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Resumen

Olam Nicaragua S.A, planta donde se realizo el estudio, es una empresa lider mundial de
agronegocio, que opera desde la semilla hasta la alacena, en 27 afos, han crecido de un
solo producto exportado, a un lider de agro-negocio global, con hasta 44 productos agricolas,

trabajando en 70 paises a nivel internacional.

El trabajo monografico se realiz6 en un beneficio rentado por Olam (Beneficio Totolate)
ubicado gasolinera Puma San Martin 100 mts al norte donde se realiza el reprocesamiento

de café oro con el fin de aprovechar el producto al méximo.

Para la realizacion de este trabajo monografico se consideraron tanto fuentes primarias como
secundarias, con respecto a las variables principales, se describe el proceso actual de
reproceso de café oro, las técnicas de direccidbn en que se desarrollan cada una de las
etapas y la propuesta del método actual, para lo que se incluyen diagramas de procesos
(diagrama de flujo y diagrama sinoptico) con el fin de representar las operaciones del

proceso.

Para el analisis de las operaciones llevadas a cabo en el area de produccion, se efectud la
descripcion y andlisis del método, utilizando diagramas de operaciones para determinar la
secuencia de las actividades e identificar los factores que influyen de manera negativa en el

proceso.

Se determin6 que se deberian hacer ajustes en lo que respecta el disefio de la planta debido
a que la mayoria de la maquinaria se encuentran en mal estado y utilizan espacios que no se

aprovechan al maximo para manipulacion del producto.

Como propuestas se describen algunos cambios técnicos, que conlleven a mejorar la
ejecucion de las actividades, proponiendo un nuevo disefio de planta, donde se detalle la
ubicacion de maquinarias que creemos adecuada en el proceso, recomendaciones de
acuerdo al mantenimiento de maquinarias y sustitucion de algunas de estas, con el fin de
aprovechar los espacios dentro de la planta y optimizar los recursos que son utilizados en el

proceso.
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CAPITULO |

1.1 Introduccién

Actualmente las industrias estdn inmersas en un ambiente competitivo que busca como
principales caracteristicas la eficiencia, el desempefio, la calidad y la evolucion de las
técnicas empleadas, por lo que el presente trabajo de investigacion pretende identificar los
métodos utilizados en el proceso productivo del Beneficio Olam, ubicada en la ciudad de
Matagalpa.

El procedimiento aplicado para la realizacion de este estudio es la observacion directa para
comprender y describir el método utilizado, la informacion sera tomada de fuentes primarias
como los colaboradores de la empresa y participacion de los encargados del estudio, se
utilizaran formularios para el registro y analisis de la informacion, también se utilizaron

fuentes secundarias informacion recopilada de documentos, libros, etc.

La presente investigacion realiza una evaluacion de métodos empleados especificamente en
el reproceso de café oro, donde se describe e identifican las dificultades existentes con
respecto a los distintos procesos que llevan a cabo, con el fin de aportar recomendaciones

gue mejoren el método de trabajo, para beneficio de la empresa y los trabajadores.

INGENIERIA INDUSTRIAL 11



1.2 Planteamiento del problema

El beneficio Olam es una planta que realiza el reproceso de café oro, este cuenta con alto
volumen de café oro dentro del almacenamiento que no se limita con el &rea de reproceso,
de igual manera sufre de retrasos continuos que llevan a pérdidas de tiempo, por lo que para
el desarrollar de mejor manera la problematica del trabajo se planteé la siguiente

interrogante:

¢, Cual es método de trabajo que se implementa en la ejecucion de las actividades llevadas a

cabo en el reproceso de café oro con el fin de optimizar los recursos en el beneficio Olam?

. ____________________________________________________________________________________________________________|
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1.3 Justificacion

El estudio de investigacion tiene como fin realizar un estudio de método para la optimizacion
de los recursos en el reproceso de café oro del Beneficio Olam ubicado en la ciudad de

Matagalpa.

La principal finalidad del estudio monografico es aplicar un estudio de método para definir las
técnicas con que se desarrollan las operaciones llevadas a cabo dentro del proceso, cuando
hablamos de estudio de método hablamos de estudio del trabajo que es la evaluacion
sisteméatica de los métodos utilizados para la realizaciéon de actividades con el objetivo de
optimizar la utilizacién eficaz de los recursos y de establecer estandares de rendimiento
respecto a las actividades que se realizan, el cual se basa en el registro y examen critico
sistemético de la metodologia existente y proyectada utilizada para llevar a cabo un trabajo u

operacion (Lopez B. S., 2016).

A través de este estudio se pretende determinar el método de trabajo utilizado en el sistema
productivo de café, identificar las técnica aplicadas con la finalidad de conocer los pro y los
contra que ha tenido o tiene en la ejecucién de las tareas, se pretende no solo ayudar a
mejorar el proceso sino también dar las recomendaciones necesarias para que los
trabajadores tengan las mejores condiciones y logren tener un mayor rendimiento, este
estudio pretende ser el inicio de la aplicacion constante de evaluaciones internas, revisiones
y valoraciones de las técnicas empleadas en las diferentes industrias de nuestro pais, la
revision constante de los sistemas productivos son el inicio de la evaluacion del desempefio
de la empresa, al igual que es el inicio de implementar sistemas de mejora, tomar las
mejores decisiones para perfeccionar el proceso y colaborar con los trabajadores a practicar

un trabajo mas eficiente y eficaz.

INGENIERIA INDUSTRIAL 13



1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo General

Desarrollar un estudio de método para la optimizacion de los recursos en el reproceso de

café oro del Beneficio Olam - Matagalpa, durante el afio 2018.

1.4.2 Objetivos Especificos:

e Describir el reproceso de clasificacion de café oro.
e Identificar a través de las técnicas de direccion las debilidades del reproceso.

e Proponer un estudio de método en las diferentes etapas del reproceso de café oro.

. ____________________________________________________________________________________________________________|
INGENIERIA INDUSTRIAL 14



CAPITULO I

2.1 Marco Referencial

2.1.1 Antecedentes

Hasta el dia de hoy, todos los estudios realizados sobre los métodos de trabajo y el control
de tiempos han estado orientados hacia el sector industrial. El objetivo que se persigue es
aumentar la productividad consiguiendo una utilizacién éptima de los equipos y maquinaria

empleados en las industrias.

Existen documentos que han realizado valiosos aportes sobre los estudios de métodos y
tiempos que han sido aplicados en diferentes industrias. A continuacion, se mencionaran

algunos documentos realizado de manera global:

> Estudio de métodos y tiempos de la linea de produccion de calzado tipo “clasico de
dama” en la empresa de calzado caprichosa, para definir un nuevo método de
produccion con el cual se evidencié una disminucion en el tiempo estandar de
fabricacion. Realizada por Nathalia Alzate Guzman y Julian Eduardo Séanchez

Castafio, en la Universidad tecnoldgica de Pereira en el 2013.

Estudio de métodos y tiempos en el proceso productivo de la linea de camisas interior
de Maquila CTA., para mejorar la productividad de la empresa; estudio en el cual se
propuso un nuevo método mejorado que permite eliminar, secuenciar, mejorar y
combinar las actividades de cada proceso evitando tiempos improductivos. Realizada
por Alejandra Ararat Arrechea en la Universidad Autonoma de Occidente, Santiago de
Cali en el 2010.

INGENIERIA INDUSTRIAL 15



Se han realizado de igual manera estudio relacionados al estudio de métodos y tiempo en las

universidades de nuestro pais, como son los siguientes:

» Empresa Agropecuaria de Exportaciones, S.A. (AGROEXPORT, S.A.), realizado por
Sadye Marina Palacios Trewin, en la UNAN Farem Matagalpa en el 2017. Se plante6
un estudio en el cual se logré eliminar operaciones innecesarias para optimizar los
meétodos y tiempos del proceso y se propone reorganizar la distribucion de planta y

hacer relevos entre cada determinado tiempo.

» Beneficio Solcafé S.A. realizado por Darling Vanessa Ruiz Treminio y Nereyda Lizeth
Altamirano Laguna, en la UNAN Farem Matagalpa en el 2015. Realizaron un estudio
de Ingenieria de métodos en el area del proceso de produccion, donde determinaron
gue no se esta aprovechando la capacidad de la maquinaria al maximo y proponen no

invertir en la compra de nueva maquinaria.

. ____________________________________________________________________________________________________________|
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2.1.2 Marco Tebérico

Segun (Ramirez) El vocablo café se deriva del arabe "Kahwah™ (caua), llegando a nosotros a
través del vocablo turco (cave), con distintas acepciones, segun los idiomas, pero
conservando su raiz. Es un arbusto siempre verde originario de Etiopia, sin duda hoy uno de

los vegetales mas conocido en el mundo entero.

El café pertenece al género Coffea y a la familia de las rubiaceas la cual tiene muchas
especies originarias en su mayoria del trépico, y que se distinguen por ciertos caracteres de
la flor. Entre estas familias se encuentran las quinas, la ipecacuana, los jazmines, las
gardenias, entre otras. Esto es importante saberlo, ya que las enfermedades de una especie

pueden ser comunes a las otras de la misma familia.

2.1.2.1 Reproceso de café oro

Segun (ISO, 2013)"el Reproceso es la accion tomada sobre un producto no conforme para
gue cumpla con los requisitos.”

De acuerdo a la investigacion que se ha realizado en el beneficio Olam se ha logrado
conocer el sistema que ellos manejan, es decir, se realiza el reproceso de café oro, este
consiste en comprar u obtener café que ya ha sido procesado en el beneficiado seco y que
ha quedado como un café de baja calidad para luego este ser nuevamente procesado y de

esta manera exportarlo o venderlo localmente.

2.1.2.1.1 Recepciodn

Para(Mufioz, 2014) la recepcion de materias primas es la primera etapa en la elaboracion de
los alimentos y en este paso, es fundamental observar ciertas caracteristicas de color, olor,

textura, temperatura de llegada, empaque y etiquetado.

También menciona (Cubero, 1994)que la recepcion es uno de los procesos de un almacén
logistico. Corresponde al punto de transferencia de un producto entre un proveedor y un
cliente. Es una etapa de control importante para garantizar la conformidad de la mercancia

ante su integracion en las existencias de la empresa.
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Este es una de las primeras etapas desarrolladas donde se hace una verificacion del
producto de entrada, es decir se examinan ciertas caracteristicas para llevar un registro

detallado de estas.

Las realizaciones de este procedimiento ya estan establecidas por cada empresa, de
acuerdo a la informacion obtenida en Olam Matagalpa, aqui se determina la calidad, el peso

y el lugar de almacenamiento.

2.1.2.1.1.1 Pesaje

(Mazuera, 2011)Menciona que cuando los caficultores llegan con sus bultos de café, se
procede a pesarlos para saber la cantidad que van a vender. En esta actividad el cotero
interviene de dos formas:

1) Ayuda a pesar el bulto manipulando la balanza y diciéndole el peso exacto al encargado

gue 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

El pesaje es la medicién de un producto determinado, este tiene el fin de conocer que

cantidades se reciben en el almacén.

Durante la recepcion se realiza este proceso de pesaje, 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.

2.1.2.1.1.2 Control de calidad

El control de calidad al recibir un producto vigila las caracteristicas con que estas ingresan en
las instalaciones de una empresa.

Durante el proceso de control de calidad se inspeccionan una serie de condiciones que
comprende la materia prima recibida, el grado de calidad de esa materia, para esto se realiza

el muestreo para describir los rasgos encontrados.
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v' Muestreo
Para realizar inspecciones se suele utilizar el muestreo estadistico. Se trata de estimar la
calidad de un lote de producto a partir de una muestra del mismo, lo que servira para decidir
la aceptacion o el rechazo de dicho lote. Presenta ventajas frente a otros procesos de
inspeccion, ya que es el método que supone un menor costo para garantizar un determinado
nivel de calidad o que permite conocer los riesgos de tomar decisiones equivocadas.(Navas,
2016)

(Mazuera, 2011) Dice que en algunas cooperativas este muestreo se hace teniendo en
cuenta el peso de la muestra representativa como tal, es decir, por cada bulto son
aproximadamente 100 gramos de café los que se evallan. En otras cooperativas
simplemente se obtiene un pufiado de cada bulto sin tener una muestra exacta

representativa. Aqui el cotero 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.

El muestreo es parte del control de calidad que consiste en sacar un poco de café de cada
bulto o saco segun el peso del mismo luego de esto se procede a analizar la muestra y de
esta manera obtener las caracteristicas de calidad del lote recepcionado.

2.1.2.1.1.3 Registro

El flujo rapido del material que entra, para que esté libre de toda congestion o demora,
requiere de la correcta planeacion del area de recepcién y de su 6ptima utilizacién. La
recepcion es el proceso de planificacion de las entradas de unidades, descarga y verificacion
tal y como se solicitaron mediante la actualizacion de los registros de inventario.(Salazar B.
A)

El objetivo al que debe tender una empresa en su proceso de recepcion de mercancias es la
automatizacion tanto como sea posible para eliminar o minimizar burocracia e intervenciones
humanas que no afiaden valor al producto. Otra tendencia considerada como buena practica

logistica es la implementacion de programas de entregas certificadas que no solo eliminan
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burocracia, sino que reducen al minimo las inspecciones que se consideran imprescindibles

pero que no afiaden valor.

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

para que sean identificados facilmente.

v' Etiquetado

Segun (Cubero, 1994) la etiqueta sirve para identificar al lote durante todo el proceso con
datos especificos acerca del café, para asi poderlo ubicar y tenerlo en cuenta al momento de
tener un pedido, para garantizar que el primero que ingrese sea el primero en salir en
dependencia de lo que pida el cliente.

El etiquetado es parte del registro y control de existencias, aqui se asignan ticket, tally sheep
y kardex, todos estos documentos con especificaciones y datos especificos como nombre de

cliente, peso, calidad, etc.
2.1.2.1.2 Almacenamiento

El almacén es, hoy por hoy, una unidad de servicio y soporte en la estructura organica y
funcional de una compafia, comercial o industrial, con propésitos bien definidos de custodia,
control y abastecimiento de materiales y productos. En la actualidad, lo que antes se
caracterizaba como un espacio dentro de la empresa destinado al uso exclusivo de arrume
de mercancia, es una estructura clave que provee elementos fisicos y funcionales capaces
de generar valor agregado.(Salazar B. A.)

En el proceso de almacenamiento se debe tener mucha precaucion de que el lugar donde
este repose, hasta ser procesado, cuente con las condiciones necesarias para que el grano
conserve su calidad, el almacenamiento en sacos es uno de los métodos de almacenamiento
por excelencia del café oro, tanto en los micro beneficios como en las grandes plantas de

beneficiado.

Menciona (S.R.L E. C., 2010) que el manejo de los sacos se hace principalmente en estibas
dentro de un recinto que se encuentre suficientemente protegido de las inclemencias del
tiempo y de las posibles plagas que lo puedan afectar. El grano ensacado es facil de

transportar y manejar sin necesidad de hacer uso de equipos especiales, esto es
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particularmente importante para los micro beneficios siempre que se disponga de la mano de

obra necesaria, aunque esta puede representar un elevado costo.

Si el método que se utiliza es el almacenamiento en sacos es comdn que se elaboren estibas
de tal modo que cada lote de café quede alejado entre si, dependiendo del orden que se

tenga en la bodega y como estan identificados.

Los métodos de almacenamiento utilizados dependeran del tipo de producto, en caso de
Olam, almacenan el café en sacos de macen, donde se elaboran estibas grandes teniendo

espacios entre si.
2.1.2.1.2.1 Estibas

Para (Soliplast, 2015) se le denomina estiba, pallet o tarima a aquella herramienta
preferiblemente plastica que tiene la finalidad de movilizar, proteger y organizar productos y
mercancias dentro de las cadenas de almacenamiento y logistica.

Las estibas son uno de los métodos de almacenamiento mas utilizados en los beneficios de
café, aqui se forman camadas de sacos de café, ubicando estos de diferentes formas para ir

haciendo columnas.
2.1.2.1.3 Catador

La seleccion y la limpieza que exige la preparacion inician en el momento que ingresa a las
catadoras. Estas efectian una clasificacion por densidad, eliminando granos que no tienen el
peso de un grano normal, tales como los quebrados, verdes, y vanos. La estructura de estas
méaquinas es de forma vertical y poseen un ventilador en la parte inferior que genera una
corriente de aire ascendente.(AnaCafé, 2017)

Estas son alimentadas en la parte superior, dejando caer el café sobre la fuente de aire que
es impulsada hacia arriba. De manera que son eliminados los granos menos densos,

arrastrados por la corriente del aire a la que son sometidos.

Esta maquina es fundamental para la limpieza del café toda la pelusa o mucilago adherido en

el grano es removido y el café pasa mas limpio al proceso de clasificacion.
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2.1.2.1.4 Clasificado

Clasificacion o Clasificar es ordenar o disponer por clases algo. (Aldana, 2004)
Menciona (Huerta, 2017) la accion de clasificar entonces es ordenar el café segun sus clases
en general las clases mas comunes que se distinguen son los tamarnos, los pesos o0 en

algunos casos los sabores.

En el reproceso de café oro la clasificacion sera de acuerdo a especificaciones requeridas,
es decir, dependiendo del pedido se hara la clasificacion ya sea por su tamafio, peso, color y

apariencia fisica (defectos).

La clasificacion no solo determina caracteristicas del café, sino que atiende también a las

necesidades y exigencias del cliente o productor.
2.1.2.1.4.1 Clasificacién por tamafio

Anteriormente se mencioné sobre la clasificacidon de manera general, por lo que
(Laguna, 2016) Abarca de manera mas particular que en las preparaciones siempre se exige

un determinado tamafio de grano homogéneo o0 un porcentaje minimo de grano pequefio.

Las maquinas mas utilizadas son las zarandas vibratorias, las cuales efectian una
clasificacion por tamafio. El tamafio puede variar desde 12 hasta 20/64 de pulgada,
dependiendo de la exigencia de preparacion del comprador. Dependiendo del café que se
vaya a trabajar y de la criba que se seleccione, se regula la clasificadora especificandole el
namero de criba que tiene que seleccionar, en este proceso y en los lotes de café que se
procesan se encuentran variedades de cribas por lo tanto esta maquina tiene salidas en la

cual pasan los tamafios de café ya seleccionados.

Tabla N° 1 Nimero de zaranda de una clasificadora por tamafio

Clasificacion por tamafio Numero de Zarandas
Terceras o0 grano pequefio 14-15

Segunda o grano mediano 16-17

Primeras o grano grande 18

Grano superior 19-20

Fuente: Informe sobre ingenieria de método
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La clasificacion por tamafo se hace por medio de zarandas con el objetivo de separar los
granos pequefios de los grandes, por movimientos vibratorios, los granos mas grandes son

los que se exportan por tener una mayor calidad.
2.1.2.1.4.2 Clasificaciéon por peso

En esta etapa se clasifica al grano por peso especifico. Sus dimensiones son de 2.45 metros
de largo, 1.45 de ancho y 1.40 de alto, también se fabrican de menor tamafio. Parece un
gran cajon, en su parte interna contiene una serie de ventiladores los que arrojan aire hacia
arriba, la superficie la cubre una gran plancha o plataforma cuadrangular de malla metalica,
por donde sale el aire, efectudndose la clasificacion por medio de su movimiento vibratorio.
(Ramirez P. L., 2010)

Debe tener cierta inclinacion longitudinal hacia la salida, asi como transversal, para darle

mayor o menor movilidad a los granos dependiendo de su peso.
(S.R.LE.C,, 2010)

Los principios de la clasificacion Densimétrica son:
e Las particulas del mismo tamafio seran estratificadas y separadas por su diferencia en
gravedad especifica.
e Las particulas de la misma gravedad especifica seran separadas por su diferencia de

tamano.

La clasificacion por peso dara lugar a una nueva categoria de la calidad del café, ya que el
peso de este producto es uno de los parametros para su mejor demanda en el mercado.
Cabe destacar que dependiendo del café y de la maquina utilizada se obtendran diferentes

calidades de café, estos se mencionan a continuacion:

e Café Primera
El café de primera es el que se utiliza para ser exportado, este se obtiene de la primera boca

de la densimétrica y cumple con las condiciones de calidad solicitadas.

Este café en su mayoria cumple estandares de tamafo y requerimientos del cliente.
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e Café Segunda
El café de segunda no tiene un tamafio especifico, este es obtenido de la segunda boca de la

densimétrica.
Este café lleva mayor porcentaje de dafios y el cumplimiento de estandares es menor.

e Café Tercera
El café de tercera es el peor tipo de calidad que posee granos partidos y negros, tiene un

aspecto totalmente irregular.

El café de tercera es el café de baja calidad y no cumple con los requerimientos establecidos,

por lo que este es un producto vendido de manera local.
2.1.2.1.4.3 Clasificacién por color

(Laguna, 2016)Existen algunos granos defectuosos que poseen la forma y peso de un grano
normal, y son identificados Unicamente por su coloracion, por lo que no pueden ser
separados con las maquinas anteriormente descritas. Para ello se necesitan maquinas de
seleccion electronica, que se encargan de eliminar todo aquel grano que no encaje dentro del
patréon de color (verde normal) previamente configurado en las maquinas.

Los granos de café que ingresan son pasados por un conducto donde estan ubicados los
analizadores electronicos, siendo apartados por un impulso de aire si los mismos fueran

reconocidos por la maquina como defectuosos.

Para que el café pase por esta clasificadora se hecha a una tolva la cual por medio de un
elevador cae a la maquina teniendo una capacidad de 50 quintales por hora, selecciona el
grano que se considere bueno y este tiene su salida al igual que los granos rechazados los

cuales son los de color verde, negro, amarillos, rojos.

Esta clasificacion se utiliza cuando el café oro excede el porcentaje de mancha de lo
establecido. Los granos de color negros o blanqueados son los mas comunes de encontrar

en este procedimiento.
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2.1.2.1.5 Empacado

(Oseguera, s.f.)Normalmente para la exportacion el café es empacado en sacos de yute o
mezcal con capacidad de 60kg de peso; también se exporta a granel depositando el café

libremente en un solo depdsito dentro del contenedor.

El empacado es la parte final del proceso, aqui se empaca dependiendo de los
requerimientos de la empresa o comprador, generalmente en sacos que estan identificados

con la marca del café y del pais de procedencia.

Cada industria tiene identificado su producto, el beneficio Olam utiliza sacos de yute para
exportar este café, estos sacos cuentan con identificacion como es el logo de la empresay el

peso, que normalmente son de 69 kg.
2.1.2.1.5.1 En saco o a granel

(NTON, 2013)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 etiqgueta 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 eleccién

del empaque dependera de las negociaciones que hagan el comprador y vendedor.
2.1.2.1.5.2 Pesaje

De igual manera que en la recepcion al finalizar el proceso se debe de pesar los bultos que
seran entregados para conocer la cantidad que se obtuvo después de todo el procedimiento
realizado, aqui se utilizan las basculas las cuales se calibran para la obtencion de dato mas
acertado.

Nuevamente se realiza el pesaje del producto para conocer el rendimiento que tuvo el grano
durante todo el proceso, se miden el rendimiento que tuvo el oro bruto, oro exportable y oro

imperfecto.
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2.1.2.1.5.3 Rotulado

De acuerdo a (NTON, 2013)En caso del café para la exportacién, 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), declarando la siguiente

informacion: De caracter obligatorio:

a) Cadigo del pais de origen (para Nicaragua es el 017)
b) Caodigo del exportador

c) Numero del lote

d) Calidad

e) Cosecha o afo cafetalero
De caracter Facultativo:

a) Café de Nicaragua

b) Nombre/Logo del exportador

c) Preparacion (cuando aplica)

d) Numero del contrato (cuando aplique)
e) Fecha de procesos Post-Cosecha

f) Cualquier otra informacion que el exportador considere necesario

Para el caso de café que se comercialice a lo interno, el lote debe ser identificado como

minimo con una etigueta que declare la siguiente informacion:

a) Calidad
b) Peso neto
c) Cantidad de envases

d) Cualquier otra informacion que la relacién comercial establezca

La rotulacion debe de contener todos estos elementos segun las normas NTON, y es de
suma importancia que se utilice una tinta biodegradable para no afectar la calidad del café y

gue lleve toda la informacion necesaria del lote y de la empresa.
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2.1.2.2 Técnicas de direccion

2.1.2.2.1 Disefo del producto

Es el proceso de crear nuevos productos para ser vendidos por una empresa, El diseiio del
producto puede ser considerado una rama del Disefio Industrial a diferencia que un
disefiador industrial se dedica a la producciébn en masa y a grandes corporaciones. Otros
aspectos del disefio de producto incluyen disefio estético. (Vega, 2013)

Las caracteristicas e imagen que tenga el producto atraen la atencién del cliente, la empresa
trata de mostrar a través de los rasgos fisicos del producto el valor y la importancia que este

tiene para su mercado.

El beneficio Olam tiene un disefio del producto establecido, este esta representado en el
saco de yute que utilizan para empacarlo para la exportacion, no solo es la imagen del

empaque sino la salubridad que debe garantizar la calidad del producto.

2.1.2.2.1.1 Especificaciones

Para (Nava, 2011)Es un conjunto de atributos o caracteristicas tangibles e intangibles bajo
una forma facilmente reconocible e identificable que el comprador puede aceptar para
satisfacer sus necesidades.

A través de las etiguetas se explican los caracteres que representen al producto,

manifestando sus factores mas importantes y que lo hace unico en el mercado.
El consumidor advierte tres caracteristicas en un producto:

v' Tangible: el color, el peso, la forma, la textura o el tamafio.
v Psicolégicas o intangibles: el uso o disfrute que se le da a un producto, es decir, no se

pueden palpar, por ejemplo, imagen de la marca, garantia, servicios, beneficios, etc.

El café en su procesamiento se origina diferentes calidades, las cuales se caracterizan por
los rasgos que los componen, cada café tiene especificaciones, por ejemplo, el café de mejor
calidad es el SHB que tiene un mejor olor, color, tamafio y sabor, también encontramos un
café de baja calidad como es el terroso y fermento que su olor, sabor y color es menos

agradable, estos normalmente son conocidos como dafnos.
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Cada bulto de café que ingresa a Olam debe de cumplir especificaciones, para conocer los
detalles mas importantes se realizan analisis de muestra para determinar el rango de calidad
que lo cualifica, esto determina la calidad especifica de clasificacion y conocer que se puede

obtener como producto terminado.
2.1.2.2.2 Utilizacion de materiales

(Kanawaty, 1996)En la fabricacion de un producto normalmente entran una gran variedad de
materiales. Estos pueden ser materiales directos, como las piezas, o indirectos, como
energia, lubricantes, catalizadores, disolventes, materiales de embalaje, etc.

Los costos de fabricacion pueden reducirse mediante una utilizacion mas eficiente de esos
materiales. La utilizacion adecuada de los materiales persigue dos metas: el mejoramiento

del rendimiento (o la reduccién de desechos) y la recuperacién de desechos.

2.1.2.2.2.1 Materiales Directos

Los materiales directos son todos aquellos que pueden identificarse facilmente en el producto
terminado y representa el principal costo en la elaboracién de este producto. Un ejemplo de
material directo es la tela que se utiliza en la fabricacion de camisas, pantalones, Chaquetas
entre otras, el cuero que se utiliza para elaborar calzado, carteras, la madera que se utiliza
para elaborar muebles entre otros.(Psinai, 2013)

Los materiales directos pueden ser el insumo principal del proceso, que se puede identificar
facilmente en el caso de los beneficios Olam el material directo es el café oro.

2.1.2.2.2.2 Materiales Indirectos

(Psinai, 2013) Los materiales indirectos son aquellos necesarios y que son utilizados en la
elaboracién de un producto, pero no son facilmente identificables o que no amerita llevar un
control sobre ellos y son incluidos como parte de los costos indirectos de fabricacion como
materiales indirectos. Un ejemplo de materiales indirectos son las etiquetas, los botones, el
hilo, aceites para las maquinas, cajas de carton para empaque que se utilizan en la industria

textil.
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Los materiales indirectos normalmente son identificados como costos indirectos de
fabricacion, en el caso del beneficiado Olam, los lubricantes para la maquinaria, los sacos

para el empaque del café, etc.

2.1.2.2.3 Control de calidad

El Control de Calidad es la idea basica de lo que mucha gente considera como la gestion de
calidad, consiste en que en una organizacion el departamento de control de calidad es quien
se encarga de la verificacion de los productos mediante muestreo o inspeccion al 100%. La
calidad tan solo le concierne a los departamentos de calidad y a sus inspectores, y el objetivo

es el procurar que no lleguen productos defectuosos a los clientes.(Vega, 2013)

Para la calidad del proceso el control de esta se realiza durante el proceso de fabricacién del
producto, utilizando técnicas como el SPC, control estadistico de proceso, sobre muestras
representativas del producto con el objetivo de asegurar la calidad de la produccion. Cuando
se puede controlar el proceso de produccion se obtienen mejoras significativas, pues se
facilita la correccién de determinadas acciones orientadas a evitar la fabricacion de productos
defectuosos y la realizacion de un control diario en tiempo real de la calidad productiva. El

principal responsable de controlar el proceso es el departamento de la calidad.

El control de la calidad es un sistema muy amplio ya que no podemos hablar de calidad en el
producto cuando no estamos realizando un proceso de calidad, toda buena salida va de la
mano con todo un sistema de calidad, es decir, se debe garantizar en cada una de las areas

un trabajo de calidad para de esta manera tener excelentes resultados al final.

El beneficio Olam tiene su propio control de calidad, este se aplica desde la recepcion del
café donde a través de muestras y analisis de calidad se determina el tipo de café recibido,

donde se identifican el color, olor, caracteristicas fisicas y estado de humedad.
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2.1.2.2.3.1 Normas de calidad

Las normas de calidad es un conjunto de procedimientos que se imponen por una
organizacion que estdn orientados a ser cumplidos de esta manera se garantiza la

confiablidad del producto, asi como la aceptabilidad ante los clientes.

Las normas de calidad son establecidas de manera global para todas las empresas, el
aplicarlas en el proceso productivo garantizara la aceptacion del producto en el mercado y

por ende mayor competitividad.

El Beneficio trabaja bajo tres estandares de calidad especifico dando un valor mas
significativo, el café es convencional cuando los productores no cuentas con normas
especificas lo que le da un valor menor al café, y tenemos dos certificadoras que aumentan

el valor de este como es UTZ, 4C y RFA.
v' Estandares de calidad

(Escobar, 2017) Menciona que el estandar de calidad es la norma técnica que sirve como
modelo, norma, patron o referencia utilizado como parametro de evaluacion de la calidad.
Son los niveles minimos y maximos aceptables de calidad que debe tener el resultado de
una accioén, una actividad, un programa, o un servicio, en busca de la excelencia dentro de

una organizacion institucional.

Los estandares son las caracteristicas especificas que deben de cumplir un producto, existen

requisitos establecidos que determinaran las condiciones de calidad del mismo.

Los beneficios de café normalmente tienen estandares establecidos, como por ejemplo
rangos de humedad, rango de defectos, porcentaje de imperfecto y puntaje para el grano de

calidad.

EL Beneficio cuanta con estandares de calidad para las condiciones del café, se tiene
establecido porcentajes de humedad permisibles para el procesamiento, asi como también el

rendimiento que se determina a través de cantidad de imperfectos.
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2.1.2.2.4 Disposicion del area de trabajo

Se refiere a la disposicion fisica de los puestos de trabajo de sus componentes materiales y a
la ubicacion de las instalaciones para la atencion y servicios al personal y clientes. (Burgos,
2013)

Como distribuimos los equipos de trabajo nos permiten tener mayor disponibilidad del
espacio, teniendo un mayor orden y secuencia del proceso de trabajo, permitiendo
flexibilidad para que los ajustes y readaptaciones se realicen con un costo y molestia

minimos.

Una buena distribucion del area de trabajo ayuda en disminucién de las distancias a recorrer
por los materiales, herramientas y trabajadores, circulacibn adecuada para el personal,
equipos moviles, materiales y productos en elaboracién, utilizacion efectiva del espacio
disponible segun la necesidad, seguridad del personal y disminucién de accidentes,
localizacion de sitios para inspeccion, que permitan mejorar la calidad del producto,
mejoramiento de las condiciones de trabajo, incremento de la productividad y disminucién de

los costos.

Con respecto a la disposicion del area de trabajo en el beneficio Olam es demasiado
estrecha principalmente debido a la gran cantidad de estibas de café, se tiene maquinaria
inutilizable que utiliza espacio innecesario, también la organizacion de las maquinarias causa

pérdidas de tiempo debido a que se deben de estar reubicando los elevadores.

2.1.2.2.4.1 Tipos de distribuciones

Para replantearse una disposicion del espacio hay que empezar por distinguir cuatro tipos
bésicos:
Para (Kanawaty, 1996)

1. Disposicion por posicion fija: esta modalidad se utiliza cuando el material que se va a
procesar no se desplaza por la fabrica, sino que se mantiene en un lugar, en cuyo

caso se desplaza a ese lugar a todo el equipo y la maquinaria necesaria.
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Para (Guerrero, 2011)

2. Disposicion por proceso o funcidon: Las maquinas y servicios son agrupados de
acuerdo las caracteristicas de cada uno, es decir que si organiza su produccion por
proceso debe diferenciar claramente los pasos a los que somete su materia prima

para dejar el producto terminado.

Primero cuando la selecciona, segundo cuando la corta, tercero donde la pule y cuarto
donde la pinta. Dese cuenta de que ahi se puede diferenciar muy claramente cuantos
pasos y/o procesos tiene su operacion. Asi mismo debera haber estaciones de trabajo

para cada uno.

3. Distribucion Por Producto: Esta es la llamada linea de produccién en cadena o serie.
En esta, los accesorios, maquinas, servicios auxiliares etc. Son ubicados
continuamente de tal modo que los procesos sean consecuencia del inmediatamente

anterior.

La linea de montaje de un automévil es un claro ejemplo de esto, sin embargo, en las
empresas de confecciones o de viveres también es altamente aplicado y con

frecuencia es el orden éptimo para la operaciéon. (Guerrero, 2011)

Por ultimo (Kanawaty, 1996)

4. Disposicion por grupos o que posibilita la aplicacion de métodos de produccion por
grupos. Menciona que, en un esfuerzo por aumentar la satisfaccion en el trabajo,
varias empresas han distribuido sus operaciones de un nuevo modo: el equipo de
operarios trabaja en un mismo producto o parte de un producto y tiene a su alcance
todas las maquinas y el equipo necesario para completar su trabajo. En esos casos

los operarios distribuyen el trabajo entre si, normalmente intercambidndose las tareas.

El tipo de distribucién utilizado en la planta industrial lo determinara los especialistas a cargo
de esta actividad, donde tendran que conocer el espacio disponible, asi como la cantidad de
maquinarias que se instalaran, otra consideracion que se debe hacer es el tipo de producto

gue se va a fabricar esto ayudara a determinar el tipo de distribucion.
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La empresa Olam utiliza una distribucién de disposicion por proceso o funcion, es decir se

ubicaron las maquinarias en una secuencia que se adapta al producto.
2.1.2.2.5 Condicion de trabajo

La condicion de trabajo esté vinculada al estado del entorno laboral. El concepto refiere a la
calidad, la seguridad y la limpieza de la infraestructura, entre otros factores que inciden en el

bienestar y la salud del trabajador.

Para (Merino, 2014)Cuidar las condiciones de trabajo tiene mdultiples ventajas para el
empleador y para el Estado, desde econdmicas (ya que las malas condiciones implican un
mayor gasto por el pago de tratamientos meédicos, seguros, etc.) y legales (las condiciones
minimas estan tipificadas en el derecho civil y el derecho penal) hasta morales (ningun
trabajador deberia estar en riesgo por desarrollar una actividad laboral que le permite
satisfacer sus necesidades bésicas). Puede decirse que las condiciones de trabajo estan
compuestas por varios tipos de condiciones, como las condiciones fisicas en que se realiza
el trabajo (iluminacién, comodidades, tipo de maquinaria, uniforme), las condiciones
medioambientales (contaminacion) y las condiciones organizativas (duracién de la jornada

laboral, descansos).

Es obligaciones del empleador garantizar las éptimas condiciones de trabajo, ya que esto
garantizara un mejor desarrollo en las actividades por parte de los trabajadores, demostrando
eficiencia y eficacia en el trabajo, por lo que es necesario tener control de los factores que

influyen en las buenas condiciones de trabajo.

a. lluminacién
De acuerdo a (Kanawaty, 1996) el 80% de la informacion requerida para ejecutar un trabajo

se adquiere por la vista. La buena visibilidad del equipo, del producto y de los datos
relacionados con el trabajo es, pues, un factor esencial para acelerar la produccion, reducir el
namero de piezas defectuosas, disminuir el despilfarro y prevenir la fatiga visual y las
cefaleas de los trabajadores. Cabe afadir que la visibilidad insuficiente y el deslumbramiento

son causas frecuentes de accidentes.
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La visibilidad depende de varios factores: tamafio y color del objeto que se trabaja, su
distancia de los ojos, persistencia de la imagen, intensidad de la luz y contraste cromatico y

luminoso con el fondo.

La iluminacion adecuada garantiza un buen trabajo ya que se debe observar de manera clara
que estés trabajando y también donde estas circulando para evitar que los trabajadores
tengan un accidente, constantemente se deben ir adaptando este factor a las

transformaciones que se vayan dando en las actividades realizadas.

b. Ruido
Se entiende por ruido todo sonido desagradable o no deseado. Se utilizan sonémetros para

medir las variaciones de la presién que producen sonidos audibles. La unidad préactica de

medicion del ruido es el decibel (dB).

El oido humano responde de diferentes maneras a sonidos de diferentes frecuencias. La
unidad de frecuencia es el Hertz (Hz) y el oido reacciona a las frecuencias comprendidas
aproximadamente entre los 20 y los 20000 Hz. Segun(Kanawaty, 1996).

No es conveniente exponer a trabajadores a ruidos excesivos ya que esto puede traer
problemas a estos, por lo que es obligatorio proporcionar los equipos de proteccion
adecuados y asegurarse que lo utilicen correctamente.

Tabla N° 2 Duracién de la exposicion del ruido continuo que no deberia superarse para
prevenir la sordera profesional entre la mayoria de los trabajadores

DuraC|on_d|ar|a del ru_|,do en horas Nivel de ruido en dB (A)
(medido en reaccion lenta)

16 80
85

4 a0
95

1 100
Yo 105
Ya 110
1/8 115

Fuente:(Kanawaty, 1996)
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c. Ventilacion

Para (Kanawaty, 1996)Los metros cubicos de aire de un local de trabajo, por muchos que
sean, nunca permitiran prescindir de la ventilacién, porque ésta es el factor dinamico que
complementa el concepto de espacio; para un numero constante de trabajadores, la

intensidad de la ventilacion debe ser inversamente proporcional al tamafio del local.
La ventilacion de los locales de trabajo tiene por objeto:

= Dispersar el calor producido por las maquinas y los trabajadores
= Disminuir la contaminacion atmosférica

= Mantener la sensacién de frescura del aire

Las industrias donde se cuentan con diferentes maquinarias que pueden provocar bochorno
en el entorno de trabajo deben de tomar medidas necesarias para que se evite la falta
excesiva de oxigeno, con el fin de que los trabajadores realicen sus tareas de manera

coémoda y efectiva.

2.1.2.2.5.1 Seguridad e higiene

(Luna, 2005)La seguridad e higiene aplicada a los centros de trabajo tiene como objetivo
salvaguardar la vida y preservar la salud y la integridad fisica de los trabajadores, por medio
del dictado de normas encaminadas tanto a que se les proporcionen las condiciones
adecuadas para el trabajo, como a capacitarlo y adiestrados para que se evitan, dentro de lo
posible, as enfermedades y los accidentes laborales. La seguridad y la higiene industrial son
entonces el conjunto de conocimientos cientificos y tecnoldgicos destinados a localizar,
evaluar, controlar y prevenir las causas de los riesgos en el trabajo a que estan expuestos los

trabajadores en el ejercicio o con motivo de su actividad laboral.

El Beneficio cuenta con encargado de la seguridad e higiene quien es quien supervisa el uso
de los EPP (Equipo de proteccion personal) y garantiza la sustitucion de estos cuando estan

en mal estado
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2.1.2.2.6 Manipulacion de materiales

El manejo de materiales debe asegurar que las partes, materias primas, material en proceso,
productos terminados y suministros se desplacen periodicamente de un lugar a otro. Cada
operacion del proceso requiere materiales y suministros a tiempo en un punto en particular,
el eficaz manejo de materiales se asegura de que los materiales seran entregados en el
momento y lugar adecuado, asi como, la cantidad correcta. EI manejo de materiales debe
considerar un espacio para el almacenamiento. (Herrera, 2004)

El proceso requiere la utilizacion constante de materiales y depende de la empresa
garantizar su manejo, evitando demoras y dafios en ellos, por tal razén deben de sefializar
bien las areas donde estos se desplazan, teniendo en cuenta quien lo debe de transportar y

como.

2.1.2.2.6.1 Técnicas de manipulacion de materiales

Para la manipulacion de los materiales dentro de la empresa se debe de seleccionar la
técnica adecuada dependiendo del producto y del espacio donde se utilizara y manipulara el
material, para esto existen diversas maneras de hacerlo, pero (Kanawaty, 1996) menciona
las siguientes:

e Transportadores, resultan de utilidad para desplazar materiales entre dos puntos de
trabajo fijo, de forma continua o intermitente. Se utilizan principalmente para las
operaciones de produccion en serie o cotinua.

e Carretillas industriales, permiten una mayor flexibilidad de empleo que los
transortadores, ya que pueden desplazarse entre diversos puntos y no tienen una
posicion fija permanente. Son por tanto, muy adecuadas para la produccion
discontinua y para la minupulacion de materiales de diferentes tamafios y formas.

e Gruas y polipastos, la principal ventaja de de las grias y los polipastos es que
permiten transportar materiales pesados por elevacion, estos pueden utilizarse para
la produccién continua y discontinua.

e Contenedores, pueden ser "inertes" (cajones, barrieles, paletas, plataformas, etc.)

que llevan dentro el material, pero que no se mueven por si solos, y "moviles". El
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equipo de manipulacion de este tipo puede contener y transportar el material y, por
lo general, se acciona manualmente.

e Robots, Existen muchos tipos de autématas o robots, de diversos tamanos,
funciones y grado de manejo. Muchos robosts se utilizan para la manipulacion y el
transporte de materiales y otros para realizar operaciones como la soldadura o la

pintura a pistola.

En los beneficios de café normalmente utilizan tarimas para ubicar estibas de café, estas
tarimas son conocidas en otros lugares como contenedores que son utilizados de manera
mecanica. Para la manipulacion de la materia prima se realiza a través de trabajadores
conocidos como estibadores, estos arman las estibas de café. Durante el procesamiento al
iniciar los estibadores depositan el café en una tolva para iniciar, luego este es transportado

a través de elevadores.
2.1.2.2.7 Administracion de inventario

(Marquez, 2016)La administracion de inventarios es la eficiencia en el manejo
adecuado del registro, la rotacién y evaluacion de este de acuerdo a como se clasifique ya
gue a través de esto determinaremos los resultados (utiidades o  pérdidas) de una
manera razonable, pudiendo establecer la situacion financiera de la empresa y las

medidas necesarias para mejorar o mantener dicha situacion”

Hablando de materiales lo cual esta estrechamente relacionado con el inventario
mencionamos una palabra clave que es la administracién, el manejo correcto de inventario
es equivalente al sistema de control y registro que es implementado dentro de la bodega,
este es un factor importante para realizar rotaciones, cambios, pedidos y tomar las acciones

necesarias para su mejor utilizacion.

Olam cuenta con bodegas donde se almacenas de café en estibas el encargado es

responsable de la rotacién del inventario, dar salida y entradas cuando es necesario.
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2.1.2.2.7.1 Planeacion de las existencias

La existencia de inventarios implica incurrir en una serie de costes, por lo que el objetivo de
la gestion de inventarios sera la minimizacion de dichos costes. Por tanto, es necesario

plantearse las siguientes preguntas para cada articulo inventariado:

¢,Con que frecuencia debe ser determinado el estado del inventario del articulo?
¢,Cuando debe lanzarse una orden de pedido de dicho articulo?

¢, Qué cantidad del articulo debe pedirse en cada una de estas 6rdenes de pedido?

Para conseguir una gestion de aprovisionamiento Optima es muy importante fijar qué quiere
determinar este sistema de gestidon, qué pedidos se han de realizar para mantener un nivel

de stocks 6ptimo, en qué momento y con qué sistema de gestion y planificacion.

Como se mencionaba anteriormente, la optimizacion como base fundamental, en este caso
hablamos de inventarios, el control que se debe de tener y las cantidades especificas de
materia prima. El encargado de almacén de Olam debe controlar la cantidad de inventario
que existe, asi como evitar el exceso de café dando salida a cosecha vieja para evitar la

acumulacion.

v' Existencias de seguridad

(Navarro, 1999) Lo define como la cantidad de inventario que es conveniente almacenar
debido a situaciones imprevistas, tales como un atraso en la entrega de las o6rdenes
colocadas, o una demora en el inicio de la produccién, o bien por una demanda mas grande

de la prevista.

Las existencias de seguridad de inventario es el nivel extra de existencias que se mantienen
en almacén para hacer frente a las variaciones de la demanda, suministro o produccion,

estas se generan para reducir las incertidumbres que se producen en la oferta y la demanda.
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2.1.2.2.8 Mantenimiento

(Garrido, 2010) Define el mantenimiento como el conjunto de técnicas destinado a conservar
equipos e instalaciones en servicio durante el mayor tiempo posible (buscando la mas alta

disponibilidad) y con el maximo rendimiento.

Toda empresa debe de implementar mantenimiento a sus instalaciones, realizando los
chequeos necesarios a las maquinarias para evitar paros innecesarios, contar con un
programa que indique cada cuanto se deben realizar las revisiones con el fin de que no se
presenten desperfectos y alargue la vida utili de estos. Dentro del mantenimiento

encontramos de varios tipos los cuales se describen a continuacion:

2.1.2.2.8.1 Tipos de mantenimiento

» Mantenimiento correctivo: Es el conjunto de tareas destinadas a corregir los defectos
gue se van presentando en los distintos equipos y que son comunicados al
departamento de mantenimiento por los usuarios de los mismos.

» Mantenimiento preventivo: Es el mantenimiento que tiene por misibn mantener un
nivel de servicio determinado en los equipos, programando las correcciones de sus
puntos vulnerables en el momento mas oportuno.

» Mantenimiento predictivo: Es el que persigue conocer e informar permanentemente
del estado y operatividad de las instalaciones mediante el conocimiento de los valores
de determinadas variables, representativas de tal estado y operatividad. Para aplicar
este mantenimiento es necesario identificar variables fisicas (temperatura, vibracion,
consumo de energia, etc.) cuya variacion se indicativa de problemas que puedan estar
apareciendo en el equipo. Es el tipo de mantenimiento mas tecnoldgico, pues requiere
de medios técnicos avanzados, y de fuertes conocimientos matematicos, fisicos y
técnicos.

» Mantenimiento cero horas: Es el conjunto de tareas cuyo objetivo es revisar los
equipos a intervalos programados bien antes de que aparezca ningun fallo, bien
cuando la fiabilidad del equipo ha disminuido apreciablemente, de manera que resulta
arriesgado hacer previsiones sobre su capacidad productiva. Dicha revision consiste

en dejar el equipo a cero horas de funcionamiento, es decir, como si el equipo fuera
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nuevo. En estas revisiones se sustituyen o se reparan todos los elementos sometidos
a desgaste. Se pretende asegurar, con gran probabilidad, un tiempo de buen
funcionamiento fijado de antemano.

» Mantenimiento en uso: Es el mantenimiento basico de un equipo realizado por los
usuarios de este. Consiste en una serie de tareas elementales (tomas de datos,
inspecciones visuales, limpieza, lubricacién, reapriete de tornillos) para las que no es
necesario una gran formacion, sino tan solo un entrenamiento breve. Este tipo de
mantenimiento es la base del TPM (Total Productive Maintenance, Mantenimiento
Productivo Total). (Salazar B. L., 2016)

El mantenimiento utilizado en el beneficio Olam es correctivo no se tiene un plan
determinado para realizar chequeos a las maquinarias, se reparan las maquinas en el

momento en que hay alguna falla.

2.1.2.3 Estudio de Métodos

El Estudio de Métodos o Ingenieria de Métodos es una de las mas importantes técnicas del
Estudio del Trabajo, que se basa en el registro y examen critico sistematico de la
metodologia existente y proyectada utilizada para llevar a cabo un trabajo u operacion.

La evolucién del Estudio de Métodos consiste en abarcar en primera instancia lo general
para luego abarcar lo particular, de acuerdo a esto el Estudio de Métodos debe empezar por
lo méas general dentro de un sistema productivo, es decir "El proceso" para luego llegar a lo
mas particular, es decir "La Operaciéon”.(Salazar B. L., 2016)

El objetivo fundamental del Estudio de Métodos es el aplicar métodos mas sencillos y
eficientes para de esta manera aumentar la productividad de cualquier sistema productivo.
Los métodos utilizados influiran en las condiciones y decisiones que se deberan tomar en el

trabajo ejecutado.

El estudio de método sera aplicado al proceso productivo del beneficio Olam donde se
analizara primeramente el proceso como un todo lo que permite determinar factores
relevantes que ayudan o debilitan el proceso en general. Se realizara una descripcion de
cada operacién esto como algo mas especifico que nos permitird enfocarnos en los puntos

criticos del sistema productivo.
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A continuacion, se mencionan los procedimientos basicos que debemos de seguir para

aplicar correctamente el estudio de método dentro de la operacion.

2.1.2.3.1 Procedimiento basico

Tabla N° 3 Procedimiento basico del estudio de método

En esta tabla se define el procedimiento basico para la aplicacién de un estudio de método lo

que permitird llevar un mejor control del registro de la informacién.

Seleccionar

Registrar

Examinar

Establecer

Evaluar

Definir

Implantar

Controlar

El trabajo que se va a estudiar y definir sus limites.

Por observacion directa los hechos relevantes relacionados con ese trabajo y
recolectar de fuentes apropiadas todos los datos adicionales que sean necesarios.
De forma critica, el modo en que se realiza el trabajo, su propdsito, el lugar en que
se realiza, la secuencia en que se lleva a cabo y los métodos utilizados.

El método més préactico, econdmico y eficaz, mediante los aportes de las personas
concernidas.

Las diferentes opciones para establecer un nuevo método comparando la relaciéon
costo-eficiencia entre el nuevo método y el actual.

El nuevo método de forma clara y presentarlo a todas las personas a quienes pueda
concernir (direccion, capataces y trabajadores).

El nuevo método como una préactica normal y formar a todas las personas que han
de utilizarlo.

La aplicacion del nuevo método e implantar procedimientos adecuados para evitar

una vuelta al uso del método anterior.

Fuente:(Kanawaty, 1996)

2.1.2.3.1.1 Seleccién del trabajo

(Salazar B. L., 2016)Aunque todas las actividades dentro de los sistemas productivos son

susceptibles de ser seleccionadas para la realizacion de un Estudio de Métodos, es evidente

gue en la practica debemos de priorizar para reducir la carga que sobre el especialista se

aplica al no limitar los procesos a optimizar. Esta selecciéon se basa teniendo en cuenta

diversos factores entre los que cabe resaltar como fundamentales:
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« Consideraciones econdmicas o de impacto en la optimizacion de los costos.
« Consideraciones técnicas.

« Consideraciones humanas.

La seleccion del trabajo es la primera etapa donde se determina que es lo que se quiere
estudiar, este trabajo investigativo se enfocd en el reproceso de café oro el cual esti

compuesta principalmente por la reclasificacion de café oro.

v' Consideraciones humanas
(Criollo, 2005)Establece que debe de seleccionarse un lugar para estudiar, desde el punto de

vista humano, el trabajo cuyo método debe de mejorarse, expuestos a mayores riesgos de
accidentes, manipulacion de sustancias toxicas, presencia de prensas. Maquinas de corte e

instalaciones eléctricas.

Para realizar el estudio de métodos se deben de tomar consideraciones y uno de los mas
importantes son las humanas en este caso se toman diferentes aspectos el tipo de actividad
a realizar si es monotona o no, la atencién que requiera la actividad por parte del operador, el
uso de fuerza a realizar o la condiciéon (Fisica, edad) en la que se encuentre la persona, a
como menciona (Kanawaty, 1996). Ciertas actividades causan frecuentemente la
insatisfaccion de los trabajadores, Pueden provocar fatiga o monotonia o resultar poco
seguras o desatinadas. El nivel de satisfaccién debe apuntar a una necesidad del estudio de

los métodos.

Un aspecto muy importante para la realizacion de un estudio de método es tomar en cuenta
al personal que forma parte de ese trabajo, las condiciones en que laboran estos con el fin de
conocer el ambiente de trabajo ya que esto influye en la buena o mala realizacién de las

actividades dentro del proceso.

v' Consideraciones técnicas y/o tecnolégicas

(Criollo, 2005) Establece que se deben de seleccionar trabajos que constituyen cuellos de
botella, y retrasan el resto de la produccion y los trabajos claves de cuya ejecucion dependen
de otros. Mientras (Kanawaty, 1996)lo define como el deseo de la direccién de adquirir una

tecnologia mas avanzada, sea en equipo o en procedimientos.
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Uno de los puntos importantes para la seleccion de la operacion es el uso de maquinarias
dentro del reproceso de café oro, donde se consideran diferentes factores como la funcién de
cada una de estas, el mantenimiento que se le dan para evitar retrasos, la condiciéon en que

se encuentran, entre otros aspectos que se ven relacionados directamente con el proceso.

v Consideraciones econémicas

Segun (Criollo, 2005)se refiere al trabajo cuyo valor presente un alto porcentaje de costo del
producto terminado, ya que las mejoras que se introduzcan, por pequefias que sean, serian
mas beneficiosas que grandes mejoras aplicadas a otros trabajos de valor inferior. Se deben
de elegir los trabajos repetitivos, pues la poca economia que se consiga en cada uno se

logra un apreciado muy apreciable.

Mientras tanto (Janania, 2008)se refiere a los diversos elementos semejantes de
operaciones similares y cuando los cambios de los métodos sean poco frecuentes. Seria una
pérdida de tiempo decidiéramos iniciar una investigacion en un lugar de poca importancia, es

necesario que sepamos si vale o no la pena un estudio para la mejora del trabajo especifico.

Otro punto que considerar es el aspecto econdmico que esto tiene que ver con los ingresos y
egresos gue se generan a partir del reproceso de café oro donde se ve reflejado las entradas
y salidas de este producto y que nos permitira conocer la importancia esta etapa del proceso
en todo el sistema operativo de la empresa.

2.1.2.3.1.2 Registro de informacion

La forma mas comun de registrar los hechos consiste en anotarlos por escrito, pero
probablemente se necesiten varias paginas, lo cual hace que este sea poco practico, asi que
se puede realizar en dos etapas, es decir describir el proceso con un croquis y luego lo
descrito con las propias palabras plasmarlo en un diagrama o grafico elaborados de manera
técnica, debido a esto (Kanawaty, 1996) Establece que para indicar el movimiento o las
interrelaciones de movimientos con mas claridad, se utilizan los graficos y/o diagramas y
basta con sefalar que los mas utilizados en el estudio de métodos se dividen en dos

categorias.
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Estos sirven para consignar una sucesion de hechos o acontecimientos en el orden en que
ocurren, pero sin reproducirlos a escala. Los que registran los sucesos, también en el orden
en que ocurren, pero indicando su escala en el tiempo, de modo que se observe mejor la

accion mutua de sucesos relacionados entre si.

El registro de la informacidén es muy importante ya que esto nos permite tomar nota de ciertos
detalles que quizé se puedan escapar al momento de redactar el documento esto nos sirve
para tener el punto de partida que necesitamos, en caso de este estudio monogréafico se
utilizaron diferentes técnicas, como es la toma de notas, grabaciones, se llenaron formatos,

etc.

v Gréficos

(Kanawaty, 1996)

» Indican la sucesién de los hechos.

Cursograma sinoptico del proceso: ElI Cursograma sinéptico es un diagrama que presenta un

cuadro general de como se suceden tan sélo las principales operaciones e inspecciones.
Cursograma analitico: ElI Cursograma analitico es un diagrama que muestra la trayectoria de
un producto o procedimiento sefialando todos los hechos sujetos a examen mediante el

simbolo que corresponda.

Diagrama bimanual: El diagrama bimanual es un Cursograma en que se consigna la

actividad de las manos (o extremidades) del operario indicando la relacién entre ellas.

» Con escala de tiempo.

Diagrama de actividades multiples: es un diagrama en que se registran las respectivas
actividades de varios objetos de estudio (operario, maquina o equipo) segun una escala de

tiempos comun para mostrar la correlacion entre ellas.

El registro de la informacién es muy importante ya que esto nos permite tomar nota de ciertos
detalles que quiza se puedan escapar al momento de redactar el documento esto nos sirve

para tener el punto de partida que necesitamos, en caso de este estudio monogréafico se
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utilizaron diferentes técnicas, como es la toma de notas, grabaciones, se llenaron formatos,

etc.

v' Diagramas
(Criollo, 2005)Diagrama de proceso de operacion: Muestra la secuencia cronoldgica de todas
las operaciones, inspecciones, holguras y materiales que se usan en un proceso de
manufactura o de negocios desde la llegada de la materia prima hasta el empaque del
producto terminado.
Diagrama de flujos: Contiene mas detalles que el diagrama de procesos de operacién, estos
diagramas ademas de registrar la operacién e inspeccion muestran los movimientos y

almacenamientos de un articulo en su paso por la planta.

Diagrama hombre- Maquina: Se usa para estudiar, analizar y mejorar una estacion de trabajo
a la vez. Muestra la relacion de tiempo entre el ciclo de trabajo de una persona y el de la
magquina. Para el analisis se utilizan simbolos y segun (Criollo, 2005)Los simbolos ayudan a
simplificar su existencia, pues comunica a otros hombres las mas complejas ideas, tratan de
eliminar las principales deficiencias existentes en el proceso y lograr una mejor distribucion
posible de maquinaria, equipo y &rea de trabajo dentro de la planta, para lograr la
simplificacion se apoya de dos diagramas: Diagrama de proceso y Diagrama de flujos o

circulacion.

% Simbolos empleados en la elaboracion de diagramas y Cursogramas

OPERACION . L p -
Indica las etapas mas importantes de un método, proceso o procedimiento. En
otras palabras, son todos aquellos cambios intencionales en una o mas

caracteristicas, por ejemplo: Clavar, pintar, cocer.

INSPECCION  Aqui sélo se va a comprobar si la operacion se ejecutd correctamente en lo que

se refiere a la calidad, o sea, un método particular que implica que la persona

verifique o compare la calidad de un determinado producto, es decir, un examen

global. Por ejemplo: Probar un vino para verificar su calidad.
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TRANSPORTE  Se considera un transporte cuando el material se traslada de un lugar a otro, ya
que con esto sucede un cambio de localizacién. Normalmente se consideran
distancias iguales o0 mayores que u metro. Por ejemplo: Mover material en una

carreta.

BENORK Esto indica ociosidad, ya sea moviéndose o0 esperando, con tal de que el
movimiento no sea parte del trabajo, es decir, una interrupcion entre la accion
inmediata y la accion siguiente, Por ejemplo: Esperar a que llegue el

montacargas.

auacenamiento  |ndica depdsito de un objeto bajo vigilancia en un almacén donde se le recibe o
entrega mediante alguna forma de autorizacion o donde se guarda con fines de

referencia.

T— Esto nos indica por medio de dos simbolos que se realizan actividades
MIXTA

simultaneas, es decir, que se realizan al mismo tiempo por el mismo operario en
una misma area. Aqui lo que se lleva a cabo es una inspeccion al mismo tiempo

k / gue se ejecuta una operacion, Por ejemplo: Determinar si el grosor de un cable

es el correcto.

Para la realizacion del diagrama de flujo se consideraron los diferentes simbolos que nos
ayuda a entender el proceso producto, cada simbolo indica lo que representa cada operacion
llevadas a cabo en el proceso.

2.1.2.3.1.3 Anélisis de lainformacidn

Para el andlisis de la informacion se utiliza la técnica del interrogatorio que segun (Kanawaty,

1996) es el medio de efectuar el examen critico sometido sucesivamente cada actividad a

una serie sistematica y progresiva de preguntas.

Para obtener una mejor informacién del sistema productivo del beneficio Olam se aplicaron
encuestas y entrevistas, también se observo de manera directa el proceso y se logré obtener

informacion relevante del trabajo llevado a cabo en esta empresa.
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v' Preguntas preliminares

Las preguntas se hacen en un orden bien determinado, para averiguar: (Kanawaty, 1996)

El PROPOSITO con que ]
El LUGAR donde
La SUCESION en que - se emprenden las actividades
La PERSONA por la que
Los MEDIOS por los que i
B ELIMINAR ]
COMBINAR
Con objeto de - ORDENAR DE NUEVO — dichas actividades
O
_ SIMPLIFICAR B

En la primera etapa del interrogatorio se pone en tela de juicio, sistematicamente y con
respecto a cada actividad registrada, el propdsito, lugar, sucesion, persona y medios de

ejecucion, y se busca justificacién a cada respuesta.

. ____________________________________________________________________________________________________________|
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Tabla N° 4 Preguntas preliminares

¢, Qué se hace en realidad? | ELIMINAR
PROPOSITO Partes innecesarias

¢Por qué hay que hacerlo? | Del trabajo.

LUGAR ¢Donde se hace? ¢Por | COMBINAR
qué se hace alli? Siempre que sea
SUCESION Posible u
ORDENAR

,Cuando se hace? ¢Por | De nuevo la

qué se hace en ese | Sucesion de las
momento? Operaciones para
PERSONA Obtener mejores
Resultados.

¢ Quién lo hace? ¢Por qué
lo hace esa persona?

¢, Como se hace? ¢ Por qué | SIMPLIFICAR
se hace de ese modo? La operacion.

MEDIOS

Fuente:(Kanawaty, 1996)

v" Preguntas de fondo
(Kanawaty, 1996)Las preguntas de fondo son la segunda fase del interrogatorio: prolongan y
detallan las preguntas preliminares para determinar si, a fin de mejorar el método empleado,

seria factible y preferible reemplazar por otro lugar, la sucesion, la persona y/o los medios.

. ____________________________________________________________________________________________________________|
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Tabla N° 5 Preguntas de fondo

¢, Qué se hace?

¢Por qué se hace?
PROPOSITO

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

¢, Qué deberia hacerse?

¢Donde se hace?

¢ Por qué se hace alli?
LUGAR

¢En qué otro lugar podria hacerse?

¢, Donde deberia hacerse?

¢, Cuando se hace?

¢Por que se hace entonces?
SUCESION

¢,Cuando podria hacerse?

¢, Cuando deberia hacerse?

¢, Quién lo hace?

¢Por qué lo hace esa persona?
PERSONA

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

¢, Quién deberia hacerlo?

¢, Como se hace?

¢ Por qué se hace de ese modo?
MEDIOS

¢,De qué otro modo podria hacerse?

¢, Como deberia hacerse?

Fuente:(Kanawaty, 1996)

Esas preguntas, en ese orden, deben hacerse sistematicamente cada vez que se empieza
un estudio de métodos, porque son la condicién basica de un buen resultado.

2.1.2.3.1.4 Idear nuevo método

(Trewin, 2017)Se selecciona el mejor procedimiento para cada operacion, inspeccion o
transporte tomando en cuenta las restricciones asociadas con cada alternativa, se incluyen

las implicaciones de productividad, ergonomia, seguridad e higiene.

. ____________________________________________________________________________________________________________|
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Esta etapa iniciamos a determinar el nuevo meétodo de ser necesario, se buscan alternativas

y soluciones para mejorar el sistema de trabajo.

2.1.2.3.1.5 Definir y presentar el nuevo meétodo

(Trewin, 2017)Debe de explicarse con detalle el proposito del método a los responsables de
su operacion y mantenimiento. Se consideran todos los detalles del centro de trabajo para

asegurar que el método propuesto proporcione resultados.

Menciona(Salazar B. L., 2016), que respecto al método mejorado es sumamente importante
gue este sea definido de manera cuidadosa. En todas las operaciones que no se ejecuten
con maquinas herramientas de tipo uniforme o con maquinaria especial que se base en el
control numérico del proceso y los métodos, es imperativo consignar por escrito las normas
de ejecucion, es decir, generar un manual de instrucciones del operario, cuyos propositos

son.

1. Deja constancia del método mejorado, con todos los detalles necesarios que pueda ser

consultada posteriormente.

2. Puede utilizarse en el proceso de exposicion del nuevo método a la direccién, a los
supervisores y a los operarios. Informa a quienes pueda interesar, y entre ellos a los
ingenieros de la fabrica, acerca de los equipos que se precisa o de los cambios en el Layout

de la planta que altere la disposicién de las maquinas y/o los lugares de trabajo.

3. Facilita la formacion o readaptacion de los operarios, que la pueden consultar hasta que se

familiarizan por completo con el nhuevo método.

4. En ella se basan los estudios de tiempos que se hacen para normalizar los procesos,
aunque los elementos que se consignen en ella pueden no ser los mismos que se

descompongan en el estudio de tiempos.
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2.1.2.3.1.6 Dar seguridad al método

Para (Trewin, 2017), de manera periddica, se audita el método instalado para determinar la
productividad y la calidad previstas son las obtenidas si la proyeccion de los costos fueron
correctas se pueden hacer mejoras. El presente trabajo investigativo se realizé hasta el paso:
Desarrollo del método ideal, por objetivos presentados inicialmente donde se efectuara un
analisis en el proceso de empaque para posibles mejoras y una mayor eficiencia en la
ejecucion de las actividades. Debido a que se necesita un tiempo después de haber
propuesto e implantado el nuevo método para realizar nuevos apuntes por un tiempo
determinado, y verificar el funcionamiento del nuevo método y claro solicitar sugerencias al
operario ya que él es quien mejor conoce su trabajo.
v' Método perfeccionado

De manera periédica se revisa y se controla el método instalado para determinar si el
objetivo planteado se ha cumplido. El presente trabajo investigativo se realizd hasta el paso:
Desarrollo del método ideal, por objetivos presentados inicialmente donde se describira el
reproceso de café oro para posibles mejoras y lograr una mayor eficiencia en la ejecucion de
las actividades para la optimizacion de los recursos de la empresa. Debido a que la empresa
decidira si implementara el nuevo método y de ser asi, ello es quienes se encargaran de

auditarlo constantemente.

2.1.3 Marco Contextual

Olam es una empresa lider de agronegocios suministrando materias primas y alimentos a

mas de 22,000 clientes.

Establecida en 1989, y ahora listada en la bolsa de valores de Singapur, nuestro equipo de
72,000 colaboradores a nivel mundial ha construido una posicion global de liderazgo en los
principales rubros que trabajamos: Café, cacao, algodon, nueces y especias Olam Nicaragua
dio sus primeros pasos en octubre 2014 cuando se renté un beneficio en Matagalpa para el
procesamiento del café. A partir de esta fecha, Olam Nicaragua se ha posicionado en el top 3
de exportadores de café del pais, hemos ayudado a resaltar los cafés certificados y de

especialidad de Nicaragua a través de nuestros clientes internacionales.
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Nuestra empresa cuenta con 80 colaboradores y 300 trabajadores temporales en nuestras
areas de secado y procesamiento, agregando también nuestra red de més de 25 centros de
acopios ubicados en las principales zonas productoras de café del pais

Para 2019 ya se cuenta con nuestra planta de procesamiento, la mas moderna, bien

equipada y eficiente del pais.
2.1.4 Marco Legal

Para la aplicacion del estudio de método de esta monografia se tomd en consideracion
algunos aspectos de la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT) la cual es la institucion
mundial responsable de la elaboracion y supervision de las Normas Internacionales del

Trabajo.

La OIT busca mejorar la calidad de vida de los trabajadores mediante la creacion de normas

y leyes que no permiten que sean violados los derechos humanos.

De acuerdo a las Normas Juridicas de Nicaragua consideran que el cultivo y exportacion de
café constituye un rubro importante en la economia nacional, por su capacidad de

generacion de divisas al pais y empleo a mas de 30,000 familias nicaragiienses.

. ____________________________________________________________________________________________________________|
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2.2 Preguntas Directrices

1. ¢Cudles seréan las etapas del proceso de beneficiado seco de café oro?

2. ¢Cuales son las técnicas de direccion aplicados en el proceso productivo?

3. ¢Cual es el método que se disefiara para ser implementado en las diferentes etapas del
proceso productivo?

. ____________________________________________________________________________________________________________|
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CAPITULO Il

3.1 Disefio Metodoldégico

3.1.1 Enfoque filosofico

El presente trabajo de investigacion tiene un enfoque cualitativo ya que se recogen los
discursos completos de los sujetos para proceder luego a su interpretacion, analizando las
relaciones que existe en lo teorico con la realidad, sin embargo, se tomaron algunos
aspectos cuantitativos ya que aplicamos la encuesta que nos facilitara la recoleccion de

ciertos datos los que estan representados en graficos.

Por ser un estudio enfocado principalmente en las cualidades, segun (Sampieri, 2003) Los
estudios cualitativos, por lo regular, no formulan hipétesis ante de recolectar datos. Su
naturaleza es mas bien inductiva, particularmente si su alcance es exploratorio o descriptivo.
El estudio de esta investigacion es descriptivo por lo tanto se formulamos preguntas

directrices y no hipotesis.

3.1.2 Clasificacion de la investigacién

La investigacion de nuestro trabajo se clasifica segun su profundidad del conocimiento es
explicativa porque esté dirigido a responder y explicar por qué ocurre un fenbmeno y en qué

condiciones se da éste.

3.1.3 Tipo de investigacién

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.

DESCRIPTIVO

Se considera descriptivo porque pretende desarrollar un estudio de método, donde se
describiran cada elemento que conforman el proceso productivo, aqui se valoran a través de

atributos las caracteristicas y aspectos relevantes identificados dentro del estudio.
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TRANSVERSAL

Se considera transversal porque el estudio se realiz6 en un tiempo determinado, como si
fuera un corte en el tiempo, logrando en este tiempo extraer conclusiones acerca de los

fendmenos que se presentan.

3.1.4 Métodos del estudio

El método de este estudio monografico es analitico ya que, segun Abad, P. (2009) "Se
distinguen los elementos de un fenbmeno y se procede a revisar ordenadamente cada uno

de ellos por separado™.

Es analitico ya que se compararon las variables con respecto a los resultados obtenidos.

3.1.5 Poblaci6on y muestra

La poblacion es un conjunto de todos los elementos a los cuales se refiere la investigacion,
también se puede definir como el conjunto de todas las unidades de muestreo. (Bernal,
2010). Por lo que la poblacion de este trabajo de investigacion representa a todos los
trabajadores dentro del beneficio Olam.

La muestra es la parte de la poblacion que se selecciona de la cual se obtiene informacién
para el desarrollo del estudio y sobre la cual se efectuaran las mediciones y las
observaciones de las variables objeto de estudio(Bernal, 2010).

La poblacion destinada para la investigacion estd compuesta por todo el personal que labora
en el area operativa de la empresa. En cuanto a las caracteristicas de la poblacién se puede
deducir que esta es homogénea, ya que el personal de la empresa trabaja e interactia

dentro de los espacios de esta.

Debido a que la cantidad de trabajadores en la empresa es minima sera una muestra
poblacional; y esta nos facilitara la informacién necesaria para la investigacion, para obtener
esta informacion se realizara un muestreo aleatorio tomandose una muestra de

observaciones por conveniencia.

Los trabajadores con los que cuenta la empresa en el area de produccion son de 11

trabajadores, 1 encargado, 7 estibadores, 2 operarios y 1 auxiliar de almacén.
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3.1.6 Recoleccion y analisis de datos

3.1.6.1 Técnicas

3.1.6.1.1 Documentales (Analisis de documentos y de archivos)

Se utilizé esta técnica para la recopilacion de informacién y datos bibliogréaficos, esto se

realizé a través de informacion electrénica vy libros.

3.1.6.1.2 La entrevista

La entrevista llevada a cabo en este estudio es tanto estructurada como no estructurada, ya
gue se realizara un cuestionario de manera precisa que nos permita tener una direccion de lo
gue deseamos investigar también se plantearon interrogantes dentro del marco de la
investigacion que surgiran por la necesidad de profundizar y contrastar lo investigado con la

ayuda de personas con experiencia.

3.1.6.1.3 La observacién

La observacion fue una técnica utilizada en el estudio de campo donde se pudieron identificar

los fendbmenos, hechos y se tomo informacion la cual se registré para su posterior analisis.

3.1.6.1.4 La encuesta

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

3.1.6.2 Instrumentos

3.1.6.2.1 Grabaciones de audios

Se utilizaron estos instrumentos para la grabacion de informacion, captar algunos elementos

esenciales de la investigacion, y tomar como prueba de forma real y objetiva de los hechos.

3.1.6.2.2 Fotografias

Se utiliz6 este instrumento como evidencia para captar y corroborar los elementos

investigados.
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3.1.6.2.3 Graficos y diagramas

Se utilizaron para el registro de la informacion gréaficos y diagramas para registrar el proceso

productivo y los diferentes elementos que lo conforman.

3.1.7 Variables

Segun (Hernandez S., 2006)la variable es una propiedad que puede fluctuar y cuya variacion

es susceptible de medirse u observarse.

Tabla N° 6 Tabla de variables del trabajo de investigacion

VARIABLES

Reproceso de café oro

Técnicas de direccion

Estudio de Método

Fuente: Propia
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SUB VARIABLES
Recepcion

Almacenamiento
Catador

Clasificado

Empacado

Disefio del producto
Utilizacion de materiales

Control de calidad
Disposicion del espacio de
trabajo

Condiciones de trabajo

Manipulacion de materiales

Administraciéon de inventario
Mantenimiento

Procedimiento Basico

SUB SUB VARIABLES

Pesaje

Control de calidad
Reqistro

Estibas

Tamario

Peso

Color

En saco o a granel
Pesaje

Rotulado
Especificaciones
Materiales Directos
Materiales Indirectos
Normas de calidad

Distribucién del area

Higiene y Seguridad

Técnica de manipulacién de
materiales

Planeacién de existencias

Tipos de mantenimientos

Seleccion del trabajo

Registro de informacion

Andlisis de la informacion

Idear nuevo método

Definir y presentar el nuevo método

Dar seguridad al método
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CAPITULO IV

4.1 Analisis y discusion de los resultados
Diagrama N° 1 Cursograma del Reproceso de café oro

Ubicaciéon: Olam Nicaragua S. A

Diagrama N°: 1 HojaN°: 1de 1

| Fecha: 10/08/2018

Producto: Café oro
Departamento: Produccion

Realizado Por: July, Sonia y Marcela
Revisado Por:

Operaciones: catador, clasificacion y almacenamiento.

Método: Actual X
Propuesto
Simbolos
N° Descripcion *( ) If,} ] D Observaciones
1 |Recepcion de materia prima -\\'
., . o~
2 |Inspeccién de peso y calidad
3 |Aalmacén MP Por estibadores
P . . —]
4 | Almacén de materia prima P
5 | A Tolva de almacenamiento — Por estibadores
6 |Depdsito del café en tolva < Por estibadores
7 | Elevador de cangilones Capacidad 50 gg/h a 90 qg/h
8 |Limpieza en catador <\ Capacidad 40 gg/h a 45 qg/h
9 |APolka >
e g ~ Sistema de cribas para separar por
10 | Clasificacion por tamafio § tamafio. Capacidad aprox.: 60 gg/h
11 | A Densimétrica
12| Clasificacién por peso < Slstema de gravedad. Capacidad
N aprox.: 40 qg/h
13 | A electrénica )
14 Clasificacion por color < Succpnador de aire. Capacidad
N aprox.: 50qg/h
15| A Tolva de almacenamiento S
16 | Tolva de almacenamiento Capacidad aprox.: 80gqg/h
17 |Espera Espera en tolva para rellenar sacos
18| Empaque y pesaje T/ Por estibadores
19 | Estibar en polines K‘ Por estibadores
20 | A almacén PT T — Por estibadores
21| Almacén PT T

Fuente: Propia
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Diagrama N° 2 Diagrama Sinoptico del reproceso de café oro

Diagrama Sinoptico

Diagrama N°: 2 HojaN°: 1 de 1 Método: Actual
Producto: Café Oro Operario (s):9
Lugar: Olam Nic. S. A

Proceso: Reproceso café oro

Compuesto por: July, Sonia'y Marcela
Aprobado por:
Fecha:

Recepcion MP

Pesaje y muestreo

Estibar
café

Almacén MP

Deposito café tolva
almacenamiento

Limpieza

DD~ (D

Clasificacion por

en catador

tamano

Clasificacion por
peso

7
Clasificacion por
color
° Pesaje y empaque

Almacén PT

Fuente: Propia
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Tabla N° 7 Descrpcion del método del reproceso de café oro

Ubicacion: Olam Nicaragua S. A

Producto: Café oro
Procesos: Clasificacion de café oro
Realizado Por: July, Sonia y Marcela

Area: Produccién

Determinar y describir

Detalles del analisis

1. Proposito del proceso.
Clasificacion de café oro para posteriormente ser
empacado y almacenado.

¢Es posible lograr mejores resultados de otra
forma?

Si. En este caso depende de que quiere el cliente
esto determina la clasificacion y el proceso.

2. Lista completa de las operaciones del proceso.

» Recepcion de materia prima, en este

proceso se lleva a cabo un pesaje,
muestreo y registro de la MP.

» Almacenamiento de MP, se determina un
lugar donde se almacena antes de ser
procesado.

» Se inicia con la limpieza del café en un
catador el cual extrae la cascarilla.

» Se clasifica el café de acuerdo a las
especificaciones del cliente, por tamario,
por peso y por color.

> Pesaje y empacado del PT.

» Almacenamiento del PT es estibas.

¢ Se puede eliminar alguna de las operaciones?

No se puede eliminar definitivamente una de las
operaciones, sin embargo, se pueden omitir en
dependencia del tipo de clasificacion que requiera
el cliente.

3. Inspeccidn y especificaciones del producto

» Se verifica a través de andlisis de calidad
del producto que ingresa a la planta, para
determinar el tipo de café ingresado.

» Se tienen establecidos parametros que
deben de cumplir, como es porcentaje de
humedad, porcentaje de imperfecto vy
puntaje.

¢,Son necesarias tolerancias, otros requisitos?

Si. De esto dependera que el producto final cumpla
con estandares preestablecidos para su debida
comercializacion.

4. Materia Prima
La materia prima de este proceso es el café oro

¢,Debe considerarse el estado fisico y calidad del
producto?

Si. Es necesario conocer el estado en que ingresa
el café al beneficio, para estimar lo que se obtendra
como producto terminado. Se deben de realzar
andlisis al café recibido esto determinara ciertas
caracteristicas.

5. Manejo de materia prima

Es almacenado por estibadores, de igual manera
para su procesamiento es manipulado por los
mismos estibadores.

¢ Se puede realizar esta actividad de otra manera?
Si. Se puede utilizar un equipo mecéanico que
facilite a los estibadores la carga de este producto.

6. Preparacion del proceso
» Condiciones de la Materia Prima
» Un breve chequeo de maquinaria para su

¢, Puede mejorarse la preparacion del proceso?
Si. Realizando inspecciones con mayor frecuencia
en las maquinarias, para evitar atrasos al iniciar
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utilizaciéon

operaciones. Es necesaria la implementacion de un
plan de mantenimiento para evitar los paros
durante el proceso productivo.

7. Condiciones de trabajo

Luz

Ventilacion

Ruido

Bebederos

Areas de aseo y descanso

Aspectos de seguridad
Trabajo de oficina necesario (para llenar

documentacion del proceso)
Probabilidad de retrasos

YV V V ¥V VVVVYY

Produccion probable

No se cuenta al cien con iluminacién natural

El area es demasiado cerrada.

Alta intensidad

Adecuados

Lugar al aire libre, principalmente si van a

comer

e Falta de uso de equipos de proteccion personal.

e El| llenado de documentos no siempre es
adecuado.

e Al tener problemas con las maquinarias y al no
tener el café adecuado para el proceso.

e Depende del rendimiento del producto en el

proceso.

8. Distribucion de maquinarias

El area de produccion esta combinada con el
almacenamiento. Aunque se cuenta con una
distribucion las estibas de café lo encierra evitando
conocer los limites entre ellos, la distancia entre la
pila de mezcla es muy amplia por lo que se realiza
doble trabajo empacando y cargando hasta donde
esta la primera maquina del proceso.

¢, Se puede realizar modificaciones para mejorar la
distribucion del area de trabajo?

Si. Se puede mejorar la secuencia de las
magquinarias y establecer limites entre el area de
operaciones y el almacén.

9. Método

Se hace mezclas en un pila de almacenamiento
luego el café pasa por dos catadores para ser
limpiado y previamente pasa a ser clasificado,
primero se clasifica por tamafio donde a través de
cribas se elige el tamafio que se quiere obtener,
luego se clasifica por peso en donde se realiza un
reclasificacion, obteniendo primera, segunda y
tercera, luego pasa a la clasificacion por color,
cuando ha terminado todo el procesamiento y
cumple con estandares establecidos es empacado
en sacos de yute para su venta.

¢,Cual es la propuesta del método para mejorar el
proceso?

Se debe de reubicar la pila de mezcla debido a la
distancia entre esta y los catadores, luego de pasar
por los catadores inicia la clasificacion, en esta
etapa se puede realizar una distribucién de las
maquinarias para disminuir distancia y simplificar el
proceso cuando no se requieran hacer las tres
clasificaciones. También es necesario evitar la
reubicacion constante de elevadores empleando
una técnica que permita que estén fijos solo se
hacen las debidas conexiones y se agregan
compuertas para dirigir la direccion del producto.

Fuente:Propia
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Disposicion del area de trabajo Actual

Figura N° 1 Disposicién del area de trabajo actual

i : ! i
m m m x i
. =l ! | ! ! |
! .= ! ; P i
I IR
: a : ; N [ . i
3 I
i @ ; I pt !
m = i i IR - I
[ i | S m ! u . u :
i ' L . @ | 4] P m 1
e i ! o - B A o i
i P A !
=T ; I
I R | L . L !
= m B m
H i -
----- i | i !
IIIII I M .
! ; o ™ _ L !
A Q | A S -
Do % S .
= | IS M ! i
_.“_ 1 .
“T“ me L i "
1 2 m N H
L T ey | | u g |
r=———5 Pu_m a ! ““ O ] m ~Q m
| i — = i e i
I T
21 |3 T
[ = = i n
' m
“Tm Fommm mrmmemmememmimimooi ! O |
I 1 N 1 — N
..... g v m o8
=] \ - . | !
=T " m i !
_.m_m _.d_.._..la ! H .
| B = 8 m | m
= _._.ﬂ ; [ ;
== . | H
[ T P | S -
[ =
P | —
1
.....
o _ | |
. 2jed ap seqnsy m i i
" PIe 9p seql —> sl % ;
e e e s - o ! & i
o @ N T
e = o
! | _meT ao
[ SOUJOH | El] ¢ =
1 — H — 1
| ! =| &
IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII H 1
; !
N 1

EEEEEEEE SRR R R

o
.
El
.
El
.
Cl
[l
"
[l
"
[l
"
[l
"
[l
"
[l
"
[l
"
El
.
El
.
El
.
El
.
El
.
El
.
El
.
El
.
"
[l
"
[l
"
[l
"
[l
"
[l
"
[l
"
"
.
El
.
El
.
El
.
El
.
El
.
El
.
El
.
Cl
[l
"
[l
"
[l
"
[l
"
[l
"
L1

Fuente: Propia

62

INGENIERIA INDUSTRIAL



Disposicion del area de trabajo propuesto

Figura N° 2 Disposicion del area de trabajo propuesto
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Para realizar la Evaluacion del método utilizado en le proceso productivo de la empresa Olam
Nic. S.A (Beneficio Totolate), durante el aflo 2018, se plantearon objetivos especificos que
permitieron la delimitacion para el desarrollo del trabajo, en este se utilizaron difentes
tecnicas para la recoleccion de datos, entrevista dirigida al encargado de operaciones y
encuestas aplicadas a trabajadores del proceso productivo de la planta, obteniendo los

siguientes resultados:

Grafico N° 1 Género.

Género
9%

‘ = Hombre

= Mujer

De acuerdo a la encuesta obtuvimos que del 100% de los trabajadores del proceso
productivo el 91% del personal representa a 10 hombres y que el 9% representa a una

mujer.

De acuerdo al encargado la mayoria de los trabajadores son hombres ya que estos son

estibadores que cargan y descargan el café por lo tanto se cuenta mas con personal hombre.
Gréfico N° 2 . Rango de edad

Rango de edad

= 18-25
= 26-35
= 36-45
Mas de 45 afios
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Obtuvimos el 46% de los trabajadores tienen entre 26 a 35 afios de edad, el 18% tienen
entre 18 a 25 afos, el 27% tiene entre 36 a 45 afios y unicamente el 9% tiene mas de 45
afios, todos personas que laboran en esta empresa son mayores de edad, cumpliendo la
empresa segun lo dicta el cédigo del trabajo, N°185, 1996. En prohibir el desempefio por
nifos, niflas y adolescentes de trabajos insalubres, peligro moral, los que impliquen

manipulacion de objetos, sustancias psicotrépicas o toxicas y los de jornada nocturna.

Grafico N° 3. Area de la empresa en que desempefia sus funciones

Area de la empresa en que desempefia
sus funciones

9% 9% = Recepcidn
0
') = Almacen
82%
Proceso
productivo

El proceso productivo de la empresa esta dividido en tres secciones, recepciéon de materia
prima, almacenamiento y area de proceso, obteniendo que el 82% de los trabajadores
desempefia sus funciones en el proceso productivo, el 9% esta en recepcién y el otro 9% en

el almencén.

Gréafico N° 4 . Tiempo de experiencia

Tiempo de experiencia

0% 0%
18% = Menos 6 meses
= de 6 meses a 1 afo
82% De 2 a 3 afios

De 4 a méas
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La mayoria de los trabajadores de este beneficio tienen mas de 2 afios de experiencia, de
acuerdo a lo que comentaban esto debido a que han laborado un largo tiempo en el area

logrando obtener la experiencia necesaria para desempefio de las activadades.

Grafico N° 5. Horario de Trabajo

Horario de Trabajo

=6a6b

e

El turno de trabajo en que laboran es diurno de lunes a sabado, obteniendo que el 64% del

personal labora mas de 8 horas, entrando a las 6 am y saliendo a las 6 pm, el 36% labora

sus 8 horas de 7 am a 4 pm.

En base al horario de 7 am a 4 pm lo distribuyen de la siguiente manera:
De 7:00 a 10:00 son horas laborales

De 10:00 a 10:15 tiempo asignado para descanso

De 10:15 a 12:00 horas laborales

De 12:00 a 1:00 hora para el almuerzo

De 1:00 a 4 pm horas laborales

Al preguntarles a la persona encargada, nos comento que el horario normal de trabajo es de
7 a 4 teniendo 1 hora y 15 minutos asignados para descanso y almuerzo. Los trabajadores

cuentan con un horario flexible para realizar sus necesidades basicas.

Sin embargo nos explico que el otro horario de 6 a 6 es debido a que estos trabajadores
trabajan al dia ya que debido a que se presenta trabajo despues de 8 horas se deben de

desarrollar asi las actividades, dando mayores pautas de descanso.

. ____________________________________________________________________________________________________________|
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Gréafico N° 6. Cambiar o modificar el método de trabajo

Cambiar o modificar el método de trabajo

= Si
= No

Se les pregunto a los trabajadores si les facilitaria mejor su trabajo cambiar o modificar el
método de trabajo utilizado, ya que ellos conocen los pro y los contra de este, dando como
resultado que el 64% le gustaria que hicieran algunos cambios y modificaciones en el

proceso, y solo un 36% dijo estar conforme con lo que esta ahora se estaba haciendo.

Al consultar directamentamente con encargados y operadores nos comentaron lo siguiente:
Se deben hacer madificaciones al proceso para ajustarse a este, lo que implica demoras, ya
gue es necesario realizar reubicaciones de los elevadores para conectarlos a la maquina que
se quiere utilizar, tambien se menciond que algunas maquinas son antiguas teniendo como
consecuencias fallas continuas en estas, otro factor importante es que la planta en su
mayoria es un solo galeron teniendo el proceso y alrededor de este se encuentran estibas de
café lo que muchas veces dificulta el paso de los trabajadores. Por lo que despues de
analizar las respuestas de los trabajadoros consideramos proponer algunos cambios en el
proceso para de esta manera tener un trabajo mas eficiente y lograr optimizar los recursos

con los que cuentan.

. ____________________________________________________________________________________________________________|
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Gréafico N° 7. Capacitaciones

Capacitacion
0%

mSi
No

Con respecto a la preparacion de los trabajadores dentro de la empresa el 100% de ellos
reciben capacitaciones, ya sea al ser contratados, pero también constantemente todos los

empleados reciben diferentes capacitaciones, sin importar el tipo de labor que ejerzan.

Tambien se les preguntd la importancia de capacitar al personal para lo que respondieron
gue preparar a los trabajadores en las diferentes areas ayuda a realizar un trabajo en equipo
de manera eficiente, se evitan demoras porque al estar ausente uno de los responsables de
las méaquinarias se evita parar el trabajo ya que la mayoria de los trabajadores estan

capacitados para saber que hacer en ese momento.

Gréfico N° 8. Empleo de Herramientas y/o Maquinaria

Empleo de Herramientas y/o Maquinaria

@ -

De acuerdo a los resultados que obtuvimos el 18% dijo no utilizar ningun tipo de

herramientas o maquina en sus actividades laborales, mientras que el 82% dijo si utilizar

alguna herramienta y/o maquina, como son las siguientes:

. ____________________________________________________________________________________________________________|
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Herramientas

v' Pesa digital
v' Magquina de costurar
v Tijeras

Maquinas

v' Catadores

v Clasificadora por tamafio

v' Densimetrica

v Clasificadora por color

La mayoria de los trabajadores conocen los procedimientos dentro de la planta por lo que la
mayoria en ciertos momentos utiliza la herramientas y maquinas necesarias dentro del
proceso, cierto personal aunque sea capacitado por cualquier emergencia no utilizan

herramientas principalmente se es solo estibar café.

Grafico N° 9. Condiciones de Herramientas y/o Maquinaria

Condiciones de la Herramientas y/o
Maquinas

@ -

El resultado obtenido es que el 55% de las herramientas estan en buenas condiciones

mientras que el 45% se determiné que no todas las maquinarias estan en buen estado.

Con respecto a las herramientas y/o maquinarias que utilizan los trabajadores los
encargados nos dijeron lo siguiente: La mayoria de las maquinas que se encuentran en
produccion son antiguas, por lo que esto produce mas paros de los normales, a parte de esto
cada vez que lo pida el proceso se deben hacer modificaciones que conllevan a pérdidas de

tiempo esto debido a que se deben estar adaptando los elevadores al procesamiento, con

. ____________________________________________________________________________________________________________|
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respecto a la maquinarias dicen que no se cuenta con una gran cantidad y variedad de estas,

por lo que algunos operadores deben llevar sus herramientas.

Con respecto al mantenimiento de estas maquinas no se tiene un programa que garantice
una constante inpeccion de estas, solo se realiza el mantenimiento correctivo al momento en
que se precente el dafio, dicen que cuentan con un stock de repuesto para la sustitucion de

piezas.

Grafico N° 10. Lugar adecuado para las herramientas

Guardan las herramientas en lugares
adecuados

0%

= Si

e

Todos los trabajadores tienen un lugar adecuado donde guardar las herramientas, sin

embargo no cuentan con las herramientas necesarias.

Grafico N° 11. lluminaciéon

luminaciéon

0% 0% 1896
= Excelente

= Muy bueno
Malo

Con respecto a la iluminacién del area de trabajado el 82% dijo ser mala la calidad de la
visibilidad y el 18% dijo estar bien. De acuedo al encargado nos menciond que el area es
cerrada y oscura principalmente si se trabaja de noche sin embargo aunque no es buena la
iluminacion en el dia no es problematico dedebido a que se trabaja con sacos de café
unicamente la problematica es al inspeccionar los granos de café y en las noches que no se

cuenta con una buena iluminacion.

. ____________________________________________________________________________________________________________|
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Grafico N° 12. Ruido

Ruido

= Alto
= Medio
= Bajo

De acuerdo a los resultados obtenidos el 18% dijo haber altos ruido, el 27% dijo que era
medio y el 55% dijo ser bajo. El encardo del proceso nos mencioné que los ruidos
produccidos depende de lo que procesen, normalmente cuando estan trillando y clasificando
hay ruidos excesivos, pero el temporada es donde se trabaja mas y el ruido es por mas
tiempo, sin embargo para evitar problemas de salud a los trabajadores se le proporcionan

tapones.

Grafico N° 13. Ventilacion

Ventilacion
0% - 0%

18%

= Excelente

= Muy bueno
Bueno

= Malo

El 82% de los trabajadores encuestados dijeron no tener buena ventilacion y el 18% dijo ser
buena. Las condiciones de ventilacion confirman los encargados no son muy buenas y que
esto provoca el sofoque de los trabajadores, esto debido a que hay muchas estibas de café

dejando poco espacios en las areas de trabajo.
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Gréafico N° 14. Equipo de Proteccién Personal

Equipo de proteccién personal
0%

= Si
\ ’ No

Todos los trabajadores dijeron que se les proporciona equipo de proteccién adecuado,

principalmente tapones, mascarillas y fajones. El encargado nos explico que se brinda los
equipos necesarios para la ejecucion de las tareas, a los estibadores se les proporciona los
fajones ya que esto cargan y descargan café, tapones por permanecer constantemente en el

area del proceso, mascarillas por la cascarillas de café y casco de ser necesario.

Grafico N° 15. Inspeccidn a equipos de proteccion personal

Inspecciones a equipos de
proteccion personal

0%

= Sj
\ ’ = No

100%

El 100% de los encuestados nos dijeron que se realizan inspecciones para conocer las
condiciones de estos equipos.
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Gréafico N° 16. Sustitucion de equipo de proteccién en mal estado

Sustitucién de equipo de
proteccion en mal estado

0%

= Si
\ ’ No

Pudimos verificar que se hacian cambios de los equipos en mal estado. Esta inspeccion la

realiza el encargado de seguridad e higiene para su posterior sustitucion.

Grafico N° 17. Sefializaciones en el area de trabajo

Senalizaciones en el area de
trabajo

0%
= Sj
\ ’ No

Se les pregunto a los trabajadores sobre las sefializaciones del area de trabajo, el 100% dijo

si se encuentran sefializadas, mencionando las siguientes:

Salidad de emergencia

Panel eléctrico

Riesgo de incendio

Extintor

Bafios

La planta se encuentra sefializada, cada uno de sus rotulo de adevertencia son visibles, el
piso divide las estibas de café dando lugar a los espacios de acceso para desplazarse y esto
fue verificado por nosotras.
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Gréafico N° 18. Orden y limpieza en el area de trabajo

Orden y limpieza en el area de trabajo

0%

</

= Nunca
= Siempre
= Algunas veces

El orden y la limpieza del area de trabajo ayudan a la realizacion de las tares, para esto el
55% dijo que simpre estaba limpia su area de trabajo y el 45% dijo que algunas veces. En la
planta se cuenta con una persona especificamente para esto, en el procesamiento de café
constantemente cae este en el piso ya sea al descargar el café en las tolvas o por el
movimiento de las maquinas, por esto es necesario recoger el café pero no se puede realizar

en cada momento principalmente se hay demaciado trabajo.

. ____________________________________________________________________________________________________________|
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CAPITULO V

5.1 Conclusiones

De acuerdo al estudio realizado en base a objetivos especificos se concluyo en lo siguiente:

1. El reproceso del café oro inicia con la recepcion donde se inspecciona el producto

a

través de muestras y se realiza el pesaje, se limpia a través de catadores aqui se extrae

la cascarilla, luego se clasifica por tamafo, peso y color cuando se ha cumplido con los

requerimientos del procesamiento del producto, se pesa y se empaca para ser vendido.

2. El beneficio posee estandares de calidad para el producto con el propésito de cumplir con

las especificaciones del cliente. Para lograrlo se da seguimiento tomando muestras

y

haciendo andlisis de catacion. Sin embargo, el area de trabajo no presta las condiciones

necesarias para que los trabajadores realicen sus actividades de manera eficiente, ya que

la iluminacion, el ruido y ventilacién no son las adecuadas, aunque se brindan los equipos

de proteccion apropiados, también no se cuenta con un programa de mantenimiento

provocando atrasos en el proceso productivo.

3. Se realizo propuesta de acuerdo a los resultados obtenidos del estudio de método de

trabajo aplicado en el beneficio Olam.
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5.2 Recomendaciones

o
1

Es necesario reorganizar las maquinarias del proceso para disminuir espacios

improductivos y simplificar el proceso.

2- Es preciso ampliar el area de almaceén y crear una mejor division conforme a las calidades

tanto de la recepcién como del producto terminado.

3- crear un programa de mantenimiento que defina una inspeccion planeada y controlada
gue garantice el buen funcionamiento del proceso, también es indispensable la sustitucion

de maquinas en mal estado para prevenir demoras.

4- se recomienda que el supervisor de seguridad e higiene se encargue de dar seguimiento
al buen uso del equipo de proteccion, asi mismo realice observaciones continuas de la

iluminacion, ruido y ventilacion.

. ____________________________________________________________________________________________________________|
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Propuesta método de cambio

Operacion

Método Actual

Método Propuesto

Clasificacion de

café oro

Se hace una clasificacion por
tamafo, luego se hace una
clasificacion por peso donde
se hace una reclasificacion y
por ultimos se clasifica por

color.

Realizar una nueva distribucion de las
madquinarias para disminuir distancia y
simplificar el proceso cuando no se
requieran hacer las tres
clasificaciones. También es necesario
evitar la reubicacion constante de
elevadores empleando una técnica
gue permita que estén fijos solo se
hacen las debidas conexiones y se
agregan compuertas para dirigir la

direccion del producto.

Almacenamiento

Estibas de café ubicadas

alrededor del proceso

productivo

Ampliar el area de almacén vy fijar
limites entre el area de operaciones y

el almacén.

Mantenimiento

correctivo

Se realiza revisién al momento

en que se da una falla.

Crear un programa de mantenimiento

para realizar chequeos previos al

proceso.

INGENIERIA INDUSTRIAL

77




5.3 Bibliografia

Aldana, L. (2004). Diccionario Espariol, Biblioteca IBALPE para el estudiante. México DF:
Alba América ediciones Ltda.

AnaCafé. (28 de Junio de 2017). Obtenido de www.AnaCafe.org

Bernal, C. (2010). Metodologia de la investigacion (Tercera ed.). Colombia: Pearson
Educacion.

Burgos, P. (8 de Octubre de 2013). Prezi. Obtenido de
https://prezi.com/rcfrdt18ihcv/distribucion-del-espacio-en-las-areas-de-trabajo/

Criollo, R. G. (2005). Estudio del trabajo. Ingenieria de métodos y medicion de trabajo.
(Segunda ed.). México: McGrawHiill.

Cubero, M. A. (1994). El cultivo y beneficiado de café. San José, Costa Rica: Editorial estatal
a distancia. Recuperado el 11 de Enero de 2018

Escobar, V. (25 de Septiembre de 2017). Estandares de calidad. Obtenido de
https://www.academia.edu/9585589/ESTANDARES_DE_CALIDAD

Garrido, S. G. (2010). Organizacion y gestion integral de mantenimiento. Madrid: Ediciones
Diaz de Santos, S. A.

Guerrero, M. A. (11 de Octubre de 2011). Gestiopolis . Obtenido de
https://www.gestiopolis.com/distribucion-planta-area-trabajo/

Hernandez S., F. C. (2006). Metodlogia de la investigacion (Cuarta ed.). México: Editorial
McGraw-Hill Companies, inc.

Herrera, D. S. (14 de Junio de 2004). Gestiopolis . Obtenido de
https://www.gestiopolis.com/manejo-materiales-empresa/

Huerta, D. S. (2017). Efectos que tiene la actual distribucion de las tareas y el tiempo de la
jornada laboral sobre la calidad del producto final que se obtiene en el beneficio
“Planta Industrial Don Nicolas” durante primer semestre del afio 2017. Matagalpa:
Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua.

ISO, 9. (2013). ISO 9001 calidad. Sistema de Gestidén de Calidad segun ISO 9000. Obtenido
de ISO 9001 calidad. Sistema de Gestion de Calidad segun ISO 9000:
http://iso9001calidad.com/definicién-de-terminos-586.htm

Janania, A. C. (2008). Manual de Tiempos y Movimientos. México: Limusa.

Kanawaty, G. (1996). Introduccion al Estudio del Trabajo (Cuarta ed.). Ginebra: Ginebra,
Oficina Internacional del Trabajo.

Laguna, D. V. (2016). Ingenieria de Métodos. Matagalpa: Universidad Nacional Autonoma de
Nicaragua.

INGENIERIA INDUSTRIAL 78



Lopez, B. S. (2016). Ingenieriaindustrialonline.com. Obtenido de
Ingenieriaindustrialonline.com:
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-
industrial/estudio-de-tiempos/c%C3%A1llculo-del-n%C3%BAmero-de-observaciones/

Luna, A. H. (2005). Seguridad e Higiene Industrial. México: Limusa.

Marquez, D. V. (1 de Marzo de 2016). Gestiopolis. Obtenido de
https://www.gestiopolis.com/metodos-control-inventario/

Mazuera, K. D. (2011). Sistema para la manipulacion adecuada del café pergamino seco en
las cooperativas del Valle del Cauca. Cali. Obtenido de
https://repository.icesi.edu.co/biblioteca_digital/bitstream/10906/78813/.../105772.pdf

Merino, J. P. (2014). Definicion de condicion de trabajo. Obtenido de
https://definicion.de/condicion-de-trabajo/

Mufioz, J. (2 de Agosto de 2014). Prezi. Obtenido de Prezi: https://prezi.com/naheu-
gruini/recepcion-y-almacenamiento-de-materia-prima/

Nava, J. (25 de Junio de 2011). Prezi. Obtenido de
https://prezi.com/94tinpjmh7bk/especificaciones-del-producto-terminado/

Navarro, M. J. (1999). Investigacion de operaciones. Costa Rica: EUNED.

Navas, J. S. (19 de Febrero de 2016). Inspeccién y muestreo de las materias primas y los
materiales de envase y empaque (Parte 2). Obtenido de Inspeccion y muestreo de las
materias primas Yy los materiales de envase y empaque (Parte 2):
https://lwww.researchgate.net/publication/2950735001_Inspeccion_y muestreo_de_las
_materias_primas_y_los_materiales_de_envase_y empaque_Parte_2

NTON. (2013). El café verde. Managua: La Gaceta-Diario Oficial.

Oseguera, C. R. (s.f.). Capitulo 13: Beneficiado y calidad del café. Recuperado el 13 de
Enero de 2018, de IHCAFE: https://www.ihcafe.hn/?mdocs-file=4241

Psinai. (3 de Marzo de 2013). Materiales Directos e Indirectos. Obtenido de Materiales
Directos e Indirectos: https://psinai.wordpress.com/2013/03/03/materiales-directos-e-
indirectos/

Ramirez, P. L. (2010). El café y sus caracteristicas. México: Monografia.com S.A. Obtenido
de http://www.monografias.com/trabajos81/cafe-y-sus-caracteristicas/cafe-y-sus-
caracteristicas.shtml

S.R.L, E. C. (2010). MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA EN EL
BENEFICIO BIO CAFE ORO DE TARRAZU S.A. Terrazi. Obtenido de
www.mag.go.cr/biblioteca_virtual/bibliotecavirtual/a00205.pdf

S.R.L, E. C. (2010). Manual de buenas practicas de manufactura en el beneficio Bio Café oro
de Terraza S.A. San Marcos de Tarraza.

INGENIERIA INDUSTRIAL 79



S.R.L, E. C. (2010). Manual de buenas practicas de manufactura en el Beneficio bio café oro
de Terrazu S.A. Terrazu. Obtenido de
www.mag.go.cr/biblioteca_virtual/bibliotecavirtual/a00205.pdf

Salazar, B. A. (s.f.). Logistica y abastecimiento. Obtenido de Logistica y abastecimiento:
https://logisticayabastecimiento.jimbo.com/almacenamiento/

Salazar, B. L. (2016). Ingenieria industrial Online. Recuperado el Noviembre de 2017, de
https://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-
industrial/ingenier%C3%ADa-de-metodos/

Sampieri, R. H. (2003). Metodologia de la Investigacion (Tercera ed.). México: McGraw-
Hill/Interamericana Editores, S.A. de C.V.

Soliplast. (2015). Estiba: Qué es una estiba? - Soluciones Logisticas. Obtenido de Estiba:
Qué es una estiba? - Soluciones Logisticas: http://soliplast.com.co/estiba-una-estiba-
soluciones-logisticas/

Soperte & compafia. (2012). Obtenido de http://www.soporteycia.com/software-
soporte/infomnte-13/modulos-infomnte/analisis-de-criticidad

Trewin, S. M. (2017). Evaluacién de método y tiempo en el proceso de empaque de la
Empresa Agropecuaria de Exportaciones, S.A. (AGROEXPORT, S.A.), en el municipio
de Matagalpa durante el primer semestre del afio 2017. Matagalpa: Universidad
Nasional Autbnoma de Nicaragua.

Vega, L. (2013). Monografias.com : Obtenido de
http://www.monografias.com/trabajos13/diseprod/diseprod.shtml#BIBLIO

INGENIERIA INDUSTRIAL 80



ANEXOS



ANEXO N° 1 Operacionalizacion de variables

OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

OBJETIVOS | VARIABLES SUB VARIABLES SUB SUB VARIABLES INDICADOR INSTRUMENTO DIRIGIDO A:
Pesaje qq; kg/lote; Gréficos y/o
Recepcion Control de calidad Muestra diagramas Jefe de
Registro Control y Etiquetado produccion
Describir el Almacenamiento Estibas Lotes Observacion
proceso de Reproceso Catador _ '
beneficiado . Tamarfio Cribas Encuesta
de café oro - :
seco de Clasificado Peso Primera, Segunda y tercera
café oro. Color Color Operarios
En saco o a granel Lotes Entrevista
Empacado Pesaje qq; kg/lote;
Rotulado Especificaciones
Disefio del producto Especificaciones
Materiales Directos imizacié imi Observacion Jefe de
3 Utilizacién de materiales ! _ Maximizacion del rendimiento duceion
Identificar Materiales Indirectos y Reduccion de desechos producci
las técnicas Control de calidad Normas de calidad Estédndares de calidad
de Técnicas Disposicion del espacio de . P
direccién de trabajo Tipos de distribuciones
aplicados direccion Condiciones de trabajo Seguridad e Higiene
en el ] . i L ) . _ Entrevista
proceso. Manipulacion de materiales Técnica de manipulacién de materiales -
Operarios
Administracién de inventario | Planeacion de existencias Existencia de seguridad
Mantenimiento Tipos de mantenimientos Andlisis de criticidad Observacion
Consideraciones humanas
. : Consideraciones técnicas y/o Jefe de
. Seleccion del trabajo . o
Aplicar un tecnologicas produccion
esi[udio de Consideraciones econémicas
Irnetodo . Estudio d Registro de informacién Graticos Encuesta
as s'tu 100€ | procedimiento Basico g Diagramas
diferentes Metodo Preguntas preliminares
etapas del Anélisis de la informacion g b
proceso Preguntas de fondo
productivo. Idear nuevo método Entrevista Operarios

Definir y presentar el nuevo método

Dar seguridad al método

Método perfeccionado




Anexo N° 2
Encuesta aplica a trabajadores del Beneficio Olam Nicaragua S.A.
UNAN Managua, FAREM Matagalpa
La presente encuesta se aplicara con el fin de desarrollar el estudio monogréafico sobre
meétodos de trabajo utilizado en el reproceso de café oro de la empresa Olam, en el municipio
de Matagalpa durante el afio 2018, para optar al titulo de ingenieria industrial. Por lo que
solicitamos su colaboracion brindando su tiempo para contestarla. Marca la respuesta segun

convenga y explique en las que se le solicita su explicacion.
1. Género.

Hombre Mujer

2. Rango en que estad comprendida su edad.

18-25 afnos

26-35 afos

36-45 afios

Mas de 45 afnos

3. Area de la empresa en la que desempefia sus funciones.
Recepcion

Almacén

Proceso Productivo

4. Indica el tiempo de experiencia en el &rea.

Menos de 6 meses

De 6 meses a 1 afio

De 2 a 3 afios

De 4 a mas



5. ¢Cual es su horario de trabajo?

6. ¢Cree usted que seria conveniente cambiar o modificar el método al realizar su trabajo?

Si

No

¢Por qué?

7. ¢Recibe capacitaciones por parte de la empresa?

Si

No

8. ¢Emplea algun tipo de herramienta y/o méaquina en su area de trabajo?

Si

No Si su respuesta es si mencionela:

9. ¢Estan las herramientas y/o maquinas en condiciones 6ptimas para manipularlas?
Si
No

¢Por qué?

10. ¢ Se guardan las herramientas en lugares adecuados?

Si

No ¢.Donde?



11.¢,Cbmo califica los niveles de la iluminacion, el ruido y la ventilacion que presenta su area

de trabajo?

lluminacién Ruido Ventilacion
Excelente Alto Excelente
Muy bueno Medio Muy bueno
Bueno Bajo Bueno
Malo Malo

12.¢ Se les proporciona los equipos de proteccion adecuados?

Si_

No Noémbrelos:

13.¢ Se realizan inspecciones a los equipos de proteccion utilizados?
Si

No

14. ¢ Se proporcionan nuevos equipos de proteccion cuando estan en mal estado?
Si
No

15. ¢ Se encuentra sefializada el area de trabajo? ¢ Qué sefales observa?
Si

No  ¢Cudles?

16.¢Con que frecuencia presenta orden y limpieza su area de trabajo?
Nunca

Siempre

Algunas veces

Gracias por su colaboracion



ANEXO N° 3

Entrevista aplica a trabajadores del Beneficio Olam Nicaragua S.A.
UNAN Managua, FAREM Matagalpa

La presente entrevista se aplicard con el fin de desarrollar el estudio monografico sobre
meétodos de trabajo utilizado en el reproceso de café oro de la empresa Olam, en el municipio
de Matagalpa durante el afio 2018, para optar al titulo de ingenieria industrial. Por lo que

solicitamos su colaboracion brindando su tiempo para responder las siguientes preguntas:

1. ¢Cuéntos trabajadores tiene el beneficio Olam en el &rea productiva?

2. ¢Cual es la secuencia de las actividades en el reproceso de café oro?

3. ¢Es necesario el uso de este método para llevar a cabo el proceso o de acuerdo a su

criterio podria utilizarse otra técnica?

4. ¢Capacitan a los trabajadores para garantizar un buen desempefo?

5. ¢Considera importante la capacitacion a sus trabajadores?

6. ¢Estdn todas las herramientas y/o maquinas en buenas condiciones para su

manipulacion?

7. ¢Se guardan las herramientas en lugares adecuados? ¢ Dé6nde?

8. ¢Se realizan chequeos a las maquinarias? ¢, Con qué frecuencia?

9. ¢Se tiene un programa de mantenimiento establecido?



10.¢Se cuenta con un stock de repuestos para corregir dafios que se puedan presentar en

las maquinas?

11.¢:Qué tipo de mantenimiento es aplicado en las maquinarias?

12.¢Considera necesario un cambio técnico para simplificar la forma proyectada para la
ejecucion del trabajo?

13.¢Considera que el beneficio Olam cuenta con lo necesario para que los operadores
realicen su trabajo en cuento a iluminacién, ruido, ventilacion, condiciones ambientales y

seguridad? ¢ Por qué?

14.¢:Se ha presentado algun inconveniente con respecto a las condiciones de trabajo?

Gracias por su colaboracion



ANEXO N° 4 Area de reproceso
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Fuente: Propia

ANEXO N° 5 Recepcién

Basculas




Ticket Kardex

Fuente: Propia

ANEXO N° 6 Control de calidad

Revisién muestra de café

Fuente: Propia



Clasificacion de defectos fisicos del café
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ANEXO N° 7 Detalle de proceso de materia prima

Fuente: Propia

ANEXO N° 8 AlImacenamiento
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Fuente: Propia o
ANEXO N° 9 Maquinaria del reproceso

Pila de almacenamiento y mezcla Catador

Fuente: Propia



Clasificadora por tamafo (Polka)

Fuente: Propia

Densimétrica N° 1

Fuente: Propia



Densimétrica N° 2 Densimétrica N° 3
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ANEXO N°10 Nota de recepcion de producto terminado

Fuente: Propia

ANEXO N° 11 Producto Terminado

Fuente: Propia



ANEXO N°12 Equipos de proteccion personal

Mascarilla

Tapones

Fuente: Propia

ANEXO N° 13 Sefalizaciones

Extintor

Fuente: Propia



Salida de emergencia Sefales de peligro

Fuente: Propia

Sefales de precaucion en casos de sismos

Fuente: Propia



Normas de conducta generales

Fuente: Propia

Fuente: Propia



