjfE ifE4tCN-Ms&t=74

4tCN-Ms&t=412 ' " “ER

Click to subscribel

4 Pl o) 006/058

<> b W) 372 ¥ O o2 Cortador de brownie- artesanal
Cuchara con capa de silicona- artesanal https://www.youtube.com/watch?v=UOQIgrC76YqM&list=PLa5LyDHs
https://youtu.be/wTPhT3sxbhU?list=PLa5LyDHsvZgHUA95I8xnN Hif vZgHUA95I8xnN HjfE4tCN-Ms&index=29

E4tCN-Ms&t=205
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https://youtu.be/GyeMpS9_5Rw?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=113
https://youtu.be/1eIaYCX7UJE?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=412
https://youtu.be/1eIaYCX7UJE?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=412
https://youtu.be/wTPhT3sxbhU?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=205
https://youtu.be/wTPhT3sxbhU?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=205
https://youtu.be/KMw8vdnB2R4?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=74
https://youtu.be/KMw8vdnB2R4?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=74
https://www.youtube.com/watch?v=UOlgrC76YqM&list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&index=29
https://www.youtube.com/watch?v=UOlgrC76YqM&list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&index=29

» o) 029/741 > b ) 022/03

Cortapastas- artesanal ‘ Cortapastas extensible- artesanal
https://www.youtube.com/watch?v=gjffEIRAtpw https://youtu.be/cZDs)YqOXI4?t=21
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https://www.youtube.com/watch?v=gjffEIRAtpw
https://youtu.be/cZDsJYqOXl4?t=21

Sistemas de Porcionado y Forma

———

1€ P Pl o) 406/635
Formador de peces de caramelo- artesanal
https://youtu.be/AsBn300uxK0?list=PLa5LyDHsvZgHUA95I8xnN Hjf

E4tCN-Ms&t=252

< P »l o) 2147437
Boleado de caramelo- industrial
https://youtu.be/GyeMpS9 5Rw?list=PLa5LyDHsvZgHUA95I8xnN Hj

fE4tCN-Ms&t=126

4 P »l o) 009/032
Porcionador de hamburguesas- industrial
https://youtu.be/gn9tS8otzj0?list=PLa5LyDHsvZgHUA95I8xnN HjfE4

tCN-Ms&t=3

4

& 4 =

P

IMRIRN 3

4 P> >l o) 018/047
Porcionador de masa- industrial
https://youtu.be/a9A3LpJklIA?list=PLa5LyDHsvZgHUA95I8xnN HjfE4
tCN-Ms
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https://youtu.be/AsBn3o0uxK0?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=252
https://youtu.be/AsBn3o0uxK0?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=252
https://youtu.be/GyeMpS9_5Rw?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=126
https://youtu.be/GyeMpS9_5Rw?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=126
https://youtu.be/gn9tS8otzj0?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=3
https://youtu.be/gn9tS8otzj0?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=3
https://youtu.be/a9A3LpJkllA?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms
https://youtu.be/a9A3LpJkllA?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms
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4 P >l W) 217/242
Porcionador de mochi- artesanal
https://youtu.be/WR mtFnMZDE?list=PLa5LyDHsvZgHUA95I8xnN

HifE4tCN-Ms&t=132

Publicado por Eater
117.640 reproducciones

Porcionador y empaquetador de taffy- industrial
https://www.facebook.com/eater/videos/1532913180068329/

| B D] 0:32/257
Porcionador de cake pops- artesanal

https://youtu.be/ROyGsnl 3b0

f

> o) 0197/1:36

Boleador de carnada- industrial
https://youtu.be/bRLKsr8Xx20



https://youtu.be/WR_mtFnMZDE?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=132
https://youtu.be/WR_mtFnMZDE?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=132
https://www.facebook.com/eater/videos/1532913180068329/
https://youtu.be/ROyGsnJ_3b0
https://youtu.be/bRLKsr8Xx20

> > o) 103/337
Boleador de carnada- industrial

» » o) 1830/2259

Boleador de carnada- artesanal

: v= .
https.//www.voutube.com/watch.\{ dVYUhxdg-Tw https://voutu.be/XPImlwpQS8M?t=1110

» Pl o) 328/556

Boleador de cake pop- artesanal
https://youtu.be/fJCqyVGBE2Y?t=202
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https://www.youtube.com/watch?v=dVYUhxdq-Tw
https://youtu.be/fJCqyVGBE2Y?t=202
https://youtu.be/XPJmlwpQS8M?t=1110

Sistemas de Forma

> » ) 032/237
Picador de verduras- artesanal
https://youtu.be/WSnWkO8vJ6s

4 Pl o) 0447116
Boleador de arroz- artesanal
https://youtu.be/QJQsmryOWkQ?list=PLa5LyDHsvZgHUA95I8xnN Hj

fE4tCN-Ms&t=40

176


https://youtu.be/QJQsmry0WkQ?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=40
https://youtu.be/QJQsmry0WkQ?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=40
https://youtu.be/WSnWkO8vJ6s

Sistemas de bainado artesanal

I P> bl o) 75071428
Bafado artesanal: molde, bafiado con tenedor y transfer
https://youtu.be/4YID7vzOHOo?list=PLa5LyDHsvZgHUA95I8xnN Hjf
E4tCN-Ms&t=451

Pl o) 919/1304

Técnica de bafado de cake pops
https://youtu.be/VQwldIh9-us?t=553

> »l o) o57/127
4 > M 4 2207245 s O 17 Bafado de trufas manual con pinchos
Bafiado Imagawayaki japonés https://youtu.be/iE7ZRmFI-how?t=49

https://youtu.be/edrMH565cks?list=PLa5LyDHsvZgHUA95I8xnN Hjf
E4tCN-Ms&t=136
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https://youtu.be/VQwIdIh9-us?t=553
https://youtu.be/edrMH565cks?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=136
https://youtu.be/edrMH565cks?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=136
https://youtu.be/4YlD7vz0HOo?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=451
https://youtu.be/4YlD7vz0HOo?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=451
https://youtu.be/iE7RmFl-how?t=49

> o) 102/276 > > &) 042206
Bafiador manual redondo ) Bafiador manual tipo tenedor
https://youtu.be/dE69INTsi9-1?t=57 https://youtu.be/vSIOufKHxxs?t=30

Sistemas de bainado industrial

—$ 3

Maquina de bafiado semi-industrial
https://youtu.be/GI9RAipfzbb0?list=PLa5LyDHsvZgHUA95I8xnN HjfE
4tCN-Ms&t=26
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https://youtu.be/dE69nTsi9-I?t=57
https://youtu.be/vSIOufKHxxs?t=30
https://youtu.be/G9RAipfzbb0?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=26
https://youtu.be/G9RAipfzbb0?list=PLa5LyDHsvZgHUA95l8xnN_HjfE4tCN-Ms&t=26

Descripcion de probetas

Porcionado

Probeta A

Medidas (Largo, Ancho, Alto): 20 x 15,5 x 7,3 cms

Canal Medida Medida Diferencia
Diametro Diametro
Inventor real (mm)
(mm*3l)

A 32 30 2

B 31 28,8 2,2

C 29 26,5 2,5

D 28 25,9 2,1

31 *symado margen de error de 0,6 mm
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Probeta B

Medidas (Largo, Ancho, Alto): 30,5 x 15 x 6,8 cms

Canal Medida Medida Diferencia
Diametro Didmetro
Inventor (mm)* real (mm)

a 29,35 27,5 1,85

b 29,1 27,4 1,7

C 28,85 27,15 1,7

d 28,6 271 1,5




Probeta C

Medidas (Largo, Ancho, Alto): 46 x 10,2 x 6,5 cms

Canal Medida Medida Diferencia
Didametro Didmetro
Inventor (mm)* real (mm)

a 29,6 27,9 1,7

b 29,3 27,45 1,85

Se observa como el lado A posee una superficie lisa, mientras que le
B tiene la rugosidad propia del Fresado por Router.
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Probeta D

Medidas (Largo, Ancho, Alto): 37 x 30x 6,7 cms

Canal Medida Medida Diferencia
Didametro Didmetro
Inventor (mm)* real (mm)

a 28,6 27,75 0,85




Banado

Probeta A

Caracteristicas

Probeta experimental de caracter exploratorio
Fabricacién

4 Ganchos de Alambre Galvanizado de 2,7 mm, largo de 7 cms y punta
de aproximadamente 3 cms. Disposicion en dos filas de a dos, con
separacion de 6,5 cms entre si. Ganchos fijados en perforaciones,
entre dos planchas de MDF de 14,5 x 12,5 con 9 mm de espesor c/u .

Dimensiones 32

14,5x12,5x9,5 cms

32 Contenidas entre las dimensiones de la base y la altura de los
ganchos
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Probeta B
Caracteristicas

Probeta experimental con variacién en disposicién de ganchos (fila
Unica de 4 canchos paralelos)

Fabricacion

4 Ganchos de Alambre Galvanizado de 1,8 mm, largo de 10 cms y
punta de 3,5 cms. Separacion de 4 cms entre si. Ganchos fijados con
pegamento caliente a tubo de cartén de didmetro de 5 cms y 19 cms
de largo.

Dimensiones 33

11x8,5x19 cms

33 Contenidas entre las dimensiones de la base y largo de los ganchos




Probeta C
Caracteristicas

Probeta experimental con variacion de disposicion de ganchos en
forma radial

Fabricacion

6 Ganchos de Alambre Galvanizado de 1,8 mm, largo aproximado de
17 cms (sobresalen 8,5 cms), pegados con pegamento caliente a una
base cilindrica de 3,5 cms de diametro y 30,5 cms de largo. La punta
de los ganchos es de 3,5 cms. Disposicidn radial, con separacién
aproximada de 2 cms entre si.

Dimensiones 3*

39x10,5x10,5cms

34 Contenidas entre las dimensiones de la base y la altura de los
ganchos
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Probeta D
Caracteristicas

Probeta de mejora de la probeta B con base triangular de lado 2,5
cms, forrado con cinta adhesiva para impermeabilizar las probetas 3°

Fabricacion

5 Ganchos de Alambre Galvanizado de 1,8 mm, largo de 9,5 cms
(sobresalen 7 cms), con punta de 4 cms, fijados con pegamento
caliente a una base triangular de cartén piedra de lado 2,5 cms y 25
cms de largo. Disposicién en fila Unica con separacion de 4 cms entre
si.

Dimensiones 3¢

25x10x 6,5 cms

% Desde la probeta D en adelante las probetas utilizan materiales que 3 Contenidas entre las dimensiones de la base y la altura de los
pueden tener una higienizacién minima, para poder realizar mayor ganchos

cantidad de pruebas sin arriesgar el registro de esta investigacién por el

deterioro de la probeta.
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Probeta E
Caracteristicas

Probeta de mejora de la probeta D con base de Alambre Galvanizado
con angulacién de 115°, con pieza central de PAI

Fabricacion

5 Ganchos de Alambre Galvanizado de 1,8 mm, largo de 9 cms, con
punta de 4 cms. Centro de PAl de 17 cms de largo x 3 cms de ancho y
1 mm de grosor, fijado con pegamento caliente a los Ganchos.
Disposicion de Ganchos en fila Unica con separacién de 4 cms entre
si.

Dimensiones 3’

17 x 10,3 x4 cms

37 Contenidas entre las dimensiones de la base y la altura de los
ganchos
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Probeta F
Caracteristicas

Probeta de mejora de la probeta E con base de Alambre Galvanizado
con angulacién de 115°, con pieza central de PAl y Alambre. Adicién
de piezas laterales para prueba de agarre.

Fabricacion

5 Ganchos de Alambre Galvanizado de 1,8 mm, largo de 9 cms, con
punta de 4 cms. Centro de PAl de 16 cms de largo x 3 cms de anchoy
1 mm de grosor, fijado con pegamento caliente a los Ganchos, con
estructura de Alambre. Disposicion de Ganchos en fila Unica con
separacion de 4 cms entre si.

Dimensiones 32

21x12x4cms

38 Contenidas entre las dimensiones de la base y la altura de los
ganchos




Probeta G
Caracteristicas

Probeta de mejora de la probeta F con base de Alambre Galvanizado
con angulaciéon de 115°, con pieza central de PAl y Alambre.
Duplicidad de la herramienta, con piezas dispuestas en forma de “A”
en forma simétrica.

Fabricacion

Cada uno de los lados posee 5 Ganchos de Alambre Galvanizado de
1,8 mm, largo de 9 cms, con punta de 4 cms. Centro de PAl de 17 cms
de largo x 3 cms de ancho y 1 mm de grosor, fijado con pegamento
caliente a los Ganchos, con estructura de Alambre. Disposicidon de
Ganchos en fila Unica con separacién de 4 cms entre si. Angulo de
division de 90°.

Dimensiones %

19,5x17 x 6,5 cms

39 Contenidas entre las dimensiones de la base y la altura de los
ganchos
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Tabla de imperfecciones

Pruebas de testeo de Prototipos

Nivel de imperfeccion Color Valor
Prueba 3- Porcionado Minimo Verde 1

Medio-bajo 2
Imperfecciones Medio Naranja 3
Def. Medio-alto Rojo 4
Irregularidades en la superficie del volumen, percibidas como un Maximo Violeta >
hundimiento de éste. Se determina su existencia segin observacion
fotogréfica.

Nivel de imperfecciones
Def.

Valor dado segun la suma de valores correspondientes al nimero y
nivel de irregularidades presentes en la superficie del volumen, segin
observacién fotografica.
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Probeta A

Fotografias de analisis
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Fichas de evaluacion

Diametro a/30 Existencia de Nivel de Didmetro Existencia de Nivel de

mm imperfecciones imperfecciones b/28,8mm imperfecciones imperfecciones
(si/no) (si/no)

Prueba 1 Si 4 Prueba 1 Si 4

Prueba 2 Si 5 Prueba 2 Si 6

Prueba 3 Si 2 Prueba 3 Si 3

Prueba 4 Si 5 Prueba 4 Si 3

Prueba 5 Si 3 Prueba 5 Si 3

Prueba 6 Si 3 Prueba 6 Si 4

Prueba 7 Si 4 Prueba 7 Si 3

Prueba 8 Si 4 Prueba 8 Si 4

Prueba 9 Si 6 Prueba 9 Si 10

Prueba 10 Si 3 Prueba 10 Si 5

Total Si=10/ No=0 39 Total Si=10/ No=0 45

Diametro c¢/26,5 Existencia de Nivel de Diametro d/25,9 Existencia de Nivel de

mm imperfecciones imperfecciones mm imperfecciones imperfecciones
(si/no) (si/no)

Prueba 1 No Prueba 1 No

Prueba 2 No Prueba 2 Si 3

Prueba 3 Si 1 Prueba 3 No

Prueba 4 No Prueba 4 Si 2

Prueba 5 No Prueba 5 Si 5

Prueba 6 No Prueba 6 si 5

Prueba 7 Si 2 Prueba 7 Si 5

Prueba 8 Si 3 Prueba 8 Si 5

Prueba 9 Si 7 Prueba 9 Si 5

Prueba 10 No Prueba 10 Si 5

Total Si=4 /No=6 13 Total Si=8 / No=2 35
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Probeta B

Fotografias de analisis
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Fichas de evaluacion

Diametro a/27,5
mm

Prueba 1
Prueba 2
Prueba 3
Prueba 4
Prueba 5
Prueba 6
Prueba 7
Prueba 8
Prueba 9
Prueba 10
Total

Diametro
¢/27,15 mm

Prueba 1
Prueba 2
Prueba 3
Prueba 4
Prueba 5
Prueba 6
Prueba 7
Prueba 8
Prueba 9
Prueba 10
Total

Existencia
imperfecciones
(si/no)

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si=10 / No=0

Existencia
imperfecciones
(si/no)

Si

Si

No

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si=9 / No=1

de Nivel

imperfecciones

00w BN OGTWLWOWW

w
~N

Nivel
imperfecciones

[EEN

NN WSS BANN

Diametro b/27,4
mm

Prueba 1
Prueba 2
Prueba 3
Prueba 4
Prueba 5
Prueba 6
Prueba 7
Prueba 8
Prueba 9
Prueba 10
Total

Diametro d/27,1
mm

Prueba 1
Prueba 2
Prueba 3
Prueba 4
Prueba 5
Prueba 6
Prueba 7
Prueba 8
Prueba 9
Prueba 10
Total

Existencia
imperfecciones
(si/no)

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si=10 / No=0

Existencia
imperfecciones
(si/no)

No

No

No

Si

No

Si

Si

No

No

No

Si=3 / No=7

de

de

Nivel
imperfecciones

P UOON WNDNNWPAD

W
=

Nivel
imperfecciones

de

de



Probeta C

Fotografias de analisis
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Fichas de evaluacion

Diametro a/27,9 Existencia de Nivel de

mm imperfecciones imperfecciones
(si/no)

Prueba 1 Si 3

Prueba 2 Si 2

Prueba 3 Si 2

Prueba 4 No

Prueba 5 Si 1

Prueba 6 Si 4

Prueba 7 Si 2

Prueba 8 Si 1

Prueba 9 Si 1

Prueba 10 Si 1

Total Si=9 / No=1 17

Didmetro Existencia de Nivel de

b/27,45 mm imperfecciones imperfecciones
(si/no)

Prueba 1 Si 3

Prueba 2 Si 3

Prueba 3 Si 3

Prueba 4 Si 4

Prueba 5 Si 3

Prueba 6 Si 2

Prueba 7 Si 2

Prueba 8 Si 4

Prueba 9 Si 1

Prueba 10 Si 3

Total Si=10 / No=0 28
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Probeta D

Fotografias de analisis
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Ficha de evaluacion

Didmetro x5 Existencia de imperfecciones Nivel de imperfecciones
(si/no) (Suma)

Prueba 1 Si 19
Prueba 2 Si 27
Prueba 3 Si 22
Prueba 4 Si 24
Prueba 5 Si 18
Prueba 6 4 Si/ 1 No 14
Prueba 7 Si 14
Prueba 8 Si 20
Prueba 9 Si 21
Prueba 10 Si 17
Total Si=49/ No=1 196
Promedio/5 39,2
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Prueba final- Porcionado

Paso de la tarea

Aceitar la herramienta

Acomodar cuadrados porcionados
Acomodar porciones en superficie
Bajar herramienta

Colocar bloque

Colocar Porcién

Cortar excesos del bloque

Cortar porcion
Corte

Dejar bloque

Dejar en superficie
Emparejar forma del bloque
Emparejar porcion
Espolvorear cacao

Formar esferas

Levantar herramienta
Limpiar herramienta

Medir porcion

Ordenar porciones en herramienta
Retirar bloque

Retirar esferas

Retirar porcion

Revisar trufa

Sostener herramienta
Tomar bloque

Tomar porcién

Cantidad de repeticiones

N O U1

NO\OO}—‘LDWN&D#NNUJ&}—‘LH&NE

=N R
N N

Tiempo total (segundos)

49
30
24
10
39
81

34
18

36

24
36
15
16
17
60

71
27

19

22

Eficiencia (unidad elaborada
por segundo)

0,11
0,10
0,17
0,38
0,20
0,33
0,02
0,12
0,28
1,00
0,57
0,08
0,33
0,08
0,11
0,60
0,13
0,18
0,15
1,00
0,11
0,22
0,29
0,63
0,22
0,55
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Eficacia

Paso de la tarea

Aceitar la herramienta

Acomodar cuadrados porcionados
Acomodar porciones en superficie
Bajar herramienta

Colocar bloque

Colocar Porcién

Cortar excesos del bloque

Cortar porcion

Corte

Dejar bloque

Dejar en superficie

Emparejar forma del bloque
Emparejar porcion

Espolvorear cacao

Formar esferas

Levantar herramienta

Limpiar herramienta

Medir porcion

Ordenar porciones en herramienta
Retirar bloque

Retirar esferas

Retirar porcion

Revisar trufa

Sostener herramienta

Tomar bloque

Tomar porcién

Cantidad de repeticiones

N O 0

SNO\OOH&DWN&D#NNW#I—‘W#Na

= N
N

Fallos

O O r OO0 FRP OO0 O 00000000 OoOkFr OFr OO0 o oo

Eficacia (%)
100%
100%
100%
100%
100%
92,31%
100%
75%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
100%
87,5%
100%
100%
91,67%
100%
100%



Eficiencia

Total repeticiones (suma) Suma de tiempo (segundos)

128 668

Eficiencia sin tareas de correccion de bloque

Total repeticiones (suma) Suma de tiempo (segundos)
121 545
Eficacia
Total repeticiones (suma) Total Fallos (suma)
128

Eficacia sin tareas de correccidon de bloque

Total repeticiones (suma) Total Fallos (suma)
121

Eficiencia
(total repeticiones/total tiempo)
0,19
Eficiencia
(total repeticiones/total tiempo)
0,22
Eficacia
4 96,88
Eficacia
4 96,69
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Prueba 1- Banado

Probeta A

Paso de la
tarea

Tomar trufa
Colocar trufa
Hundir
banador
Sacudir
Vibrar

Dejar secar
Tiempo de
espera

Rotar trufa
Retirar Trufa
Dejar en
superficie
Ordenar
espacio de
trabajo
Reacomodar
probeta
Revisar

Total
repeticiones
(suma)

141

Cantidad de
repeticiones

24
24

[e)BNe)RNe)]

24
24

Suma
tiempo
(segundos)
1105

Tiempo
total
(segundos)

55
63
127

61
110
26
404

53
126
71

de Eficiencia

Eficiencia
(unidad
elaborada por
segundo)
0,43636364
0,38095238
0,04724409

0,09836066
0,05454545
0,23076923
0,02722772
0,11320755
0,19047619
0,33802817

0,032258065

0,25

0,4

total (total

repeticiones/total

tiempo)

0,12760181

Paso de |la
tarea

Cantidad
repeticiones

Tomar trufa 24
Colocar trufa 24
Hundir 6
banador

Sacudir 6
Vibrar 6
Dejar secar 6
Tiempo de 11
espera

Rotar trufa 6
Retirar Trufa 24
Dejar en 24
superficie

Ordenar 1
espacio de

trabajo

Reacomodar 1
probeta

Revisar 2
Total repeticiones Total
(suma) (suma)
141 5

de Fallos

N O

= O O O

O -

fallos

Eficacia (%)

%100
%100
%66,6666667

%100
%100
%100
%90,9090909
%83,3333333
%100
%95,8333333

%100

%100

%100

Eficacia total

96,4539007



Probeta B

Paso de la
tarea

Tomar trufa
Colocar
trufa
Hundir
baifador
Sacudir
Vibrar
Tiempo de
espera
Rotar trufa
Retirar
Trufa

Dejar en
superficie
Ordenar
espacio de
trabajo
Limpieza de
banador

Total
repeticiones
(suma)

129

Cantidad de
repeticiones

24
24

24

24

Suma
tiempo
(segundos)
869

Tiempo total Eficiencia

(segundos) (unidad
elaborada por
segundo)

60 0,4

55 0,43636364

48 0,125

77 0,07792208

99 0,06060606

311 0,02572347

32 0,15625

88 0,27272727

69 0,34782609

19 0,052631579

11 0,090909091

de | Eficiencia total (total

repeticiones/total
tiempo)
0,14844649

Paso de la
tarea

Tomar trufa
Colocar trufa
Hundir
banador
Sacudir
Vibrar
Tiempo de
espera
Rotar trufa
Retirar Trufa
Dejar en
superficie
Ordenar
espacio de
trabajo
Limpieza de
banador

Cantidad
repeticiones
24

24

6

)]

24
24

Total repeticiones Total

(suma)
129

(suma)

3

de Fallos

o

fallos

Eficacia (%)

%95,8333333
%100
%100

%100
%100
%87,5
%100
%95,8333333
%100

%100

%100

Eficacia total

97,6744186
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Probeta C

Paso de la Cantidad de Tiempo Eficiencia Paso de la Cantidad de Fallos Eficacia (%)
tarea repeticiones total (unidad tarea repeticiones

(segundos)  elaborada  por Tomar trufa 36 2 %94,4444444

segundo) Colocar trufa 36 1 %97,2222222
Tomar trufa 36 65 0,55384615 Hundir 6 2 %66,6666667
Colocar 36 81 0,44444444 banador
trufa Sacudir 6 0 %100
Hundir 6 39 0,15384615 Vibrar 6 0 %100
bafador Tiempo de 8 1 %87,5
Sacudir 6 72 0,08333333 espera
Vibrar 6 99 0,06060606 Rotar trufa 3 0 %100
Tiempo de 8 330 0,02424242 Retirar Trufa 36 1 %97,2222222
espera Dejar en 36 0 %100
Rotar trufa 3 25 0,12 superficie
Retirar 36 92 0,39130435 Ordenar 4 0 %100
Trufa espacio de
Dejar en 36 87 0,4137931 trabajo
superficie
Ordenar 4 116 0,03448276
espacio de Total repeticiones Total fallos | Eficacia
trabajo (suma) (suma)
177 7 96,0451977

Total Suma de  Eficiencia (total
repeticiones tiempo repeticiones/total
(suma) (segundos) tiempo)
177 1006 0,17594433
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Prueba 2- Banado

Probeta G

Paso de la
tarea

Tomar trufa
Colocar trufa
Rotar trufa
Retirar Trufa
Dejar trufa
Manipular
banador
Hundir
banador
Sacudir
banador
(mover)

Vibrar
banador
Voltear
banador

Dejar banador
Rotacion de
bafador

Dejar en
superficie vy
ordenar
seccion
Tiempo de
espera

Cantidad de
repeticiones

33
50
31
20
10

10

10
10

12
13

Tiempo total
(segundos)

48
67
32
78
22
17
11

86

134
22

17
30

129

80

Eficiencia
(unidad
elaborada por
segundo)
0,6875
0,74626866
0,25
0,3974359
0,90909091
0,41176471

0,90909091

0,11627907

0,07462687
0,45454545

0,70588235
0,43333333

0,03875969

0,0375

Revolver
chocolate
Ordenar
espacio de
trabajo
Correccion
Limpieza de
bafiador

Total
repeticiones
(suma)

217

Total
repeticiones
(suma)

232

1

Suma
tiempo
(segundos)
574

Suma
tiempo
(segundos)
903

47

69

10

de

de

0,063829787

0,043478261

0,3
0,25

Eficiencia real (-tareas de
inactividad)

0,37804878

Eficiencia

(total

repeticiones/total

tiempo)

0,256921373
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Paso de la
tarea

Tomar trufa
Colocar trufa
Rotar trufa
Retirar Trufa
Dejar trufa
Manipular
bainador
Hundir
banador
Sacudir
banador
(mover)

Vibrar bafiador
Voltear
banador

Dejar bafiador
Rotaciéon de
banador

Dejar en
superficie y
ordenar
seccion
Tiempo de
espera
Revolver
chocolate
Ordenar
espacio de
trabajo
Correccion
Limpieza de
bafador

Cantidad
repeticiones
33

50

8

31

20

7

10
10
10
10

12
13

de Fallos

O O WO Rk

Eficacia (%)
96,97%
98%
100%
90,9%
100%
100%
100%
100%
100%
100%

100%
100%

100%

100%

100%

100%

100%
100%

Total repeticiones
(suma)
232

Total repeticiones
(suma)
217

Total
(suma)
5

Total
(suma)
5

fallos @ Eficacia total

97,8448276%

fallos = Eficacia real (- tareas
de inactividad)

97,6958525%



Probetas E-F

Paso de la
tarea

Tomar trufa
Colocar trufa
Rotar trufa
Retirar Trufa
Dejar trufa
Manipular
banador
Hundir
banador
Sacudir
banador
(mover)
Vibrar
banador
Voltear
bafador
Dejar
bafador
Rotacion de
banador
Dejar en
superficie vy
ordenar
seccién
Tiempo de
espera
Revolver
chocolate

Cantidad de Tiempo total

repeticiones

22
48
13
43
39
10

10

10
10

10

(segundos)

52
78
31
69
48
42
10

73

132
22

17

131

41

14

Eficiencia
(unidad
elaborada por
segundo)
0,42307692
0,61538462
0,41935484
0,62318841
0,8125
0,45238095

0,1369863

0,07575758
0,45454545
0,58823529
0,5

0,038167939

0,048780488

0,071428571

Ordenar

espacio de

trabajo
Correccion

Total
repeticiones
(suma)

250

Total repeticiones

(suma)

241

Suma
tiempo
(segundos)
778

3 0,333333333

7 0,428571429

de  Eficiencia total
repeticiones/total
tiempo)
0,32133676

(total

Suma de tiempo | Eficiencia real (-

(segundos) tareas de
inactividad)
589 0,40916808
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Paso de la
tarea

Tomar trufa
Colocar trufa
Rotar trufa
Retirar Trufa
Dejar trufa
Manipular
bainador
Hundir
banador
Sacudir
banador
(mover)

Vibrar bafiador
Voltear
banador

Dejar bafiador
Rotaciéon de
banador

Dejar en
superficie y
ordenar
seccion
Tiempo de
espera
Revolver
chocolate
Ordenar
espacio de
trabajo
Correccion

Cantidad
repeticiones
22

48

13

43

39

19

10
10
10
10

10

de Fallos

= O 0k WEF

Eficacia (%)
95,45%
93,75%
92,31%
81,39%
100%
94,73%
100%
100%
100%
100%

100%
100%

100%

100%
100%

100%

100%

Total repeticiones Total fallos = Eficacia total
(suma) (suma)

250 14 99,44%

Total repeticiones Total fallos | Eficacia real (- tareas
(suma) (suma) de inactividad)

241 14 99,4190871%



Andlisis y observacion de proceso de elaboracion de trufas-
Nicole & Cedric.

Condiciones Generales

En el dia de la visita, 3 de agosto de 2016, se observa que el taller
funciona con 3 personas: dos maestros chocolateros y una
ayudante empaquetadora. El taller consiste en un espacio de
3.30x3.40 mts, en donde se realiza la totalidad de productos que
ofrece la empresa. Estd ubicado junto a la cafeteria, sin mas
separacion de ésta que una vitrina. Posee gran cantidad de luz
natural y suficiente luz artificial, por lo que no se observa mayor
dificultad en este aspecto.

De acuerdo a los trabajadores, el taller funciona entre 23°Cy 24°C,
idealmente debiese funcionar a 19-20°C pero a veces los clientes
del café consideran esta temperatura muy baja. Comentan que es
mas dificil trabajar el chocolate a altas temperaturas que a bajas,
ya que suele des-templarse, lo que obliga a hacer todo este
proceso de nuevo.
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Para el trabajo a realizarse en el dia de visita (elaboracién de
trufas), el taller se divide de acuerdo a su uso, en donde un
trabajador se ubica en el mesén y el otro junto a la maquina
templadora. Ambos trabajardan en distintas etapas de la
produccién en forma simultdnea.

La chocolateria tiene en oferta 5 tipos de trufa distintos y durante
la jornada se realizaran 4: cldsica (sdlo chocolate), frambuesa,
amaretto y avellana. Los trabajadores explican que el 5° tipo es la
trufa clasica sin azlcar, pero que esta debe ser realizada aparte ya
gue no debe mezclarse con materiales con azucar. Usualmente la
elaboracion de todas las trufas es en una misma jornada, ya que
la trufa sin azucar se realiza en menor cantidad por tener menor
demanda, pero la semana anterior a la visita se acabo el stock de
trufas sin azucar, por lo que debieron adelantar esa produccién
una semana.
Para la elaboracién de trufas existen dos procedimientos que son

realizados de antemano: la preparacion de la mezcla y el templado
del chocolate. Estos procesos son explicados por los trabajadores
durante la jornada de observacion.

Preparacion de la mezcla

Para la elaboracién de trufas, primero se fabrica la “masa” de
trufa. La masa es dividida en bandejas de acrilicos que tienen un
[amina de papel mantequilla, a la cual se le realiza un chablonado
(capa fina de chocolate) en su superficie. Luego es colocado un
marco, que cumplira la funcién de molde, sobre el
papel con el chocolate fresco para que éste se pegue
al papel y se deja cristalizar (endurecimiento del
chocolate). Finalmente se vierte la mezcla sobre el
molde y se empareja con una espatula. Cada bandeja
contiene aproximadamente 2,5k de mezcla (384
trufas aprox). Luego se deja reposar por un periodo
de 12 a 24 horas, en donde la masa “madura” y
desarrolla una textura firme. Este proceso se
realiza sin refrigeracion ya que, de acuerdo a los
trabajadores, el taller mantiene una temperatura
relativamente baja, sobre todo en la noche, por lo
que las bandejas son simplemente almacenadas en
una repisa.

Durante la jornada se trabajara con 7 bandejas
(17,5 k de mezcla, 2,688 trufas aproximadamente),
en donde 4 corresponderan a la trufa clasica y las otras 3 a los
sabores restantes.



Templado

El proceso de templar chocolate es transversal en todas las
preparaciones de la Chocolateria, tanto para bafiados como para
usar en la masa de trufas. Este proceso es realizado
principalmente por maquinas, pero no siempre funcionan con
exactitud. Incluso, los trabajadores comentan que usualmente hay
una maquina que funciona a la perfeccion (lzq) y otra que siempre
requiere vigilancia (Der)

alg® t(rou
- 3 ¢ ./z: o g“/

Los trabajadores explican que para templar el chocolate sin aztcar
suelen realizar este proceso en forma manual (sobre mesén), ya
que el chocolate sin azicar no debe mezclarse con el que si tiene
ya que de lo contrario perderia su cualidad “sin azucar”.
En el final de la jornada, las maquinas templadoras quedan
encendidas, manteniendo el chocolate en estado liquido y a una
temperatura estable para que no pierda su templado. Al inicio de
la jornada siguiente se agregara chocolate nuevo al anterior, que
como se encuentra en estado liquido facilitard que se funda el
nuevo chocolate. Como se esta agregando un chocolate mas frio,
la maquina vuelve a realizar el trabajo de templado.

Una vez realizadas estas etapas, se inicia la jornada de elaboracién
de las trufas. Esta consistirda en 3 etapas principalmente:
Chablonado, Porcionado, Decoraciones y Bafiado.
El proceso de Decoraciones se realiza paralelamente a los
procesos de Chablonado y Porcionado, terminando poco después
de iniciado el proceso de Bafiado.
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Chablonado Las bandejas de acrilico que poseen la masa en el molde son
retiradas de la repisa para ser apoyadas en la guitarra cerca de la
maquina templadora, donde se extrae chocolate con una espatula
y se chablona la superficie del relleno en forma
fina y pareja. Las bandejas vuelven a la repisa
Tiempo total para dejar cristalizar, proceso que dura menos
8:50-9:10 — 20 minutos de 1 minuto.

Productividad
1 bandeja x 2 minutos aprox

Luego la bandeja vuelve a ponerse sobre la

Satisfaccion de resultado guitarra para retirar el marco y desmoldar el
Los trabajadores se muestran satisfechos con el resultado y relleno, lo que se hace con la ayuda de un
comentan que aunque hay otras formas de realizarlo ésta es |a cuchillo para despegar los bordes, que dara
mas eficiente en comparacion al resultado. como resultado un cuadrado de masa de

aproximadamente 22,5x22,5 cms. El marco
retirado es limpiado de excedentes con el
cuchillo y luego dejado en el lavaplatos. La
bandeja ya desmoldada vuelve a dejarse en la
repisa, esperando a ser cortada.

Mano de obra
1 trabajador

Caracteristicas fisicas

Se trabaja sobre una superficie mévil (se ocupa la guitarra como
apoyo) cerca de la maquina templadora. También se utiliza una
espatula metalica y un cuchillo.

Como se ha explicado anteriormente, el proceso de chablonado
consiste en cubrir un relleno con una fina capa de chocolate. Este
proceso se realiza para “impermeabilizar” la trufa y facilitar su
manipulacion, ya que siendo una mezcla con materiales grasos, es
muy sensible al calor y se derrite con facilidad en la mano, lo que
haria mas sucio y lento el proceso. La capa de chocolate debe ser
muy delgada ya que de lo contrario dificultard cortar la trufa
después.

212



Porcionado

Productividad
1 bandeja x 2 minutos aprox

Tiempo total
8:50-9:10 — 20 minutos

Satisfaccion de resultado

Los trabajadores se muestran satisfechos con el resultado y
comentan que aunque hay otras formas de realizarlo ésta es la
mas eficiente en comparacién al resultado.

Mano de obra
1 trabajador

Caracteristicas fisicas

Se trabaja alternando en 2 superficies de trabajo, una superficie
movil (se ocupa la guitarra como apoyo) y otra superficie fija mas
amplia (el mesén). Ademas, se utiliza una espatula metadlicay
bandejas de acrilico.

Una vez que la masa ha sido desmoldada se voltea con la ayuda
de otra bandeja metalica mas pequefia (la cual ayudara a poner la
masa sobre la guitarra), dejando expuesto el papel mantequilla.
Esto deja al descubierto el chablonado realizado previamente en
la etapa de preparacion de la mezcla, de modo que la masa queda
cubierta por ambas caras.

La guitarra se monta sobre una repisa mévil, bajo la cual se pone
una bandeja que permitird recoger el excedente para que no caiga

al piso. Estos excedentes a veces se funden en la templadora, pero
no tienen un uso especifico.

La masa es deslizada a la guitarra con ayuda de la bandeja
sefialada anteriormente. Se acomoda para que quede ajustada al
borde superior del corte y centrada respecto a los costados. Se
bajan las cuerdas sobre la masa y se realiza el primer corte. Luego,
con la misma bandeja utilizada anteriormente, se recoge la masa
cortada sin desarmar el corte y se pone sobre el mesén mientras
se cambia el cabezal de la guitarra por el mas grande (2,25 cms).
Luego la masa se
vuelve a poner en la
guitarra en el sentido
contrario al corte
anterior y se obtiene
la trufa ya porcionada.
La masa cortada se
retira con la bandeja
ya mencionada y se
devuelve a la bandeja
de acrilico, en la repisa
inicial, donde
esperara a ser bafiada
posteriormente.

Una dificultad que
presenta el corte con
guitarra es que no
permite devolver las
cuerdas una vez que ya han cortado la mitad de la masa, ya que se
traban en ésta, levantandola y finalmente la masa se parte.
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Para cortar la masa se utilizan dos tamafios de guitarra, 1,5 cmsy
2,25 cms.La guitarra tiene 26 espacios de corte, pero solo se
utilizan 24, por lo que se producen listones de masa que quedan
como pérdida

La produccién de trufas se realiza semana por medio, intercalando
con la produccién de bombones principalmente. También se
realizan otros productos de menor demanda de tiempo en la
oferta de la chocolateria durante esos periodos (figuras de
chocolate, naranjitas cubiertas de chocolate, etc)

Usualmente la jornada de elaboracién de trufas se realiza entre 9
y 12 hras, pero en la visita se vio ralentizada por las preguntas y el
uso de espacio extra.



215



216

Tabla de imagenes Moodboard

Imagen

10

11

Referencia

http://tannerrandall.com/tips-for-artistic-people-2

http://www.chocoholictours.com.au/how-to-make-
truffles/
http://www.demoslavueltaaldia.com/articulo/repor
taje/los-10-mandamientos-del-buen-repostero

https://cl.pinterest.com/pin/86905467788792819/
http://michaelhession.com/products-1
https://www.nytimes.com/2016/10/14/business/ec

onomy/pastry-workers-restaurant-job-training.html

https://au.pinterest.com
/pin/814096070111795787/
http://www.thecourier.com.au/story/3923455/wish
list-best-for-baking/?cs=26

https://es.pinterest.com/pin/490540584386107353/

https://www.chocomuseo.com/english/online-
store/
https://es.pinterest.com/pin/469500329888287104/

Paleta de colores obtenida seglin generador http://colrd.com/
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Criterios de higiene, Instituto Nacional de Normalizacidn, Chile

Segun el INN(Normalizaciéon, 2010) en su Manual de Buenas
Practicas de Manufactura, en la Industria de Alimento se estipula,
referente a los materiales de utensilios a utilizarse en la
elaboracion de alimentos, que:

“Todo equipo y utensilio empleado en las zonas de manipulacion
de alimentos y que puedan entrar en contacto con ellos deben ser
de un material que no transmita sustancias toxicas, olores ni
sabores y sean de material absorbente, resistente a la corrosion y
capaz de resistir repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion.

Las superficies deben ser lisas y estar exentas de hoyos, grietas y
otras imperfecciones, que puedan afectar la higiene de los
alimentos o sean fuente de contaminacion.

No se debe usar madera ni otros materiales que no se puedan
limpiar y desinfectar adecuadamente segtn los procedimientos
documentados de la organizacion elaboradora del alimento.
Tampoco se deben emplear materiales metdlicos cuyo contacto
genere corrosion en su interface”
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Impresion 3D: Agarre Porcionador
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Impresion 3D: Agarre Bailador
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Planimetrias
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