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RESUMEN

El presente trabajo titulado “Aplicacion del método Kaizen para mejorar la productividad
de la empresa OLAM AGRO PERU SAC, tiene como objetivo principal determinar como
la aplicacién del Método Kaizen influye para mejorar la productividad en la empresa
OLAM AGRO PERU SAC. La aplicacién del método kaizen lo usaremos como
estrategia, para obtener soluciones hacia los problemas. Ademas de tener como objetivo
la mejora continua, ayudara a plantear metas para mejorar la gestion en las distintas
areas de la empresa. La empresa presentaba diversos problemas operativos y de
gestion, estas eran la baja productividad en los procesos, problemas en la satisfaccion
al cliente, falta de implementacion del area de calidad, problemas en los andlisis de
calidad, la falta de control y organizacion en el personal, los cuales dificultaban el control
y gestién de produccion y calidad. También se describe todo lo relacionado con el cultivo
de la materia prima (Coffea arabica), conceptos y herramientas que se utilizaran. Se
mencionan también los aportes realizados en el lugar de trabajo para la mejora y
desarrollo del area; de manera inicial, se llevo a cabo una inspeccion visual, con la
finalidad de identificar la existencia de desorden, desorganizacion, y suciedad. Ademas,
se realiz6 una evaluacion de toda la cadena productiva con el objetivo de identificar
problemas o deficiencias. Posteriormente, se eligieron el uso de herramientas
relacionadas al método kaizen, que permitan mitigar y mejorar los problemas
identificados y que contribuyan en el incremento de la productividad. Después de
identificar la situacion actual y las herramientas a utilizar, se desarrollé la aplicacion de
estas. La aplicaciéon de las 5’'S y la nueva implementaciéon del proceso productivo
estandarizado permitié mejorar la productividad de un 79 % inicial a un 90 %. Al inicio la
produccién de café verde exportable tenia un nivel de cumplimiento de las 5’S del 24.67
% generando una productividad baja, con la aplicacién de las herramientas y técnicas
sefialadas se increment6 la productividad al 88.5 % de cumplimiento. Finalmente, se
desarrollé un andlisis econémico a fin de determinar la viabilidad y el impacto econémico
de la aplicacion. La inversion total de la implementacion fue de S/.912.15, y se espera
un beneficio monetario de S/.2921.01 por el total de la implementacion; por otra parte,
se reduce el porcentaje de reclamos de los clientes de un 13.33 % a un 3.75 %
respectivamente, ademas de incrementar la aceptacién de un 86.67 % a un 96.25 %,

afirmando asi la rentabilidad de la implementacion.

Palabras clave: eficiencia, Coffea arabica, gestion, método kaizen (5”S), productividad.
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ABSTRACT

The main objective of this work entitled “Application of the Kaizen method to improve the
productivity of the company OLAM AGRO PERU SAC” is to determine how the
application of the Kaizen Method influences to improve productivity in the company
OLAM AGRO PERU SAC. We will use the application of the kaizen method as a strategy
to obtain solutions to problems. In addition to having continuous improvement as its
objective, it will help set goals to improve management in the different areas of the
company. The company presented various operational and management problems,
these were low productivity in the processes, problems in customer satisfaction, lack of
implementation of the quality area, problems in quality analysis, lack of control and
organization in the staff. which made it difficult to control and manage production and
quality. Everything related to the cultivation of the raw material (Coffea arabica),
concepts and tools that will be used is also described. The contributions made in the
workplace for the improvement and development of the area are also mentioned; Initially,
a visual inspection was carried out in order to identify the existence of disorder,
disorganization, and dirt. In addition, an evaluation of the entire production chain was
carried out with the aim of identifying problems or deficiencies. Subsequently, the use of
tools related to the kaizen method was chosen, which allow mitigating and improving the
identified problems and contributing to increasing productivity. After identifying the
current situation and the tools to use, their application was developed. The application
of 5'S and the new implementation of the standardized production process allowed
productivity to be improved from an initial 79 % to 90 %. At the beginning, the production
of exportable green coffee had a level of compliance with the 5'S of 24.67 %, generating
low productivity; with the application of the aforementioned tools and techniques,
productivity increased to 88.5 % compliance. Finally, an economic analysis was
developed to determine the feasibility and economic impact of the application. The total
investment for the implementation was S/.912.15, and a monetary benefit of S/.2921.01
is expected for the total implementation; On the other hand, the percentage of customer
complaints is reduced from 13.33 % to 3.75 % respectively, in addition to increasing
acceptance from 86.67 % to 96.25 %, thus affirming the profitability of the

implementation.

Keywords: efficiency, Arabica coffee, management, kaizen method (5”S), productivity.
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CAPITULO |
INTRODUCCION

La empresa agroindustrial Olam Agro Peri S.A.C, dedicada al procesamiento y
exportacion de café, tiene proyectado optimizar y estandarizar los métodos y técnicas
en el area de produccion y de control y aseguramiento de la calidad, ademéas de
minimizar las pérdidas en todas las etapas de produccion, para lo cual se requiere la
aplicacion de metodologias de mejora continua y asi poder garantizar el aseguramiento
de la calidad y productividad en toda la linea del proceso. La utilizaciébn de estas
metodologias juega un papel relevante en las empresas que tienen como proposito

agradar a los clientes, minimizar las perdidas en los procesos y mejorar la productividad.

El departamento de agricultura de los Estados Unidos prevee que la produccion mundial
incrementara a 6,6 millones de sacos a 172,8 millones en los afios 2022 y 2023, ademas
de que el consumo significard 800.000 sacos mas que en la campafia pasada, con 167,9
millones. El cultivo de café (Coffea arabica) es de mucha importancia para la economia
nacional, al volverse en un producto fundamental de agroexportacion, que genera dinero
y fuentes de empleo; en el presente la regibn San Martin produce 77,800 TM de café
pergamino, distinguidos por un cultivo de café de excelente calidad con respecto al perfil
de taza y de atributos como: acidez y sabor equilibrado. (JNC, 2022). El café del
departamento de San Martin es el tercer cultivo mas exportado en el Perq, registrando
mas de 14 millones de dolares con méas de 3 mil 200 toneladas (DRASAM, 2022), del
mismo modo la empresa agroindustrial Olam Agro Peru SAC, fue la segunda empresa

de mayor exportacion de café del Pert (JNC, 2022).

La empresa Olam Agro Pert S.A.C. posee una cartera de clientes tanto a nivel nacional
como internacional, que con el paso del tiempo vienen indicando su descontento a razén
de las demoras en las fechas de entrega pactado, todo ello como consecuencia de la
poca productividad en los procesos, esto como resultado de la mala aplicacién de los
bienes materiales en el area de produccion, lo cual viene siendo demostrado en los
bajos indices de eficiencia y eficacia. En base a la problematica expuesta, el presente
trabajo plantea establecer procesos estandarizados en la produccion de café verde
exportable, donde se utilizara metodologias de mejora continua e ingenieria
agroindustrial para concretar los objetivos. Ademas, se utilizara el método Kaizen (5’S)
gue, en complemento con la implementacién del area de control y aseguramiento de la
calidad, buscara mejorar la productividad en las distintas etapas del &rea de produccion,
cuya finalidad es de minimizar las mermas y garantizar la calidad, todo esto para lograr
satisfacer a los clientes y garantizar los tiempos de entrega y produccion.
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Objetivo general

Determinar en qué medida la aplicacion del método kaizen mejorar la productividad en

la empresa Olam Agro Perd S.A.C.
Objetivos especificos

1. Implementar el area de control y aseguramiento de la calidad, ademas de identificar

y valorar los factores de riesgos en la empresa Olam Agro Pera S.A.C.

2. Aplicar estrategias de mejora continua para asegurar la calidad en la empresa
agroindustrial Olam Agro Peru S.A.C, mediante el uso de herramientas relacionadas
a kaizen (5’S).

3. Establecer procesos estandarizados que se presentan en el desarrollo de las
actividades de produccion y en el aseguramiento de la calidad del café (Coffea

arabica), en la empresa agroindustrial Olam Agro Pert S.A.C.
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CAPITULO Il
MARCO TEORICO

2.1. Generalidades del café

El café tuvo su origen en las montafias de Etiopia y Sudan, ubicadas en el continente
africano. El origen de esta planta se situa en Yemen, donde posiblemente fue cultivada
antes del siglo XV, para luego propagarse de manera veloz por todas las regiones del
mundo arabe. En 1699, los Paises Bajos lograron el transporte y cultivo exitoso del café
en las regiones de Malabar e Indonesia, estableciéndose como la principal proveedora
de café para el mercado europeo. Fue cultivado en América en la década de 1720, y en
1825 llegbé a Centroamérica, comenzando a extenderse paulatinamente su cultivo por
todo el mundo (Montalvo y Villalva , 2017). “La produccién de café en Perd tuvo sus
inicios en la mitad del siglo XI, cuando inmigrantes europeos se establecieron en las
selvas de Junin y Cerro de Pasco para llevar a cabo esta actividad. Las zonas de mayor

crecimiento fueron Chanchamayo, San Martin, Jaén, Huanuco y Cuzco” (Remy, 2007).

A pesar de la abundancia de existencias, el valor del café se ha visto afectado y ha
disminuido en los ultimos afios. "En los dltimos afios, la demanda de café ha
experimentado un incremento significativo, especialmente en naciones exportadoras y
economias emergentes. Estos mercados se distinguen por su interés en adquirir
productos alimenticios mas saludables y por la adopcion de una cultura cafetera en sus
territorios (Instituto Interamericano de Cooperacion para la Agricultura (11ICA), 2016). El
café arabico es el tipo de café méas valorado por su sabor, siendo el café robusta, cuya
principal regién productora es Brasil, otro tipo de café ampliamente producido. Perq, al
igual que México, ha emergido como uno de los principales exportadores de café arabica
natural y ocupa una posicién destacada en la produccion mundial de este tipo de grano.

En la tabla 1 se muestran los aspectos botanicos del café.

Tabla 1
Aspectos Botanicos del café
Familia Género Especies Variedades
Arabica Typica
Rubiaceae Coffea Canephora Libérica Robusta

Fuente: “Aspectos botanicos”, 2018, International Coffea Organization.
2.2. Beneficio del café
La calidad del café se logra a través del trabajo realizado en el campo, el cual esta

influenciado por las caracteristicas especificas de la finca y las correctas técnicas

agrondémicas empleadas. No obstante, con el fin de asegurar la uniformidad en la
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calidad, se requiere la adopcién de procedimientos idéneos en todas las etapas del ciclo
de produccion (Barrios et al., 2018). En la clasificacion de los beneficios, se identifican

dos categorias: beneficio hUmedo y beneficio seco.

» Beneficio HiUmedo. - En esta fase, se destacan los mecanismos de control y la
implementacion de practicas adecuadas. En cada una de las etapas del proceso de
Beneficiado Himedo, es necesario cumplir con los requerimientos establecidos en el
Manual de Buenas Practicas Agricolas del Ministerio de Agricultura de Quito (2016)

para garantizar el cumplimiento de las normativas.

En la figura 1 se presenta el flujpgrama del beneficio hiimedo, este consiste en las

siguientes etapas:

Aguas mieles
Agua Iimpia‘ ‘ J

I. II«I‘-

Figura 1

Elaboracion de los granos de café verde — Beneficio himedo.
Fuente: Elaboracién propia.
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Recepcion del café cereza: Se deben garantizar las condiciones minimas de calidad,
higiene y seguridad para la recepcion del café rojo, estas solo se deben recibir en una
maduracion éptima. Es fundamental llevar un adecuado registro y control de calidad
desde la etapa de produccién en la finca, asi como realizar la clasificacion manual del

café segun sus distintas calidades.

Registro de materia prima recibida: Permite una relacion entre la produccion del fruto,
donde el café debe pesarse antes de la clasificacion final en el centro de recoleccion,
disminuyendo las cerezas separadas, y antes del despulpado para determinar la

cantidad de café de cerezas para procesar.

Rebalse del café: La finalidad de esta clasificacion del café cosechado es la eliminacién
de granos con imperfecciones. El proceso implica la inmersion del café en agua dentro
de recipientes de cemento revestidos con ceramica. Todos los granos que flotan son
considerados defectos. El grano brocado, el grano verde brocado y el grano vano son

diferentes tipos de granos que se pueden encontrar en la industria alimentaria.

Despulpado: El estado de madurez del grano es crucial para cumplir con las
caracteristicas adecuadas, ayudara a evitar dafios por friccibn causados por la
pulpeadora, es necesario que la maquina funcione correctamente y se recomienda
realizar las siguientes tareas junto a la cosecha: verificacién del funcionamiento de los
equipos de despulpado, limpieza al equipo y &rea de beneficio. El café debe despulparse
el mismo dia que se recolectd, no mas de ocho horas después de la cosecha, y se debe
llevar a cabo un control estricto del equipo para evitar dafios a los granos (pelados,
picadas, fracturadas, pulpadas, entre otros, ademas de tener en cuenta la capacidad de

operacion del equipo.

Fermentacion: Debe supervisarse continuamente para determinar la hora ideal para
lavar. Los productores han calculado un tiempo de aproximadamente doce horas
cuando el café llega a su punto de fermentacién ideal. Pero los tiempos de fermentacion

pueden variar segun las condiciones de manipulacién y supervision. (Cenicafé, 2011).

Lavado: Para garantizar la eliminacion total del mucilago, es necesario llevar a cabo un
proceso en el cual los granos se sumergen en tanques de agua limpia y libre de
contaminantes externos, hasta que se observe que el grano esté completamente libre
de residuos de mucilago. Después de lavar, la cantidad de humedad no debe superar
el 50 %.

Secado: Debe comenzar inmediatamente después del lavado, que consiste en extraer

el agua de los granos de café. La Norma Técnica de Nicaragiia de Café Verde, sostiene
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gue el grano mermard a un 12 % de humedad, para no tener problemas en el
almacenamiento y asi poder contar con los requesitos de calidad establecidos. El
secado se puede realizar en secadoras solares, carpas acondicionadas sobre una
plataforma a determinada altura y secadoras eléctricas. Una vez iniciado el secado se

debe verificar el tiempo y medir el estado de la humedad.

» Beneficio seco. - En la figura 2 se muestra el flujograma del beneficio seco:

CAFE PERGAMINO

l

Pre-Limpieza mmmm) Desperdicios

Trillado/Pilado ) Céscarapergamino

{

Clasificacion por tamario de granos ‘ Subproductos:
(Gavimétricas) Descarte, segunda

Evaluaciénde calidad

{

Amacenamiento (Caféverde
exportable)

Figura 2

Elaboracidon de los granos de café verde — Beneficio seco.
Fuente: Elaboracién propia.

Durante esta etapa, el café pergamino recolectado mediante el proceso de beneficio
hamedo es la base fundamental, seguin la Asociacién Nacional del Café en 2015. Las
funciones esenciales de un beneficio deshidratado son: Eliminar la capa exterior
(endocarpio), que puede constituir aproximadamente entre el 17 y el 20 % del peso del
café pergamino seco, es necesario para producir café pergamino apto para exportacion.
La estandarizacion en términos de densidad, tamafio y color debe cumplir con las

regulaciones establecidas por el pais exportador (NTP 209.311) o el sistema de
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clasificacion SCAA Café Arabica Verde. Este proceso de estandarizacién es también
denominado como "preparacién". Es necesario desechar la mayoria de los granos
defectuosos o imperfectos utilizando métodos mecanicos o, en su defecto, a través de
una seleccién manual. En este proceso, es esencial seguir con precision los estandares
de calidad del café y se requiere una atencién meticulosa en la manipulacion del
producto durante el proceso de beneficio seco, desde su llegada hasta su envio al

extranjero.
2.3. Panorama global
2.3.1. Produccién y consumo mundial del café

La produccion mundial de café alcanzo 176,0 millones de sacos de 60 kg al final del afio
cafetero 2020-2021, segun el Departamento de Agricultura de los Estados Unidos
(USDA, 2021). La tasa de crecimiento de la produccién mundial fue del 4,1 % en
comparacion al afio cafetero 2019-2020. Brasil ha aumentado su produccion de café en
un 15,5 %, pasando de 60,5 millones de sacos de 60 kg a 69,9 millones de sacos de 60
kg, lo que representa el 39,7 % de la produccién mundial de café. Sin embargo, la
produccién de café de Vietham disminuy6 en 7,3 %, pasando de 31,3 millones de sacos
de 60 kg a 29,0 millones.

El café arabica y el robusta son las dos principales variedades que componen la
produccién mundial de café. En el primero, se encuentran distintas variedades como
Typica, Bourbon, Caturra y Geisha. Con 102,0 millones de sacos de 60 kg para el afio
cafetero 2020-2021, de los cuales el 48,7 % son producidos en Brasil, el café arabico
se destaca por su alta calidad. La produccién global de café ardbica experiment6 un
aumento del 7,4 % en el afio de referencia, principalmente debido a la mejora del 18,3

% en la produccion de Brasil.

Por otro lado, las condiciones climaticas adecuadas tuvieron un impacto positivo en la
productividad de las zonas cafeteras de Brasil. En contraste, el café robusto se distingue
por su calidad mas tosca, su mayor facilidad de produccién y su venta a precios mas
asequibles. Asi que, en una posicion destacada se encuentra la produccion del café
arabica de Brasil, con una cosecha de 28 sacos de 60 kilogramos por hectarea durante
la temporada cafetera 2019-2020. En la segunda posicion, en Vietnam se obtienen 25
sacos de café arabica por cada hectarea. Vietnam lidera la produccion de café robusta
con 44 sacos de 60 kilogramos por hectarea. En la clasificacion, Brasil se sitda en el
segundo puesto con una produccion de 40 sacos de 60 kg por hectarea, segun el

International Trade Center en 2021.
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Tabla 2
Produccién de Café Arabica, 2019/2020 - 2020/2021
2019/2020 2020/2021
Paises Miles de sacos Miles de sacos p\(/)ar!:ﬁlzgl Ej:;iittt:}
de60kg de60kg (%) 2020/2021 (%)

Brasil 42 000 49 700 18,3 48,7
Colombia 14 100 13 400 -5,0 13,1
Etiopia 7475 7 600 1,7 7,5
Honduras 5200 6 500 25,0 6,4
Guatemala 3515 3700 53 3,6
Peru 3925 3369 -14,2 3,3
México 3150 3 000 -4,8 2,9
Nicaragua 2675 2 650 -0,9 2,6
China 2 000 1800 -10,0 1,8
Costa Rica 1 466 1472 0,4 1,4
India 1450 1320 -9,0 1,3
Indonesia 1250 1300 4,0 1,3
Vietnam 1100 950 -13,6 0,9
Otros paises 5640 5207 -7,7 51
TOTAL 94 946 101 968 7,4 100,0

Fuente: United States Department of Agriculture:Foreign Agricultural Service, 2022.

Ademads, la tabla 3 muestra las proyecciones del USDA (2021), segun las proyecciones
para el afio cafetero 2021-2022, se estima que la produccion global de café arabica
alcanzara 89,6 millones de sacos de 60 kg al concluir dicho periodo, reflejando asi una
reduccion del 12,1 % en relacion al afio cafetero 2020-2021.El resultado se debe a las
expectativas desfavorables sobre la menor produccién de café arabica en Brasil, que se
prevé que crezca an una tasa de crecimiento de -29,6 %. Segun el informe del USDA
(2021), las sequias prolongadas y las altas temperaturas ocurridas durante la primera
mitad de 2020 y al comienzo de 2021 afectaron adversamente el crecimiento de los
cultivos y, consecuentemente, su rendimiento. La presion en aumento sobre el precio
de los fertilizantes en Brasil se debe a que Rusia es el principal proveedor extranjero de
este producto. Ademas, la produccion brasilefia en este afo cafetero se ve afectada por

el ciclo bienal de produccion.
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Tabla 3
Perspectivas de la produccion de Café Arabica, 2021/2022
2020/2021 2021/2022
Paises Miles de sacos de 60 Miles de sacos de Variacién
kg 60 kg porcentual (%)

Brasil 49 700 35 000 -29,6
Colombia 13 400 13 800 3,0
Etiopia 7 600 7 620 0,3
Honduras 6 500 6 800 4,6
Peru 3369 4 000 18,7
Guatemala 3700 3870 4,6
México 3 000 3050 1,7
Nicaragua 2 650 2 800 57
China 1800 2 000 11,1
Costa Rica 1472 1485 0,9
India 1320 1280 -3,0
Indonesia 1300 1280 -1,5
Vietnam 950 1100 15,8
Otros paises 5207 5504 5,7
TOTAL 101 968 89 589 -12,1

Fuente: United States Department of Agriculture:Foreign Agricultural Service, 2022.

El USDA (2021) prevé que la produccion mundial de café robusto alcance los 77,9
millones de sacos de 60 kg para el afio cafetero 2021-2022, como se muestra en la
Tabla 4. Se proyecta un incremento del 5,3 % en relacién al ciclo cafetero 2020-2021.
El incremento mencionado se atribuye al aumento en la produccién de café robusta de
los principales productores, Vietham y Brasil, en un 7,0 % y un 5,4 %, respectivamente,
como se muestra en la Tabla 3. De acuerdo con el informe del Departamento de
Agricultura de los Estados Unidos (USDA, 2021), las precipitaciones han propiciado la
aparicion de frutos de cerezo en las zonas de cultivo méas importantes de Vietnam, como
Lam Dong, Dak Lak, Gia Lai y Dak Nong, generando perspectivas favorables en cuanto
a la produccion. Se prevé un incremento en el rendimiento productivo de la cosecha de
café, pasando de 2,71 toneladas por hectarea en el ciclo cafetero 2020-2021 a 2,90
toneladas por hectarea en el ciclo cafetero 2021-2022. Sin embargo, en Brasil, la
produccién de café robusta fue impulsada por lluvias adecuadas en las principales zonas
de produccién y buenas practicas de manejo de cultivos (USDA, 2021). En resumen, se
espera que la produccién mundial de café alcance 167,5 millones de sacos de 60 kg al
final del afio cafetero 2021/2022. Se prevé una disminucién del 4,8 % en comparacion

con el afio cafetero 2020/2021.
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Tabla 4
Perspectivas de la produccion de café robusta, 2021/2022
2020/2021 2021/2022
Paises Miles de sacos de  Miles de sacos de 60 Variacién
60 kg kg porcentual (%)
Vietnam 28 050 30 000 7,0
Brasil 20 200 21 300 54
Indonesia 9400 9 300 -11
Uganda 5075 5000 -1,5
India 3917 4 250 8,5
Malasia 2 000 2000 0,0
Costa de Marfil 1060 1470 38,7
Tanzania 650 650 0,0
Tailandia 600 650 8,3
Laos 500 550 10,0
México 530 540 1,9
Camerudn 450 500 11,1
Filipinas 400 425 6,3
Otros paises 1152 1250 8,5
TOTAL 73984 77 885 53

Fuente: United States Department of Agriculture:Foreign Agricultural Service, 2022.

La tabla 5 nos muestra el crecimiento poblacional y el ingreso disponible que estan
directamente vinculados a la demanda de café. Segun el Centro de Comercio
Internacional (2021), la poblacion mundial aument6 un 1 % entre el afio 2000 y 2019,
mientras que el consumo mundial de café aument6 un 2 % anual. El café tostado y
molido, el café soluble y el café descafeinado son los siguientes tipos de café que se

consumen.

El tipo de café mas demandado es el primero, dado que constituye el 75 % del consumo
global de esta bebida. El café soluble tiene una presencia destacada en los mercados
de Europa del Este, el Este de Asia y el Sudeste de Asia, segun el informe del
International Trade Center de 2021. A continuacién, se presenta la distribucién global
del consumo per capita de café, expresado en kilogramos. Finlandia, Noruega, Suecia
y Dinamarca tienen el mayor consumo por persona, con niveles que van desde 9
kilogramos por afio en Suecia y Dinamarca hasta 12 kilogramos por afio en Finlandia.
En Estados Unidos y la Unién Europea, que son los principales consumidores de café,
el consumo per capita supera los 5 kilogramos anuales. Por el contrario, en Brasil se
consume una cantidad de 6 kg de café por habitante al afio. De acuerdo con el informe
del Centro de Comercio Internacional (2021), se llevé a cabo un programa educativo en
Brasil dirigido a nifios y comunidades para concienciar sobre los impactos positivos del
consumo de café en la salud y el bienestar. EI consumo individual de café aument6

significativamente de 2,27 kg/afio a mas de 6 kg./afio, como resultado de dicha politica.
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Tabla b

Consumo per capita de café (Kg por persona al afio)
Paises Kg/afio Paises Kg/afio
Finlandia 12 Japén 3,7
Noruega 10 Reino Unido 3,5
Suecia 9 Costa Rica 3,5
Dinamarca 9 Argelia 3,2
Paises bajos 8 Sudéfrica 3
Bélgica 8 Republica de Corea 2,9
Austria 8 Arabia Saudita 2,7
Suiza 7 El Salvador 2,5
Alemania 7 Etiopia 2,4
Canada 7 Federacion Rusa 1,8
Brasil 6 Ucrania 1,4
Italia 6 Indonesia 1,3
Eslovenia 6 México 1,3
Francia 5 Mundo 1,2
Unién Europea 5 Filipinas 1,2
Estados Unidos 5 Vietham 1,2
Australia 4.6 Turquia 11
Portugal 4 China 0,13
Espafia 4 India 0,08
Polonia 4

Fuente: International Trade Center, 2021.

Al final del afio cafetero 2020-2021, el consumo de café doméstico alcanz6 un total de

163,4 millones de sacos de 60 kg, como se puede observar en la tabla 6. EI consumo

de café experimento un incremento del 0,7 % en relacion al periodo cafetero 2019-2020.

El 55,2 % del consumo global esta representado por la Unién Europea con un 25,1 %,

Estados Unidos con un 15,9 % y Brasil con un 14,3 %. El consumo de café en la Unién

Europea aumento en un 1,7 %, en Brasil crecié un 1,4 %, y en Estados Unidos disminuy6

un 0,4 %.
Tabla 6
Consumo interno de café, 2019/2020 — 2020/2021
2019/2020 2020/2021 L, Variacion
. . . Variacion
Paises (Miles de sacos (Miles de sacos tual (%) porcentual
de 60 kg) de 60 kg) porcentual (o) 50202021 (%)
Unién europea 40 264 40 966 1,7 25,1
Estados Unidos 26 049 25944 -0,4 15,9
Brasil 22 994 23 307 14 14,3
Japoén 7 610 7 354 -3,4 4,5
Filipinas 6 120 6 605 7.9 4,0
Canada 4830 4995 34 3,1
Indonesia 4900 4 450 -9,2 2,7
China 3600 4200 16,7 2,6
Rusia 4625 4165 -9,9 2,5
Vietnam 3100 3100 0,0 1,9
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2019/2020 2020/2021 o Variacion
. . . Variacion

Paises (Miles de sacos (Miles de sacos | (% porcentual

de 60 kg) de 60 kg) porcentual (%) 45012021 (%)
Etiopia 3140 3000 -4,5 1,8
Corea del sur 2980 2995 0,5 1,8
Reino Unido 3880 2915 -24,9 1,8
México 2620 2530 -3,4 1,5
Argelia 2 040 2240 9,8 1,4
Colombia 1800 2100 16,7 1,3
Otros paises 21691 22 544 3,9 13,8
TOTAL 162 243 163 410 0,7 100,0

Fuente: United States Department of Agriculture:Foreign Agricultural Service, 2022.

2.3.2. Cadena de comercializacion

En nuestra experiencia profesional, hemos descubierto que, en la venta de café, los
agentes comerciales que estdn compuestos por acopiadores mayoristas y empresas
agroexportadoras, como Olam Agro Peru S.A.C., Perales Huancaruna S.AC, Comercio
& Cia. S.A., Cooperativa Agraria Cafetalera Alto Mayo y Pronatur E.I.R.L., son los que
suministran café a los mercados internacionales de Estados Unidos, Alemania y Bélgica.
La figura 3 muestra el canal de comercializacién del café dividido en cuatro etapas, que
se detallan a continuacién. Segun la taxonomia de los canales de distribucion propuesta
por Miquel et al. (2008), el café cultivado por productores individuales sigue un canal de
comercializacion extenso que consta de cuatro etapas: productor, intermediario rural,
comparfiia agroexportadora y empresa industrial a nivel internacional. Por otra parte, los
productores que se encuentran organizados disponen de un canal de comercializacion

directo al vender sus productos directamente a las empresas agroexportadoras.

A continuacién, se muestra el esquema del canal de comercializacion en el area de

estudio.

Productores Productor Organizado Empresa
de café Empresas Industrial

(z0nasde Agroexportadoras Internacion

Acopiador

origenes]  productorlndividual Rural

Figura 3
Canal de comercializacién del café.
Fuente: Elaborcion propia.
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Productor: La persona a cargo de la produccion es el responsable. En la produccién de
café, se distinguen dos categorias de productores. Por un lado, se encuentran los
productores individuales, quienes comercializan sus cosechas a través de un
comerciante mayorista que funge como acopiador rural y mediador con las empresas
agroexportadoras. Por otro lado, estan los productores organizados, quienes venden su

café de forma directa a las empresas agroexportadoras.

Acopiador rural: Actia como un agente intermediario entre los productores y las
empresas. El individuo adquiere el café de los productores, lo almacena y
posteriormente lo comercializa con las empresas. Comunmente se emplean sacos de
polipropileno de 60 kg para el embalaje y transporte del café. Se dedica exclusivamente

a la comercializacion del café producido por agricultores individuales.

Empresas agroexportadoras: adquieren café de acopiadores rurales y productores
organizados, ya que necesitan cantidades importantes para poder comercializarlo a
nivel internacional, por lo que cuentan con proveedores de diversas regiones

cafetaleras.

Empresas industriales internacionales: estas entidades comerciales operan
principalmente en Estados Unidos, Alemania, Suiza y Bélgica y adquieren el café en

forma de pergamino seco o café oro para su posterior industrializacion.
2.4. Panorama nacional
2.4.1. Produccién nacional de café

Durante el primer semestre de 2021, la producciéon de café en grano en las
macroregiones de la selva norte y la selva sur disminuy6é un 4,7 % y un 10,7 %
respectivamente en comparacion con el mismo periodo del afio anterior, segun se
detalla en la Tabla 7. La disminucién en la dotacion de mano de obra en 2020, debido a
las restricciones de movilidad por la COVID-19, resultd en la imposibilidad de llevar a
cabo labores productivas esenciales como el deshierbo, la poda, la fertilizacién y el
control de plagas. Esto impact6 en la produccion agricola del afio siguiente. En términos
interanuales, la produccion de café en el pais experimentd una disminucion del 12,3 %
durante el primer trimestre. No obstante, durante el segundo trimestre del afio, se

registrd un incremento del 1.8 % en la produccion de café (Midagri, 2021).
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Tabla 7
Produccién de café en grano segun macrorregiones, 2020-2021 (variacion porcentual
interanual)

., 2020/2021

Macrorregion - - - : -

I Trim. I Trim. I Trim. IV Trim. AfRo
Selva
Norte/Oriente -20,1 -2,4 14,3 37,1 14
San Martin -5,9 -12,7 40,9 221,0 -5,8
Cajamarca -37,4 53 12,7 8,6 6,9
Amazonas -100,0 12,7 5,8 51,4 6,4
Piura -22,2 9,0 -2,7
Selva Central 1,8 14,0 -2,5 2,9 8,4
Pasco -17,8 1155 -3,8 81,8
Junin 1,2 -7,1 -4,6 -5,4
Huanuco 0,6 1,6 9,3 2,9 4,1
Ucayali 458,6 34,7 -4,7 15,4
Selva Sur -29,1 -9,2 36,1 0,0
Cusco -26,9 -10,2 23,6 -4.9
Puno -0,4 10,0 2,6
Ayacucho -100,0 -28,0 385,6 51,6
Otros -22,4 -6,5 13,7 85,2 16,4
Total -12,3 1,8 115 41,4 3,5

Fuente: Midagri-DGESEP-DEIA, 2022.

Durante el segundo semestre de 2021, la produccién de café experimentdé una
recuperacion significativa, con tasas de crecimiento interanual del 11,5 % en el tercer

trimestre y del 41,4 % en el cuarto trimestre, segun se muestra en la Figura 4.
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Figura 4

Produccién nacional de café en grano.
Fuente: Midagri- DGESEP- DEIA, 2022.
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La produccién nacional de café en grano en 2021 fue de 365,6 mil toneladas, segun la
Tabla 8. La tasa de variacion anual fue del 3,5 % en comparacién con la produccién
obtenida en 2020.

La region de Cajamarca, situada en la macrorregion de la selva norte, registro la mayor
tasa de produccioén, alcanzando un 6,9 %. Esta contribucion represent6 1,41 puntos
porcentuales en la variacion de la produccion a nivel nacional. Por el contrario, en San
Martin, la produccion de café en grano sufrié una reduccion del 5,8 %, lo cual aport6
1,36 puntos porcentuales al incremento de la produccidon de café en grano a nivel

nacional.

Durante el primer trimestre del afio en curso, la produccién nacional de café en grano
fue de 29,7 mil toneladas, lo que representa una disminucién del 0,7 % en comparacién
con las 29,9 mil toneladas producidas en el mismo periodo del afio 2021 (Midagri, 2021)

Tabla 8
Produccién de café en grano segin macrorregiones, 2021 (toneladas)

Macrorregiones | Trim. Il Trim. I Trim. IV Trim. Afio
selva 14 990 120 324 67 918 4260 207 493
Norte/Oriente
San Martin 13 022 53 297 10 844 832 77 994
Cajamarca 1964 35682 36 868 2243 76 758
Amazonas 0 29 892 16 811 1185 47 887
Piura 4 1454 3 396 0 4 854
Selva Central 13 333 77 487 25 859 843 117 522
Pasco 321 20512 3158 0 23991
Junin 11 054 44 502 12 908 0 68 463
Huanuco 1759 5487 4321 843 12 409
Ucayali 200 6 987 5472 0 12 659
Selva Sur 1558 25 209 10 845 320 37932
Cusco 1558 18 125 6 582 0 26 265
Puno 0 5799 2515 0 8314
Ayacucho 0 1285 1748 320 3 353
Otros 17 655 1418 547 2 636
Total 29 899 223 675 106 040 5969 365 582
Fuente: Midagri-DGESEP-DEIA, 2022.

2.5. Calidad

La calidad del café se logra por una serie de procesos que posibilitan la manifestacion,
el crecimiento y la preservacién de las propiedades fisicoquimicas caracteristicas del
café, desde su produccion hasta su preparacién y consumo. De acuerdo con Philips
(2020), la calidad del café se refiere al conjunto de atributos sensoriales que posee esta

bebida, los cuales determinan su estado 6ptimo durante una cata.
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La calidad de un lote de café se ve influenciada por diversos factores, como la diversidad
botanica, la topografia del lugar, las condiciones climaticas y los procesos de cultivo,
cosecha, almacenamiento, preparacién para la exportacion y transporte que se hayan
llevado a cabo con esmero. La calidad puede variar de una temporada a otra porque el
clima es variable y no puede controlarlo. Es crucial llevar a cabo una inspeccion de
conformidad del grano, tanto por motivos de costos (cafés pagados de acuerdo con los
rendimientos en analisis), y para garantizar que los cafés negociados cumplan con la
normativa de seguridad alimentaria, los cuales son aplicados de forma estricta en los

mercados importadores.

Ademads, reduce los desechos y las pérdidas durante la cosecha, el beneficio del grano

y el secado del café.
2.5.1. Segmentacion de los cafés segun su calidad

La mayoria de café que se comercializa a nivel de consumo es de combinacion. En
general los que tienen la denominacién de café de especialidad no son combinados, lo
gue significa que son de un solo origen y, por lo general, son costosos. Sin embargo, la
calidad de algunos cafés mezclados no siempre es malo a la de una sola procedencia.

En general, estos se pueden clasificar en 3 categorias:

Calidad excepcional. Son cafés con un elevado valor inherente. Por lo general, no
estan disponibles comercialmente. En la mayoria de los casos, se negocian de forma
selectiva y llevan los nombres de la empresa o el lugar de procedencia. Son

verdaderamente cafés de un grupo especifico de mercado, por su finura en su sabor.

Cafés de alta calidad o superior. Son negociados como mezclas o de una sola
procedencia. Incluye cafés organicos de alta calidad que han sido preparados y lavados
adecuadamente. Posee un mercado de comercializacion mas amplio y abarca una parte

significativa de los cafés actuales, denominados especiales.

Calidad tipica. Es una gama gustativa intermedia que ofrecen, con caracteristicas
regulares. Estos abarcan un mercado mas amplio que representan un poco mas del 90

% del segmento global de comercializacion.

2.5.2. Estandares SCAA

El Comité de Normas de SCAA ofrece recomendaciones para el incremento del valor de
la calidad. Este estandar es medible y calificable, sostenida en sustento cientifico, que
establecen rangos de valores. Actualmente establece condiciones para el agua, el café

oro y la catacion del café.
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2.5.3. Clasificacion de café oro

Se basa en el Manual de defectos de la SCAA y el método de clasificacion del café
verde ardbico. La tabla de equivalencia de los defectos del café se encuentra en la Tabla
9. El grado de especialidad y el grado premium son los Unicos grados de café que se

enumeran segun el método de clasificacion.

Un café verde debe tener cero defectos de categoria 1 y cinco defectos de categoria 2,
para que sea estandarizado como grado de especialidad. Los defectos de categoria 1y
2 se permiten hasta ocho en el grado premium. La cantidad total de defectos se calcula
utilizando 350 g de muestra. "No clasificados por el Sistema de Clasificacion de Café

Ardbica Verde de la SCAA" es la definicion de grados adicionales.

Tabla 9
Tabla de equivalencia de los defectos de café verde (SCAA)

Defectos totales Defectos totales
Defectos . Defectos .
equivalentes equivalentes
Negro 1 Negro parcial 3
Agrio/Vinagre 1 Agrio parcial 3
Cereza seca 1 Pergamino 5
Dafio por hogos 1 Flotador 5
Materia extrafia 1 Inmaduro 5
Brocado severo. 5 Averanado o 5
arrugado
Conchas 5
Partido / Mordido / 5
Cortado
Céscara o pulpa 5
seca
Grano brocado leve 10

Fuente: Manual de Defectos SCAA, 2004.

Se debe tener en cuanta que para evaluar una muestra debe ser funcién de su color.
Los colores verdes azulado y azul verduzco son permitidos para el nivel de
especializacion. En contraposiciéon un color verdoso o menos no es elegible. Es
importante mencionar que seran considerados como de especialidad aquellos que
carecen de olores no propios. Debemos considerar aspectos como el contenido de

humedad y el tamafio del grano, que se detallan a continuacion.

> Contenido de humedad del café verde

Los cafés con beneficio humedo tienen que contener 12 % de humedad al momento del

analisis y proceso del café.
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» Tamafo de grano

La Tabla 10 muestra la clasificacion de tamices por tamafio y diametro, con una
variacion no superior al 5 % de la pormenorizacion, calculada mediante la contencién

de los granos en una malla tradicional (Norma SCAA).

Segun NTP-ISO 4150, el tamafio del grano es otra variable importante para tener en

cuenta. El desarrollo del tueste mejorara con café bien clasificado y de tamafio uniforme.

Tabla 10
Clasificacion de tamices por tamafio y diametro
Tamafio del tamiz Diametro (mm)
20 8,0
19 7,5
18 7,1
17 6,7
16 6,3
15 6,0
14 5,6

Fuente: Norma Técnica Peruana-1SO 4150, 2019.

2.5.4. Protocolos de catacién

La Asociacion de Cafés Especiales sugieren los perfiles organolépticos para la catacion
de café en la Tabla 11. La calidad de los resultados de la evaluacién sera garantizada

por estas directrices.

Por lo cual es de vital importancia la aplicacion de estas caracteristicas las que se

muestran en el siguiente cuadro:

Tabla 11
Descripcion de las caracteristicas organolépticas (SCAA)

Caracteristicas

P Descripcion
organolépticas

Las partes laterales de la lengua tienen a detectar esta caracteristica. Los
cafés con acidez alta son considerados de mayor calidad que aquellos con

a.Laacidez acidez baja. Los sabores acidos desagradables (vinagre y fermento) causan
problemas en el beneficio.
Intensidad percibida de los compuestos arométicos en la infusidn recién

b. El aroma pre_parada. P S U
La intensidad de esta caracteristica determinara su calificacion, siempre y
cuando corresponda a un café impecable.

c. El sabor Es la expresion del gusto y el olfato de las cuatro caracteristicas basicas del

café: dulce, salado, acido, amargo y umami.

Caracteriza la consistencia, la sensacion de llenura y la pesadez en la boca;
d. El cuerpo es la personalidad y la fuerza de la bebida. Un café de bajo cuerpo da una
sensacién de aguado, incluso si tiene.

Son sabores no propios de las caracteristicas fisicoquimicas que posee el
café, el cual se notan al momento de la degustacion del café. (Stinker,
Fenol, moho, tierra).

e. Defectos en
taza

Fuente: Atributos y defectos sensoriales del café segiin SCAA, 2016.
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En la tabla 12 se muestran los equipos y ambientes requeridos para catar.

Tabla 12
Equipo y ambiente necesario para catacion (SCAA)
Tostado Ambiente Preparacién de la Catacion
Tostadora de muestras lluminacion 6ptima Balanza

Limpio, sin presencia de olores

Molino Tazas para catar

externos
Mesas para catar Cucharas para catar
Silencioso Equipo de agua caliente
Temperatura comoda Formatos y Utiles

Fuente: SCAA, 2016.

Las tazas para catar: deben ser hechas de vidrio templado o cerdmica. Deberian tener
un didmetro superior de 3 a 3,5 pulgadas (76 a 89 mm) y una capacidad de 7 a 9 onzas
(207 a 266 ml). Todos los vasos usados deben tener el mismo volumen, dimensiones y

materiales.
» Preparacion de las muestras
Tostado:

La Asociacion de cafés especiales (SCAA) cred un sistema de puntos para clasificar los
diferentes grados de tostado del café, que se muestra en la Figura 5. La muestra de café
tostado y molido se compara con los ocho discos de color numerados del sistema.

Se le fija un valor en la escala Agtron Gourmet, que va desde el tostado mas claro hasta
el mas oscuro, con intervalos de 10 a 25. De manera general, hay tres categorias para

el grado de tueste:

Claro9sa 75 Medio 65 a 55 Oscuro 45 a 25

Flgura5

Grado de tueste del café
Fuente: SCAA: Escala Agtron 2021.

En la tabla 13 se muestra los niveles de tostado segun el estilo y tipo de tostado, también
se describen algunos protocolos a tener en cuenta antes, durante y después del tostado.
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Tabla 13
Nivel de tostado segun el estilo

Nombre Descripcion Nimero Agtron
Exceso de tostado Extremadamente obscuro Bajo 18.0
Acadian Demasiado obscuro 18.0-23.0
Italian Muy obscuro 23.1-28.0
French Obscuro 28.1-33.0
Vienna Obscuro-medio 33.1-38.0
Full City Medio-obscuro 38.1-43.0
City Medio 43.1-48.0
American Medio-ligero 48.1 - 53.0
Cinnamon Ligero-medio 53.1-58.0
Scandinavian Ligero 58.1-63.0
Finnish Muy ligero 63.1-68.0
Arabic (Straw) Demasiado ligero 68.1-73.0
Underdeveloped Extremadamente ligero Arriba 73.0

Fuente: SCAA: Escala Agtron, 2021.

>

Toda muestra se debe tomar con 24 horas de anticipacion a la catacion y se deja
reposar 8 horas aproximadamente.

Después de tostar la muestra, a temperatura ambiente durante los treinta minutos
o cuatro horas se puede determinar el nivel de tostado.

Se debe tostar al menos ocho minutos y no méas de doce. No debe aparecer ningun
sabor a quemado o crujiente.

La muestra debe enfriarse de inmediato.

Al momento que las muestras llegan a una temperatura ambiente
(aproximadamente 24°C), se deben almacenar en recipientes herméticos hasta el

momento de la catacidn, para evitar la contaminacion.

Aplicacion de medidas

La proporcion éptima para la preparacion de café es de 8,25 gramos de café por cada

150 mililitros de agua. Esta relacion se corresponde con el punto medio de equilibrio,

siendo Optima para la extracciéon de oro. Es de vital importancia medir con precision la

cantidad de agua en los recipientes designados para la degustacion y ajustar el peso

del café, aplicando una tolerancia de +0,25 g.

>

Preparacion de las muestras para catar

Antes de la infusion con agua (15 a 30 minutos como méximo), Es necesario triturar
las muestras justo antes de llevar a cabo la degustacion. Antes de proceder con la

molienda de las muestras, es necesario pesarlas en gramos.
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En la infusién por goteo, se requiere que entre el setenta y el setenta y cincuenta
por ciento de las particulas atraviesen la malla estandar N° 20. Ademas, el tamafio
de las particulas debe ser ligeramente mayor al utilizado cominmente con el filtro
de papel. Para realizar una evaluacion precisa de la homogeneidad de la muestra,
€s necesario preparar un minimo de cinco tazas de cada muestra.

Para limpiar el molino, es recomendable utilizar una pequefia cantidad de café de
cada taza. Después de llevar a cabo la accion previamente mencionada, se procede
a moler el café destinado a cada taza con el fin de realizar una cata individual,
asegurandose de que cada taza reciba la cantidad adecuada de café y que esta
sea uniforme en todas ellas. Una vez que la muestra ha sido triturada, es necesario

asignar un cédigo a cada recipiente que la contiene.

Prepracion de la Infusién

El agua debe ser pura e inodora, pero no debe estar destilada ni ablandada. Los
sélidos en suspension ideales son de 125 a 175 PPM, pero no deben ser menos de
100 PPM ni méas de 250 PPM.

Cuando se agrega al café molido, el agua debe estar muy fresca y haber alcanzado
aproximadamente 93°C.

Se debe verter agua caliente directamente sobre el café molido en la taza hasta que
llegue al borde, asegurandose de que todo el café molido esté mojado.

Antes de la evaluacion, deje reposar completamente el café molido y el agua

durante tres a cinco minutos.

Método de evaluacién

En primer lugar, es necesario realizar una inspeccion visual de las muestras a través de

la evaluacién de su color de tostado. Esta informacion se registra en el formato de

evaluacién y puede ser utilizada como punto de referencia al momento de calificar

atributos de sabor particulares. La evaluacion de cada atributo se fundamenta en la

deteccidn de las variaciones en el sabor ocasionadas por el descenso de la temperatura

del café durante su enfriamiento.

>

De los atributos del café

El aroma y la fragancia

La fragancia (el olor del café molido sin adicién de agua y seco) y el aroma (el olor del

café con agua caliente). En el proceso de catacion, esto se puede evaluar en tres etapas:

1. Antes de agregar agua al café, oler la muestra molida en la taza.

2. Se debe oler los aromas que se liberan al remojar el café.
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3. Romper la espuma y oler los aromas.
Finalmente, la evaluacion debe reflejar la preferencia de cada uno de los tres

componentes de fragancia/aroma de la muestra.

e El sabor

La principal caracteristica del café es su aroma distintivo y su sabor intenso. La
sinestesia gustativa es el resultado de la interaccidn de las sensaciones gustativas y los
aromas retronasales que se perciben desde la cavidad bucal hasta la cavidad nasal.
Para evaluar de manera integral el paladar, es necesario considerar diversos aspectos
al puntuar el sabor del café. Esto implica tener en cuenta la intensidad, calidad y
complejidad tanto del sabor como del aroma percibidos al sorber el café de forma

enérgica en la boca.

e El sabor residual

El término utilizado para referirse a la persistencia de las cualidades positivas del sabor
en el paladar después de expectorar o tragar el café es conocido como "sabor residual".

El sabor residual disminuye cuando su duracion es breve o resulta desagradable.

e La acidez

Se caracteriza frecuentemente como "brillante” en casos de positividad o "agria" en
casos de negatividad. La acidez, en su forma mas eficaz, contribuye a la vivacidad y al
dulzor del café, lo cual puede ser experimentado y evaluado casi inmediatamente al
degustar el café en la boca. La acidez excesivamente intensa o predominante puede no
corresponder al perfil gustativo de la muestra. La calificacién final debe reflejar la
percepcion de la acidez por parte del panelista, basada en las caracteristicas de origen

o factores tales como el grado de tostado, el uso previsto, entre otros.

o El Cuerpo

La percepcion del liquido en la cavidad bucal, especialmente la que se percibe entre la
lengua y el paladar, determina la calidad del organismo. No obstante, algunas muestras
de menor peso pueden resultar agradables en la boca. Los cafés que se anticipan altos
en cuerpo o aquellos que se anticipan bajos en cuerpo, podrian recibir puntuaciones de
preferencia igualmente elevadas, aunque sus posiciones de intensidad seran

notablemente distintas.

e El balance

Referido como todos los diferentes componentes del cuerpo, del sabor, del sabor

residual y de la acidez de la muestra funcionan juntos y contrastan entre si. La
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puntuacién del balance se reduciria si carecia de algunos perfiles como delsabor y
aroma, también se da el caso de una disminucién en la puntuacién si estos perfiles se

opacan.
e Eldulzor

Se trata del producto de la presencia de determinados carbohidratos, fundamentado en
la satisfaccion del sabor y su percepcién placentera. En esta situacion, los sabores

agrios, astringentes o "verdes" representan lo contrario al dulzor.

Esta calidad no se puede apreciar directamente en los productos que contienen
sacarosa, tales como las bebidas gaseosas, pero influye en otros aspectos del sabor.
Cada taza que demuestra esta caracteristica recibe dos puntos, lo que da como

resultado una puntuacion total de diez puntos.
e Lataza Limpia

Se refiere a una "transparencia” de la taza y es la sensacion de caracteristicas inusuales
al sabor. Se siente la manifestacion completa del sabor desde el sorbo hasta la
depuraciéon final al evaluar este atributo. Cualquier sabor o aroma que no sea
caracteristico del café sera descalificado. Cada taza que muestre una taza limpia recibe

dos puntos.

Es de suma importancia calificar correctamente este atributo puesto que podria
condicionar si entra a un proceso de exportacibon o es almacenado como café

convencional para su mejora.
e La uniformidad

Se refiere a como se combina el sabor en diferentes tazas. Cada taza que muestre esta
caracteristica recibe dos puntos, y si las cinco tazas son iguales, se acumulan 10 puntos,
lo cual se convierte en café aceptado para su proceso y posteriormente a su exportacion

en los diferentes mercados internacionales.
e El puntaje de catador

Un café recibiria una puntuacion alta si posee las caracteristicas propias de su lugar de

origen.

El catador determina un puntaje al evidenciar los atributos y perfiles Unicos al momento

de la evaluacién. Este es el paso donde los panelistas hacen sus propias evaluaciones.
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e Los defectos

Vienen a ser los sabores negativos o malos que reducen la calidad del café. Se debe
clasificar el defecto (por ejemplo, una mancha o una falla), y posteriormente describirlo

y etiquetarlo (agrio, terroso, fermento, fendlico).

Ademas, se debe anotar el nUmero de tazas con el defecto y la intensidad del defecto
como 2 o0 4. El nUmero de tazas defectuosas se multiplica por la puntuacion del defecto

y luego se resta el puntaje total.
¢ El puntaje Final

La tabla 14 muestra la clasificacion del café segun su puntacion final, el cual se obtiene
contando los valores asignados a cada uno de los atributos después de realizar la

catacion.

Posteriormente poder llegar a un "punto final”, se debe tener en cuenta que los defectos

se restan del "puntaje total".

Tabla 14

Clasificacion del café segun su puntaje final
Descripcion de
especialidad

Puntaje total Clasificacion

95-100 Ejemplar o Unico Especialidad Super Premio
90-94 Extraordinario Premio a la Especialidad
85-89 Excelente Especialidad

80-84 Muy bueno Premio

75-79 Bueno Calidad usual buena
70-74 Pasable Calidad media

60-70 Grado de cambio

50-60 Comercial

40-50 Abajo del grano

<40 Fuera del grado

Fuente: SCAA, 2016.

e El formato de catacion

La Tabla 15 comprende las escalas de calidad para el sabor del café, las cuales
comprenden aroma y fragancia, sabor, postgusto, acidez, cuerpo, equilibrio,
uniformidad, taza limpia, dulzor, imperfecciones y calificacion del consumidor. (consulte

el formato de la catatrofe SCAA en el Anexo 1).

Todos los atributos de sabor particulares son evaluaciones positivas de calidad que
reflejan un criterio de calificacion del consumidor. La calificacion del degustador se basa

en la experiencia de sabor del degustador como una valoracion personal, mientras que
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los defectos son calificaciones negativas que evidencian sensaciones de sabor
desagradables. Estos son evaluados dentro de una escala de 16 puntos, con
incrementos de un cuarto de punto entre los valores cuantitativos.de 6 a 9 afios. El valor
minimo de la escala anterior es de 0 y el valor maximo es de 10 puntos. La escala de
especializacion ubica el nivel de especializacién en la parte inferior de la escala.

Tabla 15

Escalas de calidad del formato SCAA
Escala de calidad

6,00 Bueno 7,00 Muy Bueno 8,00 Excelente 9,00 Excepcional
6,25 7,25 8,25 9,25
6,50 7,50 8,50 9,50
6,75 7,75 8,75 9,75

Fuente: SCAA, 2016.

2.5.5. Determinacion del contenido de humedad

El procedimiento de capacitacién indirecta es el método predominante en la actualidad
para determinar el contenido de humedad del café, debido a su celeridad y precision.
De acuerdo con Meira (2008), es necesario seleccionar el método en funcién de su
precision, exactitud y reproducibilidad. Por otro lado, el equipo debe ser seleccionado
en base a la simplicidad, facilidad, tiempo de operacion y costo final del andlisis. Dado
gue el porcentaje de humedad en los granos es esencial para preservar la calidad del
producto y que también determina el precio del mismo, este debe ser exacto y estar en
un rango del 12 % de contenido de humedad. (Norma Técnica Peruana, Namero de
Protocolo 209.311, afio 2019.

2.6. El método Kazen (5’S)

Segun Celestino (2018), afirma que la metodologia de las 5' S fue desarrollada en
Toyota a mediados de la década de 1960 y se basa en un conjunto de actividades que
se llevan a cabo con el Unico propésito de establecer condiciones laborales 6ptimas que
faciliten la ejecucion de las tareas de manera organizada, ordenada y limpia. Sostiene
gue la Unica estrategia para alcanzar dichas condiciones es fortalecer las buenas
costumbres y habitos de comportamiento social, fomentando de esta manera un
ambiente mas eficiente y productivo. Salazar (2016) sefiala que esta metodologia tiene
su origen en Japén y se denomina de tal manera debido a que la primera letra del

nombre de cada una de sus etapas es la letra "ese".
La metodologia se constituye de cinco principios elementales:

1. Clasificacién u Organizacion: Seiri
2. Orden: Seiton
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3. Limpieza: Seiso
4. Estandarizacion: Seiketsu
5. Disciplina: Shitsuke

La tabla 16 nos muestra los principios 5’ S y el sentido dirigido de cada uno de ellos:

Tabla 16
Principios de las 5°'S
Principio Significado Dirigido a
Seiri Seleccionar
Seiton Ordenar Objetivos y lugares
Seiso Limpiar
Seiketsu Estandarizar .
. S Persona propia
Shitsuke Disciplina

Fuente: Elaboracion propia.

2.6.1. Seiri (Clasificacion)

Celestino (2018) Sostiene que la primera "S" se refiere a la clasificacion y eliminacion
de los elementos que no se emplean en la labor a realizar. De acuerdo con Salazar
(2019), la clasificacion conlleva la identificacion de la esencia de cada elemento, es
decir, la diferenciacién entre lo que es util y lo que no lo es, ya sean herramientas,
informacion, equipos, entre otros. Adicionalmente, sefiala que la hoja de verificacion
constituye el instrumento mas empleado para la clasificacion. Se anticipa la consecucion
de beneficios tales como la disminucion del desperdicio, la disminucién de movimientos

y la generacién de mayor espacio, entre otros.
2.6.2. Seiton (Ordenar)

El significado de la segunda "S" segun Celestino (2018) Se trata de organizar los
elementos que se consideran beneficiosos. De acuerdo con Salazar (2019), la
ordenacién se fundamenta en proporcionar un espacio apropiado, necesario y
debidamente identificado que facilite la localizacion de los articulos que se emplean con
mayor frecuencia. Para la implementacion de este principio, es imprescindible
determinar las restricciones de los espacios de trabajo, de almacenamiento y de areas
de transito peatonal. Ademas, es esencial identificar un espacio apropiado que evite la

duplicidad y evite la duplicidad.

Ademads, indica que Las sefializaciones, las hojas de verificacion y los codigos de color
constituyen los instrumentos mas empleados para la organizacion. Se anticipa que este
principio produzca ventajas, tales como una reducciéon en los tiempos de basqueda y
modificaciones, la erradicacion de condiciones perjudiciales y la disminucién de

interrupciones en el proceso, entre otros beneficios significativos.
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2.6.3. Seiso (Limpieza)

En este principio Celestino (2018) sostiene que el Seiso es limpiar e inspeccionar el
area. Mientras que Salazar (2019), afirma que la limpieza se refiere a la realizacion de
la limpieza como parte del trabajo y establecerlo como una actividad rutinaria, con el
propésito eliminar todos los factores contaminantes. Adicionalmente, se indica que las
hojas de comprobacién de inspeccién y limpieza, junto con las tarjetas de identificacion

y correccién de fuentes de suciedad, son los instrumentos empleados para la limpieza.
2.6.4. Seiketsu (Estandarizacion)

Celestino (2018), sostiene que la cuarta "S" representa la estandarizacion de lo que se
implementé en las tres primeras "S". Ademas, Salazar (2019) sefiala que el estandarizar
conlleva mantener el nivel de organizacion, orden y limpieza alcanzado en las tres
primeras fases a través de la implementacién de manuales, procedimientos y normas
gue aseguran su efectividad. Adicionalmente, sefiala que los tableros de estandares,
instrucciones, normas y procedimientos son los instrumentos mas empleados para la

estandarizacion.
2.6.5. Shitsuke (Disciplinay compromiso)

Finalmente, Celestino (2018) indica que la quinta "S" representa la disciplina y su
principal objetivo es establecer en habito el uso de métodos estandarizados y aceptar
su ejecuciéon. Asi mismo, Herndndez y Vizan (2013) sefialan que esta es la etapa mas
facil porque implica aplicar constantemente las normas establecidas y a la vez la mas
complicada porque depende del grado de conciencia de los involucrados y porque a

menudo es dificil que perdure en el tiempo.
2.7. Laproductividad

Asi también, Gutiérrez (2014), sefiala que la productividad busca la excelencia en lugar
de la rapidez en la produccion. Ademas, indica que la eficacia y la eficiencia contribuyen

a la productividad.

Fernandez (2014) sefiala que la productividad esta relacionada con la evaluacién de la
eficiencia del uso de los recursos de produccién, con el objetivo de buscar mejoras
institucionales y de calidad, ya que una mayor eficiencia del proceso se correlaciona con

un mayor nivel de productividad y calidad.
La férmula para calcular la productividad se muestra a continuacion.

Producvidad = Salidas / Entradas
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CAPITULO Il
ORGANIZACION Y FUNCIONAMIENTO DE LA EMPRESA

3.1. Lugar de ejecucion

La empresa Olam Agro Pera S.A.C, esta ubicada en la Carretera Fernando Belaunde
Terry KM 502.022 Lote 02H - Sector Perla de Indafie, distrito y provincia de Moyobamba,

en el departamento de San Martin.
3.2. Aspectos generales de laempresa

Olam Agro Pert SAC es una empresa agroindustrial que se dedica al suministro de
alimentos y exportacion de materias primas industriales. Suministra mas de 20
productos con presencia directa en 65 paises y vende a mas de 10.600 clientes. Tiene
una posicion de liderazgo en muchos de sus negocios, como cacao, café, nueces, arroz,

algodon, ajonjoli y madera, entre otros.

En Perd, Olam comenz6 a trabajar en abril del 2006, siendo esta la primera operacién de
la empresa en la region. Comenzando como un negocio de exportacion de café desde
Lima, actualmente es una empresa multiproducto que vende café arabico de alta calidad

con dos plantas procesadoras.

A nivel nacional, colaboramos con mas de cinco mil productores y cooperativas en
diversas éareas, con los que servimos a los mercados internacionales mas importantes,

principalmente Europa y Estados Unidos, y en menor medida Asia.
3.2.1. Visién de laempresa

Ser un lider mundial en el suministro y abastecimiento de ingredientes para alimentos y
bebidas, operando a la vanguardia de las tendencias de consumo para proporcionar a
los fabricantes de alimentos y bebidas productos e ingredientes que deleitaran a sus

consumidores.
3.2.2. Mision de laempresa

Mantenerse como una empresa global, reconocidos por aprovechar nuestra red de
abastecimiento global y la informacién sobre el terreno para poder ofrecer un suministro

seguro de ingredientes trazables y sostenibles.
3.3. Organigrama general de la empresa Olam Agro Peru S.A.C.

En la figura 6 se muestra el organigrama general de la empresa Olam Agro Perd S.A.C.,

constituida por todas las areas de la empresa.
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GERENTE
GENERAL
Gerente Gerente de Gerente de Jefa de Gerente
Comercial Produccion Calidad RRHH Financiero
Jefe de Asistente Jefe de
Unidad Jefe de Planta Jefe de Calidad de RRHH Contabilidad
Comercial Asistente de Asistente de Asistente
Senior Logistica Calidad Administrativo
Figura 6

Organigrama General de la empresa Olam Agro Peru S.A.C.
Fuente: Elaboracion propia.

Gerente General: Lidera, planifica y coordina el trabajo en las diferentes areas dentro

de la empresa. Establece metas a corto y largo plazo de la empresa.

Gerente Comercial: Evalla e identifica oportunidades de crecimiento en los mercados
actuales y potenciales. Disefia e implementa planes y estrategias comerciales que
cumplan con las metas de la empresa. Garantiza la satisfaccion de los clientes y la

calidad del servicio.

Jefe de Unidad: Organiza las tareas que hay que llevar a cabo en cada area y asegurar
el cumplimiento de los objetivos de la unidad. Asigna, comunica, desarrolla, controla y

analiza las actividades del equipo

Comercial Senior: Realiza visitas a proveedores para negociar contratos de compra.
Se encarga de asegurar que las negociaciones se desarrollen sin ningin contratiempo
y todo esto conduzca a la compra del producto. Realiza la busqueda de nuevos

proveedores. Implementar estrategias de compras.

Gerente de Produccién: Planifica, supervisa y asegura la rentabilidad de la produccion.
Evalua los requerimientos y recursos de produccién. Calcula los costos y dispone los

estandares de calidad.

Jefe de planta: Dispone las estrategias de produccion conforme con los objetivos de
gerencia. Implanta y ejecuta las politicas de calidad y prevencion de riesgos laborales.
Ademads, supervisa y planifica las actividades laborales de los empleados bajo su
responsabilidad, controla el stock y gestiona los almacenes, supervisa los procesos

productivos de las empresas.
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Asistente de logistica: Gestiona operaciones de flujo: productos y materiales. Aplica
las acciones almacenamiento en cuanto a productos. Controla las operaciones de

transporte y distribucién.

Gerente de calidad: Implementar y garantizar el buen funcionamiento de los
procedimientos, estandares y especificaciones de calidad. Los procesos de fabricacién
deben cumplir con las normas locales, nacionales e internacionales. Crea métodos mas
eficientes que reducen la cantidad de materiales desperdiciados y reducen las

emisiones de sustancias contaminantes.

Jefe de calidad: Crea procedimientos de control de calidad para satisfacer las
demandas de la empresa y los clientes. Revisar el desarrollo productivo para
asegurarse de que cumpla con los estandares de calidad. Realice un seguimiento de
los resultados de la produccion para determinar areas de mejora. Aprende a los

empleados sobre los estandares y procesos de calidad.

Asistente de calidad: Aplica el plan de calidad, los procedimientos y las acciones
correctivas. Supervisa el cumplimiento de las normas y estandares de calidad. Analiza

las no conformidades y recomienda medidas pertinentes.

Jefe de RRHH: El reclutamiento, la formacion y el desarrollo, el rendimiento, las
relaciones laborales y los registros de empleados, asi como la gestion y/o administraciéon
de compensaciones, beneficios y néminas, se encuentran entre sus responsabilidades.
Monitoreo del desarrollo, ejecucion y optimizacion de politicas, estrategias y programas

relacionados con los recursos humanos.

Asistente de RRHH: Prepara y procesa la documentacion relacionada con los
empleados y las actividades del area de RR.HH. Organiza y mantiene registros y bases
de datos de empleados. Responde y dirigi las consultas de los empleados y los
candidatos a RR. HH.

Gerente Financiero: Supervisa el flujo de dinero y los activos de la empresa. Analiza
las actividades financieras y da guia y consejo al alta directiva. Elabora proyecciones
financieras y estudia escenarios de inversidén. Asesorar a la gerencia general en la toma

decisiones de alto riesgo y/o impacto.

Jefe de contabilidad: Controla las tareas diarias de contabilidad. supervisar el registro
de las transacciones contables de acuerdo con los estandares y principios contables.
Elabora la informacion que ayudara con la preparacion del presupuesto. Elabora

informes y cuentas anuales y analiza los datos contables.
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Asistente administrativo: Atencion a los proveedores, pagos de los cheques fisicos,
geencia y transferencia, ademas de recepcionar: reclamos y sugerencias. Supervisa las
operaciones diarias de la oficina. Genera informes, gestion de inventarios y tareas de

contabilidad.
3.4. Obtencidén y contextualizacion de la experiencia laboral

La experiencia profesional se desarroll6 especificamente en el area de control y

aseguramiento de la calidad, asi como en el &rea de produccion.

El objetivo es supervisar las operaciones de la planta, elaborar informes y garantizar el
cumplimiento de las normas de produccion, asegurar y garantizar la adopcién de
metodologias uniformes para la obtencién y preparacién de muestras, estandarizacion
de métodos y técnicas de analisis de laboratorio, establecimiento uniforme de registros
y datos fiables, Mejorar el aprovechamiento de herramientas, maquinaria y sistemas
durante el proceso, supervisar el uso de equipos de proteccion personal (EPPs) y

garantizar la veracidad de la informacién en los informes de produccion y calidad.

Al llevar a cabo dichas actividades, se descubren numerosas deficiencias en el control
y aseguramiento de la calidad y de la produccion. Para abordar estas deficiencias, se
utilizo la lluvia de ideas y el diagrama de Pareto, y se opté por concentrarse en la que

tenia el mayor indice.

Durante el afio 2021, la compairiia enfrentaba dificultades en su produccién a causa de
gastos excesivos en los procedimientos y la falta de cumplimiento de acuerdos; los
empleados operaban de manera improvisada sin recibir una guia clara. Por
consiguiente, se sugiri6 emplear técnicas y recursos de perfeccionamiento constante
para optimizar sus procedimientos, lo cual les posibilitard asegurar la excelencia del
producto y alcanzar los objetivos fijados por la compafia. Se procedera a analizar la
situacion actual con el fin de potenciar la eficiencia de la compaifiia, llevando a cabo la
aplicacion del método Kaizen (5'S) y, por ultimo, se realizara una evaluacién de su

viabilidad econdmica.
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CAPITULO IV
FUNDAMENTOS Y DESCRIPCION DETALLADA DE LAS
ACTIVIDADES DESARROLLADAS Y APORTES REALIZADOS

4.1. Descripcion de la experiencia laboral

En 2021, fui seleccionado para trabajar en la empresa Olam Agro Pertu S.A.C. como
Técnico de Campo DTF. Mi trabajo consistia en supervisar y realizar mejoras en
el area de sostenibilidad y certificaciones, también el de garantizar el proceso de
produccién y control de calidad, ademas de asegurar el acopio del volumen de café
estimado. Aproveché los conocimientos adquiridos tanto en el &mbito académico como
en el laboral para la realizacion de varios andlisis utilizando herramientas de mejora
continua y toma de tiempo a los procesos, y estas mejoras fueron beneficiosas para el
area, por lo que actualmente se ocupa el cargo de Asistente Comercial de Planta. El

Jefe de Unidad, Ederson de la Cruz Martinez, ayudé y supervisé el proyecto.
4.2. Delimitacién de la investigacion

La gerencia ordend que la investigacion se enfocara exclusivamente en el proceso
productivo y el control de la calidad del café verde exportable, ya que es el producto

estrella de la empresa y el que produce mas incidentes y mayores ventas.

4.3. ldentificacion de la problematica

Tras la definicién del producto y la investigacién, se emprendié la busqueda de los
motivos que estaban detras de la escasa eficiencia en la empresa. Para ello, se recurrié
a la herramienta de calidad conocida como diagrama de espina de pescado o diagrama

de Ishikawa, cuya representacion se puede apreciar en la Figura 7.

Tercerizacion de

mantenimiento y capacitacidn

Tiempos prolongados de
mantenimiento y capacitacidn

Baj a produccuon
Reprocesos y prelengados

> tiempos de produccidn

Falta de estanda edicio Bajo control d
enlos p 3 ausencla de tiampo

Figura 7
“‘Diagrama de Ishikawa de las principales causas que originan la baja productividad en la

produccion de café verde exportable en el afio 2021”.
Fuente: Olam Agro Pertd S.A.C., 2021.
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En el esquema de Ishikawa se descubri6 que son 4 las causas principales de la

disminucion en la productividad:

Agotamiento de existencias de articulos listos para la venta.
Externalizacién de servicios de mantenimiento y formacion correctiva.

La carencia de normas y la evaluacion de los procedimientos estan ausentes.

0w N PF

Bajo la supervision de calidad y sin la presion de cumplir con tiempos

preestablecidos.

Después de descubrir las razones principales del inconveniente, se lleva a cabo un
analisis comparativo de los costos asociados a cada una, con el fin de identificar cual
de ellas genera el mayor impacto financiero. Con el propdsito de esta evaluacion, se
recopilaron datos de la compafiia a lo largo de todo el afio 2020. Es relevante mencionar
que la compafiia suministré la informacion en dos presentaciones distintas: el Informe

Diario y la Fébrica Diaria.

En latabla 17 se indica el resumen de la data proporcionada por la empresa en términos
de frecuencia y costos, asi como la cantidad de intervenciones de terceras partes para
realizar capacitaciones y mantenimientos correctivos en lineas de proceso y calibracién
de equipos. El precio por servicio depende de la gravedad y las horas de capacitacion.
Durante la negociacion, el costo por tonelada varia segun la bolsa de valores de NY, el
diferencial y el tipo de cambio. Ademas, se muestra la cantidad de toneladas de café

gue no se vendieron (pactadas) debido a la falta de inventario en la planta.
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Tabla 17
Informacién en frecuencias y costos (ddlares)

ANO 2020
Ene Febr Marz Abril Mayo Junio Julio Agost Septie  Octub. Novie Dicie

Tercerizacion de

capacitacién/mantenim 2 3 1 4 5 2 4 3 2 1 1 1
ientos correctivos

Ventas perdidas por

falta de stock de 0 342,857 428,571 885,714 18971 16000 14142 12142 885,714 822,857 514,286 228,57
. 43 00 86 86 1

producto terminado

Quejas y reclamos por

falta de cumplimiento 0 5 10 8 15 12 20 15 18 10 5 3

de entrega

Baja produccion por

falta de

estandarizacion y 0 200,000 250,000 520,000 550,000 600,000 650,000 600,000 550,000 400,000 200,000 85,000

medicién de los

procesos ($ dolares)
Fuente: Olam Agro Peru S.A.C, 2020.

En soles, la tabla 18 presenta el resumen definitivo de gastos y detalla el numero de solicitudes de nota de crédito del cliente, ya sea debido a
fallos en la produccion, retrasos en la entrega del producto, problemas con las especificaciones de calidad, entre otros. Ademas, evidencia los
dafios ocasionados por la ausencia de uniformidad y evaluacién de procedimientos en el campo de la manufactura.
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Restmen final de frecuencias y costos (S/. soles)
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ANO 2020

Ene Feb

Marz

Abril

Mayo Junio

Julio Agos

Sept

Octub

Novie

Dici

Total

Tercerizaciéon de
capacitacién/mant

enimientos 1200 2,160
correctivos ($

dolares)

500

2,600

1,800 900

2,300 1,200

1,200

750

800

950

S/.57,260

Ventas perdidas
por falta de stock
de producto
terminado

1,200,000

1,500,000

3,100,000

4,890,000 5,600,000

4,950,000 4,250,000

3,100,000

2,880,000

1,800,000

800,000

34,070,000

Quejasy
reclamos por falta
de cumplimiento
de entrega

S/.0 S/.30

S/. 65

S/. 40

S/. 85 S/. 60

S/. 120 S/. 55

S/. 90

S/. 35

S/. 38

S/. 20

S/.638

Baja produccion

por falta de

estandarizaciony 0 700,000
medicion de los

procesos

875,000

1,820,000

1,925,000 2,100,000

2,275,000 2,100,000

1,925,000

1,400,000

700,000

297,500

16,117,500

Fuente: Olam Agro Perd S.A.C., 2020.
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Después de tener toda la informacion valorizada, en la figura 8 se muestra el andlisis

realizado a través del diagrama de Pareto.

DIAGRAMA DE PARETO DE LAS CAUSAS MAS
RELEVANTES DE LA BAJA PRODUCTIVIDAD

5000000 120.0%
4500000
100.0%
4000000
3500000
80.0%
3000000
2500000 60.0%
2000000
40.0%
1500000
1000000
20.0%
500000
0 — 0.0%
Ventas perdidas por  Baja produccién por Tercerizacion de Quejas y reclamos por
falta de stock de falta de capacitaciény falta de cumplimiento
producto terminado estandarizacion y mantenimientos de entrega
medicién de los correctivos
procesos
mmm FRECUENCIA «=@==PARTICIPACION PORCENTUAL ACUMULADA e CORTE
Figura 8

Diagrama de Pareto de |las causas mas relevantes de |a baja productividad en la produccion

en la empresa Olam Agro Perd SAC en el afio 2020.
Fuente: Olam Agro Peru S.A.C., 2020.

Una vez de haber aplicado el diagrama de pareto nos muestra que la causa mas

importante de la baja productividad en la produccién fue la pérdida de ventas (café

vistos), que se midi6 monetariamente por la pérdida de ventas debido a la falta de

stock de productos en almacén.

4.3.1. Determinacion de las causas raiz del problema

Para definir las causas fundamentales del problema se volvié a aplicar el diagrama de

Ishikawa, tal como se muestra en la figura 9.



54

Bajos niveles de produccion Inadecuados métodos de trabajo

Ausencia de buenas

Ineficiente calibracion y practicas (5°S)

configuracion de las
maquinas y equipos

Personal sin EPP, Ruido

Ausencia de capacitaciones y desorden

Ventas
perdidas por

de producte

Errores en los reportes e informes
y recapcion de la produccion

Excesiva rotacién de

personal terminado

Falta de implementacion de procesos
estandarizados en las actividades de
produccion y aseguramiento de la
calidad

Falta de implementacion del
irea de control y aseguramiento,
de la de calidad

Inadecuados ambientes de trabajo, Ausencia de estandares en el
falta de equipos y materiales proceso de produccion

Figura 9

Diagrama de Ishikawa de las causas raiz del problema general.
Fuente: Elaboracion propia.

Una vez realizado la evaluacion en el diagrama de Ishikawa se establecié que 11 son
las causas fundamentales del problema principal:
1. Ausencia de buenas practicas (5’S)

. Ineficiente calibracién y configuracion de las maquinas y equipos.

. Ausencia de capacitaciones.

. Ausencia de estandares en el proceso produccion.

2

3

4

5. Excesiva rotacion de personal
6. Personal sin EPPS.

7. Inadecuados métodos de trabajo.

8. Falta de implementacién del area de control y aseguramiento de la calidad.

9. Falta de implementacion de procesos estandarizados en las actividades de
produccién y aseguramiento de la calidad.

10. Inadecuados ambientes de trabajo, falta de equipos y materiales.

11. Errores en los reportes e informes y recepcion de la produccion.

Por ultimo, se llevé a cabo un andlisis de ponderacion en colaboracion con el jefe de
unidad y el jefe de control de calidad para determinar las causas principales mas
relevantes. El objetivo de este andlisis fue evaluar el impacto de cada causa en el

proceso de produccion de café verde exportable en su conjunto.

El puntaje asignado a cada causa raiz se muestra en la Tabla 19. Para evaluar, se utilizé
una puntuaciéon de 1 a 10 donde, 1 indica informacion poco relevante y 10 indica

informacién muy relevante.
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Tabla 19
Analisis de ponderacién de las causas raiz del problema principal
. Ineficiente Ausencia Falta de Falta de Inadecuados Errores en
Ausencia . - . . . - . - . los
calibracion y Ausencia de Excesiva Inadecua implementacién implementaciéon ambientes
P de configuracion de estandares  rotacién Person dos del area de de procesos de trabajo reportes,
TIPO DESCRIPCION  buenas 9 . al sin ) proce 19 informes y
P de las capacitacio  en el de métodos control y estandarizados  faltade L.
practicas P EPP ; . . ) recepcion
(5) maquinas y nes proceso personal detrabajo aseguramiento en produccion equipos y dela
equipos produccién de la calidad y calidad materiales L.
produccion
Recepcion MP
de zonas /o
y 10 0 5 5 0 5 5 10 10 5 8
proveedores
directos
Plumeo y
cuarteo de café 10 0 5 10 0 6 10 10 10 8 8
pergamino
. Analisis fisico 10 5 5 10 0 6 10 10 10 5 8
Produccién YRS 5
nalisis e
10 10 5 10 0 6 10 10 10 5 8
humedad
Analisi
alsts 10 10 5 10 0 5 10 10 10 10 8
sensorial
Analisi fé
dlisis de cafe 10 5 10 0 5 10 10 10 10 8
exportable
Andlisis de cafe 10 5 8 0 6 8 10 10 5 5
subproductos
Almacenamiento
Almacenamiento de productos 10 0 5 6 1 0 4 7 10 0 8
terminado
Se verifica
numeros de
. rumas sacos
Inspecciones y . 7 0 2 0 1 0 2 0 10 0 8
con café
pergamino
acopiado.
Demor r
Demoras emora ~ po 5 0 0 0 1 0 0 0 10 0 0

mantenimiento
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correctivo y
capacitaciones
Plumeo y
obtencioén de
muestras para 10 0 0 10 4 4 0 10 10 8 0
analisis fisico y
sensorial
cawag Do
P 10 5 0 10 4 4 0 10 10 6 0
andlisis de
calidad
Reportes de
informacion  al 10 0 0 0 1 0 0 10 10 0 10
dia
TOTAL 122 50 42 89 12 47 69 107 130 62 79
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La dltima etapa, que se muestra en la figura 10, consiste en examinar la informacion a
través del diagrama de Pareto para determinar las principales causas que contribuyen

al problema principal.

DIAGRAMA DE PARETO DE LAS CAUSAS RAIZ DE
o LA BAJA PRODUCTIVIDAD o
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30 e
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«?" = FRECUENCIA U\(\PARN@TPACION PORCENTUAL ACUMULADA e CORTE
Figura 10

Diagrama de Pareto de las causas raiz de la baja productividad en la produccion en la empresa
Olam Agro Pert SAC en el afio 2020.

Fuente: Elaboracién propia.

Como se muestra en el diagrama de Pareto, siete son las causas mas importantes del
problema principal; Sin embargo, solo se discutiran los tres primeros para el trabajo de

suficiencia debido a la capacidad de la empresa para implementar mejoras.

1. Falta de implementacion de procesos estandarizados en las actividades de

produccién y aseguramiento de la calidad.

2. Ausencia de buenas préacticas (5'S).

3. Falta de implementacién del area de control y aseguramiento de la calidad.
4.3.2. Determinacion de técnicas y metodologias

En la Tabla 20 se muestra la identificacion de las técnicas y métodos a ser utilizados

para abordar la causa raiz del problema.
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Tabla 20
Analisis de ponderacién de las causas raiz del problema principal
PROGRAMA OPERATIVO

Causas raiz del problema Técnicas y metodologia
Falta de implementacién del area de control
y aseguramiento de la calidad

Implementacioén del area de calidad

Ausencia de buenas practicas (5’S) 5'S

Falta de implementacién de procesos
estandarizados en las actividades de
produccién y aseguramiento de la calidad

Descripcion del sistema de gestion de
calidad estandarizado

4.4. Implementacion del &rea de calidad
4.4.1. Descripcioén de la actividad desarrollada

Desde mi ingreso en el puesto, tuve la oportunidad de trabajar en el departamento
comercial y luego en el area de produccién y control de calidad. Descubri que la empresa
no tenia un area de calidad implementada y organizada, y que su linea de operaciéon
solo se enfocaba en produccion, exportaciones, logistica y contabilidad, teniendo una
apreciacion prescindible del rea de calidad. Segun la norma, una empresa dedicada a
la agroexportacion y que trabaja con alimentos debe cumplir con los programas de

higiene y saneamiento y Buenas Practicas de Manufactura.

Se propuso establecer un area de control de calidad con una supervisora de calidad
debidamente capacitada en Buenas Practicas de Manufactura (BPM), higiene y
limpieza, entre otras, y se asigné un area para los puntos mas importantes para el control
de produccion. El area de materia prima, area de proceso y producto terminado fue

equipada con:

¢ Mallas para seleccién del café pilado, numero 14, 15y 16.
e Lamparas led para andlisis fisico del café.

e Balanza gramera Sorex capacidad de 1 kg.

e Tostadora de café capacidad de 2 kg.

¢ Mesa para catacion en andlisis sensorial.

¢ Moledora de café Magister M12.

¢ Medidor de humedad Gehaka Agri.

e Tablero, formatos y lapiceros.

Paralelo a lo anterior, para la recepcion de la materia prima se decidié implementar una
balanza con capacidad de 3 toneladas, ademas de plumas de acero inoxidable para

muestreo de los sacos con café pergamino al momento de descarga.
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4.4.2. Evidencias de la actividad desarrollada

e Areade muestreo y andlisis de defectos del café verde

Se muestra en la figura 11 la implementacion al area de muestreo y analisis de café
verde, el cual venia funcionando con equipos descalibrados y con variacién en los pesos
de las muestras, ademas que contaba con poca iluminacién sobre la mesa de seleccion
de defectos. El area estd compuesta por lamparas led, a las cuales se aumento su
intensidad luminosa, estas facilitan el trabajo del analista al momento de la seleccion de
granos defectuosos. También se opto por adquirir una balanza marca Sores con una
capacidad de 1 kg, y una exactitud de 0.1 g. Adicionalmente se adquiri6 envases para

separar las segundas, descartes, y el rendimiento exportable.

Area de muestreo y andlisis del café verde

Antes Despues

Figura 11
Area de muestreo y analisis de café verde exportable.

o Implementacién de la oficina de control y aseguramiento de la calidad

La empresa no contaba con una oficina exclusivamente para el area de control, para lo
cudl se procedi6é a adquirir estantes, materiales de oficina e implementos de seguridad.
Esto nos permitio tener un mayor control de las fichas de inspeccion, reportes de calidad
y formatos tally shit. La figura 12 nos muestra el equipamiento e implementacion de la

oficina.
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Figura 12
Implementacién de la oficina de control y aseguramiento de la calidad.

e Implementacion de medidor de humedad

Se solicit6 a la gerencia la adquisicion de un medidor de humedad Gehaka 600, el cual
nos proporciona no solo una medicién de café verde exportable seco, si no tambien café
verde exportable semiseco y himedo. Se debe tener en cuenta que para la medicion de
café verde seco se pesan 142 g establecidos para el medidor de humedad, en cambio
para café verde humedo se pesan 84 g de café verde humedo, el porcentaje del
resultado de la medicion se tendra que multiplicar por 2 para obtener el resultado final
de la humedad.

A continuacion, en la figura 13 se muestra el medidor Gehaka 600.

Implementacion de medidor de humedad

Figura 13
Implementacién de medidor de humedad.
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e Implementacion de area para catacion

La empresa no solo exporta café convencional, también café certificado Organico y café
certificado Raindforest Alliance, estos cafés deben tener un rendimiento fisico de 68 %
y una humedad méaxima de 14 % para ser considerados en la catacion. Para lo cual se
necesita un ambiente con condiciones necesarios para la catacion. En la figura 14 se
muestra la adquisicién de una moledora de granos, hervidora de agua y la instalacion

de un lavatorio en el area de catacion.

Implementacion de area para catacion

Figura 14
Implementacién de area para catacion.

4.5. Método Kaizen (5°S).
4.5.1. Evaluacion del escenario situacional actual

Las condiciones actuales de las causas principales “desorden, desorganizacion y
suciedad”, se obtuvo al realizar una encuesta en conjunto (ver auditoria inicial 5°S en
anexo 2), realizada al jefe de unidad, asistente de calidad y de produccion del proceso
productivo de café verde exportable. Para evaluar la encuesta, se determinaron niveles
de puntaje de no cumplimiento junto con las medidas de correccion a aplicar. Segun la
encuesta, se obtuvo un puntaje de 76.16 % en incumplimiento de las 5'S y un puntaje
de 23.84 % en cumplimiento. Esto indica, como se menciond anteriormente, que se debe
implementar de inmediato la metodologia 5'S. La Tabla 21 indica los valores
porcentuales definidos para la valoracion y las medidas correctivas a realizar.
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Tabla 21
Puntajes y acciones correctivas definidos para la auditoria inicial “ausencia de buenas practicas
57 S”

ACCIONES CORRECTIVAS A TOMAR %
La metodologia Kaizen (5”S) ha sido implementada con éxito 0-25
Deficiencia en la aplicacion de la metodologia. Se debe reforzar 25-50
Necesita la aplicacion de capacitacion y sensibilizar al personal 50-75
Necesita la aplicacion del método Kaizen (5”S) de manera inmediata 75-100

Ademads, la tabla 22 contiene los puntajes de incumplimiento de cada proceso productivo
y el porcentaje de impacto.
Tabla 22

Puntaje de incumplimiento y porcentaje de impacto obtenido en la evaluacién inicial 5’ S en el
proceso productivo

Area Nota de incumplimiento % Impacto Acumulado
Trillado 58 17.85 17.85
Analisis Fisico 58 17.85 35.70
Medicién Humedad 55 16.92 52.62
Almacenado 53 16.30 68.92
Plumeo 51 15.70 84.62
Pesado 50 15.38 100.00
TOTAL 325 100.00

Se muestra graficamente en la figura 15 el porcentaje de impacto obtenido en la

evaluacion inicial 5’ S.

Resultados de auditoria 5°S (% de impacto)
17.85% 17.85%
18.00%
0,
17.50% 16.92%
17.00%
16.50% 16.30%
. (]
16.00% 15.70%
' 15.38%
15.50%
15.00%
14.50%
14.00%
Trillado Analisis Fisico  Medicién  Almacenado Plumeo Pesado
Humedad
Figura 15

Porcentaje de los resultados después la auditoria 5°S.
Fuente: Elaboracién propia.
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También se mostra por medio de evidencias fotograficas el estado situacional actual de
parte del proceso productivo (estibaje). En la figura 16 se muestra que el personal de

estibadores no cuenta con EPP’S necesarios para el trabajo de alto riesgo.

Personal de estibadores si

S e

n EPPS

Figura 16
Ausencias de EPP”S necesarios para el personal.

En la figura 17 se muestra desorden y obstaculos en el area de proceso, lo que dificulta
el trnsito del personal e impide una rapida evacuacion en casos de emergencias.

@O REDMINOIE®
OO Al QUAD TAMERA

Figura 17
Desorden y obstaculos en area de proceso.
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También en la figura 18 se evidencidé herramientas y materiales fuera de su lugar de

origen, generando desorden en la zona de trabajo.

Materiales fuera de su ubicacion original

Figura 18
Materiales fuera de su ubicacién original.

Asi mismo, en la figura 19 en el area de recepcion y pesado se observo las paredes

sucias, extintor y luces de emergencia.

Figura 19
Paredes sucias, extintores y luces de emergencia en area de pesado.
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4.5.2. Implementacion del Diagrama de Gantt

Las mejoras se realizaron a cabo durante todo el afio 2021 y se dividieron en ocho
etapas, que incluyen las siguientes:

1. Implementacion del area de calidad.

Identificacion de la zona a aplicar el método Kaizen (5'S).

Aplicacién e implementacion del método SEIRI.

Aplicacién e implementacion del método SEITON.

Aplicacion e implementacion del método SEISO.

Aplicacién e implementacion del método SEIKETSU.

Implementaciéon del método SHITSUKE.

© N o 00k~ wDn

Implementacién de procesos estandarizados en el area de produccién y de control
de la calidad.

En la tabla 23 se muestra el Diagrama de Gantt de la implementacion, el cual se utilizé
para planificar y programar tareas durante un periodo de tiempo establecido. Por lo
tanto, permite monitorear y controlar el progreso de cada etapa de un proyecto.

Tabla 23

Diagrama de Gantt de implementacién de mejoras en el proceso productivo de café verde
exportable en el afio 2021

DIAGRAMA DE GANTT DE IMPLEMENTACIGN DE MEJORAS EN EL PROCESO PRODUCTIVO DE CAFE VERDE EXPORTABLE EN EL AN 2021

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULo AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
TI2[3[4[1)2|3[4)1|2]|3|4|1|2|3|4)1|2]|3[4[1|2(3|4|1|2|3|4|1|2|3[4[1]|2|3|4|1|2(3|4|1|2|3|4

ETAPA

Ftapal |Imp|ementacién del drea de calidad

Etapa2 |Identificacio’n dez0na5's

Etapa3 |Imp|ementacién delaprimera$

Etapad |Imp|ementacién delasegunda$

Etapa5 |Imp|ementaci6n delatercera$

Etapa b |Imp|ementacién delacuarta$

Etapa7 |Imp|ementacio'n delaquinta$
Implementacion de procesos

Etapa 8 |estandarizados ena produccidny
aseguramiento de la calidad

DIAGRAMA DE GANTT DE IMPLEMENTACIGN DE MEJORAS EN EL PROCESO PRODUCTIVO DE CAFE VERDE EXPORTABLE EN EL ANO 2022
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO Juuo AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
2(3[4]1)2]3 2|3 213 2|3 1)2(3[4]1]2(3]4 102(3]4|1[2[3]:

ETAPA

Implementacidn del drea de andlisis
Etapa 1 |sensorial para café verde
exportable
Implementacion de formato de
acciones correctivas y preventivos
Identificacion de puntos criticos en
los procesos de produccion
Etapa 4 |Andlisis de finanzas y costos
Evaluacion de mejora de la
productividad
Elaboracidn de presupusto de la
implementacion
Elaboracidn de formatos de
evalaucion postimplemenatcion

Etapa2

Etapa3

Ftapa5

Etapa6

Etapa7
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4.5.3. Metodologia5’S

4.5.3.1. Programa de implementacion de la metodologia Kaizen (5°S)

Se llevaron a cabo a través de cinco etapas de actividades definidas como:

1.

En la primera fase se realiz6 la inspeccidn inicial del proceso de produccién, en el
cual se aplicard la metodologia. Es de gran relevancia indicar que esta fase ya se
realizé en la parte anterior del diagnostico situacional actual, en el cual nos indicé
los resultados y las mejoras a realizar para su solucion.

En la segunda fase, se nombr6 un equipo para divulgar e implementar la
metodologia Kaizen (5'S). La gerencia general conformd y asigno los equipos.

En esta fase, se procedio a difundir y posteriormente capacitar a los miembros que
componen la empresa sobre el método Kaizen (5'S), todo esto en los ambientes de
la empresa a través de reuniones, fichas, folletos, etc.

En esta fase se aplic6 la metodologia Kaizen en las distintas areas dentro de la
planta.

Por ultimo, se procedid a realizar auditorias internas de control y monitoreo para

garantizar la ejecucion constinua de la implementacion.

45.3.1.1 Seleccién del equipo de trabajo 5°S

La responsabilidad de la aplicacion del método Kaizen (5°'S) quedd delegada sobre el

equipo 5’S, que esté integrado por trabajadores de produccion y la de calidad.

La figura 20 muestra la composicion del equipo de trabajo 5°’S.

LIDER 5°S: EDERSON DE LA CRUZ MARTINEZ

FACILITADOR: LUIS HERNANDEZ CONDOR

Membro 5°S 1: Membro 5°S 2: Membro 5°S 3:
Jeferson Alfaro Daniel Quiroz Ronal Chavez
Oblitas Aguirre Aguilar

Figura 20
Constitucion del equipo 5° S
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Lider: Fue propuesto al Sr. Ederson de la Cruz Martinez, teniendo en cuenta sus afios
de experiencia como jefe de la unidad; dentro de sus funciones esta la de cumplir

estrictamente la implementacion y garantizar los objetivos planteados.

Facilitador 5’S: Se asignd por decision del lider, tendra la funcion de garanizar y
asegurar la aplicacion de la metodologia en conjunto con el lider. Para ello se asigno al
Sr. Luis Hernandez Condor, quien posee un dominio en las lobores productivas y de
calidad.

Equipo 5’S: Asignados por el facilitador con el visto bueno del lider, su funcion se basara
en difundir a los trabajadores de la empresa los principios de la metodologia Kaizen
(5’S). Se procedié a nombrar a Jefferson Alfaro Oblitas, Daniel Quiroz Aguirre y Ronal
Chavez Aguilar quienes son trabajadores con afos de experiencia en el area de

produccién y control de calidad.

4.5.3.1.2 Difusién y capacitacién de la metodologia5°S
Se realiz6 por medio de reuniones con los integrantes de la empresa. En la figura 21 se

evidencia la reunién de difusion.

D|fu3|on de lametodologia5” S

Figura 21
Difusion de la metodologia Kaizen (5°S).

Asi mismo, se realiz6 la capacitaciéon de la metodologia a los trabajadores de la

empresa, tal como se muestra en la figura 22.
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Capacitacion de lametodologia 5 S

Figura 22
Capacitacion de la metodologia Kaizen (5°S).

4.5.3.1.3 Implementacion de la metodologia Kaizen (5”S)
Seiri — Organizar

El objetivo de la implementacion fue mejorar el ambiente de trabajo al organizar los
objetos de manera que solo se tenga lo necesario y guardar lo que no se va a utilizar en
un lugar establecido.

Sera fundamental para el éxito de la aplicacion si se trabaja de la mano con los obreros
y los responsables de lineas; los materiales y herramientas se clasificaron considerando

si estaban inservibles y no necesarios.

La implementacion del Seiri se muestra fotograficamente en la figura 23.

Implementacion del Seiri

Figura 23
Implementacion del método Seiri.
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Seiton — Orden

El objetivo de la implementacion fue reducir los tiempos de busqueda y garantizar un
acceso sin dificultad, lo que permite la localizacion de materiales de forma rapida
y precisa. A consecuencia de que se evidencio que el desorden causado por la
localizacién de los sacos y diferentes materiales que dificultaba el libre desplazamiento
para realizar la dotacion de café a la trilla, asi como para su desestiba y translado, como

se muestra en la figura 24.

Figura 24
Implementacion del método Seiton.

Seiso — Limpieza

Tuvo como objetivo mantener en buenas condiciones los ambientes de trabajo,
maquinas, herramientas, materiales y otros elementos. Para lograr esto, fue oportuno
establecer un plan de actividades que detalle las responsabilidades, las labores y los
plazos de limpieza. En la Figura 25 se muestra como se instalan contenedores de
basura en los ambientes para eliminar los desechos generados y mantener limpios los

espacios.

Implementacion del Seiso

Figura 25
Implementacion del método Seiso.



70

Seiketsu — Estandarizar

Se desarroll6 normas imperativas dentro del reglamento local de la empresa y se publico
técnicas sobre clasificacion, ordenamiento y limpieza. También se asegurara la
estandarizacion organizando auditorias internas y capacitaciones a intervalos regulares

para garantizar que se cumplan los objetivos establecidos.
Shitsuke — Compromiso y disciplina

Se considera la mas dificil de implementar puesto que se requiere que los trabajadores
estén sensibilizados con la aplicacion de la metodologia aplicada. Se busca que todos
los empleados sean conscientes del valor de las 4 "S" iniciales. Para cumplir con la
meta, se crearon auditorias avisadasy no avisadas, dinamicas de motivacion y la

creacion del buzon de sugerencias para los empleados.
4.5.3.1.4 Resultados y seguimiento de laimplementacién

Se realiz6 el seguimiento aplicando auditorias internas; y para calcular el porcentaje de
cumplimiento se cred un formato de evaluacién, que se puede ver en el anexo 3, dando
como resultado un 88.5 % de cumplimiento, lo que indica que el cumplimiento de los

objetivos son un éxito. La implementacion también tiene ventajas, tales como:

Minimizar los tiempos al momento del traslado del personal en la ejecucién de alguna

operacion en planta.
Prevencién y reduccion de los accidentes laborales.

4.6 Implementacion de procesos estandarizados en la produccion y

aseguramiento de la calidad del café (Coffea arabica)

La implementacién de estos procesos estandarizados hace referencia al campo de
aplicacion, el personal, los equipos y herramientas, materiales, actividades y etapas de
los procedimientos; a la vez detalla los procesos que se ejecutan en las actividades

diarias de empresa.

El cumplimiento de estos procesos garantiza la adopciéon de metodologias uniformes
para la adopcion y preparacion de muestras, la estandarizacion de métodos y técnicas
de andlisis de laboratorio, el establecimiento uniforme de registros, calculos y
recoleccion de datos confiables; para la oportuna toma de decisiones brindando

productos y servicios de calidad a los clientes.

La calidad impregna todos los procesos operativos de la empresa, generando una sélida

base bajo un ambiente de control, en donde hay un equilibrio dinamico entre las partes,
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proveniente del conflicto sano entre las operaciones de compra, produccion y ventas.

La figura 26 muestra la politica de calidad de la empresa.

Produccion

Compras

utilidad

Figura 26
Politica de calidad.

El concepto de calidad es una herramienta que nos permite agregar valor a través de:

e Ofrecer una mayor competitividad en la compra por medio de la clasificacion de
calidades y diferenciacion en el precio de compra, basado en la capacidad de
transformar los productos primarios como producto final.

¢ Maximizar la eficiencia en la seleccidon de materia prima idénea para la produccion
a satisfaccion del cliente sin entregar valores adicionales no pactados.

¢ Incrementar utilidad econémica mediante la venta de un producto diferenciado
especifico al cliente y transfiriendo el valor necesario para garantizar la compra de

la materia prima.
4.6.1 Plumeo

e Propdsito

Es la metodologia para examinar fisica, olfativa y visualmente un lote o partida de café.

e Objetivos

La toma de muestra real del lote al 100 %.

e Personal

El plumeo debe ser realizado por personal debidamente capacitado, calificado con
experiencia en café pergamino capaz de poder distinguir olores propios y foraneos del

producto.
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e Equipos y herramientas
Para pergaminos: Pluma de metal con un largo de 70 cm y un diametro de 3 cm.

Para exportables: Pluma o sonda de metal con un largo de 35 cm y un didmetro de 2

cm.
e Materiales

Recipientes con capacidad minima de 15 Kg para pergaminos y 3 Kg para exportables,

también etiquetas.
e Actividades y etapas

El plumeo consiste en el ingreso de la pluma dentro del saco de café en diferentes
lugares del saco. El ingreso es transversal y debe de tratar de tomar una muestra real
representativa de la carga. En una carga, el nimero de veces que la pluma ingresa al
saco debe ser la misma en todo el lote. La cantidad de la muestra debe ser medida con

la mano de tal manera que la muestra sea realmente homogénea en todo el proceso.
4.6.2 Cuarteo

e Propdésito

Es la metodologia para poder dividir un lote en partes iguales pero menor cantidad.

e Objetivos

Poder encontrar los sacos con problemas en taza.

e Personal

Debe ser realizado por personal debidamente calificado con o sin experiencia en café

exportable.

e Equipos y herramientas

Pluma de metal con un largo de 70 cm y un diametro de 3 cm.
e Materiales

Recipientes con capacidad minima de 3 Kg, también etiquetas.
o Actividades y etapas

El cuarteo consiste en la toma de muestras por saco en cantidades homogéneas de un

lote que se ha subdividido en lotes de menor cantidad de sacos de acuerdo con los
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resultados en las cataciones, si el resultado es negativo, es decir se presenta un
problema en taza, el lote ha de ser subdividido y/o cuarteados en lotes mas pequefios

hasta poder encontrar el grupo de sacos con problemas en taza.

De acuerdo con el perfil de taza, el lote actual de un café exportable ha de ser cuarteado

de encontrarse problema en taza:

a) Lotes EOP, lotes de 50 sacos c/u: Cuarteo cada 25 sacos y cuarteo cada 7 sacos.

b) Lotes OP1 al OP4, lotes de 100 sacos c/u: Cuarteo cada 50 sacos y cuarteo cada
25 sacos.

c) Lotes OPS5, lotes de 50 sacos c/u: Cuarteo cada 25 sacos y cuarteo cada 7 sacos.

4.6.3 Analisis fisico

e Propdésito

Es la metodologia en el cual se separa el café con problemas fisicos del café sano.
e Objetivos

Poder realizar una réplica del proceso real de planta. Hacer la estimacion de los

diferentes productos dentro del café pergamino.
e Personal

El analista de calidad debe ser una persona debidamente capacitad, calificada con
experiencia en café pergamino y exportable capaz de poder distinguir defectos primarios
y defectos secundarios con capacidad de analisis y criterio propio y con conocimientos

profundos en los origenes de los defectos, para poder asi sustentar su analisis.
e Equipos y herramientas

Pluma de metal con un largo de 70 cm y un diametro de 3 cm, juego de mallas de la 18

a la 14 con base, piladora con capacidad de 500 gramos.
e Materiales

Recipientes con capacidad minima de 3 Kg, bandejas con capacidad de 300 gramos,

etiguetas, hoja de analisis de calidad fisico y hoja de analisis de calidad de catacion.
e Actividades y etapas

Es una metodologia en la cual, de acuerdo con el porcentaje de humedad, se debe tener
en cuenta que tipo de proceso va a seguir. A continuacion, en la figura 27 se describe

la metodologia paso a paso.
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Procesos: Andlisis de Pergaminos

Entrada

Proceso

Salida

Muestra real
100% del total
de pergamino

Muestra de 500
gramos para
analisis

Mezcla
homogéneade la
muestray cuarteo

Muestra de 500

Zarandeode
muestraen
malla 14

Separacién de
bolapequeinay
dura

Pilado (Trillado)

Zarandeo de pilado
tal cual de acuerdoa
la humedad: Menor
de 20%: malla 14, de
20.1% hasta 30%:
malla 15, de 30.1% a
mas: malla 16

Descarte

Separaciénde
SV/SE

Oro cero
defectos-Pesaje

Adicion de 2%
Calculode del pesodel
MCM analisis porlos
20 defectos

gramos para analisis

Peso Cisco
observacion

Pesodela
bola

Zarandeode
muestraen malla 14

Pesodela
SV/SE

Dato de 10% del peso
SV/SE, ingresa café
exportable

Oro cero +2%:
MCM Seg-2%:
Seg’s

Pesarlas segundas
y dar el 15% de

verde a segundas;
MCM - (15% Seg’s)
Seg’s+ (15% seg’s)

Reporte Final

Figura 27

Metodologia del analisis fisico.
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a) La muestra tomada se pone en la mesa de cuarteo.

b) Se homogeniza el producto, mezclando para dejar un solo producto y se hace una
“torta” a un solo nivel.

c) Luego esta “torta” se divide en 4 partes iguales sefalizado en forma de X y se toma
2 partes equidistantes. Se debe volver a homogenizar y lograr llegar al peso de 500
gamos; del ultimo cuarteo se toma la muestra para analisis y la otra parte se toma
para el area de tueste para poder hacer el perfil de la muestra.

d) Se tara el envase a tomar la muestra y se pesa la muestra por 500 gramos.

e) Luego se toma la muestra y se lo pasa por malla 14, lo que cae debajo de esta es
considerado como cisco.

f) Luego esta muestra se debe de sacar las bolas pequefias y duras que no se van a
trillar con mayor peso.

g) Luego se toma la muestra y se trilla.

h) Luego la muestra pilada se pasa por malla 14 para poder sacar el descarte.

i) Luego todo lo que queda sobre la malla 14 se procede de manera manual a
seleccionar las segundas (SE y SV).

j) Entonces estas cantidades separadas se deben pesar.

k) El célculo de realiza de la siguiente manera:
300 gramos verde cero defectos

85 gramos de segundas

10 gramos de descarte

Al mismo tiempo se debe considerar que el 2 % del peso inicial del andlisis es
equivalente a los 20 defectos que van de la segunda hacia las primeras y se suma el

exportable y se resta a las segundas.

500 gramos x 2 % = 10 gramos de segundas en el exportable para 20 defectos.
300 + 10 gramos verde cero defectos

85 — 10 gramos de segundas

10 gramos de descarte

5 gramos de bola

Luego se considera que la segunda va a tener exportable dentro del proceso, lo que

representa el 15 %.

85-10=75
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75 * 15 % = 11.25 Gramos de segundas (nuevo total).
Asi quedaria el analisis final:

300 + 10 — 11.25 Gramos verde cero defectos

85— 10 + 11.25 Gramos de segunda

10 gramos de descarte

5 gramos hola

Entonces se saca este nuevo total y para sacar el porcentaje solo se divide por el peso
de tu muestra inicial que en este caso es de 500 gramos, el cual viene a ser el
rendimiento exportable como compra de café a 20 defectos, lo autorizado por la

empresa.

298.75 gramos verdes cero defectos 59.75 %.

86.25 gramos de segundas 17.25 %
10 gramos de descarte 2%
5 gramos de bola 1%
La diferencia es cascara 20 %

Luego se realiza la medicion de la humedad en base al exportable, se pesa 142 gramos

y se debe hacer la lectura directa hacia el medidor de humedad G-600.

En el caso de una compra en unidad en planta el reporte termina en este punto, pero si
es un traslado de unidad o compra en planta se adiciona un paso mas que es analisis
de mallas, desde malla 18 hasta la malla 14, donde la persona debe tomar el total del

verde a cero defectos ya pesado y debe pasarse este por las mallas de la 18 a la 14.

Se debe zarandear o mover de forma continua para dejar que los granos pasen por las
mallas y se queden en la de su tamario, por el tiempo aproximado de 2 minutos y luego

se debe pesar por separado el café de cada bandeja.

Entonces se realiza la sumatoria y se saca el porcentaje de estas, en la tabla 24 se

muestra el modelo de cuadro de analisis de mallas propuesto.



Tabla 24
Cuadro de anélisis de mallas
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N° de malla Peso (gramos) Porcentaje (%)
18 123.3 24.66
17 116.5 23.3
16 108.5 21.7
15 101.25 20.25
14 96.25 19.25
13 76.25 15.25

4.6.4 Andlisis de humedad

e Propésito

Es la metodologia en el cual se mide la humedad mediante un equipo que proporciona

lecturas directas de humedad a una cierta temperatura. A nivel nacional el equipo méas

usado es el Gehaka 600 que tiene una gran aceptacion en el mercado del café.

e Objetivos

Poder realizar una lectura rapida y facil de contenido de humedad en el grano. Saber

con exactitud si el producto necesita un proceso de secado antes del proceso de

beneficio seco.

e Personal

Persona con experiencia en café pergamino seco y himedo, y conocer el café verde.

e Equipos y herramientas

Medidor de humedad Gehaka 600. Balanza Sores de capacidad de 1 kg con exactitud

de 0.1 g.

e Materiales

Bandejas con capacidad 300 gramos, etiquetas.

o Actividades y etapas

La maquina Gehaka 600 tiene una capacidad de lectura de cafés con un rango de
humedad de 7 % al 35 %, calibrado y en condiciones 6ptimas para su uso, pero la lectura

real exacta que indica los medidores es esta 20 %.

Las lecturas son directas y se subdividen de la siguiente manera:



b)

d)

e)
f)
g)

h)

f)
9)

h)
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Pergamino seco

Luego de haber realizado la evaluacion fisica del café, se obtiene el café verde
exportable, de este café debemos de tomar 142 gramos.

Luego prendemos el equipo donde dice ON.

Procedemos a marcar la opcion Medir y tocamos YES.

Buscamos el producto CAFE VERDE y la maquina va a indicar el producto y
adicionalmente va a indicar la capacidad de medicion que es de 7 % al 35 %, pero
la lectura real exacta que indica los medidores es hasta 20.

Luego sale un aviso de PESE Y VIERTA LA MUESTRA.

Realizamos el ingreso de muestra y tomamos la primera lectura.

Luego mediante el botén de expulsion de muestras que se encuentran al lado
derecho de la tolva de ingreso de la muestra, podemos recuperar la muestra
analizada y repetir el procedimiento 2 veces mas.

Se toma las mediciones que se encuentran dentro de un rango maximo de 0.3 %
de diferencia y se elimina los datos obtenidos con diferencias que superen este

limite. La lectura directa reflejara la humedad real del lote analizado.

Pergamino humedo
Luego de haber realizado la evaluacion fisica del café, se obtiene el café verde

exportable, de este café debemos de tomar 86 gramos, humedades desde 20 %.
Luego prendemos el equipo donde dice ON.
Procedemos a marcar la opcion Medir y tocamos YES.

Buscamos el producto CAFE VERDE vy la maquina va a indicar el producto y
adicionalmente va a indicar la capacidad de medicion que es de 7 % al 35 %, pero

la lectura real exacta que indica los medidores es hasta 20.
Luego sale un aviso de PESE Y VIERTA LA MUESTRA.
Realizamos el ingreso de muestra y tomamos la primera lectura.

Luego mediante el botén de expulsion de muestras que se encuentran al lado
derecho de la tolva de ingreso de la muestra, podemos recuperar la muestra

analizada y repetir el procedimiento 2 veces mas.

Se toma las mediciones que se encuentran dentro de un rango maximo de 0.3 %
de diferencia y se elimina los datos obtenidos con diferencias que superen este
limite. La lectura debe ser multiplicada por 2, reflejara la humedad real del lote

analizado.
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4.6.5 Andlisis sensorial
e Propésito

Es la metodologia en el cual se evalla las caracteristicas organolépticas del café

mediante los sentidos.
o Objetivos

Poder distinguir si el producto esta exento de defectos primarios y secundarios en taza.
Poder reconocer que tipo de perfil y/o caracteristicas organolépticas que tiene el

producto para poder clasificarlo correctamente.
e Personal

Persona con experiencia en café pergamino seco y hiumedo, y conocer el café verde y

debe saber catacion de cafés como minimo de experiencia de 1 afio.

e Equipos y herramientas

Balanza Sores de capacidad de 1 kg con exactitud de 0.1 g. Tostador de muestra de 2
tambores con capacidad aproximada de 150 gramos por cada tambor. Hervidor

eléctrico. Moledor de muestras de café con graduacién de tamafio de particula.
e Materiales

Bandejas con capacidad 300 gramos, etiquetas. Pirex de capacidad de 175 ml. Jarras
de acero inoxidable, escupideras, cucharas de catacion de acero inoxidable. Etiquetas

y tabla de catacion.
e Actividades y etapas

A continuacion, en la figura 28 se describe la metodologia paso a paso:



Procesos: Analisis Sensorial
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Salida

Proceso

Entrada

Muestra de café
verde

Pirex capacidad
150 mlc/u

Aguacaliente

93 a 95°C

Homogenizacion
de la muestra

Reparticionen 2
muestras de 100
gr minimo c/u

Tostado de las 2
muestras

Pesaje de 10 tazas por
cada muestrade café

tostado (8 gr/150 ml
c/u)

Limpiezade moledor
por cada muestray
moliendade cada
muestra

Evaluacion
Sensorial

Reposode 3
minutos

Evaluaciénde
Aromarompiendo
la costra y/o abrir
capa superiorde
café con cuchara

Limpiezade
residuos de grasa
enformade
emulsién

Enfriamiento

hasta 70°C

Café molido
sobrante de
limpieza

Descriptores para
Fragancia/Arona

Excesode grasay
particulas de café
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Procesos: Analisis Sensorial

Entrada

Proceso

Salida

Catacion N1,
Fase caliente

Catacion N2,
Fase caliente

Catacion N3,
Fase caliente

Formato de
catacion

Acidez, cuerpo,
sabory post gusto

Descriptores para
Fragancia/Arona

Figura 28

Metodologia del andlisis sensorial.

Luego se usa la escala de perfiles

OP1: Acidez.
OP2: Dulzor.

OP3: Cuerpo.

OP4: Estandar - Planas.

OPS5: Problema en taza del pergamino, desde 1 taza.

EOP: Mas de 80 puntos, andlisis tipo SCAA.



En la tabla 25 se muestra el formato de catacion segun la SCAA.
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Tabla 25
Tabla de catacion Olam Agro Peru S.A.C
Defectos # de tazas Resultado Perfil
Fermento Aroma y fragancia
Fenol Acidez
Mohoso Cuerpo
Terroso Sabor
Viejo Post Gusto
Otros defectos
Uniforme

Limpio

Sl

NO

Fuente: Formato de catacién SCAA y descriptores usuales en los cafés peruanos, 2016.

Ademas, en la tabla 26 se muestran los descriptores usuales utilizados en los cafés

peruanos.
Tabla 26
Descriptores usuales en los cafés peruanos
Descriptores Atributo Descriptores Atributo
Fragancia/Aroma Floral Jazmin, albahaca Sabor/Completo
Fragancia/Aroma Caramelo Toffee, piraliné Plano
Fragancia/Aroma Resinoso Terpénico Frutuoso
Fragancia/Aroma Citrico Limon, toronja Madera
Fragancia/Aroma Herbal Hierbas, pasto Balanceado
Fragancia/Aroma Chocolate Chocolate, galleta Dulce
danesa
Fragancia/Aroma Especies Anis, pimienta Fuerte
Fragancia/Aroma Tierra Musgo,hongos Medio
Fragancia/Aroma Nuez Mani, almendra Suave
Fragancia/Aroma Ceniza Quemgdo, Cremoso
carbonizado
Fragancia/Aroma Alverjas Pastoso Aceitoso
Acidez Vinoso Tanico, tartanico Aspero
Acidez Brillante Suave Aterciopelado
Acidez Clavo de olor,
Picante tornillo,Nuez Seco
moscada
Acidez Dulce Equilibra'ldo, ligero, Limpio
delicado
Acidez Astringente Aspero, afilado Agrio
Acidez Agrio Acre, duro Completo
Acidez citrico Limon, toronja Duradero
Acidez Fuerte Agrio, duro Amargo
Acidez Medio Tanico Aspero
Acidez Suave Avinado Seco

Fuente: Descriptores usuales en los cafés peruanos, 2016.
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4.6.6 Analisis de Pre-Compras
e Propésito

Se define como el procedimiento de recepcidn y analisis de una muestra que no ha sido
tomada directamente por el analista de calidad y/o personal de Olam, con la cual el
productor y/o proveedor realiza la revision de los parametros de su mercaderia con el
fin de poder ofrecerle a la empresa y poder obtener un precio estimado por su carga. Al
no ser la muestra real, se tomara solo 300 gramos de esta, homogenizada mediante el

cuarteo y se dard el resultado de andlisis al comprador para los fines comerciales.
e Objetivos

Poder realizar una lectura del estimado de produccion de la muestra.

Brindar los pardmetros de calidad estimados con los cuales vendra el lote final.

e Personal

Con experiencia trabajando con café pergamino seco y himedo, y conocer el café verde.
e Equipos y herramientas

Medidor de humedad Gehaka 600.

Balanza Sores capacidad de 1 kg con exactitud de 0.1 g.

e Materiales

Bandejas con capacidad 300 gramos, hoja de analisis de calidad fisico y etiquetas.
e Actividades y etapas

A continuacion, en la figura 29 se describe la metodologia paso a paso:

PROCEDIMIENTO: PRE-COMPRA
ENTRADA PROCESO SALIDA

Muestra de proveedor Andlisis Fisico
—] ——pFormato de Pre Compra
300 gramos ¢

FIN

Figura 29
Metodologia del proceso de Pre-Compra.
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4.6.7 Evaluacion de compras
e Propésito

Es el procedimiento de recepcién y analisis de una muestra que ha sido tomada
directamente por el analista de calidad y/o personal de Olam, esta representa al 100 %

de la mercaderia.

o Objetivos

Poder dar los parametros de calidad estimado de produccion del lote final.

e Personal

Persona con experiencia en café pergamino seco y humedo, y conocer el café oro.
e Equipos y herramientas

Medidor de humedad Gehaka 600.

Balanza Sores capacidad de 1 kg con exactitud de 0.1 g.

e Materiales

Bandejas con capacidad 300 gramos, hoja de andlisis de calidad fisico, pluma de 70 cm

por 3 cm de didmetro y etiquetas.
e Actividades y etapas

A continuacion, en la figura 30 se describe la metodologia paso a paso:

ENTRADA PROCESO SALIDA
Café Pergamino

|, Plumeo del 100% del lote| y Muestrareal del lote

Lote Real s
A
Sacos de rechazo problema
olor-defectos
Contra muestra de pergaminos
Cuarteolotereal _ |~ pere

l (minimo 20 kg)

Anadlisis Fisico

. . Ingreso de lainformacién al
Anélisis Organoleptico
f P L SAP

FIN

Figura 30
Metodologia de analisis de compra.
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4.6.8 Almacenamiento en puntos de acopio

e Propésito

Poder distribuir las compras respetando los parametros de calidad y que sea distribuido
de manera eficiente y facil de poder despachar la mercaderia respetando el sistema

PEPS (primero que entra, primero que sale).

o Objetivos

Distinguir los lotes de acuerdo con sus parametros de calidad (Humedad, rendimiento y

posible calidad en taza).

Poder separar lotes que tengan potencial de perfiles altos de calidad, de tal forma que

estos puedan ser usados de manera eficiente dentro de los embarqgues.

e Personal

Persona con experiencia en el café pergamino seco y humedo, y conocer el café

pergamino.

e Equipos y herramientas

Reporte de zona (administrador).

e Materiales

Tickets de colores de acuerdo con el rango de humedades.
Plano de ubicacion del almacén.
o Actividades y etapas

La mercaderia que se va comprando debe tener como maximo en el almacén el
equivalente a 1 camion (30 toneladas). Al llegar a este volumen la mercaderia debe ser
despachada hacia la planta. El criterio de almacenamiento ser4 de acuerdo con el

espacio disponible de cada unidad, tomando al principio:

1. Humedad.

2. Rango de rendimientos, de acuerdo con la capacidad de almacenamiento, se
tomara rangos de 3 % maximo 5 % de diferencia de rendimientos.

3. Calidad en taza, si bien no todas las unidades pueden realizar esta clasificacién, se
debe de tomar el criterio del origen del café, por ejemplo, en la recepcién de un café
de productor y/o café con caracteristicas fisicas diferenciadas, esto debe separarse
de las demas rumas y mandarlo por separado para que se pueda aprovechar la
calidad de estos lotes en la preparacion de los clientes especiales.
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El almacenamiento en las compras tiene un papel fundamental dentro del proceso de

pre-seleccion de la calidad de los lotes, ayuda a:

a) Poder sacarle el mejor provecho en las compras.

b) Ayuda a calidad planta a poder usar mejor los lotes y poder asignar mejor las cargas
a los clientes.

c) Ayuda a minorizar los riesgos de reclamo en taza que pudiésemos tener dentro de

las conformaciones de exportacion.

Se debe tener en cuenta que, maximo se debe enviar 3 lotes dentro de 1 mismo carro.
En casos especiales, de tener que mandar mas lotes en 1 mismo camion, se dard aviso

previo para poder tomar las medidas necesarias para poder atender la mercaderia.

La figura 31 nos muestra la metodologia para el almacenamiento en los puntos de

acopio en todas las unidades a nivel nacional.

ENTRADA PROCESO SALIDA
Café Pergamino
Muestra Real del Lote |

L » Plumeo del 100% del lote

Contra muestra de pergaminos
Cuarteo lote real > perg

i (minimo 2 kg)

Andlisis de muestra real del . .
L. Ingreso de la informacién a
lote, humedad-Fisicoy J4—»

Organoleptico \ SAP
Asignacién de espacio en el
l almacén - Mapa de ubicacién
PEPS
FIN

Figura 31
Metodologia de almacenamiento en puntos de acopio.

4.6.9 Transferencia de mercaderia a planta
e Propésito

Realizar el envio de las cargas de acuerdo con las conformaciones previas que existen

en los almacenes.
o Objetivos

Enviar los lotes de acuerdo con sus parametros de calidad (humedad, rendimiento y
posible calidad en taza) hacia las plantas de proceso diferenciados para poder darle el
mejor provecho a la materia prima comprada. Poder separar lotes que tengan potencial
de perfiles altos de calidad, de tal forma que estos puedan ser usados de manera

eficiente dentro de los embarques.
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e Personal

Persona con experiencia en el café pergamino seco y humedo, y conocer el café

pergamino.

e Equipos y herramientas

Plumas de pergaminos de 70 cm y 3 cm de diametro.

e Materiales

Plano de ubicacion de mercaderias y plan de conformacién de lotes.

e Actividades y etapas

A continuacion, en la figura 32 se describe la metodologia paso a paso:

Procesos: Despachos a planta
Entrada Proceso Salida

Conformacidén Real Datos de lotes para la
del Lote conformacién en SAP

Sistema SAP genera
promedio ponderado
de analisis fisicos - A

Plan de conformacién para
despacho (Criterio para
realizarlas

conformaciones:
Rendimiento-Humedady
perfil de taza)

Ingreso de
mercaderiasegun
Plande
conformacion

Formato de camidn
apto para traslado

de mercaderia

Muestreo al
100%

Contra muestras 1 kg
para zona

Mezclay
cuarteo

Entregade contra
muestra A
transportista (1 kg) - B

Analisis Fisico Informacién contra
muestra B vs Analisis
ponderado A

Figura 32
Metodologia de despacho a planta.
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4.6.10 Recepcién de mercaderias de zonas y/o proveedores directos
e Propésito

Recepcién de las cargas de manera rapida y eficiente de las mercaderias de zonas de

acuerdo con la conformacién enviada.
o Objetivos

Poder asignar de acuerdo con el perfil de taza las cargas a los almacenes que

corresponda.
e Personal

Persona con experiencia en el café pergamino seco y humedo, y conocer el café

pergamino.

e Equipos y herramientas

Medidor de humedad.

e Materiales

Plano de conformacion de los lotes para su descarga.
e Actividades y etapas

Inicialmente el transportista debe hacer la entrega de la contra muestra de la mercaderia
que se encuentra dentro del camion y esta debe ser llevada de manera inmediata hacia
el laboratorio de control de calidad para poder hacer el andlisis organoléptico

correspondiente (muestras precintadas y bajo responsabilidad del plumeador).

Luego, la descarga de la mercaderia se va a realizar de acuerdo con las conformaciones
enviadas de zona. El analista de calidad debera plumear y/o supervisar el plumeo de la
mercaderia y revisar que esta esté exenta de olores extrafios, materia extrafia en exceso

y otra anomalia que pueda presentarse.

Si, dentro de una misma conformacién existen sacos que no corresponden a la
descripcidén general de la mercaderia, lldamese sacos con humedades mas altas, exceso
de bola, exceso de cisco, esta mercaderia debera ser separada y ser analizada aparte.
Cabe resaltar que siempre se ha de respetar que el plumeo debe ser el 100 % de la

mercaderia.

En la figura 33 se describe la metodologia del proceso de recepcion:



Procesos: Recepcion de Mercaderias de Zonas

Entrada Proceso Salida

Contra muestrade
mercaderiade
zona (Chofer
entregaengarita
de seguridad B)

Entregade muestra Muestra de 500 gramos
a laboratoriode + contra muestra de 500
Calidad Planta gramos - B

Preparacién de
muestra para
andlisis sensorial

Analisis
Sensorial

Informacion para
Almacén (Perfil de
taza) y %H

Andlisis de
Humedad

Toma de muestra
real de los lotes de Muestra Real lote
Cuarteo
acuerdoa la de 500 gramos

conformacion

Informacion

Analisis Fisico y d (lisis C
e analisis

Sensorial

Muestra Real lote
500 gramos C

Comparacion
AnalisisAvs
Analisis C

Maxima dif

X Ingreso de
del0.5% en Informacién
MCM y PTC al SAP

Andlisis Fisico de
la contra muestra
de zonas B

Contra muestra

500 gramos- B

Informe
comparativo Avs
Bvs C
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Procesos: Recepcion de Mercaderias de Zonas
Entrada Proceso Salida

Analistade zona envia
contra muestra
analizadaa Planta

Avisode enviode
muestrade plantay
zonasa Lima

Planta enviacontra
muestrade zona a Lima
+ muestra planta

Informe final con

Andlisis Final del

lote (G. Calidad
Lima)

Reporte de
acciones
Correctivas

Figura 33
Metodologia de Recepcion de Zonas.

4.6.11 Resolucion de diferencias de café pergamino entre puntos de acopio

y planta de proceso

e Propdésito

Mantener con los mismos parametros al equipo de calidad en toda la compafia.
e Objetivos

Poder revisar la razén real de las diferencias entre los puntos de compra vs planta y que
estas puedan ser aclaradas de manera rapida y eficaz para evitar pérdidas en las

compras.
e Personal

Persona con experiencia en el café pergamino seco y humedo, y conocer el café
pergamino.

e Equipos y herramientas
Medidor de humedad y balanzas.
e Materiales

Plano de localizacién de pergaminos.
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e Actividades y etapas

Est& dentro de recepcion de mercaderias de zonas.
4.6.12 Almacenamiento de pergaminos

e Propésito

Mantener los cafés pergaminos en condiciones Optimas de preservacion provenientes

de las compras directas y de las zonas.
e Objetivos

Poder asignar de acuerdo con el perfil de taza las cargas a los almacenes que
corresponda. Organizar el almacén tomando el parametro de taza y de edad de los

pergaminos (PEPS).
e Personal

Persona con experiencia en el café pergamino seco y humedo, y conocer el café

pergamino.

e Equipos y herramientas
Balanzas y estocas.

e Materiales

Plano de localizacion de pergaminos.
e Actividades y etapas

A continuacion, en la figura 34 se describe la metodologia paso a paso:

ENTRADA PROCESO SALIDA

Asignacion de Hangar de

acuerdo atazayedadde |
pergaminos

Reporte de Calidad - Informe de ubicacion de lotes

Perfil de Taza—» —»  de pergamino

Ingreso de Mercaderia de
acuerdo a la asignacion

v

FIN

Figura 34
Metodologia de almacenamiento de pergaminos.
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4.6.13 Analisis de café exportable

e Propésito

La lectura de los defectos segun la tabla de Olam.
o Objetivos

Comprobar que el café pactado tenga las especificaciones de venta que requiera el
cliente. Determinar caracteristicas del café para fines de decisiones administrativas,

comerciales o técnicas.
e Personal

Persona con experiencia en el café pergamino seco y humedo, y conocer el café

pergamino y exportables.

e Equipos y herramientas

Medidor de humedad Gehaka 600.

e Materiales

Mallas de la 18 al 14. Bandejas y tabla de defectos de Olam.
e Actividades y etapas

Los lotes dentro de las plantas se dividen de la siguiente manera:
Exportable Lurin:

Cada lote es de 120 sacos en 6 big bags, cada big big tiene 20 sacos.
Se trabaja el 90 % por mesas, Mesa 1, Mesa 2 y Mesa 3.

Cada lote se recibe por big bag, es decir:

Lote 501 — Mesa 1 — 120 sacos.

Este lote trae consigo 6 muestras, se saca 100 gramos por cada muestra bolsa y se
arma una muestra de 600 gramos, que sirven para analisis y tostado. El sobrante se
mantiene por si existe algun problema en taza y se necesite detectar cual es el big bag
gue malogre el lote. Caso de las Mesas 3, se realiza la misma gestién, pero se cata ya
directamente cada big bag por la alta incidencia de problemas en taza en grano

pequenio.
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Los lotes son de 105 sacos, se toma la muestra por pallets, se sefializa por sub-namero.

Se mezcla 100 gramos de cada bolsa y se arma muestras para analisis y catacién. Se

mantiene el sobrante hasta que el lote salga limpio. A continuacion, en la tabla 27 se

describe los defectos y equivalencias que se tienen en cuenta para el andlisis de café

exportable, adaptado del formato de equivalencias de desperfectos de la SCAA.:

Tabla 27

Tabla de defectos de Olam Agro Peri S.A.C

Defectos Defectos equivalentes N° g en muestra N° de defectos
Negro 1/1 - -
Parcial negro 1/3 - -
Marron 1/1 - -
Parcial marron o agrio 1/3 - -
Dafio por hongos 1/1 - -
Partido, mordido, 15 i i
cortado

Manchados 1/5 - -
Concha 1/5 - -
Broca - 1 Hueco 1/10 - -
Broca - Mas de 1 15 ) )
hueco

Flotador o blanqueado 1/5 - -
Amarillo 1/5 - -
Inmaduro 1/5 - -
Bola o coco 1/1 - -
Céscara o pulpa 1/1 - -
Pergamino 1/1 - -
Materias extrafias 1/1 - -

TOTAL

A continuacion, en la figura 35 se describe la metodologia de andlisis de café exportable:
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Procesos: Anilisis de Café Exportable

Entrada Proceso Salida

Sobrante dela

Cuarteodela
muestra

Pesaje (1)-300 g W
para analisis. Pesaje
(2) - 200 g para
tostado. Pesaje (3) -
142 g para medicién
de humedad W
Separaciénde

granos dafiados de
acuerdoatabla Defectos
Olam

Clasificacion de
acuerdoa la tabla
Olam defectos

Café verde (plumeo
del 100% de los sacos)

muestra

Lectura de defectosy
pesaje de los mismos
Primariosy secundarios

Defectos

Informe de analisis

Tostado de fisico

muestraen 2
partes

Anélisis Informe de

Sensorial analisis sensorial

y 110

Lectura de
Humedad en Informe de % H

G600

Ingreso
Informacion

SAP

Figura 35
Metodologia de analisis de café exportable.
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4.6.14 Analisis de café subproductos
e Propésito

Poder revisar las lecturas de los porcentajes de verdes y segundas, porcentajes de

defectos para futuras ventas.
o Objetivos

Poder tener los porcentajes de verdes y segundas y porcentajes de defectos, ademas
del numero de defectos para futuras mezclas y/o ventas de stock directas de los lotes.
Poder tener el registro de los porcentajes de verde que estan saliendo de la produccién

y confirmar si estan dentro del rango permitido.
e Personal

Persona con experiencia en el café pergamino seco y himedo, y conocer el café

pergamino.

e Equipos y materiales
Balanza, plumas y baldes.
e Actividades y etapas

En la figura 36 se muestra la la metodologia de la evaluacion por separado de los

subproductos, SV — SE y descarte.

ENTRADA PROCESO SALIDA
Subproductos Plumeo
—1» Cuarteodelamuestra Sobrante de muestra
del 100% de los sacos
deacuerdo a las i (contra muestra)

calidades SV - SEy Pesaje (1) - 100 g para analisis
descarte por separado
Separacion de defectos y café
verde limpio
Pesaje de los defectos, Lectura
de defectos y multiplicarlo

!

Reporte Final

Figura 36
Analisis de café de subproductos.
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Asi mismo, la tabla 28 nos muestra los porcentajes de café verdes segundas y su

numero de defectos.

Tabla 28
Tabla para porcentajes de verdes segundas y nimero de defectos
Detalle Negros Marrones Agrios 3x1 Def. Secun
Calidad 1x1 1x1 5x1
0,
% gopef. 198 et o5 Def. % Def. % Def. %
Verde Def.
Segunda R
% % n % % % %
Venta
suciode o % ne % % % %
escojo
Descarte % % n° % % % %

4.6.15 Preparacion de muestras Pre-embarque
e Propésito

Envio a los clientes de los perfiles de tazas y preparaciones tal cual ha sido pactado en

sus contratos.

o Objetivos
1. Poder realizar una muestra del perfil de taza y nimero de defectos igual a lo que
el cliente va a recibir, para evitar futuros problemas cuando se envie el lote final
al cliente.
2. Poder tener una muestra patrén de la preparacién para poder hacer la réplica en
planta.
3. Poder usar los correctos lotes y asi mejorar la eficiencia del uso del inventario.

e Personal

Persona con experiencia en catacién de cafés.

e Equipos y herramientas

Balanza, medidor de humedad, piladora y tostadora.
e Materiales

Mallas del 18 al 14 y bandejas.

o Actividades y etapas

A continuacidn, en la figura 37 se describe la metodologia paso a paso:
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taza solicitado por el
cliente. Guia basica:
Matriz de perfiles de

Guia Courier

Preparacidon por separado de
cada lote de acuerdo ala
especificaciéon técnica del

clifnte
Mezcla de acuerdo a las
conformaciones de los lotes
preparados: (1kg) paracliente y
(1kg) contra muestra

Preparacion documentaria de
acuerdo al destino de la muestra

Despacho de mercaderiay
documentos

Ingreso informacidn al sistema
SAP

FIN

ENTRADA PROCESO SALIDA
Lotes escogidos de Realizar la conformacion de los
=1
acuerdo a los perfiles de lotes

AWB N°. Factura

comercial Fitosanitario

(de ser el caso)

Figura 37

Preparacién de muestras Pre-Embarque.

4.6.16 Orden de proceso para embarques

e Propésito

Coordinar de manera eficiente con produccion la asignacion de los lotes de acuerdo con

la aprobacién de muestras pre — embargue de los diferentes clientes.

o Objetivos
1.

lotes que van a entrar a proceso.

manera que calce con la necesidad de café exportable.

e Personal

Persona con experiencia en cafés verdes y catacion con base minimo de 2 afios.

Poder asignar de acuerdo con el perfil y aprobaciones de pre — embarque los

Realizar la estimacion correcta de los sacos que van a salir del proceso de
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e Equipos y materiales
Computadora, reporte de muestras aprobadas y sus respectivas conformaciones.

e Actividades y etapas

A continuacion, en la figura 38 se describe la metodologia paso a paso:

ENTRADA PROCESO SALIDA
Cdédigo de muestra Conformacién de las
aprobada y/o lotes muestras aprobadasy
asignados de acuerdo detalles de los lotes
al perfil de taza (cantidad y peso)

Ingreso a produccién

v

FIN

Figura 38
Metodologia del orden de proceso para embarque.

4.6.17 Recepcidén de la produccién y cuarteo de lotes con problemas
e Propésito

Recepcion de los lotes de acuerdo con las conformaciones de las 6rdenes de proceso

para su respectiva revision en defectos y taza.
o Objetivos

Poder asignar de acuerdo con el perfil de taza los lotes que salen del proceso y poder

realizar la separacion respectiva de los lotes que vienen con problemas de taza.
e Personal

Persona con experiencia en café exportable y catacibn con mas de 2 afios de
experiencia en catacion de manera consecutiva, de preferencia con estudios en analisis

sensorial.

e Equipos y herramientas

Balanza, tostadora y medidor de humedad.
e Materiales

Conformacion de los lotes y zarandas.
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e Actividades y etapas

A continuacion, en la figura 39 se describe la metodologia de recepcién de procesos y
cuarteos paso a paso:

Procesos: Recepcidn de procesos y cuarteos
Proceso Salida
Pesajede 100 g ¢/

paletao BB Mezcla
Homogenea

Café exportable MCM
Lurin: Muestra de 6 BB C/U

- C/ BB 20 sacos
Jaen: Muestra por paleta -
7 paletas c/u 15 sacos

Cuarteode la muestra
(1) 300 g - Analisis
Fisico (defectosy

humedad). (2) 200 g -
catacion

Analisis Fisico

Analisis Sensorial

Lote de produccion
listo para
conformaciénde
contenedor

Aprobado?

Cuarteo
(CuarteoBB o
Paleta)

Lote de produccién
listo para
conformaciénde
contenedor

Aprobado?

Lotes con
problemas (para
exportable)

Figura 39
Metodologia de recepcion de procesos y cuarteos.
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4.6.18 Conformacion de embarques
e Propésito

Poder realizar el equilibrio en cada lote de exportacion de taza y defectos de manera

gue el café coincida con la muestra de pre - embarque.
o Objetivos

Poder asignar por contenedor los sacos de café que cumplan en promedio ponderado
de defectos vendidos y la calidad de taza por el cliente y que estos estén posicionados
de tal manera que, al momento del arribo de la carga a destino, al momento de la revision

del lote, este cumpla con los requisitos de defectos y taza aprobados por el cliente.
e Personal

Persona con experiencia en café exportable y catacion con mas de 2 afos de
experiencia en catacion de manera consecutiva, de preferencia con estudios en andlisis

sensorial y con nivel de Excel basico.
e Equipos y herramientas
Computadora (Excel) y SAP.

e Materiales

Plano de conformacién de lotes de acuerdo con los defectos para su ingreso en sacos
por contenedor y/o granel y posicion dentro de planta, ademas del orden de ingreso en

el contenedor y/o poza para llenado granel.
e Actividades y etapas

A continuacién, en la figura 40 se describe la metodologia de conformacién de embarque

paso a paso:
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Procesos: Conformacion de embarg

ue

Entrada

Proceso

Salida

Lotes aprobados para
embarque, informacion de
defectos detalladosy taza

Seleccion de lotes

Simulacion de
mezclaenexcely
mezclafisicareal en
500 g

Analisis fisicoy
analisis sensorial

Aprobado?

Prepararordende

conformacionde
contenedores para
produccidnyalmacén

Nuevo lote SAP,
informacion para
logistica

Informe de
conformacion
para almacén

Figura 40

Metodologia de Conformacion de embarque.

4.6.19 Reportes

e Propoésito

Mantener la informacion al dia de los analisis de todos los analisis de calidad.

o Objetivos

Tener la informacioén al dia en linea.
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e Personal

Todo personal de control de calidad.

e Equipos y herramientas

Computadora con SAP.

4.6.20 Analisis de reclamos de calidad
e Propdsito

Poder analizar juntamente con la gerencia de calidad el motivo de la desviaciéon que

generé el reclamo.
e Objetivos

Poder encontrar la causa raiz que generd la desviaciéon en el proceso de calidad y poder

realizar las acciones correctivas en el proceso.

e Personal

Personal del area de calidad.

e Equipos y herramientas

Computadora.

e Materiales

Muestras de pre — embarque y muestras de embarque.
Registro de proceso y dayli report de planta.

e Actividades y etapas

El andlisis del reclamo se realiza inicialmente por el responsable de calidad de cada
planta de proceso, luego este es discutido y validado juntamente con la gerencia de
calidad para poder tener la version final para la gerencia de café y poder tomar las
medidas de correccidn, asi como la de prevencién tan como se muestra el formato en

el anexo 6.
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CAPITULO V
RESULTADOS: EVALUACION DEL IMPACTO DEL APORTE
REALIZADO

5.1 Antes y después de laimplementacién del area de calidad

Una vez empezado a trabajar y dado la responsabilidad para mejorar el area de control
de calidad, se evalu6yse determiné implementar y acondicionar el area de
aseguramiento y control de calidad ya que anteriormente compartia ambientes con el
area de almacenamiento, para lo cual se realiz6 unas series de actividades como
la recopilacion de datos e informacién, organizar un plan de trabajo, para
posteriormente aplicar la implementacién. La tabla 29 nos muestra como la
implementacion del area de calidad sirvié para minimizar los
indices porcentuales de rechazos de los controles por parte de entidades como el
Servicio Nacional de Sanidad y Calidad Agroalimentaria, ademas del incumplimiento de
contratos no conformes por parte de los clientes establecidos por acuerdo compartido.
También sirvi6é para supervisar y controlar la recepcion de materia prima y el despacho

de café terminados, asi como entre las plantas de proceso.

Tabla 29

Reporte de reclamos antes y después de la implementacion
RECLAMOS 2021 2022
SENASA 12 5
Clientes 4 1
Total de contenedores 120 160
% Aceptacion 86.67 96.25
% Reclamo 13.33 3.75

De igual manera, la tabla 30 muestra los motivos de las quejas y como la introduccién
del departamento de calidad contribuyé a disminuirlos. Todas las compafias que se
dedican a fabricar y exportar alimentos deben tener la Autorizacién Sanitaria del Servicio
Nacional de Sanidad y Calidad Agroalimentaria. En 2021, comenzaron a recibir quejas,

lo que motivé a la empresa a dar sus primeros pasos para obtener dicha autorizacion.

Tabla 30

Motivo de reclamos
MOTIVOS RECLAMOS 2021 2022
Valores adicionales no pactados 10 4
Demora en andlisis de lotes 6 2
Total de contenedores 120 160
% Valores adicionales no pactados 8.33 2.50

% Demora en analisis de lotes 5.00 1.25
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Como resultado de la implementacion, ayudé a la empresa a aumentar la calidad del
producto, al nimero de muestras por analizar, a la rapidez en la entrega de resultados,
etc., lo que le permite competir con otras empresas del mismo sector. Debido a la
creciente demanda de exportaciones en este sector las empresas se enfrentan a una
competencia intensa, por lo que es necesario ofrecer productos de alta calidad a los

mercados internacionales.
5.2 Antes y después de la aplicacién de la metodologia 5°S

En la figura 41, se muestra fotograficamente los resultados obtenidos posterior a la

implementacion de la metodologia Kaizen (5’S) - SEIRI.

IMPLEMENTACION DEL SEIRI

Vit ol

Desorganizacion de objetos en las areas del | Aplicacion del SEIRI para organizar cada objeto
proceso productivo en su lugar

Figura 41
Antes y después de la implementacion SEIRI.

A continuacion, en la figura 42 se muestra fotograficamente los resultados conseguidos

despues de la implementacion de la metodologia Kaizen (5'S) - SEITON.

IMPLEMENTACION DEL SEITON

Desorden en el proceso de recepcion de la Aplicacion del SEITON: Se ordenaron cada
materia prima objeto para su facil acceso y sin obstaculos

Figura 42
Antes y después de la implementacion SEITON.
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Asi mismo, en la figura 43 se muestra fotograficamente los resultados obtenidos

después de implementar la metodologia 5’S - SEISO.

IMPLEMENTACION SEISO

Despues

) ) Aplicacion del SEISO: Implementacion de tachos para
Lugares de trabajo constantemente sucios desechos y mantener los ambientes limpios en todas
las areas de la empresa

Figura 43
Antes y después de la implementacion SEISO.

De igual manera, en la tabla 31 se presentan los hallazgos de la evaluacién econémica
de la ejecucion, incluyendo el andlisis de costos y beneficios, asi como la inversion
necesaria para llevar a cabo el proyecto. En los anexos 4 y 5 se encuentran detallados
los pormenores del analisis de costos y beneficios, asi como de la inversion realizada.
Tabla 31

Evaluacion economica resumida de la implementacion de la metodologia Kaizen (5°S)
Pérdidas

. - Herramienta C
Mejoras Beneficio Inversion

Integradas (8/)) de (I\g:-])ora (8/))

Descripcion
P Actuales

Ausencia de
formatos para
Auditar las 5'S
No se cuenta con
una adecuada
organizacion
Falta de
indicadores de S/. 6,625.00 S/.3,703.99
control 5'S

Falta de orden en
almacenamiento
de materia prima
y producto
terminado

S/. Metodologia

2,921.01 5 S S/.912.15

S/.
TOTAL S/.6,625.00 S/. 3,703.99 2.921.01 S/.912.15
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5.3 Antes y después de laimplementacién de procesos estandarizados en

actividades de produccion y calidad

Realizamos la descripcidn de algunos de los procesos donde se tuvo mayor problema 'y

gue intervienen en las distintas etapas de produccion.

» Cambios y mejoria en la zona de produccién

Implementacion nueva montacarguista

Por medio de la estandarizaciéon de procesos realizado, se determind que se generan
demoras en ciertas etapas del proceso, una mMAas que otras, esto como
consecuencia que los montacarguistas no se abastecen para realizar el trabajo en
varias areas al mismo tiempo. Todo esto dependiendo de la intensidad del trabajo en un
dia determinado, lo que termina como consecuencia afectando la productividad de uno
o ambos. Por lo tanto, se decidioé contratar 2 montacarguistas, uno para el area de big
bags y otro para la zona de almacenes. La figura 44 se detalla la distribucién del

personal de montacargas con la implementacién de un nuevo personal.

Montacarguista 1 > Recepcion y Trillado
Montacarguista 2 > Preparacion y exportaciones
Montacarguista 3 —> Almacenado
Montacarguista 4 > Big Bags

Figura 44

Distribucién de personal montacarguista.

» Mejoras en el area de Trillado

Acondicionamiento de plataforma metélica para la alimentacion de café en la

maquina de trillado

Al constatar la falta de seguridad de los operarios al momento de realizar sus labores
en las fosas de alimentacién del café tanto en las maquinas de trillado y gavimétrica, se

observé que lo realizaban parados en los sacos y parte de las maquinas. Por lo que se
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decidi6 implementar plataformas metélicas en las maquinas de la trilladoray
la gavimétrica para evitar que se paren en la fosa y arrojar los sacos sin problemas. La
figura 45 muestra como se implementaron las plataformas, permitiendo realizar las
labores en condiciones mas seguras y optimizando los tiempos del operario para

el vaciado de sacos.

Implementacion de plataformas en trilladora y gavimétrica

Figura 45
Implementacion de plataformas en trilladora y Gavimétrica.

» Reduccioén de tiendo en proceso de pesado de café pergamino
Implementacién de balanza de plataforma con capacidad de 30 quintales

En la figura 46 se muestra la implementacién de una balanza con capacidad de 25 sacos
por pesada, lo que mejora el tiempo de descarga del café, teniendo en cuenta que la
anterior balanza de plataforma solo tenia una capacidad de 15 sacos por pesada.

Implementacién de balanza de plataforma con capacidad para 30 qq

-

¥

Figura 46
Implementacién de balanza plataforma de 30 quintales.
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> Determinacion de medida de lona de la banda transportadora

Luego de la inspeccidn realizada con ayuda del operador encargado, se aprecia que la
banda transportadora empezaba a presentar desgastes y fisuras después de 2 mes
aproximadamente, en donde los granos de café empezaban a deslizarse por debajo de
la banda transportadora, generando pérdida de tiempo en reprocesos para el café
debajo de la banda transportadora, ademas de generar pérdida de tiempo en la limpieza
del &rea de trabajo. Por consiguiente, se determin6 que debe ser cambiada después de

60 dias para evitar la acumulacién de café en la maquina.

Paralelo a esto se procedi6é a la implementacién de bordes metélicos alargados, las
cuales se realiz6 en dos ocasiones, una de 20 cm y otra de 25 cm. Todos estos cambios

nos ayudaron a reducir las pérdidas en un 88 % diario.

La tabla 32 nos muestra la reduccién de pérdida de café en el area tras la mejora

implementada.

Tabla 32
Reduccion de pérdida de café en el area
Desperdicio
) Porcentaje
Mejora g
e
aplicada/pérdida Por hora Por dia Por semana Por mes »
i reduccion
or tiempo
P P (dia)
Sin mejoras 25 kg 200 kg 1000 kg 4000 kg
Cambio de lona y
bordes metalicos 11 kg 88 kg 440 kg 1760 kg
(20 cm) 88 %

Cambio de lona y
bordes metalicos 3 kg 24 kg 120 kg 480 kg
(25 cm)
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» Mejoras en la evaluacion de Calidad
Identificacion de puntos criticos en el proceso de produccién

Con base con todo el proceso estandarizado implementado y descrito con anterioridad
se realiza un estudio detallado de los puntos criticos mas significativos en el proceso,

también de las inspecciones que se efectla en cada una de las etapas.

Punto 1. Recepcién de café pergamino y cuarteo: siendo el café la materia prima en
nuestro proceso, en la figura 47 se muestra la toma de muestras al 100 % de cada uno

de los sacos ingresados a planta y un cuarteo homogenizado éptimo.

Recepcion y cuarteo de café pergamino

e ‘ P

\»

Figura 47
Cuarteo de muestra de café pergamino previa recepcion y plumeado.

Punto 2. Grado de tueste del café: El punto de tueste del café determina en gran medida
la calidad final de la bebida. Para evaluar y posteriormente controlar este punto critico
se realiza una medicion del color del café tostado. En la figura 48 se muestra una
tostadora con termometro digital para los procesos de catacion de los cafés verdes para

su posterior clasificacion.
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Tostadora con termometro digital

Figura 48
Tostadora con termémetro para tostado de café verde para catacion.

Punto 3. Granos partidos: En la figura 49 se muestra que después de trillar la muestra
y pasarla por la malla muestra un exceso de grano partido, se obtiene una muestra del

café y es llevado al laboratorio de calidad para su evaluacion.

Analisis de café verde partidos y recupero

Figura 49
Andlisis de café verde partidos y recupero.
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Punto 4. Granulometria: Tiene un importancia determinante en los resultados de los
analisis fisicos, asi como para la preparacion del producto final para los embarques.

Influye directamente sobre los distintos mecanismos de calidad del café.

En la figura 50 se muestra el paso del café por los distintos nimeros de mallas y su
clasificacion en café verde exportable, segundad y descarte.

Numeros de mallas y clasificacion de café verde
Mallas Clasificacion

Distintos nimeros de mallas que se utilizan de Seleccion de café verde exportable, segundas y
acuerdo al grado de humedad del café verde descarte segln la calidad del café verde
Figura 50

Granulometria;: Enmallado del café.

» Mejoras del muestreo de aceptacion

Se trata de la verificacion y la adopcion de medidas con relacion al producto final, el
muestreo para la aceptacion de la materia prima viene siendo uno de los aspectos mas
importantes del aseguramiento de la calidad no estaba implementado completamente.
Su Implementacion genera un registro de las calidades del producto terminado y materia
prima recibida, el cual no se registraba o existia hasta que se inici6é esta implementacion.
Todo esto nos ha permitido potenciar directamente a los demas procesos productivos y

ha ayudado a establecer qué controles estan siendo adecuadamente utilizados.

El control de muestreo significa una presion en todas las areas de la planta para que

mejoren el proceso de produccion.

5.4 Antes y después de la productividad en la produccion de café verde

exportable

Una vez implementado las mejoras en las diferentes areas de la empresa, se determiné

gue la productividad general del café verde exprtable mejoré en un 11 % con respecto
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a la productividad inicial; asi también se demuestra que la productividad por hora de
trabajo en la produccién de sacos con café verde exportable mejoré en un 0.90 % con
respecto al principio; en la tabla 33 se aprecia la sintesis del calculo de la productividad
y los resultados obtenido. En el anexo 7 y 8 se explica detalladamente la obtencién de

la productividad.

Tabla 33
Sintesis del aumento de la productividad en los trabajadores
N° SITUACION %
1 Productividad Por Hora Actual 5.29
2 Productividad Por Hora Mejorado 6.19
MEJORA POR HORA 0.90
Productividad General Actual 79.0
Productividad General Mejorado 90.0

MEJORA GENERAL 11.0
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CONCLUSIONES

Segun lo indicado por Celestino en 2018, la introduccion del departamento de calidad
posibilita llevar a cabo una serie de acciones con el fin de establecer condiciones de
trabajo ideales y supervisar los riesgos que puedan afectar la seguridad del producto
en cada fase de su proceso hasta su llegada al consumidor. Igualmente, posibilita
asegurar que se cumplan adecuadamente los requisitos de calidad solicitados por los
clientes o las especificaciones técnicas de cada producto establecidas por la
compaiiia.

Se evidencié mejoras en la productividad de los trabajadores en la produccién de
café verde exportable puesto que se incrementé de 79 % a 90 %. Ademas, se
concluye que la produccién de sacos con café verde exportable por hora de trabajo
se increment6 de 5.29 sacos por hora a 6.19 sacos por hora.

Se determind que el método Kaizen impacta significativamente en la productividad,
se logré reducir el porcentaje de reclamos de los clientes de un 13.33 % a un 3.75 %,
ademas incrementd la aceptacion de 86.67 % al 96.25 %.

Con la metodologia 5’S se logré aumentar el porcentaje de cumplimiento de orden y
limpieza de un 24.67 % a un 88.5 % de cumplimiento en todas las areas de la
empresa.

La implementacion del enfoque kaizen y la estandarizacion de los procedimientos de
produccién resultaron fundamentales para agilizar los tiempos y identificar los puntos
clave de supervision. La combinacion de estas mejoras contribuy6 a disminuir los
residuos que impactaban la eficacia en la produccién de café verde comercializable.
Dentro del area de produccién se concluye que la pérdida de café pergamino en
produccién se redujo en un 88 %.

Se evalu6é el impacto econémico de la metodologia Kaizen, demostrando su
rentabilidad puesto que se consiguidé un beneficio de S/. 2921.01 por el total de la
aplicacion de mejoras.

Se demuestra que es viable la inversién al realizar la implementacién, debido a que
su costo es de solo S/. 912.15, menor a lo comparado con el beneficio de la
implementacion.

Contar con informacién sobre el estado inicial es crucial para la aplicacion y éxito de
la implementacion en la empresa, por lo que es fundamental acudir a los registros
ademas de recopilar informacién y datos.

La implementacién sera posible y exitosa solo si todos los niveles de la empresa

estan comprometidos y participando.
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RECOMENDACIONES

Se debe considerar que para lograr los objetivos de la implementacion se debe ser
constantes en el tiempo, resulta crucial que la compafiia reconozca la importancia

y lleve a cabo un seguimiento apropiado para alcanzar la mejora constante.

Es crucial extender la aplicacién de esta metodologia a todos los departamentos de

la compafia para fomentar una mentalidad uniforme entre todos los colaboradores.

Es necesario realizar nuevas capacitacibones de forma exhaustiva para los
trabajadores, que logre dar a conocer a fondo la importancia de este proyecto y
mencionar los beneficios que traen consigo, en donde ambas partes se veran

claramente favorecidas.

Por ultimo, se sugiere que se organicen jornadas para que los empleados tengan la
oportunidad de expresar nuevas ideas 0 sugerencias que puedan mejorar la

empresa o denunciar cualquier problema que pueda afectar su desemperio laboral.
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ANEXO 2: Auditoria Inicial 5°S
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CAFE PERGAMINO/VERDE EXPORTABLE

LABORATORIO
RECEPCION ALMACEN
CALIDAD

A

T |A MH L

P P RNFEU M
E L IAIDM A
S u |.|.5|IE o
Al M |.||cD E
D| E| A ]S c|1 N

. A

o| o DIDDD A
o |s N D
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ASIGNAR UNA CALIFICACION A CADA PREGUNTA SIENDO: 1=SIEMPRE, 2=ALGUNAS VECES, 3=POCAS VECES, 4=NUNCA

SEIRI (CLASIFICAR)

¢NO ENCUENTRA OBJETOS INNECESARIOS EN EL LUGAR DE TRABAJQO? 3 3 3 3 3 3
¢EL PISO NO SE ENCUENTRA LLENO DE HERRAMIENTAS O MATERIAL? 3 3 4 3 3 3
¢EL PUESTO DE TRABAJO NO PRESENTA CABLES U OBIETOS QUE 3 3 3 A 3 3
INTERRUMPAN EL TRANSITO?
¢LAS HERRAMIENTAS UTILIZADAS NO ESTAN LEJOS DEL AREA DE TRABAIO?| 3 3 4 4 3 3
SEITON (ORGANIZAR)
¢LOS MATERIALES SE ENCUENTRAN EN SU LUGAR DE ALMACENAMIENTO? 3 3 3 3 3 3
¢ES FACILENCONTRAR LOS MATERIALES E INSUMOS A UTILIZAR? 1 4 4 4 4 4
¢ESTAN SENALIZADOS LOS PUESTOS DE TRABAIO? 4 4 4 3 4 3
¢EXISTE UN CONTROL PARA LAS HERRAMIENTAS E INSUMOS UTILIZADOS? 3 3 3 3 3 3
¢HAY OPERARIOS BUSCANDO HERRAMIENTAS POR TODA LA EMPRESA? 2 1 3 2 2 2
SEISO (LIMPIAR)
¢EL PISO SE ENCUENTRA LIMPIO Y EN BUENAS CONDICIONES? 3 3 3 3 3 3
¢LOS TECHOS SE ENCUENTRAN LIMPIOS Y EN BUENAS CONDICIONES? 3 4 3 4 4 3
¢NO HAY MANCHAS EN LAS PAREDES? 2 1 3 2 2 2
¢NO HAY PEGAMENTEO ADHERIDO POR LOS PUESTOS DE TRABAJO? 2 1 4 3 3 3
SEIKETSU (ESTANDARIZAR)
¢EL PERSONAL CUENTA CON EPP'S NECESARIOS? 3 3 2 3 3 3
SEXISTE UNA BUENA ILUMINACION? 3 3 3 3 3 3
SHITSUKE (DISCIPLINA)
¢LOS OPERARIOS REALIZAN ASEO SIN QUE SE LES RECUERDE? 4 4 4 4 4 4
¢EXISTE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO DE MAQUINA? 3 3 2 4 2 3
¢EL PERSONAL NO LLEGA TARDE? 2 2 3 3 3 2
PUNTAIJE TOTAL DEINCUMPLIMIENTO 50 51 58 58 55 53
Promedio 69% | 71% | 81% | 81% | 76% 74%
Puntaje maximo 72 72 72 72 72 72
Porcentaje de Incumplimiento 75.33%
Porcentaje de Cumplimiento 24.67%
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Cddigo: 001-0-M
Fecha: 15-10-2021
nfl e Olam INSPECCION DE ORDEN Y LIMPIEZA Revisién:
Area PRODUCCION Clsificacién |Objetivo  |Calificacién |% Cumplimiento
Fecha 15/10/2021 Personal 8 8 100
Responsable Richard Gonzdles Garcia |Procesos 30 23 77
Realizado por Richard Gonzdles Garcia B88.5
INSPECCION DE PERSONAL OBIETIVO |PUNTAJE OBSERVACIONES PLAN DE ACCION |PLAZO ESTADO
Utiliza los implementos de EPP que se 5 3
requiere en su drea de trabajo
Aseo personal optimo, manos y ufias ) 2
limpias. Cabello corto y/o protegido
Mo se utilizan anillos, relojes o ) 2
collares en las dreas productivas.
Viste uniforme completo, limpioyen ) 2
buen estado.
8
INSPECCION DE PROCESOS OBIETIVO |PUNTAIE OBSERVACIONES PLAN DE ACCION [PLAZO ESTADO
Las maquinas, equipos y
herramientas: se encuentran en buen 2 2
estado y limpias.
Materias primas y empagques: Se
aplican controles adecuados para el
manejo de materia prima y envases.
Se mantienen limpios, ordenadosy 5 3
correctamente identificados. Donde
se aplique los materiales muestran el
estado de inspeccidny ensayo, y se
lleva una correcta trazabilidad.
Instructivos y Registros: se Establecer rotuladosy  |Rotular
encuentran en su sitio, legiblesy en 2 0 ubicacidn de los instructivos y 29/10/2021 | PENDIENTE
buen estado. registros e intructivos registros
Areas de tral'jmajo_: Se observa U_n area Parihuelas desordenadas|Delimitar
ordenaday limpia. No hay residuos 2 2 y no estdn en su ubicacion de 22/10/2021 | REALIZADO
de co_midaohehida en las dreas de respectivo sitio. parihuelas
trabajo o alrededores.
No ha.w,lI eqmposohsoleto'so Bandatrasportadora en De_llml_t:ar
deter_mrados dentro del dreade 5 3 desuso ocupando ubicacién de 22/10/2021 | REALIZADO
trabajo i . banda
espacio excesivo
transportadora
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Areas adyacentes, pasadizos: se Delimitar ubicacion
Seobservobaldesy .
encuentran ordenadas y limpias. Se 2 1 . de materialesy 20/10/2021 | REALIZADO
mesasen lospasadisos
encuentran libres de obstaculos. equipos
lluminacién: las condiciones de
iluminacion son las adecuadas para
llevar a cabo el proceso productivo. 2 2
Las luminarias se encuentran
protegidas, limpias y en buen estado.
Instalaciones eléctricas: se Instalacioneseléctricas  |Delimitar la
encuentran bien ubicados, 2 o con sefializacion poco sefializacion 27/10/2021 | PENDIENTE
conservadosy seguros. visibles o nula electrica
La ventilacién: Con suficiente reparto
de aire para prevenir acumulaciones 2 2
inaceptables de olores.
Eliminacion de residuos sélidos: se Tacho con residuos Implementar
realiza una eliminacion adecuada de 5 2 mezclados con trapos tachos de basuray 20/10/2021 | REALIZADO
los desechos. Los botes de basura sucios y residuos supervisar el uso
estan identificados. organicos correcto
Area de Limpieza: existe lo necesario
con su respectivo rotulo o
identificacion. No hay implementos 2 2
viejos, deteriorados, sucios o fuera de
uso.
Vectores Biolégicos: no se observa
presencia de insectos ni plagas.
Las mallas que evitan el ingreso de 2 2
plagas se encuentran completasyen
buen estado.
Techos, paredes y ventanas: se Limpiar los techos,
encut?ntran enbuen .es.tado ¥ 2 0 Falta Limpieza paredesy ventanas | 29/10/2021 | PENDIENTE
permiten su mantenimiento y .
del area
limpieza.
Los SSHH: cuentan con agua
. L, Implementar con
suficiente, jabdn y toallas de papel. 2 1 Falta de elementosde elementos de aseo | 22/10/2021 | REALIZADO
Se conservan limpiosy en buen aseoen losSSHH
en losSSHH

estado.
Los Extintores: se encuentran
identificados y en buen estado, sin 2 3
objetos que lo obstaculicen.

23

ESCALA DE EVALUACION PUNTAIE PUNTAIE CALIFICACION

No Cumple con lo indicado 0 80- 100 Bueno
Cumple parcialmente con lo indicado 1 60-79 Regular
Cumple totalmente con lo indicado 2 46-59 Deficiente
Resultado: Bueno 88.5




ANEXO 4: Analisis Costo - Beneficio (Aplicacion 5°S) — Situacién Actual

123

Accidentes y reparaciones de maquinaria reportados en el area de produccién de

Café verde en el afio 2021

Pesado Trillado Andlisis Fisico
MES  (Cantidadde| N°de v d_e Cantidadde | N°de v d_e Cantidadde | N°de . fol foul Rep'araclones
) X reparaciones , ) reparaciones ) i Accidentes Mes| Correctivas Mes
trabajadores | accidentes , . [|trabajadores | accidentes . . |trabajadores | accidentes
de maquinas de maquinas
Ene-21 4 0 0 3 0 0 4 0 0 0
Feb-21 4 0 1 3 1 2 4 2 3 3
Mar-21 4 1 2 3 2 1 4 1 4 3
Abr-21 4 0 0 3 2 2 4 0 2 2
May-21 4 1 1 3 0 0 4 2 3 1
Jun-21 4 0 2 3 0 2 4 0 0 4
Jul-21 4 2 2 3 1 1 4 1 4 3
Ago-21 4 1 1 3 1 0 4 0 2 1
Set-21 4 0 0 3 2 2 4 2 4 2
Oct-21 4 2 2 3 0 2 4 0 2 4
Nov-21 4 0 1 3 2 1 4 1 3 2
Dic-21 4 0 0 3 0 0 4 0 0 0

Costo Total de tiempo perdido por accidentes laborales

Mes |Categoria personal | Horas no laboradas | Salario por hora |Costo horas no laboradas| Costo traslado [ Costo administrativo TOTAL
Ene-21 0 S/.0 S/.0 S/.0 S/.0 S/.0
A. Produccién 2 $/.5.20 $/.10.40 S/.15 S/.50 S/.75.40
Feb-21 |A. Produccion 2 S/.5.20 $/.10.40 S/.15 S/.50 S/.75.40
Administrador 3 S/.8.33 S/.24.99 S/.15 S/.35 S/.74.99
A. Produccién 2 $/.5.20 $/.10.40 S/.15 S/.35 S/.60.40
Mar-21 A. Produccion 2 S/.5.20 S/.10.40 S/.15 S/.35 S/.60.40
A. Produccion 2 S/.5.20 $/.10.40 S/.15 S/.35 S/.60.40
Administrador 3 S/.8.33 S/.24.99 S/.15 S/.40 S/.79.99
Abr-21 |A. Produccién 3 S/.5.20 S/.15.60 S/.15 S/.50 S/.80.60
Administrador 3 S/.8.33 S/.24.99 S/.15 S/.60 $/.99.99
May-21 [A. Produccion 2 S/.5.20 S/.10.40 S/.15 S/.35 S/.60.40
A. Produccién 2 $/.5.20 $/.10.40 S/.15 S/.35 S/.60.40
Administrador 2 S/.8.33 S/.16.66 S/.15 S/.35 S/.66.66
Jun-21 0 S/.0 S/.0 S/.0 S/.0 S/.0
A. Produccién 2 $/.5.20 $/.10.40 S/.15 S/.40 S/.65.40
Jul-21 A. Produccion 2 S/.5.20 $/.10.40 S/.15 S/.40 S/.65.40
A. Produccion 2 S/.5.20 $/.10.40 S/.15 S/.40 S/.65.40
Administrador 2 S/.8.33 S/.16.66 S/.15 S/.50 S/.81.66
Ago-21 |A. Produccion 3 5/.5.20 5/.15.60 5/.15 5/.60 5/.90.60
Administrador 3 S/.8.33 S/.24.99 S/.15 S/.35 S/.74.99
A. Produccién 2 S/.5.20 S/.10.40 S/.15 S/.50 S/.75.40
Set-21 A. Produccién 2 $/.5.20 $/.10.40 S/.15 S/.50 S/.75.40
A. Produccion 2 S/.5.20 $/.10.40 S/.15 S/.50 S/.75.40
Administrador 2 S/.8.33 S/.16.66 S/.15 S/.40 S/.71.66
Oct-21 A. Produccién 2 S/.5.20 $/.10.40 S/.15 S/.50 S/.75.40
Administrador 2 S/.8.33 S/.16.66 S/.15 S/.40 S/.71.66
A. Produccion 3 S/.5.20 S/.15.60 S/.15 S/.50 S/.80.60
Nov-21 [A. Produccién 3 S/.5.20 S/.15.60 S/.15 S/.50 S/.80.60
Administrador 3 S/.8.33 S/.24.99 S/.15 S/.60 $/.99.99
Dic-21 0 S/.0 S/.0 S/.0 S/.0 S/.0
Total S/.400 S/.405 S/.1,200 S/.2,005

Promedio

S/.31.82| Costo de pérdida por hora




Costo Total generado por reparacién de maquinarias

Costo Totales — Situacion Actual

Mes Maguina  |Total reparaciones Mes [Costo Reparacion Mes (S/.)|  Total
Ene-21 0 5/.0.00 5/.0.00
Pesado 1 $/.160.00
Feb-21 Trillado 1 §/.200.00 §/.540.00
Medidor Humedad 1 $/.180.00
Mer-2L .Trillado 2 §/.400.00 §/.580.00
Medidor Humedad 1 §/.180.00
Abr-21 Trillado 2 §/.400.00 §/.400.00
May-21 Pesado 1 5/.160.00 5/.160.00
2l Pe.sado 2 §/.320.00 §/72000
Trillado 2 §/.400.00
W Pgsado 1 5/.160.00 §/.560.00
Trillado 2 §/.400.00
Ago-21 Pesado 1 5/.160.00 5/.160.00
Set-21 Trillado 2 5/.400.00 5/.400.00
Pesado 2 $/.320.00
Oct-21 Trillado 1 §/.200.00 5/.700.00
Medidor Humedad 1 §/.180.00
Nov-21 Trillado 2 §/.400.00 §/.400.00
Dic-21 0 5/.0.00 5/.0.00
TOTAL 5 4620
Promedio 184.8 |Costo de pérdida por cada maquina reparada
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Maquinaria Precio Reparacion
Pesado §/.160
Trillado §/.200
Medidor Humedad §/.180

COSTO TIEMPO PERDIDO

S/.2,005.00

TIEMPO REPARACIONES CORRECTIVAS DE MQUINAS

S/.4,620.00

TOTAL

S/.6,625.00




Costo - Beneficio (Aplicacion 5°S) — Situacion Mejorada
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Costo Total de tiempo perdido por accidentes laborales al desarrollar la propuesta de

mejora
Total Accidentes Total Reparaciones Horas no Costo HH no Costo Total .
Mes Mes (-79.36%) Correctivas Mes (-52%) Laboradas Laboradas Tiempo Perdido gepslfyanc!
Ene-21 0 0 0 S/.0.00 S/.0.00
Feb-21 1 2 2 S/.10.40 S/.60.40
Mar-21 2 0 4 S/.33.32 S/.84.99
Abr-21 1 2 3 S/.15.60 S/.70.60
May-21 1 1 2 S/.10.40 S/.50.40
Jun-21 2 0 3 S/.15.60 S/.65.60
Jul-21 0 2 0 S/.0.00 S/.0.00
Ago-21 1 0 2 S/.10.40 S/.50.40
Set-21 2 2 3 S/.15.60 S/.65.60
Oct-21 1 1 2 S/.10.40 S/.60.40
Nov-21 2 2 2 S/.10.40 S/.75.60
Dic-21 0 0 0 S/.0.00 S/.0.00
TOTAL 23 S/.132.12 $/.583.99 1421.01

Costo Total generado por reparacion de maquinaria con el desarrollo de la herramienta

5'S
Total reparaciones | Costo Reparacion
Mes Maguina Total  |Ahorro (S/. /Afio
! Mes (68%) Mes (S/.) /. o

Ene-21 - 0 §/.0.00 §/.0.00
et Me.d|d0r 1 §/.180.00 §/.38000

Trillado 1 §/.200.00
Vera1 [0 " CUL I T

Trillado 1 §/.200.00
Abr-21 Trillado 1 §/.200.00 §/.200.00
May-21 | Trillado 0 §/.0.00 §/.0.00
2l Pe'sado 1 $/.160.00 §/.16000

Trillado 0 §/.0.00
Jul-21 Trillado 1 §/.200.00 $/.200.00
Ago-21 | Pesado 0 §/.0.00 §/.0.00
Set-21 Trillado 0 §/.0.00 §/.0.00
01 Pe.sado 1 §/.160.00 §/360.00

Trillado 1 §/.200.00
Nov-21 | Trillado 0 $/.0.00 §/.0.00
Dic-21 0 $/.0.00 §/.0.00

TOTAL 8 §/.1,500.00 §/.3,120.00

Maquinaria  |Precio Reparacion
Pesado §/.160
Trillado §/.200
Medidor Humedad §/.180




Costos Totales — Mejorado y Ahorro
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COSTO TIEMPO PERDIDO S/.583.99
TIEMPO REPARACIONES CORRECTIVAS DE MQUINAS | S/.3,120.00
TOTAL S/.3,703.99
|AHORRO | s/.2,921.01]
ANEXO 5: Inversion (Aplicacion 5°S)
Cantidad Costo (S/.)
Compra . L
Mes Aho Unitario Total
Tachos ecoldgicos celeste/ verde/ marrdn 5 5 18 90
Recogedores 2 2 5 10
Escoba cerda gruesa 2 2 10 20
Cartulina morada/verde/Anaranjado. 5 5 0.5 2.5
Etiquetas para identificacion rumas (Roll) 2 2 10 20
Papel Bond A4 (MLL) 2 2 16 384
Archivadores de palanca / Lomo ancho. 10 10 7 70
Trapeador con balde 2 2 15 30
Bolsas para basura color negro 40 430 0.25 120
Guantes amarillos 24 5 120
Lapiceros 36 1 36
Bandeja acrilica 5 2 10
TOTAL 912.5




ANEXO 6: Registro de acciones correctivas / preventivas
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Cddigo: OL-001
Fecha Aprobacion:
w7 Olam ACCIONES CORRECTIVAS/ACCIONES PREVENTIVAS Revision: 1
Area / Proceso donde se genera la No Conformidad
Seleccione planta de proceso: Motivo: Puerto de Salida

Fecha de Apertura de laNo

Fecha de Cierre de laNo

Numero de dias para el cierre

Conformidad (NC) Conformidad (NC)
Cliente que genera la No Conformidad
Nombre: Contrato: Tipo de NC:
Contenedor N°. Marca Fecha de embarque Fecha de reclamo Dias Rango
Descripcion de la No Conformidad
Correccion de la No Conformidad
Andlisis de la Causa Raiz
Descripcion de la Accion
Correctiva Preventiva
N° Actividades Responsable Fecha Cumplimiento
1
2
3
Seguimiento y Verificacion de la Eficacia dela Accion
N° Responsable Fecha de Seguimiento | Accién Realizada (SI / NO) Accién Eficaz (SI / NO
1
2
3

Observaciones:

Elaborado por:

Aprobado por:

Fecha:

Fecha:




ANEXO 7: Indicadores de productividad Actual
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Produccion/Tn Horas Produccion Productividad

Linea Periodo |Produccién/Sacos | GB Trabajadas Estimada/Sacos Productividad/Horas | General
2021-1 10118 558.51 1730 10855 5.85 0.93
2021-2 8076 445.80 1466 10855 5.51 0.74
2021-3 7260 400.75 1560 10855 4.65 0.67
2021-4 7510 414.55 1768 10855 4.25 0.69
2021-5 10034 553.88 1680 10855 5.97 0.92
Trilla 1 2021-6 8086 446.35 1488 10855 5.43 0.74
2021-7 9087 501.60 1645 10855 5.52 0.84
2021-8 7686 424.27 1533 10855 5.01 0.71
2021-9 10054 554.98 1738 10855 5.78 0.93
2021-10 7544 416.43 1583 10855 4.77 0.69
2021-11 8562 472.62 1763 10855 4.86 0.79
2021-12 7990 441.05 1586 10855 5.04 0.74
2021-1 8177 451.37 1684 10855 4.86 0.75
2021-2 7856 433.65 1523 10855 5.16 0.72
2021-3 8756 483.33 1688 10855 5.19 0.81
2021-4 10145 560.00 1756 10855 5.78 0.93
2021-5 9087 501.60 1595 10855 5.70 0.84
Trilla 2 2021-6 7764 428.57 1489 10855 5.21 0.72
2021-7 9257 510.99 1678 10855 5.52 0.85
2021-8 9056 499.89 1598 10855 5.67 0.83
2021-9 10145 560.00 1677 10855 6.05 0.93
2021-10 8644 477.15 1668 10855 5.18 0.80
2021-11 7987 440.88 1523 10855 5.24 0.74
2021-12 8087 446.40 1699 10855 4.76 0.75
| TotalGenerallll 206968 11424.63 39118 260520 5.29 0.79




ANEXO 8: Indicadores de productividad Mejorado
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Produccion/Tn Horas Produccion
Linea Periodo | Produccién/Sacos | GB Trabajadas Estimada/Sacos Productividad/Horas | Productividad General
2022-1 10690 590 1692 10855 6.32 0.98
2022-2 9085 501.5 1465 10855 6.20 0.84
2022-3 9392 518 1520 10855 6.18 0.87
2022-4 9170 506.2 1479 10855 6.20 0.84
2022-5 10300 568.6 1662 10855 6.20 0.95
Trilla 1 2022-6 9054 499.8 1460 10855 6.20 0.83
2022-7 9860 544.3 1591 10855 6.20 0.91
2022-8 9498 524.3 1545 10855 6.15 0.87
2022-9 10751 593.4 1734 10855 6.20 0.99
2022-10 9623 531.2 1552 10855 6.20 0.89
2022-11 10698 590 1725 10855 6.20 0.99
2022-12 8521 470 1372 10855 6.21 0.78
2022-1 9048 499 1461 10855 6.19 0.83
2022-2 8970 495 1445 10855 6.21 0.83
2022-3 10140 559.7 1636 10855 6.20 0.93
2022-4 10520 580.7 1695 10855 6.21 0.97
2022-5 9730 537 1581 10855 6.15 0.90
Trilla 2 2022-6 8850 488 1480 10855 5.98 0.82
2022-7 10085 556.7 1628 10855 6.19 0.93
2022-8 9630 531.6 1561 10855 6.17 0.89
2022-9 10360 571.9 1672 10855 6.20 0.95
2022-10 9989 551.4 1615 10855 6.19 0.92
2022-11 9180 506.7 1479 10855 6.21 0.85
2022-12 9990 551 1609 10855 6.21 0.92
[ TotalGeneralyl 233134 12866 37659 260520 6.19 0.90
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