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Resumen

La evaluacion del proceso productivo del Beneficio Seco La Rioja, se lleva a cabo
con el fin de identificar factores y problemas que intervienen en la produccion y

proponer mejoras en el proceso.

La evaluacidén se realizé por medio de tres etapas, la primera consiste en la
descripcién de operaciones dentro del proceso de produccidn, la siguiente en la
identificacién de problemas que afectan el proceso de produccion y la tercera etapa

la propuesta de un nuevo método basandose en el Ciclo de Deming.

Para ello se utilizaron técnicas y herramientas de recoleccion de datos, tales como
entrevista, encuestas, observacion directa, diagrama de flujo, Ishikawa y Pareto. La
informacion recolectada permitio identificar la problematica presente en el proceso
de beneficiado, por lo que se concluyd que existen problemas en el desempefio de
los trabajadores, falta conocimientos en la manipulacién de maquinaria y equipos y

acerca del manejo de la materia prima.

Por tal motivo se propone mejoras mediante la capacitacion al personal bajo la guia
de la ISO 10015 vy el control dentro del proceso con respecto a la guia de control
de Calidad de procesos Agroindustriales brindado por el INATEC. Todo con el
proposito de mejorar la calidad del producto final y evitar dafios que se puedan

ocasionar durante el proceso.
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CAPITULO 1

1.1 Generalidades
1.1.1 Introduccién.

La presente investigacion se realizé en el Beneficio Seco de La Rioja Consulting
Corp, ubicado en la que se encuentra ubicado en el departamento de Matagalpa a
7.7 km de la entrada a la Comarca La Fundadora, Ver localizacion Imagen N°2). La
investigacion abarca el proceso de beneficiado de café, con todos sus subprocesos
como los son: recepcién de café, secado, almacenado, trillado, seleccionado y

escogido.

El proposito de estudio consiste en evaluar el proceso de beneficiado de café y
realizar una propuesta de un método nuevo para la mejora continua del proceso

productivo basandose en el ciclo de Deming.

El principal factor que hace competitivo un producto es la calidad del mismo, dicha
calidad se ve afectada por muchos motivos que surgen en el desarrollo del proceso
de produccion por esto es importante realizar una evaluacion orientada a la mejora

continua de sus procesos.

Ademas, es importante recalcar los efectos que pueda tener la mano de obra sobre
la calidad del producto final, depende de cuan capacitado este el personal y de los
conocimientos que este tenga acerca de las operaciones que realiza dentro del
proceso de produccion, es por esta razén que parte de esta investigacion se enfoca
en determinar los problemas ocurridos en el proceso mediante la aplicacién de

algunas herramientas de la Calidad como lo son Ishikawa y Pareto.

Las técnicas que se utilizaron para la obtencion de la informacién fueron la
entrevista, la encuesta y la observacion. El universo de estudio lo integran todos
los beneficios que realizan el servicio de beneficiado seco del café en Matagalpa,
la poblacién esta conformada por los trabajadores del beneficio La Rioja. La

muestra en la cual se aplicé las técnicas fue realizada de manera conveniente, pues



solamente a los trabajadores de planta se les aplicé las diferentes técnicas para la

obtencién de la informacion.

Se considera que el disefio de la investigacion es aplicado, este estudio esta
definido en la modalidad de investigacién no experimental. Segin su amplitud es
una investigacion de tipo transversal ya que se estudiara toda la trayectoria del
proceso de produccion. Asi mismo, constituye un estudio descriptivo, debido a que
se identificaran las caracteristicas del proceso y problemas particulares que se

presentan en el area estudiada.

Para la realizacion de este trabajo se dividié por capitulos para su facil compresion
el cual se presenta como primer capitulo los aspectos generales acerca de la
investigacion y la empresa, el capitulo segundo muestra los aspectos tedricos y
conceptuales que ayudaran a su desarrollo y entendimiento de conceptos basicos
para su desarrollo y en el capitulo tercero se presentan la metodologia utilizada
para su realizacion, con lo que respecta a analisis y discusion de resultados se le
asigno el capitulo cuarto y al finalizar las conclusiones y recomendaciones se

plasman en el Ultimo capitulo que es el quinto.



1.1.2 Planteamiento del problema.

Con base a Calidad y Excelencia (2015) La mejora continua es un proceso que
pretende mejorar los productos, servicios y procesos de una organizacion mediante
una actitud general, la cual modela soluciones para asegurar la estabilizacion de

los procesos y una continua deteccion de errores o areas de mejora.

El proceso de produccién presenta gran influencia en la pérdida de calidad, por lo
gue en todo el flujograma se deben detectar ese tipo de fallas, desde la entrada del
grano, hasta el empaquetado. Por esto cuando el problema no es identificado a
tiempo y sigue en todo el proceso generando problemas mayores y quizas ya

irremediables.

El Beneficio Seco de La Rioja realiza exportaciones por lo cual debe cumplir altos
estandares de calidad en su proceso de produccidn para garantizar que su producto

final corresponda a las especificaciones del cliente.

Para poder garantizar la calidad en su produccién se debe tener objetivos precisos
y sobre todo contar con un sistema que identifique las fallas y/o problemas y
conocer las causas de estos, para asi evaluar el método que presenta la mejor
opciodn para ellos y aplicarlo, y en base a estos resultados prevenir la recurrencia
de estos problemas. Siendo asi un gran riesgo el no implementar métodos de

mejora continua en su proceso de produccion.

¢, Se podréa reducir la pérdida de calidad en la empresa La Rioja Consulting Corp,

mediante la aplicacién de herramientas de la calidad?

Por lo antes expuesto requieren evaluar el proceso productivo del beneficio seco
La Rioja Consulting Corp a través de aplicacion de herramientas de Calidad vy el

Ciclo de Deming, durante el segundo semestre del afio 2018.


https://www.isotools.org/soluciones/procesos/mejora-continua/
https://www.isotools.org/soluciones/procesos/mejora-continua/
https://www.isotools.org/soluciones/procesos/mejora-continua/

1.1.3 Justificacion

Asegurar la calidad, no solo en los procesos de produccion, sino en todos los
procesos productivos de una organizacion, se ha tornado fundamental, no solo para
garantizar la satisfaccion del cliente, sino para la productividad, rentabilidad y
competitividad de las organizaciones.

La calidad en una empresa, industria u organizacién depende de todos y cada uno
de los empleados, que todos deben estar involucrados en producir con calidad los

procesos a cargo, a fin de garantizar que sea un producto de calidad.

Esta investigacion es de gran importancia ya que su desarrollo se fundamenta en
la Mejora Continua de los procesos e identificacion de fallos dentro de este, debido
a que se centra en una evaluacion para poder planificar, hacer, verificar y ajustar

los procesos de beneficiado seco de La Rioja.

La informacion expuesta también sera Gtil para otros estudiantes que investiguen
acerca de temas relacionados a la calidad y a los factores que influyen el proceso
de produccion en los beneficios de Café seco. Ademas, el Beneficio podra usarlo
en futuros estudios que desee acerca de Mejora Continua en Su proceso

productivo.



1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo General

Evaluar proceso productivo del beneficio seco de La Rioja Consulting Corp a través
de aplicacion de herramientas de calidad y el ciclo de mejora continua de Deming,

durante el segundo semestre del afio 2018.

1.2.2 Objetivos Especificos

» Describir el proceso de produccion de beneficiado de La Rioja conforme a

los criterios de las normas establecidos en Nicaragua para beneficiado seco.

» Aplicar las diferentes herramientas de calidad para determinar los factores
gue intervienen y los problemas que afectan en el proceso productivo del

beneficio.

* Proponer un nuevo método para la mejora continua del proceso productivo

en el beneficio basandose en el ciclo de Deming.



CAPITULO 2

2.1 Marco referencial
2.1.1 Antecedentes.

A Criterio de Deming (1993) la administracion de la calidad total requiere de un
proceso constante, que sera llamado Mejoramiento Continuo, donde la perfeccion

nunca se logra, pero siempre se busca.

Segun informacién de la empresa anteriormente no se han realizado trabajos
investigativos en temas de mejora continua. Se han realizado estudio relacionados
a la mejora continua del proceso en las universidades de nuestro pais, como son

los siguientes:

O Mediante la investigacion realizada por Garcia, Gutiérrez, y Quintero (2017)
en la FAREM Esteli, con el titulo Metodologia para la constante mejora
continua en el proceso de produccion y exportacion del café organico en la
“Promotora de Desarrollo Cooperativo de Las Segovia” PRODECOOP R.L.
Se realizé una evaluacion a los principios de mejora continua en el proceso

productivo de la cooperativa.

O Gonzalez y Urbina (2014) en la FAREM-Matagalpa con el Titulo Diagnéstico
de la situacién actual del proceso de beneficiado de café del Beneficio La
Providencia S.A. para la implementaciéon de mejores practicas productivas.
Este presenta como resultado un diagndstico de la secuencia del proceso e

identificacion de subprocesos.



2.2 Marco tedrico.

2.2.1 Beneficio de Café Seco.

Anacafe (2017) manifiesta que el beneficio seco es el segundo proceso de
transformacion al que son sometidos todos los cafés lavados. En esta fase, la
materia prima lo constituye el café pergamino obtenido del beneficio himedo para

obtener el café oro que sera utilizado por los tostadores como materia prima.

La funcién del beneficio seco no es Unicamente la eliminacion de la cascarilla; en
este se necesita eliminar la mayoria de granos defectuosos mediante procesos
mecanicos y si la preparacion lo exige, con la intervencion de elemento humano
para un escogido manual (bandas de escogido). Esto ultimo ya no es tan usual, ya
gue la mayoria de los beneficios han optado por incrementar la capacidad de
escogido electronico, reduciendo cada vez mas esta practica. El principio de la
calidad del café rige aun en este proceso y se necesitan cuidados intensos en la
manipulacion del producto en el beneficio seco, desde el recibo hasta el envio del

producto al exterior.

2.2.2 Proceso de Produccion.

Pérez Porto & Gardey (2008) define que un proceso de produccion es un sistema
de acciones que se encuentran interrelacionadas de forma dindmica y que se
orientan a la transformacion de ciertos elementos. De esta manera, los elementos
de entrada (conocidos como factores) pasan a ser elementos de salida (productos),

tras un proceso en el que se incrementa su valor.

Las acciones productivas son las actividades que se desarrollan en el marco del
proceso. Pueden ser acciones inmediatas (que generan servicios que son
consumidos por el producto final, cualquiera sea su estado de transformacién) o
acciones mediatas (que generan servicios que son consumidos por otras acciones

0 actividades del proceso).


https://www.anacafe.org/glifos/index.php?title=BeneficiadoHumedo_Planificacion
https://www.anacafe.org/glifos/index.php?title=BeneficiadoHumedo_Planificacion
https://www.anacafe.org/glifos/index.php?title=BeneficiadoHumedo_Planificacion
https://www.anacafe.org/glifos/index.php?title=Gallery:Control_de_calidad
https://www.anacafe.org/glifos/index.php?title=Gallery:Control_de_calidad
https://www.anacafe.org/glifos/index.php?title=Gallery:Control_de_calidad

El proceso de beneficiado seco de café iniciando desde la recepciéon del mismo
luego se procede al secado ya sea por irradiacion solar o de manera mecanica, el
trillado donde se le quita la cascarilla y la pelicula plateada del grano, seleccionado
por su tamafio, escogido manual o mecanico donde se selecciona el grano dafio o
imperfecto y se saca, mezclado (depende de las especificaciones del cliente) donde

se mezclan diferentes cribas, ensacado (en sacos de yute) y exportado

llustracion N° 1 Esquema General del Proceso del Beneficiado de Café Seco.

Entrada Esquema General del Proceso
Materia Prima 11 "
Désache ey de Beneficiado Seco Salida
Producto
Generado Terminado
Cascabillo Beneficio Seco: Café Oro Exportable
Es el proceso de lra.nsformacu')n del pergamino
6% 1 . seco en café oro exportable r <D
7
’
é\\\\\\\\\\\\ )
K . e .
Se retira el cascabillo
del pergamino seco
Clasificacién Clasificacién Escogido:
Granulométrica: Densimétrica: Se clasifica el

Se clasifica el grano Se clasifica el grano grano por color.
por tamarios por densidad

Fuente: Impacto de la ISO 14001 en la Caficultura

El fruto de café recién cosechado es propenso a sufrir procesos de fermentacion
debido a su alto contenido de azUcares, tanto en la pulpa, mucilago como en la
misma semilla. Por su actividad biolégica propia, la fermentacion del fruto es un
proceso que da inicio de manera automatica producto de la cosecha misma. Toda

fruta cosechada es sujeto de procesos de fermentacion.

Centro de Comercio Internacional (2015) sugiere que debe tenerse plena
conciencia de la cadena de procesamiento y del hecho de que el café fruta es un
producto perecedero, por lo que su deterioro y/o contaminacion deben evitarse,
tomando las precauciones adecuadas. Este aparece en las operaciones de

despulpado y desmucilagado mecanico cuando se beneficia café inmaduro, seco
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en fruta o enfermo. También los problemas de contaminacion con ocratoxinas estan
directamente relacionados con el fruto cosechado inmaduro, enfermo o recogido

del terreno.

La calidad del café no solo se define desde el secado de café sino desde la buena
practica de recoleccion del mismo, una de las metas a alcanzar de multiples
organismos es que el productor sea consciente, y apligue medidas para gastar
agua al minimo y evitar asi el gran impacto ambiental que estan ocasionando, que
a la larga se miraran sus efectos no solo en el clima sino también en nuestros rios
y lagos de todo el pais, puesto que esto también llega a determinar la calidad del

café a la hora de su exportacion.

2.2.3 Descripcion de Operaciones.

2.2.3.1. Recepcion del café.

Culturalia (2013) expresa que es el proceso de validacion de cantidades,
referencias y estado fisico de las mercancias. Aqui es donde se recibe toda la
mercancia pedida de los proveedores, se le hace su debida revision y todos los
procesos de almacenaje. La recepcion de las mercancias es por supuesto un paso

imprescindible pero no esta exenta de peligros si hay dudas sobre el proveedor.

Se recibe el café de distintos proveedores o fincas de los socios cooperativos el
café puede ser recibido en tres posibles estados de humedad; mojado (49°a mas

de humedad), hiumedo (a 43°-49°de humedad) y el oreado (de 42° a menos).

Dado que el café recibido en el beneficio puede estar en tres estados de humedad,
este debera ser tratado de forma diferente en el secado, lo cual no quiere decir que
esta mal, es solo que un café con 49° de humedad va a requerir mayor tiempo de

secado que uno a 42°.

Por lo general el café mojado es mas facil de identificar porque solo al contacto con

las manos se puede sentir la cantidad de agua que trae.



Durante este proceso de recepcion se procede a registrar datos importantes los
cuales son: Peso de la carga, registro de la carga, y la etiqueta de calidad (estado

en que llega el café).
2.2.3.2. Secado
Secado Natural:

El secado es la remocion de la humedad del producto hasta alcanzar un contenido
de humedad en equilibrio con el aire normal, o hasta un nivel de humedad adecuado
de manera que, durante el almacenamiento la disminucion de la calidad del

producto por microorganismos u otros agentes sea practicamente despreciable.

En esta etapa el producto es expuesto directamente al sol para disminuir el
porcentaje de humedad, este proceso se realiza de manera empirica donde el
personal del proceso de secado se encarga de remover el producto y monitorearlo

hasta que llegue al porcentaje de humedad deseado.

El secado a patio es importante ya que tiene sus beneficios para la calidad, pues
un secado bien realizado le da caracteristicas sobresalientes al grano tales como
buena apariencia en oro, uniformidad de color, el peso justo y garantia de que la

calidad de taza reflejara las mejores cualidades.
Secado Mecanico:

El secado mecanico consiste en hacer pasar una corriente de aire impulsada por
un abanico a través de la masa de grano. El aire puede ser a temperatura ambiente
0 puede ser calentado de manera que la temperatura sea mayor al ambiente y asi

tener mayor capacidad de secado.

La ventaja del secado mecénico es que se tiene un mayor control de las
condiciones de secado y no se depende de las condiciones del ambiente, asi se
puede secar tanto de dia como de noche, con lo que se asegura que el grano seque

oportunamente, sin poner en riesgo su calidad.
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2.2.3.3. Almacén de café

Pérez Porto & Gardey (2008) considera que el area que se utiliza para almacenar
el café debe brindar condiciones tolerables para la calidad del café, temperaturas

apropiadas, una buena ventilacién e impermeabilidad.

Cuando el café ha alcanzado un porcentaje de humedad entre 11.5-12%, se
almacena en las bodegas hasta que llegue el momento de trillarlo y preparar el
grano para la exportacion; debe tenerse el cuidado de que en estas bodegas la
humedad del ambiente sea entre 65- 70% y la temperatura entre 20 y 25°C.

2.2.3.4. Trillado

De acuerdo con Pérez Porto & Gardey (2008) el Trillado del café se hace antes de
la exportacion, y consiste en separar o descascarillar el grano del pergamino. Hay
diferentes aparatos disefiados para esta tarea, muchos basados en friccion por
medio de tambores, discos, rotores y cuchillas, pero todos cumplen la misma la
funcién: decorticar el grano. Dependiendo del tipo de grano y su humedad de

utilizan diferentes aparatos.

Una vez el grano ha sido descascarado, se pasa a un proceso de pulido para
eliminar los residuos de pergamino que hayan podido quedar después del proceso
anterior. Aunque este proceso no es indispensable con el resultado de ciertas
maquinas, el café pulido es considerado de mejor calidad que aquel que no lo es,

pero eso es cuestion de gustos.

El proceso de trilla afectara en gran manera el grado de secamiento que se le haya
dado al café en el beneficio himedo. Si un café es demasiado seco, la trilladora
guebrard un mayor porcentaje de grano que serd succionado junto con el
pergamino, o bien, eliminado posteriormente por las zarandas de clasificacion por

tamarnio.

Esto afectara en forma negativa el rendimiento o la conversién pergamino /oro. Por
otro lado, si el café contiene mas del 12% de humedad, los granos seran aplastados

y blanqueados por la combinacion de friccidn y la temperatura.
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Es esta fase del proceso se denota la importancia que se le debe dar al momento
de secado de café para evitar pérdidas en el rendimiento ya sea por exceso de
secado y con presencia de humedad. En esta fase se reduce el 17% de la cantidad
procesada que corresponde a la cascarilla de café.

2.2.3.5. Clasificacion

Una vez trillado el café se envia a las maquinas de seleccion donde cribas de
diferentes medidas clasifican el grano de acuerdo a su tamafio, luego son enviados

a las maquinas disimétricas donde los granos son clasificados por su peso.

Después de trillado y eventualmente pulido, el grano de café pasa a su etapa de
tria y seleccién, generalmente por tamafo y densidad. En general los granos mas
grandes producen un mejor café, y se miden en escalas diferentes en cada pais,
como en categorias alfabéticas en Kenia (A, AA etc.) o en escalas del 10 al 20 en
Europa. La seleccion de los granos se puede hacer de varias maneras, desde un
tamiz (una especie de coladera) hasta sofisticados métodos neumaticos,
gravimétricos o electronicos para seleccionar lotes de calidad uniforme. De todas
maneras, en esta etapa critica del proceso, se deben inspeccionar en un tapiz
rodante los granos para descartar aquellos granos negros, fermentados, rancios o

gue aun tienen cascarilla.

2.2.3.6. Cata

Como sefala Salas (s,f) la catacion de café es la que da toda la informacion de
coémo se realizo el trabajo tanto en el beneficio hUmedo como en el beneficio seco
0 maquilado del café. Es tan importante como la catacion de vino, su importancia
radica en la necesidad de saber sobre la calidad del café, de su trabajo y su sabor.

Se califica por:

« Fragancia: Es un aspecto aromatico que se conoce como el olor del grano

de café cuando aun esta seco.

« Aroma: El aroma es el olor del café cuando se infusiona en agua caliente.
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Acidez: Esta se refiere a la nota del sabor y el contenido de elementos acidos
en el grano. No se debe confundir con el sabor agrio o amargo, ya que la
acidez es una caracteristica del café que le proporciona cualidades que
generan una bebida con sabor y no tan plana.

Cuerpo: Se refiere al cuerpo como a aquella sensacion que se genera a la
hora de ingerir la infusion de café en la boca, percibir si un café tiene cuerpo
es lo equivalente a lo pesado que la bebida pueda ser en comparacién con

la sensacién de escaso o nulo cuerpo del agua en la boca.

Sabor: El sabor se define como la impresion combinada de todas las
sensaciones de las papilas gustativas y los aromas retronasales que van del
a boca a la nariz. En la catacion para poder calificar el sabor se debe tomar
en cuenta la intensidad, calidad y complejidad del café en la taza.

Balance: A esto se le conoce como el equilibrio de los diferentes aspectos

del sabor, postgusto, acidez y cuerpo del café en su complementacion.

Postgusto: El postgusto se le conoce como a la sensacion que perdura del
sabor del café en el paladar después de ser tragado. Si el postgusto es muy

corto o desagradable la puntuacion es baja.
Suavidad: La suavidad es pues, la sensacion de intensidad del café en taza.
Dulzura: A esto se refiere a la plenitud del sabor, es lo opuesto a la amargura

0 astringencia. Esta propiedad se da bajo la percepcion de la presencia de

ciertos azUcares naturales que el mismo grano de café pueda tener.

Cada propiedad se califica con su intensidad. con una puntuacion del 1 al 10, donde

la calificacion de 5 hacia abajo es algo negativo y 6 hacia arriba es positivo, y

mientras mayor sea la puntuacion mejor es la calidad de la taza.

Para catar un café se necesita una muestra de al menos 60 a 100 gramos, que sea

de Tostado claro con molido tradicional del tipo cafetera. Cada taza debera ser

preparada con al menos 12 gramos, agua caliente; al moler se debe sentir la

fragancia y después realizar la infusion. Antes de probar se debe romper la nata,

sentir el aroma y dar un sorbo.
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Se debe asegurar que el lugar, se encuentre limpio de modo que no perciba
ninguna sustancia dafiina que contamine el café ya que esto puede provocar

serios dafios al momento del resultado obtenido.

Este procedimiento es necesario y es casi un ritual que debe respetarse si se busca
catar un café. Ya que cada medida y procedimiento es necesario para lograr la

catacion mas precisa y justa del café.
2.2.3.7. Empaque

De acuerdo con Meyers & Gertman (2006) el empaque es una parte fundamental
del producto, porque ademas de contener, proteger y/o preservar el producto
permitiendo que este llegue en Optimas condiciones al consumidor final, es una

poderosa herramienta de promocién y venta.

En el empaque se hace un cambio importante en el almacenado del café, se
sustituye el saco convencional en el que viene el café y se almacena durante el

proceso por un saco de masen o kenaf, saco destinado para la exportacion.

El café oro escogido se enfarda en los sacos antes mencionados limpios de 150 Ib
(28 *40 pulgadas), se usan sacos de fibra natural para evitar blanqueamiento por
efecto de recalentamiento ya que permiten mejor aireacion que los sacos de fibra

artificial, los sacos se marcan dias antes de usarlos como empaque.

La boquilla de la tolva permite que el café sea depositado directamente en los
nuevos sacos y a su vez pesados. Luego de esto el paso siguiente es cerrar el
saco, se costura para ser almacenado por poco tiempo antes que los contenedores

los carguen.
2.2.3.8. Almacén café oro

Una vez que la materia prima ha pasado por la ultima fase de transformacion
obteniéndose de esta un producto terminado (café oro) es transportado a su

respectivo almacenamiento segun su calidad y certificacion las cuales son comercio
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justo, se debe almacenar en lugares seco y libre de contaminacion con productos

quimicos, fertilizantes, concentrados, combustibles, etc.

Los sacos se ponen sobre estibas de madera y separados de las paredes esto para
llevar a cabo un control efectivo en inventario del producto terminado. Asi estara
listo para ser movilizado dentro del pais y comercializado al exterior, bien sea en

pergamino o almendra.

2.2.4 Riesgos para la calidad.

Uno de los conceptos considera la calidad como hacer las cosas bien desde el
principio hasta el final, este concepto toma los costos de la no calidad como
innecesarios, pues llevan al no cumplimiento de la meta de la empresa en el tiempo

estimado, y en muchos casos la no viabilidad econémica.
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llustracién N° 2 Identificacién de Riesgos de Calidad
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Fuente: Sistema de Mejoramiento continuo en la produccién de Café

El grafico muestra un panorama global sobre todos los posibles riesgos y los
defectos que se pueden presentar en cada una de las operaciones en la finca. Sin
embargo, es importante tener en cuenta que la calidad del café depende del control
gue se tenga sobre todos los procesos de precosecha y postcosecha, razon por la
cual, la aplicacién de buenas practicas es una forma de asegurar la calidad en todos

los procesos que comprende el sistema de produccién de café.
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Es importante conocer los dafios o defectos fisicos del café en el proceso de secado
gue se le das tanto en los beneficios himedos como en los beneficios secos, pues
estos afectan la calidad, se muestra los dafios y defectos fisicos del café trillado,
su efecto en la calidad y las principales causas que lo originan esto segun la Guia

de Buenas Practicas para la produccién de café.
2.2.5 Estandares de calidad del café de exportacion

Tabla N° 1 Defectos e imperfecciones

Defectos primarios Defectos Secundarios
Descripcion del gran Equivalencia para un | Descripcion del grang Equivalencia para un
defectuoso defecto defectuoso defecto
Completamente Negro |1 Parcialmente Negro 3
Completamente Agrio 1 Parcialmente Agrio 3
Cereza seca 1 Pergamino 5
Dafios de hongo 1 Flote 5
Dafio severo de broca |5 Inmaduro/verde 5
Materia Extrafia 1 Deformes 5
Conchas 5
Partidos 5
Cascara o vaina 5
Dafio leve de broca 10

Fuente: Tomado de Anacafe (2017)
Los estandares de calidad varian segun el producto en el caso del café veremos

gue los estandares.
Preparacion Americana

Anacafe (2017) sefala que esta es la mas tolerante de las preparaciones, su
destino es basicamente grandes tostadores de Estados Unidos de Norteamérica,
aunque no se descarta la utilizacién de este criterio en los negocios con otros
paises.
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La preparacion americana es la calidad que debe tener el café basicamente para
poder ser exportado a los estados unidos, los estandares de esta preparacién son
los mismos a nivel mundial y para todos los paises que deseen exportar hacia este

mercado.
Estandares establecidos

Los tipos aceptables: Todos los tipos comerciales lavados del pais, incluyendo
Maragogype.

Hace referencia a todos los cafés que se producen en el pais que son en su mayoria
cafés arabes, ya que en gran parte estan destinados a convertirse en una marca

de café norteamericana.

Tamafo: Debido a que segun estos parametros son contratados todos los cafés
lavados, incluyendo aquellos que poseen un tamafio de grado pequefio, la
tolerancia generalmente manejada por los compradores es del 100% arriba de la

zaranda 13.

En el pais se maneja que el tamafio mas pequefio aceptable es del 5% de la criba
#14, por ende, el beneficio maneja este, el tamafio del café se determina en la
maquina pre limpiadora de zarandas donde cada criba es un tamafio diferente de

café para este mercado se admiten todos los tamafios de cafés.

Color: Homogéneo, verde normal de un café bien preparado en el beneficio

humedo.

Es decir, los cafés deben tener un color homogéneo verde respetando la tolerancia
de los defectos que el cliente requiere. Durante el proceso en el beneficio es posible
gue pasen granos con el tamafio y el peso esperado pero que tienen algun defecto

en la coloracion.

Imperfecciones: hasta 23 defectos completos sobre 300 gramos (para café

arabicos lavados).
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Cuando se habla de defectos se refiere a los granos dafiados y dafios que puede
tener el café es decir el cuadro que se presentd anteriormente; para el café de
exportacion a este mercado se admite un café con hasta 23 defectos en 300 gramos
de café escogidos.

Taza: sana, sin defectos ni contaminaciones y con caracteristicas de acuerdo con

el tipo de café contratado

La taza de café al momento de catarla no debe presentar contaminaciones y el
cliente estipula los sabores especificos que quiere en su café estos dependeran de
la variedad del café y el trabajo de la finca y beneficio humedo.
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2.3 Marco conceptual.
2.3.1 Concepto de Calidad.

Citando a Cuatrecasas (2005) la calidad puede definirse como el conjunto de
caracteristicas que posee un producto o servicio obtenidos en un sistema
productivo, asi como su capacidad de satisfaccion de los requerimientos del

usuario.

La Calidad supone que el producto o servicio debera cumplir con las funciones y
especificaciones para los que ha sido disefiado y que deberan ajustarse a las

expresadas por los consumidores o clientes del mismo.
2.3.2 Estandares de calidad.

De acuerdo con la definicién de la Real Academia Espariola, “estdndar es aquello

que sirve como tipo, modelo, norma, patron o referencia”.

Estandar es un parametro para evaluar la calidad, en el caso de un producto en la
medida que este cumpla con dichos parametros se puede decir que si s un

producto de calidad o no.

Para Cuatrecasas, (2005). Un estandar se define como el grado de cumplimiento

exigible de un criterio de calidad.

Estandar es un parametro para evaluar la calidad, en el caso de un producto en la
medida que este cumpla con dichos parametros se puede decir que si es un

producto de calidad o no.
2.3.3 La calidad en taza, calidad sensorial o calidad organoléptica.

Es también llamada calidad comercial, puesto que un alto porcentaje de la
comercializacion del café en toda la cadena de suministro, se realiza con base a
este criterio. El café es un producto de gran demanda en todo el mundo, debido a

muchas de sus cualidades, entre las que se encuentran:

« La influencia sobre el sistema nervioso a la hora de consumirlo
(componentes del café como la cafeina, alteran beneficiosamente el sistema

nervioso, mejorando los niveles de alerta y capacidad de concentracion).
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+ Favorece la retencion de memoria de corto plazo en personas de la tercera
edad.

* Sus componentes apreciados en la industria farmacéutica como la cafeina.
» Las caracteristicas en el sabor y el aroma.

El sabor es la caracteristica que mejor define un café. La expectativa sobre el sabor
es diferente para cada mercado, depende del origen del café; un comercializador o
un tostador, tiene mas o menos la misma percepcion del sabor con respecto a un

mismo origen.

Por esta razon, el sabor del café es uno de los puntos mas relevantes en la

comercializacion. La labor del caficultor es fundamental para lograr:

» Tazas sin defectos en el sabor, tales como: pulpa, terroso, mohoso, fenol,

guimico, combustible, humo, contaminado y reposado.
» Cafés con perfiles especiales de sabor.

El caficultor debe ser muy cuidadoso en cada uno de los procesos del sistema de

produccion y trabajar de la mejor manera por la estandarizacion.
2.3.4 Herramientas de Calidad.

Como norma general, existen algunas caracteristicas que se denominan criticas
para establecer la calidad de un producto o servicio. Lo mas comun es efectuar
mediciones de estas caracteristicas, obteniendo asi datos numéricos. Si se mide
cualquier caracteristica de calidad de un producto o servicio, se observara que los
valores numéricos presentan una fluctuacién o variabilidad entre las distintas

unidades del producto fabricado o servicio prestado. Salazar (2016)

Para realizar un mejor analisis de estos datos resulta Gtil apoyarse en lo que se
denominan técnicas gréficas de calidad, como lo son las siete herramientas basicas
de calidad, utilizadas para la solucion de problemas atinentes a la calidad,

mencionadas por primera vez por Kaoru Ishikawa.
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Las siete herramientas de la calidad son:
+ Diagramas de Causa - Efecto
+ Listas de verificacion 6 Check-list
« Graficos de control
« Diagramas de flujo
* Histogramas
« Graficos de Pareto
« Diagramas de dispersion

Para proposito de este estudio las herramientas utilizadas se detallan a

continuacion:
2.3.4.1. Diagramas de Causa — Efecto.

La variabilidad de una caracteristica de calidad es un efecto o consecuencia de
multiples causas, por ello, al observar alguna inconformidad con alguna
caracteristica de calidad de un producto o servicio, es sumamente importante
detallar las posibles causas de la inconsistencia. La herramienta de analisis mas
utilizada son los llamados diagramas de causa - efecto, conocidos también como
diagramas de espina de pescado, o diagramas de Ishikawa. Para hacer un

diagrama de causa - efecto se recomienda seguir los siguientes pasos:
« Elegir la caracteristica de calidad que se va a analizar

Indicamos los factores causales mas importantes que puedan generar la fluctuacion
de la caracteristica de calidad. Trazamos flechas secundarias diagonales en
direccion de la flecha principal. Usualmente estos factores causales se ven
representados en Materias primas, Maquinas, Mano de obra, Métodos de medicion,

etc.
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llustracién N° 3 Disefio de diagrama de pescado

aracteristica de
Calidad

Fuente: Disefio tomado de Salazar (2016)

Anexamos en cada rama factores causales mas detallados de la fluctuacion de la
caracteristica de calidad. Para simplificar ésta labor podemos recurrir a la técnica
del interrogatorio. De esta forma seguimos ampliando el diagrama hasta

asegurarnos de que contenga todas las posibles causas de dispersion.

llustracion N° 4 Disefio de diagrama de pescado

Xy

3 Picnometro
Mantenimiento N\ \ : A
incorrecta ot Operador

/
\\?—5/ Balanza
aracteristica de
// / Proveedor
Y4 g
cl::::ln:':?: —7/ /,4_P_ Azdcar de baja calidad

/ Cantidad de frutas ———————"

/

Fuente: Disefio tomado de Salazar (2016)
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Se Verifica que todos los factores causales de dispersion hayan sido anexados al
diagrama. Una vez establecidas de manera clara las relaciones causan y efecto, el

diagrama estara terminado.

El siguiente gréfico corresponde a un ejemplo de diagrama de causa - efecto de la
Guia de Control de Calidad de karou Ishikawa. El proceso corresponde a una
maquina en la que se observa un defecto de rotacion oscilante, la caracteristica de

calidad es la oscilacion de un eje durante la rotacion:

llustracién N° 5 Ejemplo de diagrama de pescado
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. ¥
S 7 \ \
Operarios Calidad del Material Materiales Flojas Ajustadas

Fuente: Disefio tomado de Salazar (2016)

Eje Central

2.3.4.2. Listas de verificacion 6 Check-list.

Las listas de verificacion o listas de control consisten en un formato para realizar
acciones repetitivas que hay que verificar. Con la ayuda de esta lista vamos a
comprobar de una forma ordenada y sistematica el cumplimiento de los requisitos
gue contiene la lista. Esta técnica de recogida de datos se prepara para que Su uso

sea facil e interfiera lo menos posible con la actividad de quien realiza el registro.

Las listas de verificacion también pueden denominarse listas de chequeo, listas de

comprobacién, listas de control, "check-list".
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La lista de verificacion se utiliza normalmente para el control de los procesos en

tiempo real. Generalmente, se trata de una tabla donde se puede registrar, analizar

y presentar los resultados de una manera sencilla.

Cuando se elabora una lista de verificacion se debe exponer los requisitos y poder

dar respuesta de su cumplimiento de la forma mas sencilla posible. Debe ser un

documento sencillo de interpretar y facil y rapido de rellenar.

llustracion N° 6 Ejemplo de Check-List
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Fuente: Disefio tomado de (Salazar, 2016)
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2.3.4.3. Diagramas de flujo.

Un diagrama de flujo es una representacion gréfica de la secuencia de etapas,
operaciones, movimientos, esperas, decisiones y otros eventos que ocurren en un
proceso. Su importancia consiste en la simplificacién de un analisis preliminar del

proceso y las operaciones que tienen lugar al estudiar caracteristicas de calidad.

Esta representacion se efectla a través de formas y simbolos graficos usualmente

estandarizados, y de conocimiento general.

Los ingenieros industriales usualmente recurrimos a la norma ASME - Guia para la
elaboracion de un diagrama de proceso, para efectuar nuestros diagramas de flujo,

sin embargo, existen otras representaciones, como la siguiente:

llustracion N° 7 Disefio diagrama de flujo.

Diagrama de Flujo

Tema de
Investigacion
' Ne tenge
Informacion

Tengo
ormacic;

|

Material | | Consutar
- Profesor

Y l
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Trabajo |™*

Fuente: Disefio tomado de (Salazar, 2016)

26


https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/ingenier%C3%ADa-de-metodos/t%C3%A9cnicas-de-registro-de-la-informaci%C3%B3n/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/ingenier%C3%ADa-de-metodos/t%C3%A9cnicas-de-registro-de-la-informaci%C3%B3n/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/ingenier%C3%ADa-de-metodos/t%C3%A9cnicas-de-registro-de-la-informaci%C3%B3n/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/ingenier%C3%ADa-de-metodos/t%C3%A9cnicas-de-registro-de-la-informaci%C3%B3n/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/ingenier%C3%ADa-de-metodos/t%C3%A9cnicas-de-registro-de-la-informaci%C3%B3n/
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/ingenier%C3%ADa-de-metodos/t%C3%A9cnicas-de-registro-de-la-informaci%C3%B3n/

2.3.4.4. Gréficos de Pareto.

El diagrama de Pareto es una variacion del histograma tradicional, puesto que en
el Pareto se ordenan los datos por su frecuencia de mayor a menor. El principio de
Pareto, también conocido como la regla 80 -20 enuncié en su momento que "el 20%

de la poblacién, poseia el 80% de la riqueza".

Evidentemente son datos arbitrarios y presentan variaciones al aplicar la teoria en
la practica, sin embargo, este principio se aplica con mucho éxito en muchos
ambitos, entre ellos en el control de la calidad, &mbito en el que suele ocurrir que

el 20% de los tipos de defectos, representan el 80% de las inconformidades.

El objetivo entonces de un diagrama de Pareto es el de evidenciar prioridades,
puesto que en la practica suele ser dificil controlar todas las posibles

inconformidades de calidad de un producto o servicios.

Supongamos que un proceso que produce refrigeradores desea establecer
controles sobre los defectos que aparecen en las unidades que salen como
producto terminado en la linea de produccion. Para ello se hace imperativo

determinar cuales son los defectos mas frecuentes.

llustracion N° 8 Disefio diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto de Defecto
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Fuente: Disefio tomado de Salazar (2016)
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2.3.5 Mejora Continua.

La mejora continua de la capacidad y resultados, debe ser el objetivo permanente
de la organizacion. Es mayormente aplicada de forma directa en empresas de
manufactura, debido en gran parte a la necesidad constante de minimizar costos

de produccién obteniendo la misma o mejor calidad del producto

La mejora continua es un proceso que pretende mejorar los productos, servicios y
procesos de una organizacion mediante una actitud general, la cual configura la
base para asegurar la estabilizacién de los circuitos y una continuada deteccion de

errores o areas de mejora.

La mejora continua debe formar parte de la cultura de la organizacion,

convirtiéndose en una filosofia de vida y trabajo.
2.3.6 Ciclo de Deming.

El Ciclo de Deming también es conocido como "Ciclo PDCA", ya que fue el Dr.
Williams Edwards Deming uno de los primeros que utilizé este esquema logico en

la mejora de la calidad y le dio un fuerte impulso.

Basado en un concepto ideado por Walter A. Shewhart, el Ciclo de Demings
constituye una estrategia de mejora continua de la calidad en cuatro pasos, también
se lo denomina espiral de mejora continua y es muy utilizado por los diversos
sistemas utilizados en las organizaciones para gestionar aspectos tales como
calidad (ISO 9000), medio ambiente (ISO 14000), salud y seguridad ocupacional
(OHSAS 18000), o inocuidad alimentaria (ISO 22000).
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Las siglas PDCA son el acronimo de las palabras inglesas Plan, Do, Check, Act,

equivalentes en espafiol a Planificar, Hacer, Verificar, y Actuar.

llustracion N° 9 Ciclo PDCA de Deming

Mejora Continua

Fuente: Disefio tomado de (2015, s.f.)

La interpretacion de este ciclo es muy sencilla: cuando se busca obtener algo, lo
primero que hay que hacer es planificar como conseguirlo, después se procede a
realizar las acciones planificadas (hacer), a continuacion, se comprueba qué tal se
ha hecho (verificar) y finalmente se implementan los cambios pertinentes para no
volver a incurrir en los mismos errores (actuar). Nuevamente se empieza el ciclo
planificando su ejecucion, pero introduciendo las mejoras provenientes de la

experiencia anterior.

Este ciclo actia como una verdadera espiral ya que, al cumplir el dltimo paso, segun
se requiera, se vuelve a reiniciar con un nuevo plan dando lugar asi al comienzo de

otro ciclo de mejora.

Gutiérrez (2010) sugiere que cuando se retne un equipo a resolver un problema,
antes de proponer soluciones y aventurar acciones correctivas, se debe contar con
informacion y seguir un método objetivo. De esta manera se estara haciendo habito
de la planeacion, el analisis y la reflexion, con lo que se estaran reduciendo las

acciones por reaccion.
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En este sentido se propone que los equipos de calidad siempre sigan los cuatros

pasos que a continuacion se describiran:

Planificar: Establecer objetivos y procesos necesarios para conseguir resultados de
acuerdo con las expectativas de los clientes y las politicas de la organizacion. La

planificacion consta de las siguientes etapas:
» Analisis de la situacién actual o diagnostico
» Establecimiento de principios y objetivos
* Fijacion de los medios para lograr los objetivos
» Adjudicacion de los recursos para gestionar los medios.

Hacer: Implementar los procesos. Es ejecutar y aplicar las tareas tal como han sido

planificadas.

Verificar: Realizar el seguimiento y medicion de los procesos y los productos
respecto a las politicas, los objetivos y los requisitos para el producto, e informar

los resultados.

Actuar. Tomar acciones para mejorar continuamente el desempefio de los

procesos.
Si hay que modificar el modelo, ello remite nuevamente a la etapa de planificacion.
2.3.71SO 10015

Como dice Bernal (2018) La funcion de la ISO 10015 es proveer directrices que
puedan ayudar a una organizacion a identificar y analizar las necesidades de
entrenamiento, proyectarlo y planificarlo, ejecutarlo, evaluar los resultados del
entrenamiento, monitorear y mejorar el proceso de entrenamiento, de modo de

alcanzar sus objetivos.

La ISO 10015 enfatiza la contribucion del entrenamiento para la mejoria continua y
tiene como objetivo ayudar a las organizaciones a volver su entrenamiento una

inversion mas eficiente y eficaz.

El proyecto de norma 10015 plantea la formacidn como un proceso en cuatro
etapas:
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llustracién N° 10 Diagrama Etapas del proceso de Capacitacion.

1.- Definicion de necesidades
de capacitacion

A

4.-Evaluacionderesultados | Monitoreo o| 2% Disefioy plande
de capacitacion "| capacitacion

4

A

3.- Proporcionar la
capacitacion

Fuente: Capacitacion y Formacion empresarial Normas 1SO 10015 Wasinger (s.f.)

Las cuatro etapas para el proceso de formacion: (ISO 10015)
* Primera etapa: Definir las necesidades de formacion:

Se definen las necesidades del organismo, se definen por escrito las exigencias de
competencias, se efectla una revision en todos los documentos identificando las
competencias existentes y requeridas, se definen las brechas entre estas, se
identifican las soluciones para reducir dichas brechas, y si se opta por la formacion

como solucion, se especifican las necesidades de formacion por escrito.
+ Segunda etapa: Disefio y planificacion de la formacion.

Se definen los obstaculos existentes en el proceso de formacion, los que se tendran
en cuenta para definir métodos de formacion que puedan dar respuesta a las
necesidades de la organizacion, asi como criterios para su seleccion. Se especifica
el plan de formacion para que queden claros las necesidades de la organizacion,
las necesidades de formacion y los objetivos que definen lo que sera capaz de

hacer el personal luego de la formacion. Se selecciona un proveedor de formacion.

* Tercera etapa: Suministros para la formacion.
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Es el proveedor de formacion el que realiza todas las actividades vinculadas al
suministro de formacién cumpliendo con lo especificado en el plan de formacion.
La organizacion ademéas de dejarle a disposicion suministros necesarios al
proveedor de formacién, puede para encuadrar y facilitar la formacion apoyar al
formador y al educando, ademéas de llevar la conduccién de la calidad de la
formacion, para ello puede dar un apoyo, antes, durante y después de la accién

formativa.

+ Cuarta etapa: Evaluacion de los resultados de la formacion del personal. El
objetivo es evaluar si la formacién posibilitdé alcanzar los objetivos de la
organizacion y los del dispositivo de formacion. Se colectan los datos y se
prepara el informe de evaluacion. Los puntos de no conformidad constatados

pueden requerir de acciones correctivas preestablecidas.
Seguimiento y mejoramiento del proceso de formacion del personal:

Asegurarse que el proceso de formacion que forma parte del sistema de calidad de
la organizacion sea gestionado y realizado teniendo en cuenta las exigencias de
formacion del organismo. Implica una revision de todos los registros de las cuatro
etapas del proceso para definir no conformidades y acciones preventivas y
correctivas. Estos registros pueden servir para validar el proceso de formacion y

formalizar recomendaciones de mejora.
2.3.8 Control de Calidad en los procesos.

La calidad no debe ofrecerse Unica y exclusivamente en los productos finales, sino
gue debe estar presente a lo largo de todo el proceso de produccion, incluyendo la

fabricacion.

La Guia Técnica de Control en procesos Agroindustriales Martinez (2013) muestra

una serie de pasos gue se muestra a continuacion:

32



2.3.8.1. Pasos para controlar la Calidad

El Control de Calidad en una empresa se inicia desde la seleccion de la materia
prima y contindia durante todo el proceso hasta llegar a su empaque final.

* Nombrar Coordinador responsable del Control de Calidad en la empresa.

Todos los que trabajan en la empresa tienen el compromiso de velar por el
cumplimiento de las actividades que le correspondan para controlar la calidad del
producto, sin embargo, hay que delegar a una persona para que sea como el
supervisor que hara cumplir las medidas para controlar el proceso de produccion,

y corregir lo que no esté de acuerdo a lo establecido.
» Especificaciones de la materia prima, Insumos y material de empaque.

Lo que interesa su estado sano, es decir que no esté ni tenga principios de pudricion
por golpes o sobre maduracion y que la fruta no lleve suciedad ni ningin material
extrafio. Material de empaque. Un buen empaque, ademas de darle buena
presentacion, tiene que proteger al producto de dafios por manipulacién y de
condiciones ambientales, como calor o lluvia, y evitarnos pérdidas por deterioro y/o

rechazo del producto.
» Elaborar diagrama de flujo.

El diagrama de flujo es la representacion grafica de la manera de preparar el
producto. Permite conocer paso a paso su proceso Yy nos recuerda los controles

gue hay que realizar.
* Realizar medidas de control.

Este es uno de los pasos mas importantes, porque aqui se define para todo el
proceso: qué, como y cuando se controla, es decir, desde que se inician actividades

hasta el almacenamiento y transporte del producto hacia los distribuidores.
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MEDIDAS DE CONTROL. Estos datos se colocan en Hojas de Registro, que
serviran para: controlar el estado de la materia prima que se esta comprando,
verificar el cumplimiento de propiedades (pardmetros), de los productos que
estamos elaborando, el de sus propiedades ya elaborados (terminados) y de los
productos en bodega.
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CAPITULO 3

3.1 Disefio metodolégico
3.1.1 Ubicacion de la investigacion.

El Beneficio de café de la Empresa La Rioja Consulting Corp, se encuentra ubicado a 7.7 km de la carretera a Jinotega-

Matagalpa (NIC-3), cerca de la comarca la Fundadora, se ubica especificamente dentro de la Finca conocida como La
Aurora.

Imagen N° 1 Localizacion de la Investigacion

Fuente: Google Maps
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3.1.2 Enfoque de la investigacion:

El presente trabajo es de enfoque mixto, dado que se baso en la parte cualitativa al
observar el proceso que se lleva a cabo en el beneficio de café y la parte cuantitativa
mediante un andlisis objetivo acerca de las encuestas aplicadas al personal del
beneficio.

Los métodos mixtos representan un conjunto de procesos sistematicos, empiricos y
criticos de investigacion e implican la recoleccién y el andlisis de datos cuantitativos
y cualitativos, asi como su integracion y discusion conjunta, para realizar inferencias
producto de toda la informacion recabada y lograr un mayor entendimiento del

fenémeno bajo estudio.

3.1.3 Tipo de la investigacion:

La investigacion se clasifica segun su profundidad es descriptiva dado que esta
destinada a responder y explicar por qué ocurre un fendbmeno y las condiciones en

gue suceden.

3.1.4 Tipo de diseiio.

Segun el problema propuesto y los objetivos planteados, el tipo de investigacion que
se realiz6 determina un estudio descriptivo y transversal de acuerdo al periodo y

ocurrencia de los hechos.

Es de tipo Transversal por que el estudio se realizé en un tiempo determinado, como
si fuera un corte en el tiempo, logrando en este tiempo extraer conclusiones acerca

de los fenbmenos que se presentan.

Y corresponde a una investigacion no experimental dado que se realiza sin
manipular deliberadamente variables. Se basa fundamentalmente en la observacion
de fendbmenos tal y como se dan en su contexto natural para analizarlos con

posterioridad.
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3.1.5 Universo, poblacion y muestra.

Con lo que respecta al estudio del universo del estudio es el beneficio La Rioja, la
Poblacion es personal que labora en el area productiva. Debido a que la cantidad de

trabajadores en la empresa es minima la poblacion total es de 40 trabajadores.

La muestra es no probabilistica debido a que no se utilizara férmulas para definirlas
si no que se elegira por conveniencia y seran los que facilitaran la informacién
necesaria para la investigacion. La cual correspondera a la mitad de la poblacién es

decir a 20 personas.

3.1.6 Técnica de recoleccion de informacion.

Para la recoleccion de los datos existente diversidad técnicas y herramientas que
pueden ser utilizadas tales como: La entrevista, encuesta, el cuestionario, la

observacion, el diagrama de flujo y el diccionario de datos.

Para el desarrollo de esta investigacion se requiere seguir con detalle el proceso de

beneficiado por lo tanto se hara uso de:
e Entrevista

La entrevista llevada a cabo en este estudio es estructurada, ya que se realizara un
cuestionario de manera precisa que nos permita tener una direccién de lo que
deseamos investigar también se plantearon interrogantes dentro del marco de la

investigacion que surgiradn por la necesidad de profundizar.

e Encuesta

Para facilitar la recoleccién de informacion se aplicé una encuesta al personal
involucrado en el proceso productivo, de esta manera se facilito recopilar cierta
informacion.

e Observacion

La observacion fue una técnica utilizada en el estudio de campo donde se
pudieron identificar los fendmenos, hechos y se disefié un check list para hacer

mas facil su proceso.
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Diagrama de Flujo
Se utilizaron para el registro de la informacion gréficos y diagramas para registrar

el proceso productivo y los diferentes elementos que lo conforman.

3.1.7 Procesamiento de la informacion.

Para el procesamiento de la informacion obtenida, se requiri6 decodificacion y
tabulacion de los datos en cuadros, graficas, procesos y procedimientos. Asi mismo
se hizo uso de Excel, IBM SSPS Statistic.

3.1.8 Dificultades dentro del desarrollo del trabajo.

Dentro de esto es importante que sea dado conocer las dificultades presentadas
para su mayor compresion y evaluacion del trabajo realizado, entre las dificultades
mas concurrentes fue no tener acceso a informacion o documentaciéon que se utiliza

dentro del proceso por ser informacion confidencial para ellos de igual manera.

Lo cual no se no permitié poder documentar o presentar mas informacion acerca de
su control de procesos, solo la parte que se observé en el momento de realizar las

encuestas y check list en el proceso.
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3.2 Operacionalizacion de variables.

Tema: Evaluacion del proceso productivo del beneficio seco de La Rioja Consulting Corp a través de aplicacion de herramientas de
calidad y el ciclo de Deming, durante el segundo semestre del afio 2018.

Objetivo General: Evaluar proceso de control de calidad en el proceso productivo del beneficio seco de La Rioja Consulting Corp a
través de aplicacién de herramientas de calidad y el ciclo de mejora continua de Deming, durante el segundo semestre del afio 2018.

OBJETIVOS
ESPECIEICOS VARIABLES | SUB VARIABLES SUB SUB VARIABLES INDICADOR INSTRUMENTO
Pesaje qq; kg/lote; Observacion
., . Informacién Técnica y/o
Recepcion Control de calidad Muestra Encuesta
Describir el Registro y Etiquetado Control y Etiquetado Entrevista
control de Almacenamiento Estibas Lotes Observacion
calidad en el Humedad Porcentaje Registros
proceso de Secado it on Técni
produccion de Defectos Parametros permitidos : orncq)zclon eenicay
beneficiado de | Control de c __ servacion
La Rioja Calidad Catador Factores de Evaluacion Oaract(alszt!cas Entrevista y Observacién
conforme alos | proceso de rganolepticas
criterios de las produccién ) Lotes Verificacion de lotes »
normas Trillado - Encuesta y Observacién
. Humedad Porcentaje
establecidos en _
Nicaragua para Tamafio Criba
benset;fé(gado Clasificacion Peso qq; kallote; Entrevista y Observacion
' Color Color
Empaque En saco o a granel »
Empacado - Observacion
Pesaje qq; kgllote;
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Rotulado

Especificaciones

Informacién Técnica 'y
Observacion

Tiempo de
Almacenamiento

Dias, semanas

Encuesta y Entrevista

Almacenamiento Humedad Porcentaje Informacion Técnica y
Observacion
Temperatura Grados °C Entrevista y Observacion
Aplicar las Operacién
diferentes
herramientas . . Transporte . Informacién Técnica y
de calidad para Diagrama de Flujo : Esquema Grafico Observacion
determinar los Almacenaje
problemas que Inspeccién
afectan y los H ient
factores que erramientas Ishikawa Ventajas y desventajas Causa y efectos
. ) de Calidad
intervienen el
proceso de
control de
Calidad en el Pareto Fallos en la Produccién Diagrama 80/20 Observacién, Entrevista.
proceso
productivo del
beneficio.
Pro,poner Planificar Problemas que afectan el Ishikawa
método proceso
basandose en Plan de Capacitacion ISO 10015 Normativa ISO
el ciclo PDCA _ : —
de mejora Hacer Guia de implementacion
continua para la Mejora Control del Proceso de Procesos Guia INATEC
mejora del Continua Y o Agroindustriales.
meétodo de Verificar Check List de control de Verificacion Observacion e Inspeccion
control de proceso
calidad que se
realiza en él Actuar Aplicar nuevas Mejoras Ciclo de Deming
beneficio.

Metodologia del Ciclo

Fuente: Elaboracion Propia.
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3.3 Preguntas Directrices.

1. ¢Cbmo se realiza el proceso de Produccion de Calidad en el beneficiado

de café?

2. ¢Cuales son las o problemas que inciden sobre el proceso productivo del

beneficio?

3. ¢Puede que con la implementacién de un nuevo método se llegue a la

mejora continua del proceso?
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CAPITULO 4

4.1 Andlisis y Resultados.

Para conocer el proceso de beneficiado de La Rioja. se plantearon objetivos
especificos que permitieron la delimitacion para el desarrollo del trabajo, en este se
utilizaron diferentes técnicas para la recolecciéon de datos, entrevista dirigida al
encargado de operaciones y encuestas aplicadas a trabajadores del proceso
productivo de la planta, Ver Anexo del | al Il (formatos utilizados), obteniendo

los siguientes resultados:

4.1.1 Proceso de produccion de beneficiado de La Rioja conforme a los
criterios de las normas establecidos en Nicaragua para beneficiado
seco.

Conforme a las encuestas realizadas se obtuvo que:

Gréafico N° 1 Area de la empresa que realiza sus funciones

¢ Area del beneficio que desempefia sus funciones?

Almacen—815.00%

Procdluccion- 65.00%

Catacic‘)n‘{1 0.00%
Recepcic‘)n'{1 0.00%

Fuente: Elaboracién Propia.

¢ Area del beneficio que desempefia sus funciones?

T T
20 40 B0

Porcentaje

El proceso productivo del beneficio de café la Rioja esta dividido en cuatro
secciones donde el total de los encuestados el 65% es del area productiva, el 15%

en el area de almacén, un 10% en cataciéon y el otro 10% en recepcion.
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4.1.1.1 Recepcion del café en Beneficio La Rioja Consulting Corp.

El café que ingresa al beneficio debe ser inspeccionado por el encargado de
recepcion, al recibir el café se pesa en la bascula asignada para recepcion de café,
se caracteriza el producto, se documenta la informacion en el registro del beneficio

y se autoriza la descarga.
El beneficio cuenta con dos recibidores para realizarlo.
* Pesaje:

Cuando llegan los bultos de café, se procede a pesarlos para saber la cantidad y
verificar que esta sea la descrita por el cliente. En esta actividad el cotero interviene

de dos formas:

1) Ayuda a pesar el bulto manipulando la balanzay diciéndole el peso exacto
al encargado que va tomando nota.

2) Se limita a esperar que el encargado tome el peso, y después se lleva el
bulto fuera de la bascula donde procede a sacar la muestra y desarrollar otras

actividades

Aqui se encuentran balanzas automaticas donde se obtiene el peso exacto del
bulto o saco de café y a la vez sacan muestras de cada bulto; antes de estibarlos
se comparan los datos obtenidos en el pesaje con las remisiones llevadas por los

clientes.
* Control de Calidad

El control de calidad se procede al recibir el producto se vigila las caracteristicas
con gue estos ingresan durante este proceso se inspeccionan una serie de
condiciones mediante un muestreo. El dato mas importante es la humedad y los

defectos con los que cuenta.
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* Muestreo

Para realizar inspecciones se suele utilizar el muestreo estandarizado. Se trata

de estimar la calidad de un lote de producto a partir de una muestra del mismo.
Aqui el operante interviene de dos formas:

1) Saca la muestra con la mano, tratando de conseguirla del fondo del bulto y

la revuelve.

2) Saca la muestra con la sonda para café, herramienta destinada para esto,
introduciéndola a través de las fibras del costal.

Luego de esto se procede a analizar la muestra que se realiza colocando una
muestra en el identificador de humedad ubicado en el laboratorio de catacion. A
través de esta se logra saber si el café contiene agentes externos al mismo y de

esta manera obtener las caracteristicas de calidad del lote recepcionado.
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Tabla N° 2 Muestras utilizadas en el control de la calidad del café pergamino

Hoja de Control de muestreo

Fecha

Muestra N°

Calidad recibida

Vendedor

Tipode Taza

Humedad %

Recibo N°

Lote N°

qq,s Recibid

qqgs, Sacos

Humedad se|

Oro Imp.%

Rend. O Brut

Fuente: Tomado de La Rioja Consulting Corp.

No existe un formato impreso por lo que se realiza de manera informal en un cuaderno de registro y este es

pasado a formatos en Excel tal como muestra la tabla
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* Registro

El registro de entradas de producto garantiza un mejor control de las existencias en
el almacén, cada saco o bulto se le asignan documentos con una serie de

especificaciones para que sean identificados facilmente.
Para realizar este registro se utiliza el siguiente formato:

Tabla N° 3 Formato de Registro en Recepcion
Tiket de entrada
Calidad

Sacos

QQ Netos

Imp. %

Lote
Humedad %
Taza

Puntaje

Fecha
N° Muestra

[Observacion
Fuente: Formato Beneficio la Rioja

La tabla anterior es la que se utiliza en el beneficio para documentar los parametros
gue se toman en ese momento. Para esto existe un responsable de recibir el
producto, revisarlo y asesorarse que cumpla con los datos autorizados por la
administracién, como son, peso, calidad, estado, ya sea humedo, oreado, o0 mojado

y que el origen del lote sea del cliente descrito.

El proceso de recepcidn tiene como objetivo determinar la calidad del café, y datos
antecedentes del café como: Numero de lote, Cantidad de sacos, Humedad,

Variedad de café.

La toma de estos datos es para llevar un control exacto de la ubicacién del café,

este tiquete sera preservado por el lote de café hasta finalizar todo el proceso.
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4.1.1.2 Proceso de Almacenamiento

Al final los procedimientos necesarios en recepcion se procede a trasladar el
pergamino hacia las bodegas, los cuales se realizan por medio de estibas y en el
beneficio los ordenan segun cada lote y se les deja un margen entre si para evitar

confundirlos y sea mas facil identificarlos entre si.

La bodega para almacenamiento tiene una capacidad instalada para un aproximado
de 50,000 qg.

4.1.1.3 Proceso de Secado

Una vez ya habiendo realizado los procesos anteriores se procede al proceso de
secado para lograr que el grano alcance un 12% de humedad, debido a las
condiciones climaticas de donde se encuentra localizado el beneficio La Rioja, es
complicado realizar un secado al sol, por esta razén se utliza un método
mecanizado que consiste en hacer pasar una corriente de aire impulsada por un

abanico a través de la masa de grano.

La ventaja es que se tiene un mayor control de las condiciones de secado y no

se depende de las condiciones del ambiente.

El beneficio cuenta con 1 Pre-secadora de 240 qq y 9 Secadoras con una capacidad
de 50qq (1), de 140 qq (3), de 240qq (5).
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Imagen N° 2 Secadora

Fuente: Foto tomado en el area de secado La
Rioja

Cabe recalcar que se puede notar que las secadoras son nuevas y estan en

perfectas condiciones.
* Control de Calidad

El supervisor del proceso de secado toma una pequefia muestra de unos 300
gramos y se introduce al probador de humedad para determinar el grado de

humedad hasta que este alcance el nivel indicado.

Segun la (NTON, 2011) de muestreo de granos comerciales el cual sugiere tomar
una muestra de café para el laboratorio un maximo de 500 gramos para el analisis
fisico-quimico y humedo, en cambio en el beneficio La Rioja se emplea 300 gramos
lo que indica que las muestras tomadas para realizar estas pruebas son las

adecuadas.

4.1.1.4 Trillado

El trillado no es mas que la accion de separar la pelicula blanca del grano de café
oro mediante la friccidn, antes de esto el café esta en pergamino y la remocién de

la cascarilla lo vuelve café oro.
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En el beneficiado que realiza La Rioja Consulting Corp este proceso se da por
medio de maquinas conocidas como trillos, el café cae de una tolva desde donde

lo conduce un elevador neumatico hasta la tolva del trillo.

El café comienza el trillado, el trillo pela el grano y al final se logra diferenciar entre

el grano y la cascarilla.

Después que el café sale del trillo, es conducido por un elevador hasta una polca
(como lo llaman ellos) para clasificar el café por tamafos, se cuentan con dos de

estas maquinas. Luego pasa por la densimétrica para clasificar por peso.

En el proceso de trillado constantemente se estan realizando observaciones para
controlar que los trillos en algin momento no estén dafiando, o quebrando los
granos. También que estén expulsando granos sin descascarar. La maquina de

trillado tiene una capacidad de 50 qg/h.

4.1.1.5 Proceso de Clasificado

Después que el café es limpiado comienza la etapa de clasificacion del mismo la
primera clasificacion es por tamafo, la maquina contiene siete cribas que van
separando el café es siete tamafos, pero en la salida solo se distinguen tres todo
este café llega hasta una banda los granos mas grandes pasan por la banda que
los conduce a un elevador neumatico, y los mas pequefios pasan a la banda que

los conduce a una maquina densimétrica para clasificarlos por su peso.

Después pasa a la electronica, esta maquina es una clasificadora mas sofisticada
esta analiza el grano de acuerdo a su nivel de imperfecciones y descarta todos
aquellos que presentan irregularidades en su estructura y conduce a los granos de

calidad a una tolva que almacena los minutos antes de empacar.

Como se menciond anteriormente este proceso es de suma importancia porque a
través de este se selecciona los granos buenos y de ellos se apartan los que tienen
defecto, asi se clasifican en diferentes categorias, los cuales tienen diferentes

precios en el momento de la venta del café.
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El beneficio cuenta con dos polcas (asi se le llaman a la maquina que clasifica

el café por peso) y 3 densimétricas para clasificar por tamafio.

4.1.1.6 Proceso de Catacion

Este proceso uno de los mas importantes para determinar caracteristicas y
parametros que deben ser analizados; el catador debe identificar aroma,
fragancia, dulzura, acidez y cuerpo de café donde se emplea tres tazas de la

misma muestra empleando 12 gramos de café molino.

Segun (PRODECOOP, s.f.) para realizar sus andlisis de muestras utilizan 12
gramos de café tostado y molido en 250 ml de agua a 90 °C. Donde se procede a
realizar su andlisis y determinar aspectos como: fragancia, aroma. Sabor residual,

acidez, cuerpo, balance, dulzura y taza limpia.

De todo este proceso se genera y alimenta una base de datos. Esta informacion
permite obtener las proyecciones de rendimiento, informe mensual, se pasa a
estadistica, monitoreo de humedades (en patio o bodega) para conformacion de

lotes, seleccion de lotes segun requerimientos de los clientes.

Con lo descrito anteriormente La Rioja coincide en sus actividades de catacion,
dado que realiza diferentes pruebas en las diferentes etapas del proceso,
concordando asi con los criterios establecidos en la Norma Técnica Obligatoria
Nicaraguense (03 025 11) que dice como se deben realizar el analisis de producto

de exportacién como también el del mercado nacional.

4.1.1.7 Empaque

La boquilla de la tolva permite que el café sea depositado directamente en los
nuevos sacos y a su vez pesados. Luego de esto el paso siguiente es cerrar el
saco, se costura para ser almacenado por poco tiempo antes que los contenedores

los carguen.
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En el empaque se hace un cambio importante en el almacenado del café, se
sustituye el saco convencional en el que viene el café y se almacena durante el

proceso por un saco de masen o kenaf, saco destinado para la exportacion.

La Norma Técnica Obligatoria Nicaragliense, Menciona que se debe utilizar envase
de polipropileno u otro material adecuado que no afecten la calidad del café, la
cantidad es de acuerdo a la negociacion entre el comprador y el vendedor. Se debe

colocar una etiqueta que contenga la informacion requerida.

Los sacos de yute son los mas utilizados para empacar el café y conservar la
calidad e inocuidad, la etiqueta no debe de faltar para estar debidamente
identificado, el envasado a granel es utilizado cuando se quiere exportar gran
cantidad de café, sin embargo, la eleccion del empaque dependerad de las

negociaciones que hagan el comprador y vendedor.

Como las condiciones climaticas pueden dafar el producto por su condicidon
geografica del beneficio se utilizan bolsas Eco tac para su empaque los cuales son
sellados con bridas y luego se empacan dentro del saco de yute, esto para
garantizar su conservacion sin dafios por exceso de humedad o infeccion por
hongos.

Imagen N° 3 Empaque con bolsas Eco tac.

Fuente: Proceso de empaque Beneficio de La

Rioja.
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4.1.1.8 Control de Calidad

Al igual que en la recepcion al finalizar el proceso se debe realizar un analisis

del lote, para conocer la cantidad que se obtuvo después de todo el proceso.

Se realiza pesaje para conocer el rendimiento que tuvo el grano durante todo el

proceso, se mide el rendimiento en oro bruto, oro exportable y oro imperfecto.

4.1.1.9 Rotulado

De acuerdo la Norma Técnica Obligatoria Nicaragliense, en caso del café para la
exportacion, el envasado en sacos y el envasado a granel se rotulan, utilizando
tintas biodegradables, que no trasmitan olor extrafio al café, sin contenido de

elementos pesados, como plomo (Pb).

Con respecto a esto se realiza segun la normay el rotulado cumple con lo que exige

la norma.
41.1.10 Almacén de café oro

Se aplican las mismas recomendaciones generales de almacenamiento de café
pergamino, pero con mayor rigor, puesto que el café en oro es mucho mas sensible

a los cambios de humedad y temperatura que el café en pergamino.

Imagen N° 4 Almacén de café listo para exportacion

Fuente: Almacén Beneficio La Rioja.
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4.1.2 Problemas que afectan e intervienen en el proceso productivo del beneficio.

El analisis de los problemas que afectan e intervienen en el proceso de beneficiado
de La Rioja Consulting Corp. se realizé partiendo de los datos obtenidos en la
evaluacion que se realiz6 en el proceso de produccion del beneficio; desde que es

recepcionado hasta el almacenamiento de producto terminado.
Para llevar a cabo el analisis se conté con algunas herramientas de calidad:
4.1.2.1 Flujograma

Conforme a la Informacion obtenida acerca del proceso de beneficiado inciso
4.1.1. Se elabor¢ el siguiente diagrama de Flujo:

Grafico N° 2 Flujograma del proceso de Beneficiado La Rioja.

Bodega de
AT T N

Pergaming

}

==
—

. Bodega de
Catacion Ernpadquetada Almacenamienig
Oro exporkabde

Fuente: Elaboracion Propia.

De manera sencilla el presenta como se realiza el proceso de beneficiado

de café en el beneficio La Rioja para uso de este trabajo monogréfico.
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4.1.2.2 Ishikawa (Causa-Efecto)

El diagrama de causa-efecto es una herramienta de diagnostico muy facil de utilizar

y de mucha utilidad para identificar todas las posibles causas de un problema.

Para realizar diagrama se utilizé informacién recolectada en las encuestas y que se

presenta a continuacion:

Grafico N° 3 Tiempo de Experiencia en su area de trabajo

Tiempo de experiencia en su area de Trabajo

Menos de 6
meses

De 6 meses
a 1 afo

De2a4
afos
Mas de 4
afos

20.00%

Fuente: Elaboracién Propia

De todos los encuestados en el beneficio de café la Rioja el 60% tiene de 1 a 6
meses de experiencia el 20% de 2 a 4 afios el 10% menos de 6 meses y tan solo

un 10 % mas de 4 afnos.

Esto es un elemento importante dado que la mayoria de los encuestados tienen
poco tiempo de haber empezado labores, lo cual indica que existe renovacion de
personal en corto tiempo. logrando no obtener la experiencia necesaria para

desempenio de las actividades.
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Se pudo saber al conversar con ellos, que muchos de los trabajadores son

originarios de las zonas aledafias y se les ha brindado la oportunidad de

desempeiiar un trabajo dentro del &rea de produccion y de manera que estos se

desemperiien se van promoviendo a mejores puestos, aunque no posean grados

escolaridad.

Grafico N° 4 Condiciones de las herramientas y maquinas.

Las herramientas ulo maquinas se encuentran en condiciones éptimas para

manipularlas

= @
=] [=]
L L

Porcentaje ;Estan las herramientas ufo maquinas en...
5

o
l

Si

Mo

Fuente: Elaboracién Propia

De acuerdo a resultados obtenidos en el beneficio de café la Rioja solo el 70% de

las maquinas se encuentran en condiciones 6ptimas para manipularlas mientras

tanto el 30% no estan en condiciones de utilizarse u necesitan de algun tipo de

mantenimiento (aceite, cambio de empaque de piezas) antes de empezar labores.

Cabe recalcar que las maquinarias son nuevas la mayoria de estas.
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Grafico N° 5 Supervision u/o control en areas de trabajo

Supervision ulo control en su area de traba

jo

50—

40

w
[=]
1

Porcentaje

(]
=]
|

10

0=

Si
;iSe realiza supervision ulo control en su area de ...

45.00%

T
Mo Algunas veces

Fuente: Elaboracion Propia

En el beneficio de café la Rioja el 45% de las personas algunas veces reciben

supervision y control en areas de trabajo el 35% no recibe y tan solo un 20% si

recibe las supervisiones.
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Grafico N° 6 Pardmetros de Calidad para realizar el trabajo

Calidad como prioridad al momento de realizar su trabajo

407

65.00%

Porcentaje

T
Si No Algunas veces

¢Toma la Calidad como prioridad al momento de realizar su trabajo?

En el beneficio de café La Rioja el 65% de los encuestados algunas veces tienen
como prioridad la calidad de su trabajo esto corresponde mas que todo en el area
de almacenamiento dado que se descuida el control de las condiciones en que se
expone el pergamino ya sea desde su llegada como mojado o después del proceso
de secado, el 25 % si tienen como prioridad la calidad en su trabajo esto
corresponde a los que se encargan de realizar las muestras , la catacion y el 10 %
no es esa su prioridad estos son trabajadores que ayudan en el momento de
empaque y almacenamiento final debido a que siente que el proceso ya ha

terminado y su trabajo no influye en la calidad del producto.
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Grafico N° 7 Toma de medidas? para evitar defectos en el proceso.

Se toman las medidas adecuadas para evitar los defectos en el proceso de
produccion
M si

B No

[]Algunas veces

60.00%

De acuerdo a los resultados obtenidos el 60 % de los encuestados algunas veces
toman medidas adecuadas para evitar defectos en el proceso el 10 % si toman

medidas y el 30% no toma ningun tipo de medida.

Muchos de los trabajadores relatan que no toman estas medidas debido que no les
corresponde a ellos, si no al supervisor de produccién, y que algunos tratan en la
manera de lo posible pero no reciben la documentacion adecuada acerca de los

lotes, cometiendo errores en los momentos de realizar su trabajo.

! Se refiere a la preparacion con la que se busca evitar, de manera anticipada, un riesgo, un
evento desfavorable o un acontecimiento dafioso.
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Grafico N° 8 Capacitaciones por la empresa a sus empleados

Capacitaciones por la empresa a sus empleados

60

40

Porcentaje

20

Mo Algunas veces

¢ Recibe capacitaciones por la empresa?

Fuente: Elaboracion propia.

En el beneficio de café la Rioja el 70% de los empleados no recibe capacitaciones
el 25% algunas veces reciben capacitaciones y tan solo un 5% si recibe las

capacitaciones.

La renovacion de personal y que estos no hayan recibido capacitaciones es que no
existe un plan de capacitaciones a realizarse de manera que se pueda impartir a
medida de llegada de trabajadores nuevos y que las capacitaciones sean acerca

de solucion problemas en el area productiva.
Las capacitaciones son un punto importante en las empresas, Henry Ford decia:

“Solo hay algo peor que formar a tus empleados y que se vayan... No formarlos y

que se queden”. Porque capacitar a tu personal es invertir en tu empresa.
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En el siguiente diagrama de Ishikawa se presenta sobre la causa del problema. Este
permitié representar graficamente el conjunto de causas que dan lugar a una
consecuencia. Los elementos y las causas que intervienen en el desarrollo del
procesoy que pueden en un momento dado provocar paros en el proceso u pérdida

de calidad y que con esto no se cumplan los objetivos de fluidez en el proceso.
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llustracién 10. Diagrama de Causa y Efectos
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Fuente: Elaboracion propia
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Como muestra la Grafica de “Causas y Efectos Ishikawa en el proceso de

beneficiado de café, las dificultades méas evidentes en el proceso se le atribuyen a

la mano de obra a los procedimientos en como se realiza el proceso y se manipulan

las maquinarias y equipos.

Otro elemento a notar es la comunicacion en el ambiente laboral y el control del

proceso. Estos representan las causas mas frecuentes que se deben tomar

acciones para su correccién y eliminacion de fallos en el proceso.

4.1.2.3 Diagrama de Pareto

Para poder realizar esta herramienta de estudio, se utilizé la informacién

recolectada por medio de la encuesta, la entrevista y el check list, a continuacion,

se muestra en la siguiente tabla:

Tabla N° 4 Fallos frecuentes en la produccion

proceso

Lugar Fallos Frecuentes Origen N° %
Recepcion Café con altos grados de desperfectos y Materia Prima
10 7%
humedad
Clasificacién No se Ies_ realiza mantenimiento preventivo a Maqumana y 5 4%
las maquinas Equipos
Trillado Maquina con desperfectos Maqumarla y 4 3%
Equipos
Proceso Fallos de Energia Eléctrica Maqumana y 3 2%
Equipos
AEEATE IS Bodega se filtran corriente de aire del exterior Med'.o 7 5%
Ambiente
Catacion El area se ve interferida por ruidos del Medl.o 3 20
exterior Ambiente
Almacenamiento Variacion de temperatura ambiental MEdI.O 7 5%
Ambiente
Recepcion Errores en la documentacion en la recepcion [zn® 3l Ol 12 9%
Recepcion No se realiza supervision de recepcion [zn® 3l Ol 5 4%
Recepcién Person_a} no capacitada para realizar Mano de Obra 6 4%
recepcion
Secado Falta de toma control de humedad durante el | Mano de Obra 12 9%
secado
o ) ) ant e el Mano de Obra
Secado perario no supervisa constantemente e 13 9%
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Catacién Catador con perfumes y/o fragancias en Mano de Obra 9 7%
momento de cata
Trillado No realiza inspeccion de maquinaria antes Mano de Obra 17 12%
del proceso
Trillado No se_v_erlfl_ca gue sea el lote con sus Mano de Obra 8 6%
especificaciones
Procean Opgrarlo no capacitado para trabajar con los | Mano de Obra 11 8%
equipos
AIEEERETIERID Las estibas no se ponen de manera ordenada iheno 3z O] 6 4%
138 100 %

Fuente: Elaboracion Propia mediante recoleccion de datos

Con la informacién recolectada se determiné las causas de las fallas con mayor
concurrencia que presenta el proceso de produccion tanto como lo expresaron sus
trabajadores mediante la aplicacion de la encuesta y entrevista como lo que se

pudo observar en el sitio.

Para una mayor simplificacion de los resultados y entendimiento se describe causa

por areay luego se etiqueta a quien pertenece esta causa.

Tabla N° 5 Origen de Fallos

) ) % | Porcentaje Acumulado
Origen N° Fallos por Origen
Mano de Obra 99 72% 72%
Medio Ambiente 17 12% 84%
Maquinaria y Equipos 12 9% 93%
Materia Prima 10 7% 100%
100%

Fue utilizado en el area de produccion, para enfocar esfuerzos en las causas que
provocan los problemas. Y esta tabla serd de ayuda para realizar diagrama de

Pareto.
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Grafico 9. Diagrama de Pareto

Grafico de Pareto

Mano de Obra Medio Ambiente Maquinariay  Materia Prima
Equipos
TITULO DEL EJE

mm N° Fallos por Origen e=@== Porcentaje Acomulado

Fuente: Elaboracion propia

PORCENTAIJE

Por el principio de Pareto se concluye que la mayor parte de los defectos

encontrados en la produccion, pertenece a condiciones por la realizacion de mano

obra en el trabajo de manera que si se eliminan las causa que lo provocan

desaparecerian la mayor parte de los defectos.
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4.1.3 Propuesta de Mejora Continua.

Al concluir la evaluacion del beneficio e identificar las problematicas que se originan
en el proceso de produccion, se plantea una propuesta de Mejora dado que esto
es de suma importancia para el proceso, el cual garantizara que el trabajo cumpla
con las caracteristicas de calidad y proporcione confiabilidad y conformidad del
producto final.

Ciclo de Deming.

Se usara esta herramienta para concluir el proceso de evaluacién de los diagramas
y flujogramas realizados, a fin de seguir los pasos y definir un plan de mejora para
el beneficio.

Este instrumento ha sido conocido como el ciclo de mejoramiento continuo o
Deming, en honor a Edward Deming quien introdujo el concepto al Japén, sin
embargo, apartdndose de su nombre y su finalidad inicial, es importante destacar
gue este ciclo no solamente puede ser aplicado a la Calidad, a las estrategias
gerenciales o al mundo empresarial, ya que si se evalla cada uno de sus
componentes se puede decir que, en muchas de sus actividades, se trata de la vida
misma. Los resultados de la implementacién de este ciclo permiten a las empresas
una mejora integral de la competitividad, de los productos y servicios, mejorando
continuamente la calidad, reduciendo los costes, optimizando la productividad,
reduciendo los precios, incrementando la participacion del mercado y aumentando

la rentabilidad de la empresa u organizacion.
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4.1.3.1. Planificar

Después de verificar los procedimientos a los que es sometido el café, se pudo
identificar que entre las causas que generan mayor defectos o problemas en el

sistema de produccion del beneficio.

1° Planear:
En el andlisis de resultados en el inciso 10.2 se identificaron los problemas que
afectan el proceso de produccién mediante la aplicacion de las herramientas de

Calidad (Ishikawa y Pareto).
Como resultado se obtuvo que:

1) Paradas en el proceso por mala manipulacién de equipo y maquinaria
2) Dafios de los granos en el trillado por grano muy seco o muy humedo.

De la misma manera, se explicaron los motivos que contribuyen a la generacion de
dichos problemas, en ese sentido, el objetivo es disminuir o eliminar las causas

detectadas para mitigar el impacto de las mismas.

Tabla N° 6 Oportunidades de mejora.

Deteccidn de areas de Mejora:

Problematica Causas Vinculadas Accion Correctiva
Paradas en el proceso por mala Personal no calificado Brindar capacitaciones
manipulacion de equipo y

Entrenamiento para uso de

magquinaria y herramientas

Falta de control en el proceso Realizar un control

documentado del proceso

para toma de decisiones
futuras.

magquinaria Sin conocimientos

Dafios de los granos en el — -
trillado por grano muy seco o Incumplimiento de procedimientos
muy himedo. necesarios al proceso

Fuente: Elaboracién propia.

Se ha determinado soluciones que permitan eliminar total o parcialmente las
causas de los problemas expuestos. El tiempo de paradas se reducira para que las
actividades sean realizadas de manera O6ptima mediante la capacitacion y

entrenamiento de los operarios.
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Por otro lado, se reducira los dafios en el grano durante el proceso ya sea exceso
de humedad o granos muy secos. mediante la implementacién de un control

documentado durante el proceso.

4.1.3.2. Hacer
Para poder llevar a cabo estas soluciones se necesita un plan de como se ha de
realizar cada accidn, tanto la capacitacion al personal como el control del proceso

de produccién.
4.1.3.2.1. Plan de Capacitacion

Para llevar a cabo el plan de Capacitacion se utilizara como guia La Norma ISO
10015 (ISO, 1999) EIl objetivo de esta norma es ayudar a los organismos y a su
personal a identificar y analizar sus necesidades de formacion, a concebir,
planificar, llevar a cabo la formacion, evaluar sus resultados, como también

conducir y mejorar el proceso de formacion con el fin de llevar a cabo los objetivos.

La norma 10015 plantea la formacidn como un proceso en cuatro etapas. Estas

cuatro etapas estan fundamentadas en el circulo virtuoso de Deming (PDCA).

Las cuatro etapas para el proceso de capacitacion se muestran en la siguiente

ilustracion:

» Definicion de necesidad de Capacitacion
+ Disefio y plan de capacitacion

» Proporcionar Capacitacion

» Evaluacion de Resultados

Muchas veces cuando un trabajador no cuenta con orientacién o con capacitacion
preventiva y correctiva, su adaptacion a las exigencias cambiantes se hace penosa
y genera sobrecostos. Se producen errores que originan reprocesos, desperdicios

de recursos y, en general, la productividad se ve afectada. El trabajador se adecua
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por “ensayo y error’; es decir, aprende en base a equivocaciones. Esto lo frustra,

desmotiva y afecta su compromiso y percepcién del clima institucional.

Paso 1: realizacién de la deteccidon de necesidades de capacitacion.

En este caso se utiliza el método en base a problemas que consiste en detectar y
definir las principales situaciones probleméticas, analizar los problemas atendiendo
a las causas que los originan y a las consecuencias que provocan, sintetizar las

necesidades estableciendo prioridades y articulando acciones de capacitacion.

Los datos obtenidos mediante el diagrama de Causa-Efecto (llustracién 10),
brinda la informacion necesaria sobre los problemas que suceden durante el

proceso.

Tabla N° 7 Problematica en el proceso por la mano de obra

Problematica en el proceso por la mano de obra

Problematica Conocimientos necesarios

Dafios de materia prima en el proceso Manejo de materia prima

Inexistencia de mantenimiento preventivo Manejo de maquinarias y equipos

Parada por cambio de empaques a maquinaria | Condiciones de operacion
Mala calibracién de las maquinas y
equipos

Errores al operar maquinaria Deteccidn y manejo de fallas

Requerimientos técnicos de las maquinarias

Capacitaciéon al equipo de produccién en manejo de maquinaria y Equipo:
Este primer paso es fundamental, ya que los operarios tienen que conocer todo el
proceso y manejo de la maquinaria y equipo de la linea de produccion para asi
poder realizar el trabajo de la manera correcta. Los que impartirdn las
capacitaciones seran el gerente de produccion ya que es la persona mas

adecuadas por sus estudios y experiencia.
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Tabla N° 8 Actividad para Mejora: Fortalecimiento del equipo de produccion.

Objetivo Actividades Responsable

Capacitar al personal de la empresa.

Exigir el uso de equipos de proteccién necesario
(nariceas, lentes de proteccion, casco industrial)
Jefe de

Brindar capacitaciones g
Produccién

sobre los requerimientos
técnicos a los
trabajadores sobre el
proceso de produccion.

Cumplir ~ con los hébitos  sanitarios,
procedimientos y normas técnicas para cada
etapa del proceso del beneficiado de café.

Verificar el funcionamiento de las maquinarias, no
solo antes de iniciar el proceso, si no
constantemente

Fuente: Elaboracion propia.

Paso 2: Disefio y Planificacion de las Capacitaciones.
Teniendo en cuenta, que él beneficio no cuenta, con planes de formacion, se
entregara los planes de formacion de acuerdo a los temas de capacitacion

requeridos para solucion de la problematica existente.

En el proceso de formacion se pueden llegar a presentar variables, que intervienen
de manera negativa una de ellas es el tiempo, que se utlizara para las
capacitaciones, sin embargo y entendiendo la necesidad de establecer dentro del
beneficio, un plan de formacién que permita tener espacios, y tiempos necesarios

para el desarrollo de las capacitaciones.
Temas de las Capacitaciones a realizar dentro del plan de mejora continua.

Manejo de Materia Prima: Tema a desarrollar, conservacion y aprovechamiento

de materias primas. Control y descripcion de procedimientos.

Manejo de Maquinarias y Equipos: Procedimientos para los operarios que
trabajan con las maquinarias. Disefio, funcionamiento, usos inadecuados de los

equipos, Proteccion personal,

Proceso de Beneficiado Seco: Normas que lo rigen, procedimientos necesarios

para su control, Criterios de Calidad en el proceso.
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Paso 3: Plan de Capacitaciones

Como se mencion0 anteriormente, la mayor importancia del plan de capacitacion
radica en que los operarios puedan capacitarse para empezar a efectuar sus
actividades como estas deben ser realizadas asi mismo el reforzamiento de sus

conocimientos empiricos.
Programacién de Capacitacion
Tipo de Capacitacion:

Capacitacion Correctiva: Como su nombre lo indica, esta orientada a solucionar

“problemas de desempefio”. En tal sentido, su fuente original de informacion es la
Evaluacion de Desemperfio realizada normal mente en la empresa, pero también
los estudios de diagndéstico de necesidades dirigidos a identificarlos y determinar

cuales son factibles de solucion a través de acciones de capacitacion.
Modalidad de Capacitacion:

Perfeccionamiento: Se propone completar, ampliar o desarrollar el nivel de
conocimientos y experiencias, a fin de potenciar el desempefio de funciones

técnicas, profesionales, directivas o de gestion.
Materiales a utilizar:

Mobiliario, equipo y otros: esta conformado por carpetas y mesas de trabajo,

pizarra, plumones, total folio, equipo multimedia.

Documentos técnicos, educativo: entre ellos certificados, normas, material de

estudio, etc.
Presupuesto:

El monto de inversion de este plan de capacitacion, sera financiada con ingresos

propios presupuestados de la institucion.
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Tabla N° 9 Plan de formacidén

Plan de Formacion

Objetivos Temas Tiempo | Material Didactico
Disminucion de errores en la
manipulacién de la materia por medio Manejo de materia prima 6 horas | Documentos, Videos.
de la mano de obra
Correcto manejo de maquinaria Manejo de maquinarias .
. ) q y ) . q ¥ 8 horas Folletos, Tutoriales.
equipos en el proceso equipos
Atrasos al proceso por fallas en la ., . Presentaciones en
L Deteccién y manejo de fallas | 8 horas .
magquinaria power point
Mala calibracién de las maquinas y Requerimientos técnicos de
. L. 6 horas Folletos, manuales.
equipos las maquinarias

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla N° 10 Plan General de Capacitacion para Beneficio La Rioja

Plan de Capacitacion a personal de Beneficio La Rioja

Fecha:

Dirigido a: Operarios de Linea de Produccion

Justificacion: la produccion.

Manejo de maquinaria y equipo en proceso de produccién, para reducir los problemas en

Nombre de la Capacitacion: Proceso productivo del beneficiado seco.

Objetivos:

Mejorar el desempefio de operarios al operar las maquinas, reducir errores de mano de obra.

Contenido Tematico:
I. Produccion:

— Manejo de Materia prima

— Deteccion y manejo de fal
Condiciones de operacion.

— Manejo de Maquinaria y Equipo.

las y desviaciones del proceso —

— Conocimientos generales sobre el proceso de beneficiado y documentaciéon de proceso.

Materiales:

Se les brindara informacion en documentos para lectura después de la capacitacidn y se presentaran
diapositivas en el momento de la capacitacion.

Observaciones:

Fuente: Elaboracién propia.
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Paso 4: Evaluacion de la capacitacién:

Durante se realiza la capacitacion se realizan evaluaciones para identificar

destrezas y habilidades, de igual manera evaluar actitudes y conductas.

Al concluir la capacitacion se tomaran breves evaluaciones al personal, para
establecer el nivel de conocimiento que tienen acerca del proceso productivo uso
de maquinaria y equipos, en caso el resultado de la evaluacion sea muy bajo, el
supervisor de turno a cargo del personal decidird mandarlo nuevamente a capacitar

o destinarlo a otra operacion.
4.1.3.2.2. Plan de mejora en el control del proceso de produccién.
El Control de Calidad consiste en una serie de acciones dirigidas a revisar la

materia prima, su proceso, Yy el producto terminado en toda empresa productora,

con el objetivo de fabricar un producto con la calidad requerida.

Controlar la calidad no es una opcion en la elaboracion de alimentos, ni es algo que
s6lo lo hacen los grandes fabricantes. TODA empresa que procese alimentos

DEBE realizar los Controles de Calidad para su producto.

A continuacion, se presenta el plan de mejora mediante los pasos propuestos por

la Guia de Control de Calidad de los Procesos Agroindustriales (Martinez, 2013)

+ Paso 1 Nombrar un Coordinador responsable del Control de Calidad

Se delegaria a una persona para que sea como el supervisor que hara cumplir las
medidas para controlar el proceso de produccion, y corregir lo que no esté de

acuerdo a lo establecido.

+ Paso 2. Conocer las especificaciones de la materia prima, insumos y

material de empaque a utilizar.

Las especificaciones del café, grados de humedad, desperfectos,

caracteristicas Organolépticas.
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+ Paso 3. Realizar diagrama de flujo para conocer detalladamente cada parte
del proceso.

Grafico 10 Flujograma de Beneficiado Seco La Rioja “Puntos a Controlar”

Flujograma de Beneficiado Seco La Rioja "Puntos a Controlar"

5

Materia

Prima

Pesaje, humedad

de llegada, N
agentes externos Condiciones de
Almacenamiento

Condiciones de

Almacenamiento NTON para
empaque destinado
a exportacion

Porcentaje de
humedad Caracteristicas
Organolépticas

Control Fruto Basura y
sin cascara elementos
extrafios

Fuente: Elaboracién Propia.
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+ Paso 4.

Realizar medidas de Control aqui se define todo el proceso: qué, como y cuando

se controla, es decir, desde que se inicia las actividades hasta el almacenamiento

y transporte del producto hacia los distribuidores.

Tabla 8 Medidas de Control para el proceso de produccion en el beneficio Café

La Rioja

¢Qué se Controla? Puntos a Controlar

¢Como se Controla?

¢Cuando se controla?
Etapa del proceso

Los lotes cumplen con el pesaje
indicado en su ficha de ingreso, se
controla el estado de humedad en el

Con basculas se pesan los sacos
para verificar el peso del lote y
se realiza muestreo para saber

Durante la recepcién del
lote

condiciones.

Que La etiqueta cumplan con los
requerimientos de la NTON

De manera visual que la etiqueta
contenga todos los

Las bodegas limpias sin agentesDe manera Visual, se revisa las |Durante el
extrafios al proceso bodegas. almacenamiento de
Que el grado de humedad alcance el [Mediante el medidor de Durante el proceso de
12% humedad Secado

Granos quebrados o granos Revision de humedad antes de |En el momento de
machacados proceder al trillado para evitar |realizarse el trillado
Presencia de sustancias extrafas: De manera visual, y sacandolos|Después de realizar el
piedras, insectos, particulas de manera manual. clasificado

Fragancia, aroma. Sabor residual, Mediante la catacion de 300|Se realiza durante la
acidez, cuerpo, balance, dulzura 'y gramos de muestra en 250 ml  |catacién

Que los empaques estén sin defectos, |Revisidn de los sacos que estos

limpios e higiénicos se encuentren en buenas Estos controles se

realizan en el momento
de empacar el café oro.

Las bodegas se encuentren limpias y de
manera ordenadas

De manera visual y que las
estibas se encuentren
ordenadas

Almacenamiento de café
oro

Fuente: Elaboracién Propia.
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Fichas de Control en el proceso.

Ficha N° 1 Control de Materia Prima

Ficha N° 1 Control de Materia Prima

Fecha: N° de Lote:

Proveedor:

Lugar de procedencia:

Estado fisico:

Peso:

Humedad:

Variedad de Café:

Observaciones:

Nombre y Firma de la persona que controla

Fuente: Elaboracién Propia.
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Ficha N° 2 Control de Proceso

Ficha N° 2 Control de Proceso

Fecha: Producto: Café Pergamino N° Lote

Grados de humedad de entrada:

Control en el Proceso de Secado

Maquina previamente revisada antes del proceso

Humedad al finalizar el secado (Llegar al 12%)

Control en el trillado

Grados de humedad al 12% antes de empezar el trillado

Control en la Catacién

Sin elementos externos que afecten la catacion

toma de muestras para cata segin la NTON

Control de Empaquetado

Bolsas y sacos limpios sin rupturas

Peso del producto empacado

Peso del producto empacado

Control de manipulacidn y condiciones ambientales en
almacenamiento y transporte

Observaciones:

Nombre y Firma de la persona que controla
Fuente: Elaboracion Propia.

Para poder identificar problemas durante el proceso de produccion se elabor6é una

Lista de Verificacion que se presenta a continuacion:
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Tabla N° 11 Control en el proceso productivo del beneficiado de La Rioja

Consulting Corp

Control en el proceso productivo del beneficiado de La Rioja Consulting Corp

Fecha:

Realizado por: Supervisor de Produccion

Actividad de Control

Si

No

Observaciones

Documentacién de pergamino mojado (muestreo, pesaje)

Lote rotulado en bodega

Bodegas limpias

Transporte pergamino hacia la secadora

Maquina ha sido previamente revisada sin atrasar el proceso

Sin elementos extraios que afecten el secado

Muestreo para evitar se sobrepase el nivel de humedad

Se realizar supervisidn al proceso

Operario con equipo de seguridad e higiene

Documentacion de grados humedad final

El area del laboratorio para realizar el analisis esta limpio y ordenado

El drea se encuentra aislado de factores que incidan en la evaluacién sensorial de
la taza.

El catador utiliza equipos de higiene y seguridad laboral

Se registran los resultados de las cataciones en formatos ordenados

Antes de realizar trillado se revisa himeda del pergamino seco

Se verifica que sea el lote y las especificaciones

Se realiza andlisis de rendimiento

Se documenta analisis de muestras

Se estiba el café por lotes en sacos

Fuente: Elaboracién propia
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Para poder realizar un control mas completo se propone realizar control y

documentar cada proceso por area como se muestra en la siguiente ilustracion:

llustracién N° 11 Flujograma del proceso.

Recepcién

Se documentan las
especificaiones de
llegada del lote

Lote ctljmple con Revisardocumentacion
as

. . acerca del lote de llegada
especificaciones
del proveedor y hablaral proveedor

Bodega de
Almacenamiento [
Pergamino

Proceso de
Secado

Bodega de
Almacenamiento

No se Oro exportable

Alcanzo los
12% de
humedad

Empaquetado

Trillado Clasificado Catacion

Fuente: Elaboracion Propia.
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Como se evidencia en la llustracién en este proceso se busca un control mas
eficiente durante todo el proceso de beneficiado y asi evitar un descontrol del
proceso. Y asi identificar problemas acarreados desde la recepcion para dar
soluciones inmediatas, otro elemento importante es la supervision constante de los

operarios y la correcta manipulacion de maquinaria y equipo.

4.1.3.3. Verificar
En esta fase se haran todas las actividades propuesta para determinar cémo se
esta llevando a cabo el proceso en comparacion con los resultados esperados, para

lo cual se propone lo siguiente:

Para los resultados obtenidos después de la capacitacion se realizara una

evaluacion para corroborar los conocimientos obtenidos de manera escrita y oral.

Para tener control del cumplimiento de las propuestas de mejora se revise contra
la siguiente Lista de Chequeo, que se estén cumpliendo las caracteristicas que

garanticen la orientacion hacia el buen desemperio del proceso.

Tabla N° 12 Check List para Verificacion

Cumple

Elementos S o

Area de Recepcién

Se documenta informacion necesaria en la recepcién de materia prima

Conserva informacion documentada para evidenciar los resultados

Cuenta con la documentacién de procedimientos para cada subproceso

Area de Almacenamiento

Realiza ordenadamente la ubicacién de lotes

Controla niveles de humedad en la bodega

Informa si existe un elemento que puede afectar calidad del producto

Area limpia y ordenada

Proceso de Produccién

Se realiza inspeccion de maquinas, antes del proceso

Se documenta proceso y se realiza analisis de muestras para evitar

Problemas en el area de produccién por mala documentacién y pase de
datos de los lotes.

Fuente: Elaboracion propia.
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Para hacer el andlisis del avance del plan de mejora se hace necesario se haga
una reunion en la cual se expresen las situaciones evidenciadas durante la etapa
de verificacion, se determine el estado y el grado de cumplimiento de las acciones
propuestas, con respecto a los objetivos trazados.

Pasado un periodo previsto con anterioridad, volver a recopilar datos de control y
analizarlos, comparandolos con los objetivos y especificaciones iniciales, para
evaluar si se ha producido la mejora esperada. Se deben documentar las

conclusiones.

4.1.3.4. Actuar

Modificar los procesos segun las conclusiones del paso anterior para alcanzar los
objetivos con las especificaciones iniciales, si fuese necesario. Aplicar nuevas

mejoras, si se han detectado errores en el paso anterior.

Una vez que se ha verificado que la solucion se ajusta a los niveles de desempefio
deseados se documenta los procedimientos de operacion actual ya que una

documentacion eficiente permite la estandarizacion.

En conclusion, un sistema de gestion de la calidad permite a una organizacion
desarrollar politicas, establecer objetivos y procesos, y tomar las acciones
necesarias para mejorar su rendimiento. En este contexto resulta de gran utilidad
utilizar la metodologia impulsada por Deming, como una forma de ver las cosas que
puede ayudar a la empresa a descubrirse a si misma y orientar cambios que la

vuelvan mas eficiente y competitiva.
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CAPITULO 5

Conclusiones

De acuerdo al estudio realizado en base a objetivos especificos se concluyé en lo

siguiente:

1. El beneficio utiliza las normas técnicas Nicaraglienses en su proceso de

beneficiado.

2. Se aplicaron las herramientas de la Calidad, Ishikawa, Pareto, Diagrama de
Flujo para identificar los problemas que intervienen en el proceso de

Produccion.

3. Los problemas mas relevantes encontrados son producto de falta de
conocimientos técnicos en la mano de obra y la carencia de un control en el

proceso.

4. Se realizo propuesta de un nuevo método mediante la metodologia que utiliza

el Ciclo de Deming para la Mejora Continua.
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Recomendaciones

Se recomienda realizar capacitaciones referentes al proceso de produccion
para el personal de todos los niveles de la empresa, de manera que puedan
concientizarse de la importancia de su trabajo de manera individual y en

conjunto.
Formar circulos de calidad con el objetivo de buscar causas y soluciones si en
una jornada se presenta un punto fuera de los limites de control establecidos,

asi como también, de dar iniciativas para la mejora continua.

Inspeccionar de manera periodica como se realizan las operaciones del proceso

productivo en el beneficio.

Utilizar el Ciclo de Deming durante su evaluacion seria de gran ayuda para la

mejora continua del proceso, deberia de integrarse a su método de trabajo.
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Anexos
Anexo N°1 Formato de Encuesta N° 1

AR - La presente encuesta se aplicard con el fin de desarrollar el estudio

,‘@’, oo Y monografico sobre Evaluacién del proceso productivo del beneficio. Por
SR | MCARAGUA, lo que solicitamos su colaboracién brindando su tiempo para responder

W 'h‘# MANAGUA
las siguientes preguntas:

1. éArea del beneficio que desempefia sus funciones?

a) Recepcién b) Catacion c) Produccion d) Almacén

2. ¢Tiempo de experliencia en su area?

a) Menos de 6 meses

b) De 6 meses a 1 afio

c) De 2 a 4 afios

d) Mas de 4 afios

3. éEmplea algin o de herramienta y/o maquina en su drea de trabajo?
tipo

a)Si éCuadl?

b) No

4. iRecibe capacitaciones por la empresa?

a)Si ¢Cada Cuanto?

b) No

5. ¢Estan las herramientas y/o maquinas en condiciones dptimas para manipularlas?

a)Si

b) No éPor qué?




6. ¢ Existe algun tipo de mejora que conozca en la planta?

a)Si

éCuadl?

b) No

7. ¢Qué considera usted que se puede mejorar en el proceso productivo de su area?

8. éSe realiza supervisidn y/o control en su area de trabajo?

a)Si

b) No

c) Algunas Veces

9. ¢Toma la Calidad como prioridad al momento de realizar su trabajo?

a)Si

b) No

c) Algunas Veces

10. ¢Cual es la principal causa que genera defecto en el proceso de produccién?

a) Humedad

b) Materia extrana

c) Desperfectos mecanicos

11. ¢Se toman las medidas adecuadas para evitar los defectos en el proceso de

produccion?

a)Si

b) No

c) Algunas Veces

Fuente: Elaboraciéon Propia




Anexo N° 2 Formato de Entrevista N° 1

F e La presente entrevista se aplicara con el fin de desarrollar el estudio

IS AUTONOMA DE . . . . o

&, vowcun monografico sobre Evaluacion del proceso productivo del beneficio. Por lo
LR

MANAGUA
-y gue solicitamos su colaboracién brindando su tiempo para responder las
siguientes preguntas:

Proceso: Recepcion

1. éCon qué grado de humedad llega el café al beneficio?

a) De 14 a 29 pre- b) De 30 a 42 oreado c)De 43 a 48 d) De 49 a mas
seco Hlimedo Mojado

2. éSe realiza pesaje del lote que llega?

3. ¢Se define el estado fisico del café, la variedad y los defectos con los que llega?

4. ¢Qué problemas se pueden detectar en el café al momento de la recepcion?

5. ¢Se realiza etiquetado con las especificaciones del lote?

Proceso: Almacenamiento

6. éSe estiban los sacos de manera ordenada para evitar confundir lo lotes?

7. iLas bodegas cuentan con la temperatura ideal?

8. ¢Las bodegas contienen almacenado algun otro elemento ajeno al proceso?

9. ¢Las bodegas cumplen con las condiciones de almacenamiento necesarias?

10. ¢Cuanto tiempo pasa almacenado el café que viene del beneficio himedo?

Proceso: Secado

11. ¢Se realiza muestreo del lote antes de empezar el secado en la maquina?




12 . ¢Qué incide en la duraciéon del secado del grano?

13. ¢Cuantos dias necesita el grano para llegar al porcentaje de humedad establecido?

14. ¢Se revisa la secadora antes de que sea cargada para realizar el proceso?

15. ¢Posee un plan de mantenimiento?

16. ¢Cada cuanto se les realiza mantenimiento a las maquinas y equipos?

17. ¢El operario realiza supervision del proceso para evitar que la humedad no sobrepase los
parametros permitidos?

18. ¢Cual es la capacidad de quintales de café que tienen las maquinas para secar el café?

Proceso: Catacion

19. ¢Cudles son los defectos permitidos en el café que no afectan la calidad del café?

20. {Qué factores se evallan en catacion y cudl es la puntuacién de cada uno de ellos?

21. iEl area se encuentra aislado de factores que incidan en la evaluacidn sensorial de la taza?

22. iEl lugar esta aislado de olores o ruidos que puedan perturbar el momento de realizar la
cataciéon?

Proceso: Trillado y Clasificacién

23. éSe realiza muestreo del lote antes de empezar el trillado para verificar humedad y
especificaciones?

24. Se realiza control del lote, especificaciones?

25. éRealiza control de calidad en esta area?




Proceso: Empaque

26. ¢Qué tipo de empaque utiliza?

27. iRotula los lotes con las especificaciones que se necesitan?

28. ¢Se realiza control de Calidad?

Proceso: Almacén pergamino seco

29. éCudntos dias almacenados pasa el café pergamino seco?

30. éCuadl es la capacidad de almacenamiento del beneficio?

31. ¢Ddnde se encuentran los desperfectos mas comunes del proceso?

a) Mano de Obra b) Maquinaria c)Materia prima

Fuente: Elaboracion Propia




Anexo N° 3 Formato de Check-List N° 1

Descripcion: Control de Calidad en el proceso productivo del beneficiado de La Rioja Consulting Corp

Realizado por:

Fecha:

N* Indicador Si| No [ Observacién
Area de Observacion: Recepcién y Almacenamiento

1 | Se realiza supervision en el momento de llenar las especificaciones en el Kardex

2 | Se realiza inspeccion de muestra del lote

3 [ Se define el estado fisico del café, la variedad y los defectos con los que llega.

4 | La persona que recibe estd capacitada para realizar esta operacion

5 | Condiciones de la bodega, pasan corrientes de aire

6 | Bodega es exclusiva para café pergamino

7 | Existe luz natural

8 | Se tiene sefiales en la planta para rutas de evacuacidn, areas del proceso y peligro

Area de Observacion: Secado

9 | Se mide % de humedad antes de realizar el secado

10 | El lugar brinda condiciones de higiene y seguridad

11 | El lugar presenta condiciones que impiden el ingreso de elementos que atentes con la calidad del producto

12 | Se controla la operacion en tiempos y se mide la humedad del grano

13 | El operario usa equipo de seguridad al realizar su trabajo

Area de Observacion: Catacion

14| El 4rea del laboratorio para realizar el analisis esta limpio y ordenado

\



15

El drea se encuentra aislado de factores que incidan en la evaluacidn sensorial de la taza.

16

El catador utiliza equipos de higiene y seguridad laboral

17

El catador posee perfume o lociones en su ropa u otro olor que sobresalga durante las pruebas

18

Se usan recipientes codificados (tazas de ceramica blanca y cucharas de acero inoxidable)

19

Existe iluminacion y temperatura adecuada y no hay perturbacién de ruido.

20

Se registran los resultados de las cataciones en formatos ordenados

Area de Observacion: Trillado y Clasificacién

21

Se verifica que sea el lote y las especificaciones

22

Se toman muestras representativas para ver grados de humedad

23

Se realiza analisis de rendimiento

Area de Observacién: Empaquetado y Almacenamiento

24

Se estiba el café por lotes en sacos

25

Se revisa la maquina clasificadora antes de empezar el proceso

26

Se empacan en sacos agranel o de yute

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo N° 4 Llegada de café Pergamino

Fuente: Foto tomada Beneficio La Rioja

Anexo N° 5 Area de Secado

Fuente: Foto tomada Beneficio La Rioja
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Anexo N° 6 Area de Secado de Café

Fuente: Foto tomada Beneficio La Rioja

Anexo N° 7 Café Seco

Fuente: Foto tomada Beneficio La Rioja

Anexo N° 8 Area de Clasificado
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Fuente: Foto tomada en La Rioja



Anexo N° 9 Proceso de Clasificado

Fuente: Foto tomada Beneficio La Rioja

Anexo N° 10 Almacenamiento Café Oro
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Fuente: Foto tomada Beneficio La Rioja

Anexo N° 11 Bodega de Almacenamiento
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Fuente: Foto tomada Beneficio La Rioja
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