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GLOSARIO
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Commodity

Costo

Empaque

Estandarizacion

Exportacién

Fermentacién

Flujograma

Grano Oro

Honey

Lavado

Manufactura

Materia prima o bien con el que se comercializa. Y es

indiferenciado sin importar el productor.

Desembolso econdémico para la produccién de un

producto.

Envoltorio que contiene a un producto.

Ajustar o adaptar caracteristicas de un producto con

el objetivo que estos se asemejen a una norma.

Vender o enviar bienes fuera de su pais de origen.

Proceso catabdlico de oxidacion incompleta que no

requiere oxigeno, y que produce sustancia organica.

Representacion grafica de un proceso.

Granos listos para el proceso de tueste.

Preparacion especial que se caracteriza por dejar una

textura caramelizada en los granos de café.

Preparacion especial en la que se utiliza gran cantidad

de agua para llegar a tener el Grano Oro.

Proceso que se lleva a cabo para transformar materia

prima en producto terminado.
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Materia prima

Natural

Pesado

Preparacion especial

SCA

Secado

Semilla pergamino

Materia que es base en un proceso de produccion, y

gue se transforma para obtener producto terminado.

Preparacién especial en la cual solo se seca el café y

emula los inicios del café en Africa.

Proceso que se realiza para calcular la masa de un

bien.

Método utilizado para darle caracteristicas especificas

al café producido.
Specialty Coffee Association, regula a personas,
empresa y productos en temas relacionados a café

diferenciado.

Proceso que se realiza con el objeto de retirar la

humedad.

Materia prima utilizada para la obtencion del Grano

Oro, y que se obtiene de la planta del café.
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RESUMEN

El café de Guatemala es reconocido y aclamado a nivel mundial por su
diversidad de sabores, aromas y colores. Lo cual lo convierte en uno de los
principales productos de exportacion del pais, siendo sus principales mercados
el estadunidense y el europeo. Siendo asi el segundo producto con mayores

exportaciones y la razon de existir de la empresa COCASEPA, S.A.

La produccién del café es bastante compleja y sube de dificultad conforme
se quiere aumentar la calidad del producto, esta incluye la recoleccion de la
materia prima, su traslado al beneficio, preparaciones especiales, fermentacion,
secado, control de calidad, pesaje y empaque. La empresa ejecuta estas etapas
del proceso productivo y procura que estas se desarrollen de manera adecuada

para lograr una mejor calidad y lograr satisfacer las necesidades de sus clientes.

A medida que se quiere producir producto de mejor calidad y de que este
sea lo mas rentable posible, surge la necesidad de mejorar los procesos. Los
estandares vigentes son los impuestos por la asociaciéon internacional que rige
este tipo de café, son pocos y tienen como finalidad darle la etiqueta de café de
especialidad. Por lo cual, se determina la necesidad de establecer estandares
para un mejor control del proceso y para que este sea mas rentable, asegurando

la calidad y reduciendo la merma.
En el presente trabajo de graduacion se presenta la propuesta para la

estandarizacion de la seleccion y procesamiento de semilla pergamino para una

mejora en el rendimiento por quintal producido.
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OBJETIVOS

General

Estandarizar la seleccion y procesamiento de la semilla pergamino para la

optimizacién de la manufactura en una empresa comercializadora y exportadora

de café.

Especificos

1.

Evaluar el proceso de manufactura para la reduccion de mermas de

semilla pergamino.

Establecer indicadores de estandarizacién en el proceso de manufactura

de semilla pergamino.

Estandarizar los procesos de manufactura para determinar los

rendimientos de las distintas preparaciones especiales de café.

Determinar la capacidad de produccion para optimizar tiempo y recursos

en la transformacion de semilla pergamino de café.

Capacitar al personal para la realizacion de los distintos procesos

desarrollados.

Obtener una calidad homogénea en las distintas preparaciones especiales

de café.
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7. Establecer normas de produccion para asegurar la utilizacion de las

medidas implementadas en el proceso de manufactura.
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INTRODUCCION

La empresa COCASEPA, S.A. es pionera en la comercializacion y
exportacion de café de especialidad en la region. Debido a la creciente demanda
de este café en la region y los exigentes paladares que desean este producto, la
empresa debe de contar con altos estandares de calidad, asi como una alta
eficiencia de produccion para poder satisfacer el exigente mercado en

crecimiento.

La empresa COCASEPA, S.A. produce con la ayuda de varios pequefios
productores y cooperativas en diez distintos puntos del territorio nacional, con el
objetivo de abarcar distintos microclimas y asi poder ofrecer distintas variedades
de tan aclamada bebida. La empresa tiene dentro de su catalogo cafés
producidos en beneficio himedo y seco. De cada uno de estos beneficios se
obtienen las distintas preparaciones especiales, del lado del beneficio hUmedo
tenemos el café lavado, siendo este el mas reconocido a nivel mundial. Por otro

lado, el beneficio seco provee el café tipo Honey o miel y el café Natural.

Este trabajo de graduacion se divide en cinco distintos capitulos, el
primero en el cual se describe a la empresa en cuestién, el segundo en el cual
se detalla la situacion actual por la que atraviesa la empresa, el tercero donde se
hace una propuesta para mejorar los procesos en base a la situacion actual
analizada. El cuarto de estos capitulos se desarrolla la propuesta planteada, v,
por ultimo, el quinto capitulo pretende darle un seguimiento al desarrollo de la

propuesta.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Descripcion de la empresa

El Pavo Real Specialty Coffee por su nombre comercial es una pequefia
empresa ubicada en la Ciudad de Guatemala, con produccion en distintas partes

del pais dedicada a la comercializacién y exportacion de Grano Oro de café.

1.1.1. Historia

La empresa El Pavo Real Specialty Coffee, forma parte del grupo
COCASEPA, Sociedad Anonima. Es una industria guatemalteca fundada en
2019, que se dedica a la comercializacion y distribucion de café diferenciado en

toda Guatemala y en el mercado de Japdn y Estados Unidos.

La empresa nace con la idea de dar a conocer al mundo la calidad del café
diferenciado que se cosecha en Guatemala, ofreciendo al mundo granos con un
sabor diferente al que se suele consumir. Haciendo que el pais incursione en las

nuevas olas del café.

Actualmente, la empresa COCASEPA, S.A. es una de las empresas
pioneras en el pais en la distribucion y exportacion de café de especialidad.
Siendo uno de sus principales diferenciadores, la calidad y el sabor del grano que
producen. La empresa guatemalteca comercializa y exporta café preparado con
distintas preparaciones especiales para cubrir la demanda tanto a nivel nacional

como en el extranjero, entre las cuales se enlistan: lavado, Honey y Natural.



Las oficinas administrativas de la empresa se encuentran ubicadas en la
zona 3 de la ciudad capital. Sin embargo, para la produccién cuentan con alianzas
estratégicas con pequefios productores y cooperativas en distintas partes del

territorio nacional.

1.1.2. Ubicacion

Las oficinas administrativas de COCASEPA, S.A. se ubican en la 12 Calle

0-01, zona 3. Guatemala, cédigo postal 01003.

Figura 1. Ubicacion satelital de COCASEPA, S.A.

Fuente: Google maps (2020). Conusultado el 15 de noviembre de 2020. Ubicacion de
COCASEPA, S.A. Recuperado de
https://www.google.com/maps/@14.6493572,90.5200501,435m/data=!3m1!1e3.

Como se menciond anteriormente, para la produccion de los granos, la
empresa cuenta con distintas alianzas estratégicas con pequefios productores de
café, asi como con cooperativas de productores. Algunos de los lugares donde

cosechan los granos son los siguientes:



o La Libertad, Huehuetenango

o San Pedro Néctar, Huehuetenango

o Aldea El Limonar, Huehuetenango

. San Martin Jilotepeque, Sacatepéquez

o Gascon, Antigua Guatemala, Sacatepéquez
. Yepocapa, Sacatepéquez

o San Sebastian, El Progreso

o Aldea San Pedro, El Progreso

o Calderas San José Acatempa, Jutiapa

o Aldea Pie del Cerro, Palencia

1.1.3. Visién

“Trascender en el comercio del Café Oro y tostado, formando una empresa
y marca justa del Café Guatemalteco” (COCASEPA, S.A.,2020).

1.1.4. Mision
“Promover, desarrollar y fomentar el comercio del café de una forma justa,
para lograr trascender en el comercio local y exterior del Café Oro y tostado.”
(COCASEPA, S.A., 2020)
1.1.5. Organigrama
La empresa utiliza un formato de organizacion por departamentos. En la

figura 2 se muestra el organigrama utilizado por COCASEPA, S.A. (2020), y la

jerarquia utilizada por la administracién.



Figura 2. Organigrama de la empresa

Jefes de
| preparaciones
especiales

Fuente: elaboracion propia con datos obtenidos de COCASEPA, S.A. (2020). Organigrama de

la empresa. Consultado el 15 de noviembre de 2020.

1.1.6. Descripcidon de puestos

Gerente general: La persona que ocupa este puesto tiene como funciones
planificar, organizar, dirigir, controlar, coordinar, analizar, calcular y conducir el
trabajo de la empresa, contratar al personal adecuado para que ayude al
crecimiento de la empresa, ademas de contactar a posibles clientes en el

extranjero.

Gerente mercadeo: El gerente de mercadeo dentro de la empresa se
encarga de investigar, determinar, examinar y evaluar la demanda del café de

especialidad alrededor del mundo. Ademas, se encarga de supervisar el servicio



y de promover la marca, con el principal objetivo de desarrollar camparfas y

estrategias de publicidad segun las particularidades del publico objetivo.

Gerente de produccion: la persona a cargo de este puesto es el encargado
de organizar y controlar el proceso de produccion que desarrollan los jefes de
preparaciones especiales. También debe asegurar que los productos se realicen
con las especificaciones correctas, se encuentren listos a tiempo y dentro del

presupuesto establecido.

Gerente de logistica: el gerente a cargo del departamento de logistica se
dedica a planificar, dirigir y coordinar los procesos de la cadena de suministro
para garantizar la calidad, el bajo coste y la eficacia del movimiento y almacenaje
de las mercancias. En este caso, el mayor reto es lograr que el producto este a

tiempo en el lugar adecuado para su exportacion.

Jefe de preparaciones especiales: existen distintos jefes de preparaciones
especiales, los cuales se encargan de supervisar, coordinar, dirigir y elaborar las

distintas preparaciones especiales con las cuales cuenta la empresa.

1.1.7. Politica

Es politica de la empresa proveer a los clientes con café de la mas alta
calidad que cumpla con los requerimientos y especificaciones acordadas para

mantener o mejorar su satisfaccion.

Por lo cual, el personal debe enfocarse al control de los procesos en que
participa y la empresa debe mantener un ambiente de trabajo 6ptimo que permita
a los trabajadores alcanzar un producto final que cumpla con requerimientos de
calidad de talla mundial. (COCASEPA, S.A., 2020)



1.1.8. Politica de calidad

Es politica de nuestra compafiia proveer a nuestros clientes café, que
cumpla con los requerimientos, especificaciones acordadas y requisitos de

calidad a nivel mundial.

Por lo cual, el personal debe enfocarse al control de los procesos, la
correcta operacion, la satisfaccion del cliente, y el mejoramiento continuo de
nuestros procesos con miras a ser certificados en un futuro. (COCASEPA, S.A.,
2020)

1.1.9. Preparaciones especiales que se elaboran

La empresa COCASEPA, S.A. produce Grano Oro de café de distintas
especialidades para el mercado japonés, estadounidense y nacional. Priorizando
la exportacion a los mercados previamente mencionados. La empresa exporta y
comercializa las distintas preparaciones especiales dependiendo de los

requerimientos que piden los distintos clientes.

En la tabla | se indican las distintas preparaciones especiales que

actualmente comercializa la empresa.



Tabla I. Preparaciones especiales de COCASEPA, S.A.

Preparacién especial

Ejemplo

Lavado

Honey

Natural

Fuente: elaboracion propia, realizado con Microsoft Excel 365.



1.1.9.1. Lavado

Esta preparacion es la méas solicitada por los clientes extranjeros, y es la
por la que se distingue el café guatemalteco. En esta preparacion se remueve
toda la miel del recubrimiento de la semilla pergamino, con el objeto de reducir
sabores o fermentos durante el proceso de secado y asi obtener un sabor menos
dulce. Esta preparacion recibe su nombre de la gran cantidad de agua utilizada

durante el proceso.

1.1.9.2. Honey

La preparacion Honeyes una alternativa para aquellos beneficios que
carecen de agua y no tengan la capacidad de hacer un proceso de lavado. Esta
preparacion consiste en despulpar la semilla pergamino posterior a su
recoleccion; pero dejando el recubrimiento de mucilago, la cual es miel de la fruta
de café. Esto permite obtener un café mas dulce y muy diferente respecto a las

otras preparaciones especiales.

1.1.9.3. Natural

La preparacion Natural es también un proceso alternativo en el caso de
aguellos beneficios que carecen de agua, dicha preparacion especial consiste en
no separar la cereza de la semilla con el objeto de que las mieles permanezcan
en el grano. Esta preparacion es la mas sencilla de las tres y es en la cual se

puede percibir de mejor manera el sabor original del grano de café.



1.2. Participacion en el mercado

La empresa COCASEPA, S.A. es una empresa que pertenece a la
denominada tercera ola del café. La primera ola del café contiene lo que es el
café comercial, y que se distingue por ser un café estandar, con una produccion

gue se enfoca en ser masiva.

Por otro lado, la segunda ola del café contiene a todos estos productores
y vendedores que venden un producto mas especializado y con una mayor

calidad que el producto que contiene a la primera ola.

Por ultimo, la tercera ola es la mas enfocada en cuestion de calidad. Donde
los clientes pagan no solamente por el producto, sino que también por la
preparacion, procesos y personas que estan detras del mismo. Esta ola es una
nueva tendencia en la region, y promete a los amantes del café poder saborear
todo el proceso detras de la taza de café.

1.2.1. Giro del negocio

La actividad primordial de la empresa COCASEPA, S.A. es la
comercializacién y exportacion de café diferenciado. Por ello, la empresa se
clasifica como una organizacion comercializadora, que produce uno de los
commodities mas consumidos alrededor del mundo. Los ofrece, principalmente,
a personas duefas de cafeterias especializadas en café y que buscan ofrecerles
a sus clientes nuevos sabores en una taza de café. Cuentan con disponibilidad
de granos tostados listos para consumir, asi como granos para personas que

quieran tostarlos a su gusto.



1.2.2. Industria

El café es uno de los productos mas consumidos a nivel mundial y es un
soporte de la economia guatemalteca. Segun la Asociacion Nacional del Café
(ANACAFE), entre el 2018 y el 2019, se exportaron aproximadamente 3.55
millones de sacos de 60 kilogramos, lo que equivale a 663.62 millones de dolares.
Lo que convierte a Guatemala, segun la Organizacion Internacional del Café, en

el noveno pais con mayores exportaciones de este producto a nivel mundial.

Siendo Estados Unidos, Europa y Japon los dos destinos principales para
la exportacion del café guatemalteco, abarcando entre ambos paises el 51.8 %
del café de exportacién que se produce en el territorio nacional.

Por otro lado, segun datos proporcionados por el Banco de Guatemala, el
café guatemalteco conforma aproximadamente el 7 % de las exportaciones
totales del pais, a través de la explotacién de las mas de 305 mil hectareas de
café sembradas en el territorio nacional y cultivadas por las mas de 125 mil

familias productoras de café.
1.2.3. Principales clientes
Los principales clientes de la empresa son importadores que se
encuentran en Estados Unidos y Japon, los cuales se dedican a distribuir el

producto dentro del territorio de cada pais.

Estos importadores tienen dos tipos de clientes, los cuales son:
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o Tostadores: los cuales compran los granos Oro del café y lo tuestan
dependiendo de algun pedido especial que tengan o lo tuestan a su gusto

para posteriormente venderlo al por menor.

o Duefios de cafeterias: son personas que se dedican a vender café de
especialidad servido, por lo que buscan diferentes sabores para poder

ofrecerle a sus clientes.

1.2.4. Ventas

Las principales ventas de la empresa se realizan a clientes que se
encuentran en el extranjero, en primer lugar, porque es el enfoque de la empresa
y también porque estas son mas rentables. Sin embargo, también venden su
producto dentro del territorio nacional, aunque es importante resaltar que el
producto que se vende internamente es un producto de menor calidad respecto

al de exportacion.

Esto debido a que los clientes en el extranjero solicitan cierta calidad y
pagan por ello, en cambio, los clientes nacionales no son tan exigentes con este
tipo de granos y es por esto por lo que es rentable vender el producto que no

califica como de exportacion.
1.3. Organigrama de produccion

COCASEPA, S.A. (2020) es una empresa que actualmente solo utiliza un
departamento para delimitar tareas y controlar la produccion. El organigrama de

produccion se presenta a continuacion. La figura 3 muestra el organigrama con

las divisiones de este departamento.
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Figura 3. Organigrama de produccion

Jefe de
preparaciones
especiales
|
Y Y
Operarios Ayudantes
_

Fuente: elaboracion propia realizado con datos obtenidos de COCASEPA, S.A. (2020).

Organigrama de produccion. Consultado en noviembre de 2020.

1.3.1. Lineas de produccion

COCASEPA, S.A. (2020) cuenta con distintas lineas de produccion. Estas
lineas de produccion se dividen por preparaciones especiales, las cuales son:
lavado, Honey y Natural. Todas estan dedicadas a la produccion de granos de

café.
Las lineas de produccion se dividen en beneficio seco y beneficio himedo,
siendo la diferencia la cantidad de agua que se utiliza para cada una de las

preparaciones especiales.

o Linea de beneficio humedo: en este tipo de lineas de produccion se lleva

a cabo la preparacion especial de lavado.
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o Linea de beneficio seco: en este tipo de linea se preparan los granos que
se someten al proceso Natural y Honey. Este tipo de linea no cuenta con
agua dentro de su proceso y es por esto por el cual lleva el nombre de

beneficio seco.

1.4. Marco teérico

A continuacion en los siguientes incisos se describen las herramientas que

se utilizaran en este trabajo de investigacion.

1.4.1. Estandarizacion

Segun la Organizacién Internacional de Estandarizacion, esta es
simplemente establecer un nivel de operacién basado en un estandar para
cumplir las especificaciones del producto o servicio, los requisitos del cliente y los

legales.

La estandarizacion provee de grandes ventajas competitivas a las
empresas, y es de suma importancia para el crecimiento de esta. Dentro de las
ventajas que aporta la estandarizacion a una organizacién se encuentran: la
reduccion de desperdicios, una elevacion en la rentabilidad, trabajos mas
eficientes, facilita la mejora continua de la empresa y asegura la calidad de los
productos producidos.

Por lo cual, implementar la estandarizacion dentro de la organizacion es
vital para que esta pueda crecer a futuro. Tomando en cuenta que el mercado de
la exportacion es mas exigente y requiere de mejoras constantes para seguir

vigente en el mercado.
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1.4.2. Manufactura

La manufactura es el proceso al que se somete la materia prima con el
objetivo de crear un producto final, y los procesos que esto involucra. La
manufactura ha acompafiado al humano desde hace miles de afios, esta es la
responsable de los grabados encontrados en cuevas, ya que requerian de un
martillo y de un cincel para poder hacerse. Y hoy en dia es parte de la vida
cotidiana, al ser la responsable de la fabricacion de muchos productos que se

utilizan a diario.

Algunos ejemplos donde se puede observar como esta involucrada la
manufactura, es el mismo café. Donde se tiene la materia prima que es el fruto
del cafeto, el cual es el nombre del arbol donde crece el café y se somete a
diferentes procesos para poder obtener el café listo para beber. La manufactura
tiene un gran impacto sobre los costos de un producto, por lo que hacer que esta
sea lo 6ptima posible es fundamental para aumentar la rentabilidad.

1.4.3. Semilla pergamino

La semilla pergamino del café se le denomina al fruto que aun tiene el
endocarpio, el cual es una capa que tiene como funcion proteger la semillay es
la parte no comestible del fruto. Se le denomina café pergamino al grano con el
endocarpio seco e intacto. En la figura 4 se puede observar un ejemplo de semilla
pergamino en la etapa de secado en camas africanas, en la preparacion especial

Natural.
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Figura 4. Semilla pergamino

Fuente: [Fotografia de Alejandro Hernandez]. (Fraijanes, Guatemala. 2020). Coleccion

particular. Guatemala.

1.4.4. Grano Oro

La semilla pergamino del café se somete a un proceso de manufactura,
dentro del cual se le retira el endocarpio a la semilla. El producto que se obtiene
después de realizados todos estos procesos se denomina Grano Oro. Este Grano
Oro ya esta listo para que cada persona lo tueste a su gusto, lo muela y esta listo

para consumir.
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2.  SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

El proceso para poder obtener el Grano Oro del café involucra diversos
procesos que se complementan para poder seleccionar, recolectar, procesatr,

empaquetar y exportar los granos del café.

2.1. Proceso de seleccion de semilla pergamino actualmente

Actualmente, la seleccion y recoleccion de la semilla pergamino se hace
de manera manual. Esto es uno de los distintivos del café guatemalteco respecto
a otros paises productores de café, al realizarse de manera manual se
seleccionan semillas de mejor calidad y es mas facil poder procesar las semillas,

ya gque estas se encuentran libres de agentes externos como basura o maleza.

En primer lugar, el recolector de semilla debe de cortar los frutos mas rojos
a simple vista. Posteriormente, se hace uso de un refractdmetro para poder
introducir los frutos y medir en este caso el contenido de sacarosa en los frutos.

Este contenido de sacarosa en los frutos se mide a través de los grados
Brix (°Bx), que miden el cociente total de sacarosa disuelta en un liquido. El punto
Optimo de corte para los frutos del café se encuentra entre los 20 y 24 grados
Brix. Lo que significa que los frutos deben de tener entre 20 y 24 gramos de

sacarosa por cada 100g de solucion.

Ya que se identifican cuales frutos que por su color cumplen con estos
requisitos, se procede a hacer el corte, el cual se hace visualizando el color de

los frutos. En la figura 5 se puede apreciar el cafeto, el cual es el nombre del arbol
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donde crece el café. Y se observan frutos que estan en su punto o cerca de su

punto 6ptimo de corte.

Figura 5. Frutos maduros en el cafeto

Fuente: [Fotografia de Alejandro Hernandez]. (Fraijanes, Guatemala. 2020). Coleccion

particular. Guatemala.

Por otro lado, la figura 6 muestra aquellos frutos que no estan listos para
su corte y que a simple vista se puede determinar que no cumplen con los grados
Brix requeridos para este tipo de producto. Dentro de la industria cafetalera a este
tipo de frutos se les conoce como “café verde” o “camague”. Los cuales afectan

el producto final.
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Figura 6. Café Camague

Fuente: [Fotografia de Alejandro Hernandez]. (Fraijanes, Guatemala. 2020). Coleccion

particular. Guatemala.

2.2. Descripcién del proceso

El proceso para obtener el Grano Oro del café consta de varias etapas, y
con esto poder tener el grano listo para tostar, moler y consumir. En la empresa
COCASEPA, S.A (2020). este proceso se lleva a cabo con la colaboracion de

pequefios productores de café que proveen la materia prima

Este proceso consta de distintas fases, las cuales se pueden observar en
la figura 7, y que abarcan desde la obtencién de la materia prima, hasta la

exportacion.
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Figura 7. Diagrama de descripcion de proceso
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Fuente: COCASEPA, S.A. (2020). Diagrama de descripcién de proceso.

Es importante mencionar que el proceso es el mismo para todas las
preparaciones especiales, Unicamente varia la manufactura de cada una de las
preparaciones especiales. Este proceso de manufactura se detalla en el inciso
2.3.

2.2.1. Materia prima

El proceso de manufactura para la obtencién del Grano Oro de café, tiene
como materia prima la semilla pergamino del café descrita anteriormente. Esta
es llevada al beneficio, donde se almacena para poder ser procesada en un
futuro. Es importante mencionar que la materia prima no debe de permanecer en
almacenamiento por mucho tiempo, ya que por ser un fruto es muy probable que

sufra dafios y esto afecte el producto final.
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Por otro lado, el almacenaje ideal para la materia prima es en sacos que
no estén dafiados y en algun lugar que tenga una ventilacion adecuada. También,
es de suma importancia que la materia prima no tenga contacto con la estructura
del lugar donde se encuentra almacenado, ya que esto podria perjudicar la

calidad del producto final.

Continuando, lo ideal para tener una materia prima de calidad, es que esta
sea procesada el mismo dia de su corte y que no se procesen frutas de diferentes
dias de corte. Mezclar materia prima de distintos dias de corte puede afectar el
producto final, ya que los tiempos de fermentacidon de las diferentes cosechas
son distintos y al mezclarse afectan la calidad. La figura 8 es un ejemplo de la

materia prima utilizada para la elaboracion del café.

Figura 8. Materia prima

Fuente: [Fotografia de Alejandro Hernandez]. (Fraijanes, Guatemala. 2020). Coleccion

particular. Guatemala.
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2.2.2. Proceso de manufactura

El proceso de manufactura para obtener el Grano Oro del café es un
proceso que lleva distintas operaciones y que es bastante especializado
dependiendo de las especificaciones del cliente y el tipo de sabor que se quiere

obtener al final de todo el proceso en la taza.

En primer lugar, es importante mencionar que el proceso se divide en dos
grandes etapas, las cuales en su conjunto hacen que se pueda obtener el Grano

Oro de café, el cual esta listo para tostar al gusto del cliente.

La primera etapa, es la que incluye el corte, seleccién de las semillas y la
preparacion especial que llevan antes de que se procesen en la tria, la cual es
una maquina vibradora que es parte de la segunda etapa del proceso y que se
observa en la siguiente figura. Esta es la parte mas importante de todo el proceso
de manufactura, ya que es en la que se le da el sabor al grano y se diferencian
los distintos sabores que posteriormente se reflejaran en el producto final. Es en
este proceso donde los jefes de preparaciones especiales adecuan el proceso
dependiendo de las especificaciones que pide el cliente y asi realzar ciertos

sabores del fruto del cafeto.
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Figura 9. Maquina trilladora

Fuente: Alibaba (2022). Size grading machine poder vibrating screener coffee bean sieve.
Consultado el 10 de mayo de 2022. Recuperado de https://spanish.alibaba.com/product-
detail/size-grading-machine-powder-vibrating-screener-1700001117158.html.

Por otro lado, la otra etapa en la que se divide el proceso es la etapa donde
las semillas pergamino se introducen en una tria, para terminar de retirar el
endocarpio y asi poder obtener el Grano Oro del café. Posterior a la tria, se hace
una seleccion de granos y se procede a empacar aquellos granos que cumplen
con las caracteristicas necesarias para ser un producto de primera calidad.

2.2.3. Obtencién Grano Oro

El Grano Oro se obtiene después de realizado el proceso de manufactura
detallado en el inciso 2.2.2. En este proceso el objetivo principal es retirar el
mucilago que tiene el fruto del cafeto. Al retirar este mucilago, se obtiene el Grano
Oro. Es importante mencionar que el Grano Oro no esta listo para consumir, este
aun se debe de tostar y moler, para posteriormente ser consumido de la manera

tradicional que conocemos actualmente.
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Por otro lado, las personas que compran el Grano Oro del café o grano
verde como se le conoce también. Lo obtienen con el objetivo de tostarlo y
molerlo a su gusto, ya que esto le puede cambiar el sabor al producto final. Sin
embargo, es la preparacion especial a la cual se someten estos granos la que les

da su sabor caracteristico.

2.2.4. Empaque

Al ser un producto de exportacion, el empaque tiene que cumplir ciertos
lineamientos establecidos previamente. En el caso del Grano Oro de café, este
se exporta en sacos de exportacion como se le suelen llamar dentro de la
industria. Estos sacos tienen una capacidad mayor que los sacos convencionales

gue se utilizan comunmente.

Los sacos utilizados por la empresa para la exportacion del Grano Oro del
café tienen una capacidad de 69 kilogramos, que son aproximadamente 150
libras. Lo cual es superior a un quintal, el cual es de 100 libras. Continuando,
estos se exportan en micro o nano lotes. Un micro lote, contiene de 20 a 50 sacos
de exportacién. Por otro lado, los nano lotes contienen entre 2 y 10 sacos de
Grano Oro.

2.3. Proceso de obtencién Grano Oro

El proceso de obtencion del Grano Oro de café tiene tres distintas maneras
de llevarse a cabo, las cuales son las tres preparaciones especiales que ya se
mencionaron anteriormente. Sin tomar en cuenta las diferencias visuales, el
resultado final es el mismo, obtener el Grano Oro del café. Sin embargo, son
estas preparaciones especiales las encargadas de darles los distintos sabores a

estos al café.
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El proceso para obtener los granos oro del café es un proceso complicado
y que requiere de bastante tiempo, debido a que los frutos provenientes del cafeto
se deben de procesar para posteriormente secarlos. Este secado se da de
manera Natural y con ayuda de la luz solar, lo que hace que el proceso sea mucho

mas largo a que si se usara maquinaria industrial.

El proceso consta de varias etapas, dentro de las cuales se encuentran:
el corte, la seleccion, la clasificacion, el despulpe, la fermentacién, el secado, el
paso por la tria y finalmente el empaque. Cada una de las preparaciones
especiales tienen sus caracteristicas dentro del proceso, pero todas siguen las
mismas etapas generales. Es importante mencionar que después que se secan
los frutos, el proceso es el mismo independientemente de la preparacion

especial.

Por otro lado, aunque, las preparaciones especiales son similares en
algunas partes, y que el producto final es practicamente el mismo, cada uno tiene
sus distintos retos y dificultades. Lo que hace que la obtencion del Grano Oro sea

un proceso complejo y con muchas cuestiones a analizar.

2.3.1. Lavado

Esta preparacion especial es la mas comun en Guatemala, y es por la cual
es tan reconocido el café de nuestro pais. Como ya se mencioné anteriormente,
esta tiene como objetivo principal remover toda la miel de la semilla pergamino,
lo que reduce los fermentos durante el proceso de secado, lo que da un sabor

menos dulce en comparacion con otras preparaciones.

Un café lavado es un café al que se le ha retirado varias estructuras antes

de iniciar el secado, se ha quitado la cascara o pulpa, se ha quitado el mucilago.
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El uso del agua es parte fundamental para lograr esto, luego de que el café es
fermentado por un tiempo, se usa agua turbulenta para retirar el mucilago, para
posteriormente secar el café. Dentro del mundo del café se describe al producto
final de esta preparacion como un café limpio. Se le suele describir de esta
manera, ya que es una preparacion que afecta poco el sabor original del café y
permite percibir el sabor del café en si. Al retirar el mucilago, el fruto deja de estar

protegido, lo que hace que la fermentacion no afecte al grano.

Por otro lado, una de las ventajas de esta preparacion especial es que el
control de calidad es mas sencillo y permite determinar con mayor certeza el perfil
final de la taza. Esto se debe a que la fermentacion ocurre en su totalidad al inicio,
y durante la fase de secado ya no hay fermentacion.

2.3.1.1. Flujograma de operaciones

A continuacién en la figura 10 se describe el proceso del lavado del Grano

antes de ponerlo a secar.
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Figura 10. Flujograma de operaciones, preparacion lavado
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Fuente: elaboracion propia, realizado con Visio.
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En la figura 11 se puede apreciar una imagen del correteo del café en el
canal humedo, y como este se usa para transportar las semillas pergamino, al

mismo tiempo que con ayuda del agua retiran el mucilago de la semilla.

Figura 11. Correteo del café en canal himedo

Fuente: [Fotografia de Alejandro Hernandez]. (Fraijanes, Guatemala. 2020). Coleccién

particular. Guatemala.

2.3.1.2. Tiempo del proceso

El tiempo que toma el proceso de manufactura es muy amplio, esto debido
a que tiene etapas dentro del proceso que no se pueden reducir en tiempo. Estas
etapas son las del secado y la del tiempo de fermentacién. Hoy en dia, existen
métodos de secado realizados con maquinaria industrial, sin embargo, al ser un
café que pertenece a la tercera ola es preferible hacer el secado en patios o en

camas africanas, ya que realzan el sabor.

Como se observa en el flujograma, el tiempo de secado y fermentacién
alargan el tiempo del proceso. ElI proceso de fermentacion toma
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aproximadamente 18 horas y se hace en distintas pilas. Este tiempo es variable
dependiendo de las especificaciones que pide el cliente, sin embargo, el tiempo
promedio es de 18 horas y es un tiempo prudente para que el grano no pierda su

calidad, efectos que se mencionardn mas adelante.

Por otro lado, el tiempo de secado del grano también es variable respecto
a las especificaciones que pida el cliente en el extranjero. Este tiempo comprende
entre los 12 y los 15 dias para la preparacion especial de lavado. Tiempo en el

cual el café debe de moverse, para que este se seque de manera uniforme.

En promedio, el tiempo para manufacturar un lote de café es de
aproximadamente 15 dias, debido a las etapas mencionadas. Sin embargo, el
tiempo que pasa un quintal desde iniciado el proceso hasta finalizado, sin tomar
en cuenta la fermentacion y el secado es de 100 minutos aproximadamente. Lo
cual es relativamente bajo en comparacion con las otras etapas del proceso. La
figura 12 muestra como se da el secado de la semilla pergamino lavada en patios.

Figura 12. Secado semilla pergamino en patios

Fuente: [Fotografia de Alejandro Hernandez]. (Fraijanes, Guatemala. 2020). Coleccién

particular. Guatemala.
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2.3.1.3. Andlisis y deteccion de problemas

El proceso de manufactura de semilla pergamino ha ido evolucionando y
mejorando a traves de los afios, sin embargo, al ser un fruto la materia prima es
facil gue un mal manejo afecte en el producto final. Lo cual es perjudicial en un

producto que se consume por su calidad de sabor y aroma.

En primer lugar, el principal problema se percibe en el despulpado de la
semilla. Este se demora demasiado, a pesar de que el quintal promedio pasa solo
cinco minutos en esta etapa. Al procesarse gran cantidad de materia prima, las
semillas se van rezagando y el despulpado toma demasiado tiempo. Esto hace
gue el grano se fermente durante el proceso, lo que afecta el sabor. Por otro lado,
existe otro problema que hace que las semillas se empiecen a fermentar durante
el proceso. Este es el amontonamiento del café recién lavado, asi como la falta

de limpieza de la maquinaria y las areas donde se seca el café.

Continuando, otro de los problemas que se presentan durante el proceso
es la gran cantidad de granos defectuosos, lo que es provocado por la falta de
inspecciones durante todas las etapas del proceso. También, existe un término
que se le suele llamar “lavado sucio”. Se debe en gran parte a la falta de limpieza,
utilizacién de agua sucia o reciclada y lo que provoca es de que existan muchos

granos contaminados, no aptos para su consumo.

Por ultimo, otro de los problemas que existe es la presencia de moho que
se da durante el proceso de secado, y que se suele dar por el amontonamiento
de granos en el patio de secado, asi como por un mal calculo del punto de
secado. Esto afecta directamente el sabor del grano y hace que la fermentacion

continde.
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2.3.2. Honey

La preparacion especial denominada Honey, es bastante similar a la del
lavado, con la diferencia que esta preparacion especial se da en ambientes
secos. A diferencia del proceso de lavado, que se daba en un ambiente himedo.
Este proceso también es un alternativo para aquellos beneficios que carecen de

agua y necesitan realizar un beneficiado seco.

Este proceso obtiene su nombre por la sensacion pegajosa que tiene el
grano antes de secarse, asi como la miel. Luego de que el grano se separa de la
cereza, se deja cubierto con la capa del mucilago, que cuando se seca, continda
absorbiendo la humedad del aire y se pone pegajoso. A este proceso se le
conoce también como semi-lavado, ya que el proceso es bastante similar, con la

diferencia como ya se mencion6 anteriormente que no se utiliza agua.

Este tipo de preparacion especial es como un puente entre un café lavado
y un café Natural. Al no utilizar agua, lo que se busca es que el mucilago
permanezca intacto, con el objetivo que durante el tiempo del secado los sabores
del mucilago se pasen al grano. Este tipo de café, a diferencia del lavado, tiene
notas de sabor afrutadas y con un gran dulzor. Los sabores suelen ser menos
intensos que en otras preparaciones, sin embargo, su sabor es mucho mas
notable y caracteristico. Esto es lo que logran los azlcares y la acidez

proveniente del mucilago.

2.3.2.1. Flujograma de operaciones

En la figura 13 se describen las operaciones y los tiempos que se utilizan

para la preparacion Honey.
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Figura 13.

Flujograma de operaciones, preparacion Honey
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2.3.2.2. Tiempo del proceso

Al igual que en la preparacion de lavado el tiempo que toma el proceso de
manufactura es muy amplio, debido a cada una de las etapas dentro del proceso

gue no se pueden reducir en tiempo.

El proceso de fermentacion en esta preparacion toma aproximadamente
18 horas y se hace en distintas pilas. Este tiempo es variable dependiendo de las
especificaciones que pide el cliente, sin embargo, el tiempo promedio es de 18
horas y es un tiempo prudente para que el grano no pierda su calidad, efectos

que se mencionaran mas adelante.

Por otro lado, el tiempo de secado del grano también es variable respecto
a las especificaciones que pida el cliente en el extranjero. Este tiempo comprende
entre los 12 y los 15 dias para la preparacion especial Honey. Tiempo en el cual
el café debe de moverse, para que este se seque de manera uniforme.

En promedio, el tiempo para manufacturar un lote de café es de
aproximadamente 15 dias, debido a las etapas que ya se mencionaron. Sin
embargo, el tiempo que pasa un quintal desde iniciado el proceso hasta
finalizado, sin tomar en cuenta la fermentacion y el secado es de 100 minutos.

Lo cual es relativamente bajo en comparacion con las otras etapas del proceso.
2.3.2.3. Analisis y deteccion de problemas
Al igual que en el proceso de lavado, lo que mas afecta la calidad del café

en la preparacion Honey es un exceso de fermentacion. Esto afecta directamente

en el producto final y es algo que se busca evitar a toda costa.
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En primer lugar, al igual que en el proceso de lavado el principal problema
se percibe en el despulpado de la semilla. Este se demora demasiado, a pesar
de que el quintal promedio pasa solo cinco minutos en esta etapa. Al procesarse
gran cantidad de materia prima, las semillas se van rezagando y el despulpado
toma demasiado tiempo. Esto hace que el grano se fermente durante el proceso,

lo que afecta el sabor.

Por otro lado, existe otro problema que hace que las semillas se empiecen
a fermentar durante el proceso, este es el amontonamiento del café durante el
proceso. Asi como la falta de limpieza de la maquinaria y las areas donde se seca
el café. También, otro problema que se presenta es el maltrato del mucilago, si
este se dafia, no transporta sus sabores en el proceso de secado. Asi como el
tiempo de secado es muy importante para que el grano pueda absorber los

sabores del mucilago.

Continuando, otro de los problemas que se presentan durante el proceso
es la gran cantidad de granos defectuosos, lo que es provocado por la falta de
inspecciones durante todas las etapas del proceso. Por ultimo, la presencia de
moho durante el proceso de secado, y este suele presentarse por la acumulaciéon
de granos en el patio de secado, asi como por un mal célculo de tiempo de
secado es otro de los problemas dentro del proceso. Esto afecta directamente el

sabor del grano y provoca que la fermentacion continte.
2.3.3. Natural
El proceso Natural, es el mas sencillo de los tres y emula las practicas de
los primeros productores de café en Etiopia. En este tipo de preparacion la

manipulacion que sufre el café es minima. Al igual que el método Honey, este es

un proceso alternativo para aquellos lugares que carecen de acceso a agua.
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Al sufrir poca manipulacion, la cereza se queda adherida al grano. Esto
hace que las mieles se queden dentro del café, lo que le da un sabor muy dulce.
A lo largo del tiempo, el proceso Natural se ha considerado como un método de
menor calidad que tiende a generar sabores inconsistentes en el café. Esta
inconsistencia usualmente se debe al secado de frutos inmaduros que se tornan

a color marrén y son mezclados con frutos maduros.

Sin embargo, hay muchas personas que creen que este tipo de
preparacion especial tiene mucho potencial y que, con un adecuado control del
secado, puede llegar a producir un café exquisito. Uno de los mayores retos con
este tipo de preparacién es la calidad, por ser un proceso puramente de secado
es méas dificil lograr que el producto final tenga el mismo sabor. Una de las
ventajas de esta preparacion es el factor financiero, producir este tipo de café es
el que requiere de menor inversion, el Unico requisito es tener algun lugar para
secar el café y que la ubicacion geografica del beneficio tenga condiciones
climatoldgicas adecuadas.

2.3.4. Flujograma de operaciones

Los procesos y tiempos para la preparacion Natural se pueden observar

en la figura 14.
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Figura 14. Flujograma de operaciones, preparacion Natural
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2.3.4.1. Tiempo del proceso

El tiempo de proceso para la preparacion Natural es distinto a las otras
mencionadas anteriormente. En este tipo de preparacion no existe la etapa de

fermentacion, sin embargo, el tiempo de secado es mas extenso.

El proceso de secado en este tipo de preparacion toma entre 25y 35 dias
y se hace sobre camas africanas. Este tiempo es variable dependiendo de las
especificaciones que pide el cliente, pero en general el tiempo es mucho mas
extenso que en otro tipo de preparaciones. Durante este tiempo el café debe de

moverse, para que este se seque de manera uniforme.

En promedio, el tiempo para manufacturar un lote de café varia entre los
25 y 35 dias, debido al largo proceso de secado. Sin embargo, el tiempo que
pasa un quintal desde iniciado el proceso hasta finalizado, sin tomar en cuenta el
secado es de 75 minutos. Lo cual es relativamente bajo en comparacion con las
otras etapas del proceso. La figura 15 muestra cOmo se realiza el secado de este
tipo de café, el cual se realiza en las llamadas camas africanas, que buscan

recrear como se secaban las semillas en los inicios del café en Etiopia.
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Figura 15. Secado en camas africanas

=
e

Fuente: [Fotografia de Alejandro Hernandez]. (Fraijanes, Guatemala. 2020). Coleccion

particular. Guatemala.

2.3.4.2. Analisis y deteccion de problemas

Esta preparacion especial no presenta muchos inconvenientes, ya que
practicamente no se somete a ningun proceso especial. Aunque, si presenta
problemas durante el proceso de secado, que al ser un proceso de secado mas

extenso que en las otras preparaciones especiales, requiere de un mayor control.

Si el café Natural no es secado de una manera correcta, el sabor del
producto final se ve afectado, causando un sabor amargo que suele ser muy
desagradable para el usuario. Actualmente, esto ocurre por el poco control
durante este proceso y por la falta de chequeos durante el mismo. Por otro lado,
al igual que en las otras preparaciones existe otro problema que hace que las
semillas se empiecen a fermentar durante el proceso, este es la acumulacion del
café durante el proceso. Asi como la falta de limpieza del &rea donde se seca el

café.
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Por ultimo, y al igual que en las otras preparaciones, otro de los problemas
gue existe es la presencia de moho durante el proceso de secado, y que se suele
dar por la acumulacién de granos en el patio de secado, asi como por un mal
calculo del tiempo de secado. Esto afecta directamente el sabor del grano y hace

que la fermentacion continue.

2.4. Capacidad de produccion

Se determina por la cantidad de sacos de exportacion que la empresa es
capaz de exportar durante un periodo determinado de tiempo. Como se muestra
en la tabla Il, cada una de las distintas preparaciones especiales tiene su
capacidad de exportacion y la suma de las exportaciones de todas las

preparaciones, determina la capacidad de produccion de la empresa.

Tabla Il. Capacidad de produccion, COCASEPA, S.A.
Preparaciéon Especial Capacidad de produccion
Cosechas/afo Sacos/cosecha Sacos/afo
Lavado 1 193 193
Honey 1 70 70
Natural 1 15 15
Total 3 278 278

Fuente: COCASEPA, S.A. (2020). Capacidad de produccion.

Con base en la tabla namero I, se determina que COCASEPA, S.A. (2020)
tiene la capacidad de exportar 278 de sacos de exportacion al afio

aproximadamente. Lo que resulta en casi 20 mil kg de café verde al afio.
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2.4.1. Productividad de la planta

COCASEPA, S.A. (2020) determina su productividad mediante la cantidad
de libras de semilla pergamino que se necesitan para poder producir 100 libras

de Grano Oro.

Actualmente, la productividad de la preparacion especial de lavado es de
un 74 %, la preparacion Honey tiene un 61 % y la Natural 44 %. Lo cual se puede
expresar de otra manera, para poder producir 100 libras de Grano Oro lavado, se
necesitan 135 libras de semilla pergamino. Continuando, para poder producir 100
libras de Grano Oro Honey, se necesitan 165 libras de semilla pergamino. Por
ualtimo, se hacen uso de 225 libras de semilla pergamino para poder obtener 100

libras de Grano Oro de manera Natural.

2.5. Estudio de tiempos

El estudio de tiempos es una técnica que permitird determinar cual es el
tiempo estandar permitido para cada una de las actividades manuales que estan
involucradas en el proceso. Esto tomando en cuenta todos aquellos factores que
hacen que los trabajos manuales se vuelvan mas lentos. Por ejemplo, se toma
en cuenta las demoras de los operarios, la fatiga que estos sufren y cada uno de

los retrasos.

El estudio de tiempos busca hacer mas eficientes estos procesos, y que
cada estacion demore el menor tiempo posible. Existen distintas técnicas para
llevar a cabo un estudio de tiempos, en esta ocasion se utilizara un estudio de

tiempos con cronémetro.
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El estudio de tiempos con crondmetro es el método mas utilizado en la
industria, y es muy sencillo de llevar a cabo. Basta con tener un cronémetro y una
hoja de papel, para obtener los datos y una calculadora para hacer el andlisis de
los datos obtenidos. A continuacion, se presentan los pasos que se seguirdn para

realizar el estudio de tiempos:

o Seleccionar el trabajo que se va a estudiar.
o Hacer acopio de la informacion sobre el trabajo.
o Dividir el trabajo en elementos.
o Efectuar el estudio de tiempos propiamente dicho.
o Calificar, nivelar y normalizar el desempefio del operador.
o Publicar el estandar de tiempos.
2.5.1. Elementos para estudio de tiempos

Para facilitar la recoleccion de datos en el estudio de tiempos, este se
divide en elementos, también conocidos como therbligs. Estos elementos dividen
las distintas actividades partes mas pequefias, para un mejor analisis. Sin
embargo, es importante que el tiempo de estos elementos no sea tan corto. Si el
tiempo de la actividad es demasiado corto, no es recomendable dividirla en

elementos.

El formulario que se utilizara para la medicion de tiempos de cada una de

las actividades se puede observar en la figura 16.
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Figura 16. Formulario para estudio de tiempos

Proceso

Actividad 1 Actividad 2 Actividad 3 .
- - - n Elementos extrafios

No. De ciclo Tiempo Lectura Tiempo Lectura Tiempo Lectura

1 A=

2 B=

3 C=

4 D=

5

n
Ciclos reales
Sumatoria
Tiempo medio
Tiempo cronometrado

Fuente: elaboracion propia, realizado con Microsoft Excel 365.

A continuacion, se presentan las actividades a analizar y su respectiva
division de elementos.

o Operacion de seleccion de materia prima
o Comparacion de color de los frutos con la muestra tomada.
o Corte.
o Limpieza superficial y almacenamiento en cestas.
. Ingreso del café a la maquina de triar
o Posicionamiento del saco.
o Apertura del saco.
o Levantamiento y vaciado del saco.
2.5.2. Estudio de tiempo cronometrado

El primer paso dentro de un estudio de tiempos es determinar la cantidad

de ciclos que se deben de medir, para determinar este nUmero, como primer
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punto se debe de realizar la toma de tiempos de diez ciclos. Posterior a esto, se
escoge alguno de los métodos de estudio de tiempos para determinar la cantidad

de ciclos a medir dentro del estudio.

El tiempo de estos diez ciclos medido en segundos, se muestra a
continuacion, estos mismos serviran para poder determinar el nimero de ciclos
a tomar dentro del estudio de tiempos, y que seran desarrollados posteriormente

dentro de este trabajo.

Tabla lll. Tabla de operacion de seleccion de semilla pergamino

Seleccion de semilla pergamino

Comparacion Corte Limpieza Elementos extrafios
No. De ciclo Tiempo Lectura Tiempo Lectura Tiempo Lectura
1 4.68 4.68 2.49 7.17 2.1 9.27 A=
2 4.88 14.15 2.28 16.43 2.05 18.48 B=
3 4.01 22.49 1.73 24.22 2.1 26.32 C=
4 5.08 31.4 2.19 33.59 2.14 35.73 D=
5 4.89 40.62 2.09 42.71 2.1 44.81
6 3.56 48.37 2.25 50.62 2.15 52.77
7 4.49 57.26 2.27 59.53 1.9 11.43
8 4.94 16.37 2.39 18.76 2 110.76
9 4.42 115.18 2.48 117.66 2 119.66
10 4.47 124.13 2.34 126.47 2.1 128.57
Ciclos reales 10 10 10
Sumatoria 45.42 22,51 20.64
Tiempo medio 4.542 2.251 2.064
Tiempo cronometrado 8.857

Fuente: elaboracion propia, realizado con Microsoft Excel 365.
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Tabla IV. Tabla de ingreso del café a la trilladora

Ingreso del café alatrilladora

Posicionamiento Apertura Vaciado Elementos extrafios
No. De ciclo Tiempo Lectura Tiempo Lectura Tiempo Lectura
1 10.18 10.18 13.44 23.62 777 31.39 A=
2 9.56 40.95 13.84 54.79 7.07 11.86 B=
3 10.76 12.62 12.09 24.71 7.18 31.89 C=
4 9.52 41.41 11.48 52.89 7.94 20.83 D=
5 9.61 10.44 13.14 23.58 7.52 31.1
6 10.61 41.71 14.88 56.59 7.54 34.13
7 9.17 13.3 12.52 25.82 7.98 33.8
8 10.23 44.03 10.06 54.09 6.54 40.63
9 11.08 11.71 11.52 23.23 7.19 30.42
10 10.49 40.91 13.07 53.98 7.11 51.09
Ciclos reales 10 10 10
Sumatoria 101.21 126.04 73.84
Tiempo medio 10.121 12.604 7.384
Tiempo cronometrado 30.109
Fuente: elaboracion propia, realizado con Microsoft Excel 365.
2.5.3. Tiempo observado

En un estudio de tiempos, el tiempo observado es el promedio de tiempo
del ciclo de operacién medido con un cronometro en el lugar de trabajo. Este
consiste en tomar el tiempo a la misma operacion varias veces, las cuales suelen

estar entre las cinco y las diez tomas.
La tabla V muestra los tiempos observados en segundos de algunas de

las distintas operaciones que se realizan durante el proceso de manufactura de

la semilla pergamino del café para la obtencion del Grano Oro.
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Tabla V. Tabla de tiempos observados

Operacion Tiempo observado (TO)
Comparacion de color del fruto 455
Corte 2.25
Limpieza superficial y almacenamiento en cestas 2.06
Posicionamiento del saco 10.12
Apertura del saco 12.6
Levantamiento y vaciado del saco 7.38

Fuente: elaboracion propia, realizado con Microsoft Excel 365.

En la tabla se observa que el proceso de corte e inspeccién no toma tanto
tiempo, y que es el manejo del saco y su vaciado en la maquina de triar lo que
hace que el proceso manual se vuelva un poco lento. Ya que al ser un producto
gue se produce en masa, es una gran cantidad de sacos que se tienen que

procesar y una gran cantidad de granos que se deben recolectar.

2.6. Calidad

El concepto de calidad ha ido evolucionando a través del tiempo,
aumentando sus objetivos y cambiando su orientacion, pero siempre buscando
la satisfaccion del cliente. La calidad es satisfacer las necesidades del cliente y

cumplir con las especificaciones que se han fijado de antemano.

La calidad es de suma importancia en cualquier producto que se
comercialice, pero cuando los productos se exportan las normas de calidad
aumentan. Esto debido a que debe de cumplir con estandares de diferentes
partes del mundo, ademas que al ser exportado el cliente pagara mas por el
producto final y querra que este cumpla con la calidad ofrecida.
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El café guatemalteco es reconocido a nivel mundial, y una de sus premisas
es que es de una alta calidad. Por lo que a pesar de que los beneficios de café
no cuentan con sistemas integrados de calidad, se utilizan distintos métodos de
control de calidad para asegurar que el café nacional no pierda ese prestigio a

que tiene dentro del mercado mundial.

El café de especialidad lleva en su proceso métodos de control de calidad
mas estrictos, estos métodos se detallaran en el inciso 2.6.1. Y es que a pesar
de que el café de Guatemala es reconocido por muchas caracteristicas aparte de
la calidad. El control de la calidad cumple una funcién fundamental para cumplir

con las especificaciones del cliente y para reducir pérdidas en el proceso.

2.6.1. Métodos de control de calidad

Los métodos de control de calidad son procedimientos que se llevan a
cabo antes, durante y después del proceso con el objetivo de reducir el impacto
econdémico y evitar dafiar la imagen de la empresa al comercializar con productos

de una calidad inaceptable.

Actualmente, la Asociacion Nacional del Café (ANACAFE, 2020) realiza
grandes esfuerzos para educar a los pequefios productores de café en temas
relacionados a la calidad. Sin embargo, al ser pequefios productores se vuelve
dificil implementar sistemas de gestion de calidad. Aunque, aun con las
limitaciones se han implementado diversos métodos de control de calidad que
involucran lo visual, el tamafio, la densidad y el sabor del grano. Estos se

describen a continuacion.

Estos métodos sirven para asegurar la excelencia del producto a

comercializar, y que a través de los afios han funcionado para que la calidad se
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mantenga, a pesar de que los métodos de control de calidad no llegan a tener el

nivel de aseguramiento de la calidad que tiene un sistema de gestion integral.

2.6.1.1. Inspeccidn visual

Se realizan dos inspecciones visuales, una al inicio del proceso y otra al
final. La primera inspeccion tiene como finalidad cerciorarse de que la materia
prima es Optima para que se lleven a cabo cada una de las preparaciones. Esta
inspeccion es sencilla y demora poco tiempo, debido a que en el corte se tratan

de cortar aquellos frutos que estan listos y que tienen la calidad adecuada.

Por otro lado, la segunda inspeccién se hace al final del proceso de triado
y se hace de manera muy rapida también, por lo que durante todo el proceso hay
calificadores que hacen que la mayoria de los frutos no aptos se desechen. A
continuacion, se detallan los defectos visuales que no se deben de percibir en el
grano verde para que este sea de buena calidad.

En primer lugar, se tienen los granos de color negro, esto se debe a un
exceso de fermentacion en los granos. Es un efecto que no solo afecta el sabor

final en taza, sino que también cambia el sabor y aroma del café.

Asimismo, se encuentran los granos que tienen una coloracién gris. En la
mayoria de las ocasiones se da porque el fruto no esta en su punto éptimo de
maduracion. En el café de especialidad este problema es poco recurrente, debido
a la seleccion detallada de semilla pergamino. Sin embargo, este problema se
puede presentar debido a un porcentaje alto de humedad en el almacenamiento.

Este tipo de defectos afecta directamente el sabor del café.
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Continuando, estan los granos que presentan un color rojizo. Esto es
provocado por temperaturas muy altas durante el proceso de secado o por un
secado artificial muy prologando. Puede presentarse por un exceso de
fermentacién, pero no es tan comun. El principal afectado por esto, es el sabor.

También, existen los granos blancos. Estos se deben a un exceso de
humedad, en ocasiones se puede apreciar incluso el inicio del periodo de
germinacion de la semilla. El sabor y el aroma son los principales afectados con

este tipo de coloracion.

Por ultimo, y aunque no es un efecto de coloracion, estan los granos
brisures, estos son granos rotos y que estan demasiado secos. El problema
principal de estos granos es que, durante el proceso de tueste, suelen quemarse

con suma facilidad, lo que le da un sabor amargo a la taza.

El color ideal que debe de tener el Grano Oro del café es un color verde
azulado, en el caso de los granos que pasan por el beneficio himedo. Los granos
tratados por beneficio seco deben de tener un color amarillo verdoso o amarillo

marron.

2.6.1.1.1. Tamaifio

Existen diversas opiniones respecto a que si el tamafio del grano afecta
en el sabor final del café. A pesar de esto, en el proceso de manufactura para
obtener el Grano Oro se utilizan zarandas para clasificar los granos por tamafo.
Similar a lo que sucede en la inspeccion visual, existen dos pasos por zarandas
durante todo el proceso. A excepcion del proceso Natural, donde solo existe un

paso por la zaranda.
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Estas zarandas son también conocidas como cribas, y que tienen como
funcidén dejar pasar los granos que tengan cierto diametro, de acuerdo con el
tamafio requerido por el cliente o por normas de calidad. Existen dos tipos de
zarandas, las cilindricas o rotativas o las vibratorias. Actualmente, la empresa
utiliza zarandas vibratorias, estas cuentan con una placa metalica con agujeros

redondos que retienen los granos que tienen un diametro mayor al requerido.

Esto con el argumento que los granos pequefios suelen ser los que mas
defectos contienen, lo cual afectaria el sabor en taza y haria que el café no
alcance la calidad ofrecida. Dentro de la industria del café existen diversos
tamafios de zaranda o criba para clasificar el café segun su calidad. La tabla VI

muestra los diferentes numeros de zaranda y los tamafios que permite.

Tabla VI. Tamafios de zaranda
NUumero Diametro en mm
10 4.00
12 4.75
13 5.00
14 5.60
15 6.00
16 6.30
17 6.70
18 7.10
19 7.50
20 8.00

Fuente: elaboracion propia, realizado con Microsoft Excel 365.

La empresa utiliza una zaranda numero 14 en la primera parte del proceso,
y un zaranda numero 13 en la parte final del proceso. Estas son las medidas

necesarias que requiere el café de especialidad para tener la calidad ofrecida.
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2.6.1.2. Medicidn

Dentro de los métodos de control de calidad, existen métodos que
involucran medicién, estos son los denominados defectos secundarios y la
densidad de los granos de café. Los defectos secundarios son caracteristicas
gue indican que esos granos no tendran la mejor calidad en taza, estos son en
su mayoria defectos que se pueden apreciar visualmente y que se tiene cierta

tolerancia por cantidad de granos.

Por otro lado, también se mide la densidad de los granos del café, esto
con el fin de tener un segundo control de calidad respecto al tamafio y
concentracion de los granos. Es importante mencionar que la densidad del café
se mide durante el proceso con la ayuda del agua, mientras que los defectos
secundarios se miden hasta finalizado el proceso y como ultimo control de calidad

del café.

2.6.1.2.1. Defectos secundarios

Los defectos secundarios del café Oro son ocasionados en el proceso, sin
importar el tipo de beneficio por el cual pasé, asi como por un deficiente
almacenamiento. Dentro del mundo del café se manejan dos tipos de
preparaciones, la americanay la europea. Estas varian en distintos aspectos, por
ejemplo, la preparacién americana acepta entre 8 a 12 defectos secundarios por
cada 300 gramos de café preparados en sacos de exportacion. Por otro lado, la
preparacion americana permite hasta 24 defectos secundarios tomando en

cuenta los mismos aspectos.

Mientras que, en el café de especialidad estos parametros son un tanto

distintos, ya que para este tipo de café la tolerancia es menor y se encuentra
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entre 6 y 8 defectos secundarios por cada 350 gramos de café Oro. Los defectos
secundarios del Grano Oro de café se definen como un grano manchado,

quebrado, mordido, brocado, verde o blanqueado.

Segun el Ingeniero Enrigue Gémez Molina (2008), el defecto secundario
predominante en el café que se procesa en Guatemala es el de café manchado,
que presenta en promedio 5.45 de estos defectos en cada 300 gramos de café.
Por otro lado, segun el mismo estudio el café guatemalteco presenta en promedio
19 efectos totales, lo que lo convierte en el segundo café con menos defectos en

la region.

Por lo que, a pesar de que el café guatemalteco es de gran calidad y
presenta pocos defectos ya sea primarios y secundarios, el café de especialidad
tiene parametros aln mas estrictos para este método de control de calidad. El
comportamiento de los defectos en el café nacional se puede observar en la
siguiente figura, en la cual se observa la incidencia de los defectos en 83
muestras homogenizadas de 300 gramos de café por 275 sacos de exportacion

de 69 kilogramos cada uno.
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Figura 17. Incidencia de defectos

GUATEMALA INCIDENCIA DEFECTOS

CANTIDADES EQUIVALENTE

TIPO DE DEFECTOS

Fuente: Gomez. (2008). Apoyo al fortalecimiento del control de calidad del café. Consultado el
22 de diciembre de 2020, Recuperado de http://biblioteca.usac.edu.gt/tesis/01/01_2398.pdf.

2.6.1.2.2. Densidad

La densidad de los granos del café es otro aspecto, que, segun los
expertos de tan aclamada bebida incide en la calidad final del producto en taza.
La densidad de los granos del café se determina en base a la altura a la cual
crecen los frutos, entre mas metros sobre el nivel del mar, los granos tienen
menos oxigeno lo que hace que el proceso de maduracion sea mas lento. Entre

mas lento sea el proceso de maduracién, mas densos son los granos producidos

Por otro lado, son los granos ligeros, cascaras y granos quebrados los
granos gue son sensiblemente mas ligeros de peso (es decir menos densos) que
el grano promedio en una clasificacion de tamafo determinado. Sin embargo, un
grano pequefio pero sélido pesara menos que uno grande, pero esto no es una
conclusién para decir que es un grano ligero. Segun los expertos, estos granos

ligeros reducen el aroma, acidez y el cuerpo del café cuando se prepara en taza.
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Ademas, estos granos ligeros hacen que una bebida con un gran potencial de

calidad resulte en una bebida mediocre sin ningun rasgo de calidad destacable.

2.6.1.3. Catacion

El proceso de cata dentro de la industria del café es de suma importancia,
y es la evaluacién de calidad mas importante de todas. La cata de café es el
proceso donde se analiza el aroma, sabor y demas atributos, asi como defectos.
Los estimulos gustativos, olfativos y visuales que se obtienen en la cata permiten
evaluar sus propiedades. Es un andlisis también conocido como evaluacién

sensorial del café.

2.6.1.3.1. Escala de la SCA

La Specialty Coffee Association (SCA, por sus siglas en inglés), es una
entidad que tiene como visibn crear una efectiva, auténtica y dinamica
organizacion para darle voz y sustancia a las posibilidades para el café de
especialidad alrededor del mundo. Esta asociacion regula la cata de los cafés de
especialidad, los cuales son lo que se analizan en este trabajo. A continuacion,
se detalla el procedimiento que se lleva a cabo para calificar y asignarles una

nota a este tipo de cafés.

En primer lugar, la SCA indica que para el proceso de cata, el café se debe
de preparar con 8.25 gramos de café por cada 150 mililitros de agua, o
aproximadamente una proporcion de 1:18, esto se pesa antes de que se muela
el café. Estos numeros dan aproximadamente una medida de 0.55 gramos de
café por mililitro de agua. Continuando, se debe de moler el café, el cual se debe

de realizar preferiblemente en un molino estandarizado. Por otro lado, segun
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protocolo de la SCA, del 65 % al 70 % del café molido debe de pasar por un tamiz

numero 20.

Continuando, segun esta asociacion, el agua a utilizar debe de ser limpia,
fresca y con O partes por millén de clOro. Debe de estar recién hervida y es
aconsejable que sea agua filtrada, ya que provee mejores resultados de cata. Los
parametros ideales del agua son 150 partes por millén TDS, 68 partes por millon
de calcio, 40 partes por millén alcalinidad total, 7.0 pH y 10 partes por millén de

sodio. Finalmente, la temperatura ideal oscila entre los 92.2 C°y los 94.4 C°.

Por otro lado, se deben tener 5 tazas de café por muestra y que estas
tengan de 207 a 266 mililitros de café. Las tazas son especiales y deben de tener
entre 76 y 89 milimetros de diametro y deben de tener tapas. Mientras tanto, las
cucharas deben de ser anchas y poco profundas, asi como estaciones para poder
enjuagar las cucharas. También, el lugar donde se realiza la cata debe de contar
con un minimo de 1 metro cuadrado por cada persona en la mesa, asi como

contar con una escupidera o algun receptaculo adecuado para escupir.

Asimismo, el tueste del café debe de durar entre 8 y 12 minutos y se debe
de realizar de 8 a 24 horas antes del proceso de cata. El proceso de tueste y
molido se debe de hacer de acuerdo con las normas establecidas por la SCA que

se detallan en su instructivo denominado “SCA Standard Grind for Cupping”.

La realizacion de la cata se detalla en la figura 18 y nos indica los pasos a

seguir para poder calificar el café.
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Figura 18. Proceso de catacion

Tueste del café

¥

Molido del café
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e S—
—
Se vierte el
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inicia el
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Llenar
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evaluaciéon

Fuente: elaboracion propia, realizado con Microsoft Visio 2019.

Posterior a este proceso, el evaluador le debe de otorgar al café una
calificacion. Las calificaciones determinan en que categoria se encuentra el café.

Las categorias y sus puntajes son las siguiente:
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. < 69.9 = defectuoso

o 70 — 79.9 = calidad comercial
o 80+ = café de especialidad
J 90+ = café superior

Los aspectos que el evaluador toma en cuenta para darle una calificacion
al café son el aroma, la acidez, el cuerpo, el sabor, el balance y el sabor posterior

a la degustacion.

En la figura 19 se puede observar la calificacion final de un café de

especialidad y como se detallan cada uno de los aspectos evaluados.

Figura 19. Ficha de calificacién del café

El SOCORRO, HONEY MARACATURRA.

Type of coffee: SHB

Origin: Finca El Socorro, Palencia, Guatemala
Variety: Maracaturra

Altitude: 17790 MASL

Process: Honey, dried in African beds.
Farmer: Juan Diego De La Cerda

Notes:

Black tea, Jazmin, ripped pineapple, white whine, citric acidity like tangerine, heavy body, with
long aftertaste.
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Continuacioén de la figura 19.

Pt
Pablo Vasquez 85| 875 | 825 8| 825 | 825 10 10 10 0| 825 8825

gé

Fuente: COCASEPA. S.A. (2020). Ficha de calificacion del café.

2.6.1.4. Pesaje

El proceso de pesaje del café de exportacion es sumamente sencillo,
debido a que este se exporta en sacos de exportacion, proceso y detalles que se
aclaran en el inciso 2.7. Para la exacta determinacion del peso, se utilizan
balanzas. Los brazos de la balanza con montantes moviles son dispositivos
simples para el pesaje. De un lado del brazo de la balanza esta el montante movil

y del otro un dispositivo que retiene la carga que se va a pesar.
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Dentro del proceso de pesaje del café también se utilizan otro tipo de
balanzas, en las cuales se colocan los sacos en una plataforma y tienen un
indicador del peso que se esta cargando en la balanza. Estas balanzas son més

faciles de utilizar y su precision no es distinta a las balanzas que tienen un brazo.

2.6.1.4.1. Peso neto

El peso neto de un producto es aquel peso en el cual no se toma en cuenta
el contenedor o empaque. Es decir, es el peso del producto que es utilizable.
Para encontrar el peso neto de un producto, se debe de hacer uso de la siguiente

ecuacion.

PESO NETO = PESO BRUTO — PESO TARA

En el caso del café de exportacion, los sacos deben de tener un peso neto
de 69 kilogramos, lo que son aproximadamente 152 libras. En este caso el peso
tara, que se describe en la seccion 2.6.1.4.2, no es significativo. Y es por eso,

por lo que se toma en cuenta dentro de los 69 kilogramos el peso del saco.

Por otro lado, el peso neto de un micro lote varia entre los 1,380
kilogramos y los 3,450 kilogramos de Grano Oro, esto dependiendo del tamafio
del micro lote. El cual tiene un rango de tamafio de 20 a 50 sacos de Grano Oro.
Continuando, se encuentran los nano lotes, los cuales tienen entre 2 y 10 sacos
de café verde como se le conoce también al Grano Oro del café, el peso neto de

estos nano lotes varia entre los 138 kilogramos y los 690 kilogramos.
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2.6.1.4.2. Peso tara

El peso tara es el peso del empaque o del contenedor, sin tomar en cuenta
el peso del producto, que es el peso neto como ya se mencion6 anteriormente.

El peso tara se puede encontrar mediante la siguiente formula.

PESO TARA = PESO BRUTO — PESO NETO

El peso tara de los sacos de café es practicamente despreciable y dentro
de la industria no se toma en cuenta para fines practicos. Un saco de exportacion
pesa aproximadamente 100 gramos, lo cual no impacta a los 69 kilogramos que
Se requieren y es por eso que se toma en cuenta el peso del saco dentro del peso

neto.

Por otro lado, ya sean los micro lotes o nano lotes se transportan en
contenedores secos de 20 pies, los cuales tienen un peso tara de 2,200

kilogramos.
2.6.1.4.3. Peso bruto
El peso bruto es la suma del peso neto, que es el peso del producto y el
peso tara, que es el peso del empaque o contenedor. Este se puede hallar
mediante el uso de la siguiente férmula.
PESO BRUTO = PESO NETO + PESO TARA
En este caso, el peso bruto es la suma de los sacos de exportacion y el

peso del contenedor donde se transportan. Porque como ya se menciono

anteriormente, el peso del saco que sirve como empaque es despreciable. Por lo
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cual, un micro lote tiene un peso bruto variable entre los 3,580 kilogramos y los
5,650 kilogramos, teniendo en cuenta el producto a trasportar, asi como el

contendedor que los transporta.

2.7. Proceso de empaque

El proceso de empaque es probablemente el mas sencillo de todos los
procesos, al ser un producto que funciona como materia prima para los clientes
ya mencionados. El empaque es algo que no es tan importante en términos de
disefio y estética. Los sacos utilizados para el empaque deben de cumplir con
algunos requisitos para que sean adecuados para su comercializacion vy

exportacion, como lo son estar libres de insectos y materia organica.
Por otro lado, este tipo de producto se debe de transportar en un

contenedor para carga seco ventilado. Esto ya que es un producto sensible a la

condensacion, lo que con la ventilacién y un ambiente seco se evitan.
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3. PROPUESTA DE MEJORA DE LOS PROCESOS

3.1. Propuesta de desarrollo

La propuesta a desarrollar contempla todos los procesos involucrados en
la seleccion de la semilla pergamino y el procesamiento de esta para su
transformacién en Grano Oro. Es importante resaltar, que la propuesta de disefio
busca la optimizacion de cada quintal producido, alterando lo mas minimo posible

el proceso de produccion.

3.2. Plan de estandarizacion

El plan de estandarizacion impactara a tres distintas areas del proceso, en
primer lugar, se encuentra el area productiva. Por otro lado, el area de calidad
también se vera impactada por el plan de estandarizacién. Por altimo, el area de

empaque se encuentra en la parte final dentro del plan de estandarizacién.

El plan de estandarizacién se divide en areas con el fin de tener un mejor
control de cada una de las partes del proceso. Estas areas, aunque, contribuyen
y son parte del mismo producto son muy distintas entre si. Por lo cual, la division
en areas nos permite enfocarnos de mejor manera para causar un mayor
beneficio. Ademas, cada una de las areas se divide también en cada una de las

partes que la compone, para un mejor estudio de las areas.
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3.2.1. Area de produccion

El area productiva es la principal en la obtencion del Grano Oro para
exportacion, esta para fines practicos se dividira en tres distintas partes. En
primer lugar, se encuentra la seleccion de la semilla pergamino, posteriormente
se encuentra el proceso de manufactura realizado en cada una de las
preparaciones y por ultimo todo el proceso posterior a cada una de las
preparaciones que resulta en el Grano Oro del café.

3.2.1.1. Seleccién de semilla pergamino

Como se menciond en capitulos anteriores, existe un proceso previo a la
seleccién de la semilla pergamino. En este proceso se utiliza un refractdmetro, el
cual mide la cantidad de sacarosa en los frutos, para medir cierta cantidad de

frutos y establecer el color ideal de corte de los demas frutos.

El corte del resto de la semilla pergamino, se basa en el color de fruto
establecido al inicio del proceso. Ya que, en teoria, los frutos que tengan ese
color cuentan con la cantidad necesaria de sacarosa para poder ser procesados.
Sin embargo, no existe ninguna certeza de que las personas que realizan el corte
logren visualizar con exactitud todos los frutos. Es por esto, por lo que, como
parte del plan de estandarizacion, se implementaran controles durante este

proceso.

Los controles durante el proceso se deben a que es muy probable que,
por las largas jornadas y el trabajo repetitivo y mecanico, se dejen de percibir los
colores de la misma manera que en el inicio del proceso de seleccion. Esto,
claramente afecta los resultados y hace que no toda la materia prima sea Optima

para los niveles de calidad que exige el mercado.
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Es por esto, por lo que se implementara un plan de muestreo durante el
proceso durante y al finalizar el proceso. Los planes de muestreo se implementan
para aceptar o rechazar los lotes, evitando que se entregue producto no acorde
a lo que se le ofrece al cliente. Como se menciond anteriormente, las semillas
pergaminos son seleccionadas de manera manual, lo que hace que el control de
calidad no sea certero en su totalidad, es por esto por lo que un plan de muestreo

es lo méas adecuado para el plan de estandarizacién en esta parte del proceso.

3.2.1.2. Proceso de manufactura

El proceso de manufactura es el &rea principal del proceso, este proceso
comprende las tres preparaciones especiales mencionadas anteriormente
(lavado, Honey, Natural). Estas preparaciones especiales son realizadas de
manera artesanal, y el control durante los procesos es minimo, o nulo en algunos
casos. Es por esto, por lo que esta area serd la mas impactada por el plan de

estandarizacion.

El plan de estandarizacién en esta parte del proceso tiene como punto
inicial, la inspeccién final de la semilla pergamino. En esa inspeccién final se
busca verificar que la materia prima para el proceso de manufactura es la ideal,
es por esto por lo que se marca como punto inicial en el plan de estandarizaciéon

en esta parte del proceso.

Cada una de las preparaciones especiales son la parte principal para la
obtencion del Grano Oro, es en esta fase donde se le da el sabor caracteristico
de cada una de las preparaciones a los granos, sabor que posteriormente se
puede apreciar en la bebida preparada. Por lo que el proceso practicamente no

se puede alterar, seria como cambiar una receta famosa.
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Sin embargo, se puede lograr que el proceso se dé una manera
controlada, y evaluando durante el proceso como se esta llevando a cabo este.
En esta parte del proceso se implementard un plan de muestreo al igual que en
la seleccion de semilla pergamino, como se menciond anteriormente esto ayuda
a llevar un control del desarrollo del proceso y garantizar que el lote cumpla con
las caracteristicas ofrecidas al cliente. Al igual que en el proceso de seleccion,

estos muestreos se daran durante y al finalizar el proceso.

Por otro lado, se determinara cual es la manera de realizar cada una de
las operaciones de manera correcta, tomando en cuenta los problemas
observados con anterioridad. Esto permitira estandarizar la forma correcta de
realizar el proceso, hacerlo mas eficiente, evitar errores de manufactura, y dejar
plasmado esto para futuros colaboradores de la empresa. Asimismo, establecer

un control de estandares, para tener una mejor trazabilidad de los procesos.

Los muestreos y la estandarizacién durante el proceso les permiten a las
personas que estan llevando a cabo la preparacion saber si esta se desarrolla de
manera correcta, y si no, corregir la preparacion a tiempo. También, el muestreo
final, les permite cerciorarse de la calidad final de la preparacion, y que esta se

dio de manera correcta y uniforme.
3.2.1.3. Obtencion de Grano Oro
Esta parte del proceso es sumamente sencilla como se mencioné en el
capitulo anterior, inicamente consiste en ingresar el producto resultante de las

preparaciones especiales en la tolva de la maquina. La cual se encarga de triar

las semillas y de pasarlas por una zaranda clasificadora.
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Posterior a esta etapa, el Grano Oro pasa inmediatamente a control de
calidad, por lo cual en esta parte del proceso no vale la pena que el plan de
estandarizacion intervenga en gran manera. En cambio, se enfocara méas en la

parte de calidad del proceso.

3.2.2. Area de calidad

El café es una bebida que se distingue de otras, por la cantidad de
variantes que puede tener partiendo desde la misma materia prima. Es por esto,
por lo que el plan no pretende lograr que a partir de su implementacion, todo el
café tenga el mismo sabor, dejando de un lado una de las caracteristicas
principales del producto. El plan busca la reduccion de mermas y el
aseguramiento de la calidad mediante la implementacion de estandares, la

calidad seguira siendo la misma, pero el proceso serd mas eficiente y confiable.

3.2.2.1. Inspeccién visual

Existen dos inspecciones visuales durante el proceso, al inicio y al final,
las cuales se detallan en la seccion 2.6.1.1. Y que tienen como objetivo eliminar
aguellos granos que no cumplen con la calidad adecuada para ser parte de un

café de especialidad.

Actualmente, esta parte del proceso ya cuenta con su propio estandar de
calidad, el cual se detalla en la seccion 2.6.1.2.1 y que es de los pocos estandares
de calidad que existen durante el proceso. Este estandar, es un estandar de clase
mundial y del café de especialidad, por lo que el plan de estandarizacién no

intervendra en esta parte del proceso.
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3.2.2.1.1. Tamaifio

Para determinar el tamafio ideal para cumplir con las especificaciones de
un café de especialidad, se utilizan zarandas durante el proceso. Estas zarandas

permiten poder filtrar el tamafio de los granos dependiendo de la calidad ofrecida.

Por lo cual, en esta parte el plan de estandarizaciébn no busca mas que
controlar la correcta utilizacion y funcionamiento de estas zarandas, ya que este
es un estandar ya establecido para este tipo de café. Unicamente pretende
capacitar al personal sobre la correcta aplicacion de esta técnica de control de

calidad.

3.2.2.2. Medicién

Esta area cuenta con estandares ya establecidos como es comun en el
area de calidad, los cuales estan detallados en la seccién 2.6.1.2, donde se
mencionan los defectos secundarios y la densidad de los granos. Pero, la
estandarizacion pretende controlar estos indices ya establecidos, mediante la

correcta aplicacién de la técnica de medicion de calidad.

3.2.2.2.1. Defectos secundarios

Un café de especialidad debe de cumplir con ciertas condiciones para que
pueda ser catalogado de esta manera, en el caso de los defectos secundarios,
este tipo de café debe de contar con un rango de 6 a 8 defectos secundarios por
cada 350 gramos de café Oro. Este estandar ya establecido pauta la conducta

gue se debe seguir en esta parte del proceso.
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3.2.2.2.2. Densidad

Este es probablemente el control de calidad mas empirico de todo el
proceso, el cual se detalla en la seccion 2.6.1.2.2. Este método de control de
calidad nos sirve para poder eliminar aquellos granos defectuosos que no
pudieron ser eliminados en los previos controles de calidad. Al igual que en el
control de tamafio, en esta parte del proceso el plan pretende reforzar la correcta
realizacion de este control mediante la capacitacion de personal.

3.2.2.3. Catacion

La cata es la parte mas estandarizada de todo el proceso y la que cuenta
con estandares mas claros, esto debido a que el café debe de cumplir ciertos
requisitos para poder ser catalogado como café de especialidad. Tomando esto
en cuenta, este proceso no sera vera afectado por el plan de estandarizacion,
para continuar con los estandares establecidos por la SCA.

3.2.2.3.1. Escala de la SCA
Como se mencion6 anteriormente, en cuanto a la cata, se seguird usando
el proceso y estandares de la Specialty Coffee Association (SCA), los cuales ya
se aplican actualmente para que el producto pueda ser exportado con la etiqueta
de café de especialidad.

3.2.2.4. Pesaje

El pesaje en este tipo de procesos es sumamente sencillo, este no es un

pesaje de precision, debido al peso de cada uno de los sacos. Ademas, cada uno
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de los nano o micro lotes contiene muy pocos sacos, por lo cual es sumamente

sencillo realizar una inspeccion a detalle del peso de cada uno de los sacos.

3.2.24.1. Peso neto

En el caso del café de exportacion, los sacos deben de tener un peso neto
de 69 kilogramos, lo que son aproximadamente 152 libras. Debido a la poca
cantidad de sacos que contienen los micro y nano lotes, se deberan de verificar
cada uno de los sacos del lote, para verificar que la suma de peso de todos los
sacos, son iguales a la cantidad de peso pactada con el cliente. Ademas, que
cada uno de los sacos se encuentre dentro del rango de las 152 libras, posterior
a esto, el lote sera aprobado.

3.2.2.4.2. Peso tara

El peso tara de los sacos de café es practicamente despreciable y dentro
de la industria no se toma en cuenta para fines practicos. Un saco de exportacion
pesa aproximadamente 100 gramos, lo cual no impacta a los 69 kilogramos que
Se requieren y es por eso que se toma en cuenta el peso del saco dentro del peso

neto.

Por otro lado, ya sean los micro lotes o0 nano lotes se transportan en
contenedores secos de 20 pies, los cuales tienen un peso tara aproximado de 2
200 kilogramos. Sin embargo, esto no afecta el proceso, por lo cual el plan de

estandarizacién no tiene incidencia en este punto.
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3.2.2.4.3. Peso bruto

En este caso, el peso bruto es la suma de los sacos de exportacion y el
peso del contenedor donde se transportan. Porque como ya se mencioné
anteriormente, el peso del saco que sirve como empaque es despreciable.

Por lo cual, un micro lote tiene un peso bruto variable entre los 3,580
kilogramos y los 5,650 kilogramos, teniendo en cuenta el producto a trasportar,
asi como el contendedor que los transporta. Sin embargo, estos contendedores
son proporcionados por el cliente en el puerto, por lo cual, el plan de

estandarizacion en este punto no tiene intervencion.

3.2.3. Area de empaque

Como se menciono con anterioridad, esta es posiblemente la etapa mas
sencilla en todo el proceso. Ademas, la empresa Unicamente exporta micro y
nano lotes, asi que es sumamente sencillo revisar todos los sacos una vez estan

empacados.

Por otro lado, este es un producto que se exporta para personas que
tuestan el café y lo venden. Por lo cual, este empaque se usa Unicamente para
fines practicos en el proceso de traslado. Es por esto, por lo que se deberan de

revisar y aprobar todos los sacos del lote, para aprobar el mismo.
3.3. Control de estandares
El control de estandares permite cumplir con las especificaciones del

producto que se esta fabricando, es por esto, que se debe de contar con un

historial del comportamiento de los distintos estandares de produccion.
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Actualmente, el proceso cuenta con pocos estandares de produccion que
son los que son utilizados a nivel mundial para este tipo de café y por lo mismo
no se cuenta con un amplio historial de datos del proceso. Sin embargo, se puede
tomar una primera muestra para observar como se comporta el proceso y
establecer los estandares. El plan involucra tres distintos controles, para basar

sobre los mismos los estandares de produccion a implementar.

La determinacion de estdndares se obtuvo a partir del andlisis de la
informacion de produccién mediante graficos de control. Los graficos de control
se obtuvieron mediante el analisis de 20 subgrupos de estudio, con 5 muestras
cada uno, como se muestra en el anexo 1. Para ello, se analizo la produccién de

una misma preparacion especial.
3.3.1. Graficos de medias
Un grafico de medias permite poder observar las fluctuaciones de las
medias de cierta caracteristica del producto, tomando en cuenta distintas

producciones y asi determinar si el proceso es constante. La figura 20 muestra

la grafica de medias obtenida mediante los datos investigados.
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Figura 20. Grafico de medias
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Fuente: COCASEPA, S.A. (2020). Grafico de medias. Consultado el 15 de noviembre de 2020.

La grafica muestra las libras necesarias de materia prima que fueron
necesarias para producir 100 libras de una misma preparacion especial. Posterior
a realizar el analisis del grafico se determina que la linea de produccién no
muestra una tendencia del todo definida de control.

Se determind, que a pesar de que todos los datos estan dentro de los
limites de control, estos estan muy dispersos y separados del limite central. Con
esto surgen diversos problemas, en primer lugar y principal, la produccion se
hace menos eficiente ya que se necesitan mas materia prima para lograr la
misma cantidad de producto final. Por otro lado, se pierde el control de la
produccion, ya que no se tiene una certeza de lo que realmente se necesita de

materia prima para producir cierta cantidad de producto. Por lo cual, la
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estandarizacion del proceso garantizara que la cantidad de materia prima

necesaria sea menos variable.

Se espera que, con la implementacion del proyecto la empresa mantenga
un gréafico de control con resultados menos variables de los que se muestran. La

tabla de datos utilizados para construir la grafica se adjunta en el anexo 2.

3.3.2. Gréfico de rangos

Este grafico ayuda a poder determinar qué tan variable es un proceso, el
rango varia entre un valor minimo y un valor maximo, los cuales se obtienen a
partir de cada uno de los subgrupos de produccion. Entre menor es el rango, el
proceso de produccion es mas estable y su variacion, por lo tanto, es menor. La

figura 21 muestra la grafica de rangos obtenida mediante los datos investigados.

Figura 21. Grafico de control de rangos
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Fuente: COCASEPA, S.A. (2020). Grafico de control de rangos. Consultado el 15 de noviembre
de 2020.

La produccion se encuentra dentro de los limites de control como se
observa en la figura 21. Sin embargo, a pesar de que todos los subgrupos se
encuentran dentro de los limites, la estandarizacion del proceso busca que los
subgrupos estén mas cercanos a la linea de tendencia central y que el proceso
sea menos variable. La tabla utilizada para realizar el grafico se muestra en el

anexo 3.

3.3.3. Gréaficos de desviacién

Al igual que los graficos de rangos, el grafico de desviacion permite
observar la variabilidad del proceso, pero en este caso con base en la desviacion
de cada uno de los datos obtenidos. Entre menos variacion exista en el proceso,
mas constante sera la tendencia de la gréfica, lo que indica que las mediciones
son similares entre si. La figura 22 muestra la grafica de desviacion obtenida

mediante los datos investigados.
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Figura 22. Grafico de control de desviacion estandar
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Fuente: COCASEPA, S.A. (2020). Grafico de control de desviacién estandar. Consultado el 15
de noviembre de 2020.

El proceso de produccion se mantiene dentro de los limites de control y
muestra resultados alentadores en esta parte del estudio. ElI proceso de
produccién muestra una desviacion estandar que cumple con los estandares
utilizados actualmente. Es importante que el plan se adecule a los resultados
obtenidos y que estos mejoren. En el anexo 4 se muestran los datos utilizados

para obtener la grafica mostrada en la figura 22.
3.4. Analisis de recursos

Para llevar a cabo el plan de estandarizacibn para la empresa
COCASEPA, S.A es necesario tomar en cuenta los recursos disponibles de la

empresa. Estos recursos son necesarios para que el plan de estandarizacion se

desarrolle con éxito.
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3.4.1. Recursos tecnoldgicos

En los recursos tecnoldgicos se incluyen los instrumentos tecnolégicos
que se utilizardn para el plan de estandarizacion. Los recursos se detallan a

continuacion:

o Computadora

. Cronémetro

o Sistema de video
. Proyector

Estos recursos son claves para el desarrollo del plan, la computadora para
la realizacion del trabajo y el desarrollo de la capacitacidn, el cronédmetro para
medicion de tiempos y el sistema de audio y proyector para la capacitacion que
se le dara al capital humano de la empresa.

3.4.2. Recursos materiales

En esta seccion se enlistan herramientas necesarias para llevar el plan a

cabo:

. Refractbmetro
° Balanza

. Zaranda

Estos son materiales que ayudan a realizar los distintos muestreos
incluidos en el plan de estandarizacion, y que son necesarios para medir
diferentes aspectos del producto. En esta seccién no se incluyen la maquinaria,

ya que esta es parte de la infraestructura.
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3.4.3. Recursos humanos

o Gerente general: José Pablo Vasquez

Encargado de la gestion del proyecto, proporcionard la informacion
pertinente y dara las indicaciones para la realizacion del proyecto. Supervisara y
brindara las capacitaciones y elegira al personal adecuado para cada una de las
etapas del proyecto.
o Jefes de preparaciones especiales

Encargados de apoyar en el proceso de capacitacion, asi como de
supervisar la correcta implementacion del plan de estandarizacion en las distintas
areas del proceso de produccion.

o Ayudantes y operarios

Responsables de llevar a cabo el proyecto, implementando las técnicas y

nuevas normas aprendidas durante el periodo de capacitacion.
3.4.4. Recursos de infraestructura
Los recursos de infraestructura son todas las areas cedidas por la

empresa para el desarrollo de la investigacion. Las cuales se detallan a

continuacion:

o Area de recoleccion de materia prima
o Area de preparaciones especiales
o Patio de secado
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o Area de trillado, pesado y empacado
. Area de capacitacion

Es importante resaltar que esta es el area cedida en la sede principal de
la empresa, donde se realiza el proceso de investigacion. Sin embargo, es
importante mencionar que se pretende capacitar a los distintos pequefios
productores y cooperativas, que se encuentran en distintas partes del pais que

trabajan de la mano con la empresa.

3.4.5. Recursos financieros

La implementacion del plan de estandarizacion requiere del calculo de los
costos del proyecto, ya que esto es de suma importancia para la viabilidad del
proyecto. El proyecto sera exitoso si se logra completar una reduccion de los
costos de produccion.

Por otro lado, la tabla VII describe todos los recursos financieros

necesarios para la implementacién del plan de estandarizacion.
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Tabla VIl. Tabla de costos de implementacion

COCASEPA, S.A.
Plan de estandarizacién
Costos de implementacién plan
Maquinariay equipo

Elemento Cantidad Precio unitario Precio total
Refractdmetro 3 Q 500.00 Q 1,500.00
Balanza 1 Q 700.00 Q 700.00
Rastrillo 3 Q 100.00 Q 300.00
Utileria para documentacion 1 Q 500.00 Q 500.00

Mano de obra
Capacitaciones 5 Q 250.00 Q 1,250.00
Evaluaciones 5 Q 250.00 Q 1,250.00
Transporte 5 Q 350.00 Q 1,750.00
Hospedaje 5 Q 300.00 Q 1,500.00
Alimentacion 5 Q 400.00 Q 2,000.00
Subtotal Q 10,750.00
Costos adicionales
Electricidad 1 Q 300.00 Q 750.00
Equipo adicional 5 Q 100.00 Q 500.00
Total Q 12,000.00

Fuente: elaboracion propia, realizado con Microsoft Excel 365.

3.45.1. Analisis costo-beneficio

La viabilidad es posiblemente el aspecto mas importante para la
implementacion del proyecto, con base en el costo del proyecto planteado se

determinara la viabilidad y el beneficio a obtener con la implementacion de este.

Esta relacién costo-beneficio, se determina a través de los costos y

beneficios que aporta el proyecto, los cuales se muestran a continuacion:

o Costos
o Costos de implementacion: Descritos en el inciso anterior.
o Costos fijos: Asociados a la produccion y mantenimiento.
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Beneficios

o Eliminacion de incertidumbre por falta de estandarizacion.
o Utilizacion de estandares para control de procesos.

o Reduccion de materia prima.

o) Mejor trazabilidad de los procesos.

o Estandarizacion del proceso de produccion.

o) Aumento de productividad.

o Mejores controles durante el proceso.

o Certeza de procesos.
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4. DESARROLLO DE LA PROPUESTA

4.1. Plan de implementacion

El plan se implementara en varias fases, iniciando desde lo mas simple,
hasta llegar a las partes mas complejas del proceso. En este caso, el plan llevara
el mismo orden que el proceso productivo, empezando la implementacién en la
seleccion de semilla pergamino, pasando por la manufactura y obtencion de
Grano Oro y finalizando con el producto terminado en el proceso de pesado y

empaque.

Figura 23. Plan de implementacion

Ci g de impl i6n proyecto de
estandarizacién

Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5 Semana 6 Semana 7

Seleccion materia prima

Proceso de manufactura

Obtencién grano oro

Medicién ‘

Cata

Pesaje

Empagque

Leyenda: [ Area Areade [ Area de
sysncu: productiva calidad empaque

Fuente: elaboracion propia, realizado con Mircrosoft Visio 2019.
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La figura 23 muestra el orden que llevara el plan de implementacién, sin
embargo, este solo muestra el orden a seguir dentro del plan, Unicamente
muestra un tiempo aproximado que se tomara el plan de estandarizacion en ser

implementado.

4.2. Departamento de operaciones

El departamento de operaciones incluye las principales actividades
productivas, como se menciond en capitulos anteriores, este sera el
departamento con mayor impacto por el plan de estandarizacion. En este se
incluye, la selecciébn de la materia prima, el proceso de manufactura y la

obtencién del producto terminado.

4.2.1. Seleccién de semilla pergamino

En esta parte del proceso se tendrd un plan muestreo simple para
aceptacion de lotes, debido de que es de suma importancia asegurar la calidad
de la materia prima. El muestreo en este caso se hara por peso, y no por
unidades, ya que es muy dificil determinar con exactitud cuantas semillas existen
en un lote completo. El muestreo de aceptacion de lotes se realizara a través del
uso de la Norma MIL STD 105, norma desarrollada por el ejército de Estados
Unidos para garantizar la calidad de su armamento y que ahora es muy utilizada

en distintos tipos de industrias.

En primer lugar, se debe determinar el Nivel de Calidad Aceptable (NCA),
este numero indica el nimero maximo de unidades defectuosas encontradas en
el muestreo para que el lote sea aceptado y esta con relacion al tamafio del lote

producido.
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Por otro lado, posterior a determinar el NCA, se debe decidir el nivel de
inspeccion, los niveles de inspeccion de manera sencilla establecen la relacion
entre el tamafio de la muestra y el tamafio del lote, la cantidad a inspeccionar en

relacion con el tamafio del lote.

Teniendo en cuenta lo mencionado, para el plan se ha determinado un
nivel de calidad aceptable de un 2.5 %, el cual es un buen porcentaje para evitar
gue los clientes reciban producto que no cumple con las normas de calidad, pero
gue al mismo tiempo es un porcentaje no tan estricto tomando en cuenta que los
defectos no son criticos. Continuando, para el plan a implementar se utilizara un
nivel de inspeccion Il, que es el comunmente utilizado en el muestreo de lotes y
que es medianamente estricto. Por Ultimo, para este plan se hara uso de una

inspeccion normal.

El uso de la Norma MIL STD 105 es a través de tablas, el plan establece
un muestreo simple, para lo cual se hacen uso de dos tablas distintas. La primera
tabla, que en base al tamafio del lote en estudio y el nivel de inspecciéon
seleccionado indica los pardmetros de inicio para el uso de la segunda tabla. La

primera tabla utilizada para la aplicacion de la norma se muestra a continuacion:
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Figura 24. Codigo de tamafio de muestra

Tamaiio Niveles de inspeccion especiales Niveles de inspeccion generales
S1 S2 S3 S4 | 11 111
2 8 A A A A A A B
9 15 A A A A A B C
16 25 A A B B B C D
26 50 A B B C C D E
51 90 B B C C C E F
91 150 B B C D D F G
151 280 B C D E E G H
281 500 B C D E F H J
501 1200 C C E F G J K
1201 3200 C D E G H K L
3201 10000 C D F G J L M
10001 35000 C D F H K M N
35001 150000 D E G J L N P
150001 500000 D E G J M P Q
mas de| 500001 D E E J N Q R

Fuente: Universidad de Jaén (2016). Planes de muestreo para la aceptacion de lotes (I).
Consultado el 26 de febrero de 2022. Recuperado de
http://coello.ujaen.es/asignaturas/pcartografica/pgcarto/CPQCO08/Correccion_Caso_8.pdf.

Una vez encontrado el cédigo de tamafio de la muestra, se procede a
utilizar la segunda tabla que indica la norma, esta segunda tabla indica el tamafio
de la muestra a inspeccionar, asi como el nimero de aceptacion y rechazo del

lote en estudio. La tabla se muestra a continuacion:
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Figura 25. Tabla general parainspeccion normal

Nivel de calidad (NCA), en p taje de y por 100 i6n normal)

85 10 15 25 40 65 | 100 | 150 | 250 | 400 | 650 | 1000

dela [9010{0,015] 0,025|0.040] 0,065 0,10 | 0.15 | 0.25 | 0.40 | 085 | 1.0
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4.0
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no
15 | 25
Ac Re|Ac Re|
o1 012!3 3 4|5 8|7 810 11|14 15/21 22/30 N1
ﬂ ﬂo‘ 0 ﬂ 1223|345 6|7 8[10 11114 15[21 22/30 31]44 45|
0 <
12

é:n

Lot
codigo
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T sdnlm T ol
8 | 3
A
c| s 1| & 12233 4]s 6|7 8]0 1|1 s|21 22{30 31fs 45| P
1 N | | O | 6 | | —-4H
o| s Do 23|34|s 8|7 8|10 11|14 1521 22/30 31[as as| P
E 1 01| & lr12[/23|34]se 7 8|10 1] 14 15|21 22]30 31[ s 45| 4
F| 2 o1| | &1 2]2a]|sa]ss|7 sfonfias|ar 2z | 4 ‘"t
..--...._....-...--.J ~ k41|
e | =2 Slor| | &1 2|23]|34|s 6|7 8]0 nfrers|ar 22| 4
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H 50 J,v 01 0(}1: 23|34|s 6|7 8]0 sjar 22f 4p
A
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L] 200 Glor| D &l12]23]34]se|78]0n|1a1sf2r 22
M| s Llot| | G|r12|23|aa|se]|ra]won|usfa2 J
= 1R - -F - F =R
N | s 1 Glor| O &|12][23]34]se]7 8]0 nfies2 2
p|ao|<Slor| | 12|23 4|5 6|7 8]0n|asf2 22
a [1250[0 1 H Sli2f{23|a4fss 7|wnu1sz|zz{F
-ll= A =qli=b=|} 4= il didedbtellmpdbdedibalcbod b -—-1j—-q -
A | 200 < 12(23[34]5 6|7 8]0 s/21 22| & ylupu)l U U] U U

{} = Utilizar el primer plan de muestreo bajo la flecha. St el tamafio de la muestra es igual o excede el tamafio del lote, efoctuar el 100% de la inspeccién
4} = Utiiizar el primer plan de muestreo por encima de fa flecha

AC = Valor de aceptacién
Re = Valor de rechare

Fuente: Universidad de Jaén (2016). Planes de muestreo para la aceptacion de lotes (1).
Consultado el 26 de febrero de 2022. Recuperado de
http://coello.ujaen.es/asignaturas/pcartografica/pqcarto/CPQCO08/Correccion_Caso_8.pdf.

Este proceso de muestreo se debe de realizar durante la seleccion, y al
finalizar el proceso completo de seleccion. Para poder entender el proceso de
mejor manera, la cantidad de no conformidades se representa por la letra “X” y
el numero de aceptacion por la letra “C”. Estas cantidades se comparan y
dependiendo del resultado se procede a aceptar o rechazar el lote, o la materia

prima en este caso. La siguiente figura lo representa graficamente.
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Figura 26.

Se acepta la
materia prima

A

Se continua
con el
proceso

Procedimiento de muestreo

NO—p-

Se rechaza la
materia prima

—_—

Y

r————

Se toman
acciones
correctivas

Fuente: elaboracion propia, realizado con Microsoft Visio.

4.2.2. Proceso de manufactura

El proceso de manufactura establecera el mismo muestreo detallado en el
inciso anterior, debido a que es importante establecer un control de calidad
adecuado sobre todo en esta parte del proceso, la cual es la principal y es donde
se le da el sabor caracteristico al café de cada una de las preparaciones
especiales.

Por otro lado, al igual que en la seleccién, el muestreo se debe de realizar
durante el proceso y al finalizar el mismo. Realizar muestreos durante el proceso,
permite al encargado de preparaciones especiales realizar ajustes durante el
proceso, ya que en estas preparaciones puede variar la calidad dependiendo de
la cantidad de agua, exposicién al sol, tiempo de secado, temperatura de secado,

etc.

Tomando en cuenta lo anterior, se deben de estandarizar los distintos
procesos para que sin importar quien realice el proceso, este se realice de la

misma manera siempre y asi garantizar los resultados. El desarrollo de la

86



estandarizacion de estos procesos se presenta mas adelante dentro de este

mismo capitulo.

4.2.3. Obtencion de Grano Oro

Esta parte del proceso, como ya se ha mencionado anteriormente,
consiste en pasar todo el resultado de cada una de las preparaciones especiales
en magquinaria que se encarga de retirar los ultimos residuos del mucilago. Lo
gue resulta en la obtencion del Grano Oro del café. Posterior a este proceso, los
granos pasan a control de calidad, por lo que no es indispensable evaluar la

calidad del producto en esta parte del proceso.

Sin embargo, es importante verificar que el proceso se esté desarrollando
de manera adecuada. Por lo cual, en primer lugar, se debe verificar que la
maquina se encuentra libre de cualquier materia extrafia que pueda afectar su
funcionamiento, asi como que se encuentre totalmente seca antes de introducir
los granos. También, una vez finalizada esta inspeccion antes que inicie el
proceso, durante el proceso se debe verificar que todos los granos fluyen con
normalidad, que estos son ingresados a la maquinaria con un ritmo constante y

que todo el grano que ingresa no se queda atorado en la maquinaria.
4.3. Proceso de obtencién de Grano Oro

Cada una de las preparaciones especiales en el café de especialidad es
distinta entre si, sin embargo, todas tienen como objetivo final producir Grano Oro

de café. Ademas, darle el sabor particular de cada una de las preparaciones al

café en taza.
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Anteriormente, se detallé todo el proceso para obtener los granos Oro del
café, es un proceso complicado y que requiere de mucho tiempo. El proceso
consta de distintas etapas, las cuales resultan en el producto final. Asimismo, es
importante diferenciar las distintas preparaciones especiales. Aunque, son
similares en algunas partes, y que el producto final es practicamente el mismo,

cada uno tiene sus distintos retos y dificultades.

En capitulos anteriores se ha detallado cada una de estas preparaciones,
sin embargo, aun no se ha plasmado el proceso con todas las partes que incluye
el plan de estandarizacion. Lo cual resulta de suma importancia para comprender

el impacto del plan, asi como para poder desarrollarlo de manera adecuada.

43.1. Lavado

El proceso de estandarizacion, ademas de involucrar los controles de
calidad debe de procurar que todos los procesos se realicen de la misma manera
siempre, sin importar quien realice el proceso. Después de analizado el proceso,

y proponer mejoras al mismo, la preparacion de lavado queda de la siguiente

manera:
° Lavado
o Recibir la materia prima aprobada en base a la norma establecida.
o Correteo por canal humedo, cerciorandose de que el nivel del agua

sobrepasa ligeramente las semillas, asi como asegurar que las

semillas no se encuentran una sobre la otra.
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Verificar que la zaranda clasificadora, el sifon mecanico y el
despulpador se encuentra libre de cualquier materia extrafia que

pueda afectar su funcionamiento.

Asimismo, verificar que el ingreso de las semillas sea con un ritmo
constante, para evitar que se atoren y amontonen las semillas y que

pasen mas tiempo del estipulado en estos procesos.

El traslado a las pilas de fermentacion se debe de dar de la misma
manera, cerciorandose de que el nivel del agua sobrepasa
ligeramente las semillas, asi como asegurar que las semillas no se

encuentran una sobre la otra.

Durante el proceso de fermentacion realizar los respectivos

muestreos detallados anteriormente.

Realizar el correteo hacia el patio de secado asegurando que las
semillas no se amontonen, y que cuenten con la menor cantidad de

agua posible luego de extraerlas del tanque de fermentacion.

Durante el proceso de secado realizar los respectivos muestreos

detallados anteriormente.

Ingresar las semillas a la tolva para triado y zaranda de manera
constante, verificar que la maquina se encuentra libre de cualquier
materia extrafia y que se encuentre totalmente seca. Durante el
proceso verificar que todo el material fluye con normalidad y que

todo el material que ingresa no se queda atorado en la maquinaria.
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o Realizar la inspeccion de calidad como lo dicta la norma

internacional.

o Durante el empaque y pesado realizar los muestreos detallados

anteriormente.

4.3.1.1.

Desarrollo de flujograma de operaciones

A continuacion, se muestra el nuevo flujograma de operaciones teniendo

en cuenta los nuevos procesos incluidos en el plan de estandarizacion.

Figura 27.

Diagrama de flujo: Preparacién especial lavado
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4.3.1.2. Tiempo del proceso

El tiempo que toma el proceso de manufactura es muy extenso, esto
debido a que tiene etapas dentro del proceso que no se pueden reducir en
tiempo. Estas etapas son las del secado y la del tiempo de fermentacién. Hoy en
dia, existen métodos de secado realizados con maquinaria industrial, sin
embargo, al ser un café que pertenece a la tercera ola es preferible hacer el

secado en patios o0 en camas africanas, ya que realzan el sabor.

Como se observa en el nuevo flujograma, el tiempo del proceso sera mas
largo de lo presentado anteriormente. secado y fermentacion alargan el tiempo
del proceso. En promedio, el tiempo para manufacturar un lote de café es de
aproximadamente 15 dias. Sin embargo, el tiempo del proceso de manufactura
se alargara aproximadamente 96 minutos, por la inclusién de los distintos

nuestros de calidad.
4.3.2. Honey
Aligual que con la preparacion especial de lavado, los controles de calidad
no son lo Unico para estandarizar el proceso, se debe de procurar que todos los
procesos se realicen de la misma manera siempre, sin importar quien realice el
proceso. Después de analizado el proceso, y proponer mejoras al mismo, la
preparacién Honey queda de la siguiente manera:

. Honey

o Recibir la materia prima aprobada en base a la norma establecida.
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Correteo por canal seco, cerciorandose que las semillas no se

encuentran una sobre la otra.

Verificar que la zaranda clasificadora, el sifon mecanico y el
despulpador se encuentra libre de cualquier materia extrafia que

pueda afectar su funcionamiento y que estén totalmente secos.

Asimismo, verificar que el ingreso de las semillas sea con un ritmo
constante, para evitar que se atoren y amontonen las semillas y que

pasen mas tiempo del estipulado en estos procesos.

El traslado a las pilas de fermentacién se debe de dar de la misma
manera, cerciordndose de que las semillas no se encuentran una

sobre la otra.

Durante el proceso de fermentacion realizar los respectivos

muestreos detallados anteriormente.

Realizar el correteo hacia el patio de secado asegurando que las

semillas no se amontonen y que no estén una sobre la otra.

Durante el proceso de secado realizar los respectivos muestreos

detallados anteriormente.

Ingresar las semillas a la tolva para triado y zaranda de manera
constante, verificar que la maquina se encuentra libre de cualquier
materia extrafia y que se encuentre totalmente seca. Durante el
proceso verificar que todo el material fluye con normalidad y que

todo el material que ingresa no se queda atorado en la maquinaria.
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o Realizar la inspeccion de calidad como lo dicta la norma

internacional.

o Durante el empaque y pesado realizar los muestreos detallados

anteriormente.

4.3.2.1.

Desarrollo flujograma de operaciones

A continuacion, se muestra el nuevo flujograma de operaciones teniendo

en cuenta los nuevos procesos incluidos en el plan de estandarizacion.

Figura 28.

Diagrama de flujo: Preparacion especial honey
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4.3.2.2. Tiempo del proceso

Al igual que en la preparacion de lavado el tiempo que toma el proceso de
manufactura es de mucha duracién, debido a cada una de las etapas dentro del
proceso que no se pueden reducir en tiempo. Estas etapas son las del secado y
la del tiempo de fermentacion. Hoy en dia, existen métodos de secado realizados
con maquinaria industrial, sin embargo, al ser un café que pertenece a la tercera
ola es preferible hacer el secado en patios 0 en camas africanas, ya que realzan

el sabor.

Como se observa en el nuevo flujograma, el tiempo del proceso sera mas
largo de lo presentado anteriormente. En promedio, el tiempo para manufacturar
un lote de café es de aproximadamente 15 dias. Sin embargo, el tiempo del
proceso de manufactura se alargard aproximadamente 96 minutos, por la

inclusién de los distintos muestreos de calidad.
4.3.3. Natural
Se debe procurar que todos los procesos se realicen de la misma manera

siempre, sin importar quien realice el proceso. Después de analizado el proceso,

y proponer mejoras al mismo, la preparacion Natural queda de la siguiente

manera:

o Natural
o Recibir la materia prima aprobada en base a la norma establecida.
o Trasladar las semillas a camas africanas, verificando que las

semillas no se acumulen y que estas no queden una encima de otra.

94



o Durante el proceso de secado realizar los respectivos muestreos

detallados anteriormente.

o Ingresar las semillas a la tolva para triado y zaranda de manera
constante, verificar que la maquina se encuentra libre de cualquier
materia extrafia y que se encuentre totalmente seca. Durante el
proceso verificar que todo el material fluye con normalidad y que
todo el material que ingresa no se queda atorado en la maquinaria.

o) Realizar la inspeccion de calidad como lo dicta la norma

internacional.

o) Durante el empaque y pesado realizar los muestreos detallados

anteriormente.

4.3.3.1. Desarrollo flujograma de operaciones

A continuacion en la figura 29 se presenta la propuesta para las

operaciones Natural.
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Figura 29. Nuevo flujograma operaciones Natural

Recoleccion

Diagrama de flujo: Preparacion especial natural { )
selectiva materia

6 minutos/quintal

Area: Proceso

Fecha: 10/01/ .
2021 natural Hoja: 1/1

Elaborado por:
Alejandro Hernandez

Revisado por: Pablo
Vasquez

2 minutos/quintal camas africanas.
Resumen de actividades
; Tiempo de
Actividad Cantidad Tiempo 25-35 dias secado.
6 14.5 minutos : Control durante
30 minutos 2 secado
2 60 minutos l Ingreso de
1 minutos/quintal a semilla
pergamino a
tolva.
1 25-35 dias
1 minutos/quintal Porceso de
triado.
1 60 minutos
2 minutos/quintal Paso por zaranda
v 1 clasificadora.
Total 11 4 minutos/quintal 2 Inspeccion final.
Proceso: 134.5 minutos 25 m_inutlos/ Proceso de
Secado: 25-35 dias quinta empaque.
Almacenaje.

30 minutos

60 minutos/5,000
m

o

prima.

Inspeccién
durantey
terminado el
proceso

Traslado al
beneficio.

Colocacién en

Fuente: elaboracion propia, realizado con Microsoft Visio.

96



4.3.3.2. Tiempo del proceso

El tiempo de proceso para la preparacion Natural es distinto a las otras
mencionadas anteriormente. En este tipo de preparacion no existe la etapa de

fermentacion, sin embargo, el tiempo de secado es mas extenso.

El proceso de secado en este tipo de preparacion toma entre 25y 35 dias
y se hace sobre camas africanas. Este tiempo es variable dependiendo de las
especificaciones que pide el cliente, pero en general el tiempo es mucho mas
extenso que en otro tipo de preparaciones. En promedio, el tiempo para
manufacturar un lote de café varia entre los 25 y 35 dias, debido al largo proceso
de secado. Sin embargo, por los nuevos muestreos implementados, el tiempo de

manufactura pasara de 75 minutos a 134 minutos.

4.4, Desarrollo de indicadores de estandarizacion

En un esfuerzo para mejorar los procesos productivos en las distintas
industrias, las compafiias han establecido estdndares de desemperfio, los cuales
son medidos por indicadores especificos, para que sea mas facil controlar la
evolucion del proceso a través del tiempo. Por lo tanto, el plan de estandarizacién
desarrollard indicadores para las distintas etapas de todo el proceso. Con el
objetivo de tener un mayor control y conocimiento del desarrollo de las

operaciones.
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4.4.1. Indicadores proceso de manufactura

Dentro del proceso de manufactura se tienen distintos indicadores, el
primero que se encuentra dentro de esta parte es el indicador de materia prima,
el cual se rige por el cumplimiento de la Norma MIL STD 105, y que una vez
cumple con esta norma se garantiza que la materia prima tiene la calidad

adecuada para producir café de calidad.

Por otro lado, al igual que con la materia prima, cada una de las
preparaciones especiales deben de superar el muestreo establecido por la
norma. Ya sea en la recoleccion de materia prima, como en cada una de las
preparaciones especiales. Si el muestreo de aceptacién se cumple en cada
etapa, indica que el proceso se esta llevando a cabo de la manera correcta y
cumple con los estandares establecidos. Asimismo, el proceso debe de cumplir
con los estandares establecidos por la Asociacion de Café de Especialidad, los

cuales se detallan en capitulos anteriores.

También, es importante que el proceso se lleve a cabo en base a los
diagramas propuestos, lo cual hara que cumplir con estos indicadores sea mas
facil y el proceso se desarrolle de mejor manera.

4.4.2. Indicadores de rendimiento

Los indicadores de rendimiento son de suma importancia en la industria
del café, y especialmente en el café de especialidad. Esto se debe, a que los
clientes suelen realizar sus pedidos por cantidad de peso y por ende es
importante utilizar la menor cantidad de peso de materia prima para cumplir con

el pedido del cliente.
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Por lo cual, el indicador de rendimiento por excelencia sera la cantidad de
materia prima utilizada por saco de café producido. El cual sera denominado
“‘indicador de rendimiento” y se basa en dividir la cantidad de peso de café Oro
terminado dentro del peso de materia prima utilizada. Entre mas cercano a uno
se encuentre este indicador, mejor sera el rendimiento del lote producido. Sin
embargo, es importante establecer indicadores para tener una meta clara y

controlar el proceso, estos indicadores se presentan mas adelante en el capitulo.

4.43. Indicador de evaluacién

Continuando, es importante que se tengan indicadores una vez terminado
el proceso y entregado el lote. Por lo que, el plan busca implementar dos
indicadores, uno de tiempo y otro de satisfaccién. En primer lugar, el primer
indicador pretende medir el tiempo desde que se hace el trato con el cliente hasta
que se le entrega el lote en el puerto. Tomando en cuenta el tiempo de produccién
del lote en su totalidad, tiempo de traslado del lote al puerto y traslado hasta el
cliente.

Por otro lado, el otro indicador busca conocer la satisfaccion del cliente
tomando en cuenta factores como cumplimiento del tiempo de entrega, calidad
del producto, calidad del servicio, asi como si recomendaran el producto con otras
personas. Cada factor se evaluara en una escala de 1 a 10, siendo 1 “Muy
insatisfecho” y 10 “Muy satisfecho”, esta informacion se reunira a través de una

encuesta enviada al cliente y se analizara para implementar mejoras.

4.5. Nueva capacidad de produccién

Anteriormente, se determind la capacidad de produccion en base a la
cantidad de sacos de exportacion que la empresa es capaz de exportar durante
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un periodo determinado de tiempo. A pesar de que, esto depende en gran parte

de las ventas, la empresa tiene estipulado una cantidad que es capaz de producir.

Mediante la estandarizacion del proceso, la empresa tendria la capacidad
de producir mas producto en el mismo tiempo. La capacidad de produccion actual
es de entre 19,000 y 20,000 kg anuales. Mediante la implementacion del plan de
estandarizacion se estipula un crecimiento de entre 7 %y 9 %. Lo que se traduce
en un aumento de entre 20 y 26 sacos de exportacion.

4.5.1. Productividad de la planta

COCASEPA, S.A. (2020) determina su productividad mediante la cantidad
de libras de semilla pergamino que se necesitan para poder producir 100 libras

de Grano Oro.

Actualmente, la productividad de la preparacion especial de lavado es de
un 74 %, la preparacién Honey tiene un 61 % y la Natural 44 %. Lo cual se puede
expresar de otra manera, para poder producir 100 libras de Grano Oro lavado, se
necesitan 135 libras de semilla pergamino. Por otro lado, para poder producir 100
libras de Grano Oro Honey, se necesitan 165 libras de semilla pergamino. Por
altimo, se hacen uso de 225 libras de semilla pergamino para poder obtener 100

libras de Grano Oro de manera Natural.

Con la implementacion del plan de estandarizacion, se pretende subir la
productividad de la preparacion de lavado en un 6 %, la preparacion Honey en
un 5 % y la Natural en un 6 %. Lo que haria que las productividades quedaran
con un 80 %, 66 % y 50 % respectivamente, y que serian los nuevos indicadores

de rendimiento dentro del plan de estandarizacion.
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4.6. Estandarizacion de tiempos

Posterior a la toma de tiempos de los primeros diez ciclos, se utiliza la
tabla de General Electric, la cual indica la cantidad de tomas que se deben

realizar en base al tiempo de los primeros diez ciclos cronometrados.

En este caso, posterior al uso de la tabla se determina que la cantidad de
tomas es de 168 para la seleccion de semilla pergamino y de 60 para el ingreso
de café a la trilladora. Los datos de estas tomas de tiempo se presentan en los

anexos 5y 6.

Los resultados arrojados dan un tiempo promedio de 9.2274 segundos
para la recoleccién de semilla pergamino y de 29.9753 segundos en el ingreso
del café a la trilladora. El préximo paso es encontrar los tiempos normales en
base a estos tiempos promedios, el cual consiste en multiplicar el tiempo

cronometrado por un factor de calificacién y que resultan de la siguiente manera:

TN =9.2274 * (1 + 0.20) = 11.07 segundos
TN =29.9753 * (1 + 0.25) = 37.47 segundos

El Gltimo paso posterior a encontrar los tiempos normales es encontrar los
tiempos estandar de cada una de las operaciones, los cuales resultan de la

siguiente manera:

TE seleccién semilla pergamino = 11.07 * (1 + 17 %) = 12.95 segundos
TE ingreso café a trilladora = 37.47 * (1 + 28 %) = 47.96 segundos

Eso nos da los distintos tiempos estandar, y es el resultado de multiplicar

los tiempos normales encontrados anteriormente y los distintos suplementos.
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4.7. Calidad

Su gran variedad es lo que distingue al café del resto de bebidas. Como
se menciond en el capitulo anterior, el plan no pretende hacer que todo el café
producido sepa de la misma manera. En cambio, el plan busca la reduccion de
mermas y el aseguramiento de la calidad mediante la implementacion de
estandares. Haciendo que la calidad siga siendo la misma, pero el proceso sea
mas eficiente y confiable.

Por otro lado, se busca mejorar y estandarizar los métodos de calidad

utilizados actualmente, para poder tener un mejor control durante el proceso.

4.7.1. Estandarizacion del control de calidad

La estandarizacién comienza por dividir las distintas etapas del proceso
de verificacion de calidad, dentro de las cuales se tiene la inspeccion visual, la
medicion, cata y pesaje. Dividir el proceso, permite enfocarse de mejor manera

en cada etapa y que el plan se desarrolle de mejor manera.

4.7.1.1. Inspeccidén visual

Durante el proceso, se realizan dos inspecciones visuales, la primera se
realiza al finalizar la recoleccion de materia prima y es para verificar que este
cumple con las especificaciones del proceso. Sin embargo, mediante la
implementacion de controles en el proceso de recoleccién de materia prima, la

inspeccion visual en esta parte seria practicamente eliminada.
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Por otro lado, se realiza una segunda inspeccion visual una vez finalizado
el proceso de triado. Esta inspeccidn se seguira realizando de la misma manera,
ya que como se menciono anteriormente, es de las pocas partes del proceso que
cuenta con un estandar establecido, el cual se detalla en la seccion de defectos

secundarios.

4.7.1.1.1. Tamafio

Segun los expertos, el tamafio del grano del café influye en el sabor final
en taza, por lo cual es importante filtrar los granos de acuerdo con su tamafo.
Para esto, se utilizan zarandas, como ya se ha mencionado anteriormente. La
zaranda utilizada en el proceso es una numero 14, la cual tiene un diametro de

5.60 milimetros.

Es sumamente dificil lograr una criba perfecta, es decir, que todos los
granos que no cumplen con la medida pasen la zaranda y quedarnos Unicamente
con los granos con diametros iguales o mayores a 5.60 milimetros. El paso por
la zaranda se da inmediatamente después del proceso de trillado, y como es muy
dificil lograr una criba perfecta, existen otros métodos de control de calidad
posteriores a este.

Por lo cual, el plan de estandarizacion, como ya se habia mencionado
anteriormente, Unicamente procurard la correcta utilizacion de la zaranda
mediante la capacitacion al personal.

4.7.1.2. Medicién

Los defectos secundarios y la densidad en los granos de café son otras

dos herramientas que se utilizan para validar la calidad de un café, y que se
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clasifican como herramientas de medicidon. Estas dos herramientas sirven para
validar el proceso de calidad realizado previamente, ademas, de tratar de eliminar
esos defectos que se pasaron por alto en las anteriores etapas del proceso. El
plan de estandarizacion vela por la correcta aplicacion de estas herramientas,

mediante su incorporacién en el plan de capacitacion de personal.

4.7.1.2.1. Defectos secundarios

El café de especialidad, como ya se ha mencionado, debe tener maximo
entre 6 y 8 defectos secundarios por cada 350 gramos de café Oro para que
cumpla con la calidad que requiere un café de esta clase. Este es un estandar
que se maneja a nivel mundial por la SCA, por lo que el plan de estandarizacion
Gnicamente busca que este control se realice de la manera adecuada, mediante

su inclusion en el plan de capacitacion de personal.

47.1.2.2. Densidad

El control de calidad por densidad sirve como un control previo para
conocer la densidad de los granos al final del proceso en base a la altura de
crecimiento. Al ser un método de calidad muy empirico, se tomara en cuenta este
factor de densidad en la parte de inspeccion visual del proceso de control de
calidad. Segun muchos expertos basta con observar la estructura del grano para

poder conocer su densidad.
El plan de estandarizacion, al igual que en otras partes del proceso que ya

cuentan con métodos establecidos, unicamente pretende el fortalecimiento de

estas técnicas mediante su inclusion en el plan de capacitacion de personal.
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4.7.1.3. Catacion

La cata, como ya se ha mencionado en capitulos anteriores, es de las
pocas partes del proceso que cuenta con estandares ya establecidos a nivel
internacional. Es por esto, que este proceso se seguira realizando de la manera

gue se realiza actualmente.

4.7.1.3.1. Escala de la SCA

La Specialty Coffee Association (SCA, por sus siglas en inglés), es el ente
encargado de catalogar los distintos cafés de especialidad que se producen
alrededor del mundo. Para que sea considerado un café de especialidad, el café
debe de lograr un puntaje mayor o igual a los 80 puntos en el sistema de

puntuacion denominado “SCA Cupping Form”.

Este sistema tiene 10 distintas categorias, las cuales tienen una
ponderacion de 10 puntos cada una y se dividen en dos grupos. El primero, el
cual se conforma por aroma, sabor, postgusto, acidez, cuerpo, equilibrio y
puntuacion general. El segundo grupo, se conforma por dulzura, taza limpia y

uniformidad.

El proceso detallado de cata se explica en el capitulo dos de este
documento, asi como el ejemplo de calificacion de un lote entregado. Sin
embargo, es importante detallar que es requisito indispensable que el lote cumpla
con el puntaje requerido, para que pueda ser aprobado. Ademas, se le notifica al

cliente cual ha sido el puntaje o calificacién obtenida por el lote.
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4.7.1.4. Pesaje

El tamafio de los nano y micro lotes permite la inspeccion total de cada
lote producido, por lo que el peso total del lote, asi como el peso de cada uno de
los sacos que lo compone sera verificado para que cumpla con las

especificaciones pactadas anteriormente con el cliente.

4.7.1.4.1. Peso neto

Los sacos de exportacion deben de tener un peso neto de 69 kilogramos,
lo que son aproximadamente 152 libras. En esta parte del proceso, se
inspeccionan todos los sacos pertenecientes al lote, y se verificardn que se
encuentren dentro de un rango aceptable de £ 1 Ib. Sin embargo, lo importante
es verificar que la suma de peso de todos los sacos es igual al peso que se ha

pactado para el lote con el cliente.

47.1.4.2. Peso tara

Como ya se ha mencionado en ocasiones anteriores el peso tara de los
sacos de café es practicamente despreciable y dentro de la industria no se toma
en cuenta para fines practicos. Ademas, el peso de los contenedores donde se
transportan los lotes no afecta el proceso, sumado a que no se tiene incidencia
en esta parte, por lo que el plan de estandarizacién no toma en cuenta esta parte

del proceso como se habia mencionado.

4.7.1.4.3. Peso bruto

El peso bruto es la suma de los sacos de exportacion y el peso del

contenedor donde se transportan. Sin embargo, estos contendedores son
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proporcionados por el cliente en el puerto. Por lo cual, el plan de estandarizacion
en este punto no tiene intervencion y es el peso neto el mas importante y el Unico

a tomar en cuenta dentro de este plan.

4.8. Plan de capacitacion de personal

La capacitacion del personal es de suma importancia para el correcto
funcionamiento del plan de estandarizacion, es el momento donde se garantiza
gue las personas cuentan con el conocimiento necesario para realizar el trabajo

de manera correcta.

La capacitacion se debe realizar de forma periddica, siguiendo el mismo
cronograma que se muestra en la seccién 4.1 y que corresponde al orden de
implementacion del plan de estandarizacion. La capacitacion tiene como objetivo
ensefarles a todas las personas la importancia de estandarizar el proceso,
educarlos en la manera correcta de realizar los procesos implementados, asi
como elegir a los candidatos mas aptos para llevar a cabo los muestreos y demas
partes del plan. A continuacion, se muestran los temas a tratar en cada uno de

los médulos de capacitacion:

J Seleccion materia prima

o Uso de refractdbmetro

o ¢, Qué es un muestreo y su importancia?

o ¢, Como realizar un muestreo correctamente y con qué frecuencia?
o Proceso de manufactura

o Situacion actual del proceso

o Cambios por implementar con el plan y el nuevo flujo de proceso

o ¢En que ayudara el plan?
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o ¢,Cudles con las nuevas practicas a implementar y como

implementarlas?

o Medicion
o ¢En qué ayudan estos métodos de control de calidad?
o ¢,Cual es la manera correcta de realizar estos métodos?
o ¢, Qué factores se deben considerar antes, durante y después de

aplicar los métodos?

o Cata
o Procesos y normas establecidas por la SCA

o Pesaje
o ¢, Como realizar un correcto pesado?
o) ¢,Como afecta el plan a esta parte del proceso?
o ¢,Como aprobar el pesaje de un lote?

. Empaque
o ¢, Como realizar un correcto proceso de empaque?
o ¢,Como afecta el plan a esta parte del proceso?
o ¢, Como aprobar el empaque de un lote?

4.9. Estudio beneficio costo

La viabilidad como se mencion6 anteriormente es posiblemente el aspecto
mas importante para la implementacion del proyecto, con base en el costo del

proyecto planteado se determinara la viabilidad y el beneficio a obtener.

Esta relacion costo-beneficio, se determina a través de los costos y

beneficios que aporta el proyecto.
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4.9.1. Cuadro de beneficio costo
El siguiente cuadro muestra la proyeccién para la relacién entre el
beneficio y el costo, se puede observar que este dato es superior a la unidad. Por

lo cual se puede concluir que el proyecto es rentable financieramente hablando.

Figura 30. Cuadro beneficio costo
Flujos de caja

Inversion Q 12,000.00 | |Afios Inversién Ingresos Egresos Flujo
Tasa de retorno 10% 0| Q12,000.00 0 0[-Q 12,000.00

1 Q 999,337.72 | Q599,602.63 | Q399,735.09
Suma ingresos Q3,946,008.17 2 Q 1,074,288.05 | Q644,572.83 | Q429,715.22
Suma egresos Q2,367,604.90 3 Q 1,154,859.66 | 0692,915.79 | Q461,943.86
Inversion Q2,379,604.90 4 Q 1,241,474.13 | Q744,884.48 | Q496,589.65
B/C 1.65826191 5 Q 1,334,584.69 | Q800,750.81 | 0533,833.88
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5. SEGUIMIENTO DE LA PROPUESTA

5.1. Estadisticas

Las estadisticas son de suma importancia para conocer los resultados de
un proceso, comparar los datos del proceso antes y después de la

estandarizacion es fundamental para conocer el impacto del plan en el proceso.

5.1.1. Datos del proceso de manufactura antes de la

estandarizacion

Antes del plan de estandarizacion, el tiempo necesario para realizar cada
una de las preparaciones especiales variaba entre si, sin embargo, estos tiempos
eran muy similares. Para realizar un café lavado se necesitaban
aproximadamente 100 minutos para todos los procesos manuales y de
beneficiado, el tiempo se alargaba por las aproximadamente 18 horas de
fermentacién y los 12 a 15 dias de secado. Por otro lado, para poder hacer una
café miel como se le conoce también, el tiempo necesario era practicamente el
mismo. Por ultimo, un café Natural requeria aproximadamente 75 minutos para

realizar todos los procesos, pero de 25 a 35 dias de secado.

Continuando, ya se mencion6 anteriormente que para poder obtener 100
libras de café Oro mediante la preparacion de lavado se necesitan 135 libras de
materia prima, asimismo se necesitan 165 libras de materia prima para poder
alcanzar las 100 libras mediante una preparacion Honey. Por ultimo, son

necesarias para los mimos propdésitos, 225 libras con la preparacion Natural.
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También, tomando en cuenta los datos anteriores, se puede decir que la
preparacion de lavado tiene una productividad del 74 %, la Honey de 61 % y la
Natural de un 44 %.

5.1.2. Datos del proceso de manufactura después de la

estandarizacion

Posterior a la implementacion del plan de estandarizacion, el tiempo
necesario para realizar cada una de las preparaciones especiales subird como
se menciond anteriormente. Esto debido a la implementacion de los distintos

muestreos implementados a lo largo del proceso.

Para realizar un café lavado se necesitaran aproximadamente 196 minutos
para todos los procesos manuales y de beneficiado, sumado a las
aproximadamente 18 horas de fermentacién y los 12 a 15 dias de secado. Por
otro lado, para poder hacer una café miel, el tiempo necesario sera practicamente
el mismo. Por dltimo, un café Natural requerird aproximadamente 134 minutos

para realizar todos los procesos, pero de 25 a 35 dias de secado.

Continuando, posterior a la implementacién se espera poder obtener 100
libras de café Oro mediante la preparacion de lavado con 125 libras de materia
prima, asimismo se espera utilizar 150 libras de materia prima para poder
alcanzar las 100 libras mediante una preparacion Honey. Por ultimo, serian

necesarias para los mismos propositos, 200 libras con la preparacion Natural.
También, tomando en cuenta los datos anteriores, se puede decir que la

preparacion de lavado tendria una productividad del 80 %, la Honey de 66 % vy la
Natural de un 50 %.
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5.1.3. Comparacion de estadisticas de los dos escenarios

Posterior a la implantacion de algin proyecto es importante comparar la
situacion actual con la situacion obtenida posterior a la implementacion del plan,

anteriormente se describen las estadisticas obtenidas en ambos escenarios.

En primer lugar, el tiempo de procesamiento de un quintal aumentara,
aproximadamente en un 96 % en el café lavado y Honey, y en un 79 %

aproximadamente para un café Natural.

Por otro lado, el aumento en la productividad debido al plan se vera
aproximadamente en un 6 % en un café realizado mediante la preparacion de
lavado, en un 5 % en un café de especialidad Honey y en un 6 % en un café

producido de manera Natural.

5.2. Resultados

Los resultados, al igual que las estadisticas son importantes para poder
evaluar el impacto que tuvo el proyecto. Los resultados permiten evaluar el grado
de eficacia, si el proyecto cumplié con los objetivos y ademas brinda un mejor
panorama para poder realizar un analisis para implementar mejoras a futuro en

la organizacion.
5.2.1. Resultados obtenidos
Comparar la situacion actual del proceso y que beneficios se obtendran en

el proceso mediante la implementacion del plan es de suma importancia para

conocer los resultados obtenidos.
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Posterior a la implementacion del plan, se espera que exista un alza
considerable en el tiempo de procesamiento del café, sin embargo, esto es por
la implementacién de los distintos muestreos durante el proceso. Esto hara que
el proceso tenga mejores controles, asi como que la calidad mejore y se generen

menos desperdicios.

Por otro lado, el proceso puede que sea mas largo y complejo, pero con
la implementacion del plan se espera que la mejora en el rendimiento de la
materia prima aumente hasta en un 6 %, aprovechando mejor los recursos,

siendo mas eficientes y reduciendo los gastos de produccion.

5.2.2. Costo de los beneficios obtenidos

Para mejorar en su mayoria de casos se debe hacer una inversién, tomar
en cuenta estos costos, es relevante para conocer qué tan beneficioso es realizar
estos cambios. En el caso del plan de estandarizacion, este tiene un costo de
implementacion de aproximadamente Q12,000, lo cual lo hace un costo bastante
bajo tomando en cuenta que se ahorrara hasta un 6 % de materia prima, por cada

lote producido.

5.3. Mejora

La mejora de procesos es una actividad que se realiza constantemente en
las empresas, porque segun muchos expertos un proceso “siempre puede ser
mejor”. Sin embargo, esta busqueda por mejorar debe llevarse a cabo de manera
adecuada, siempre teniendo en cuenta los objetivos planteados, asi como

entendiendo la situacion actual del proceso.
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5.3.1. Analisis de mejora continua

Posterior a la implementacion del plan, se debe de realizar un analisis de
todo el proceso para verificar que los objetivos trazados se estén cumpliendo
segun lo establecido. Esta revision se debe de dar en el mismo orden en el cual

se realizo la implementacion, y que se muestra anteriormente.

5.3.2. Cambios y oportunidades de mejora del proyecto

Una vez se haya realizado el andlisis, se deben de detectar posibles
cambios a realizar al proceso en base a lo establecido por el plan, asi como
detectar posibles oportunidades de mejora para futura implementacion. Estos
analisis se deben de realizar de manera periddica, por lo menos de manera
trimestral, esto ayudara a verificar que los procesos se realizan segun lo

establecido y a encontrar nuevas areas de oportunidad.
5.3.3. Nuevos proyectos a futuro
Los nuevos proyectos a futuro vienen de la mano del analisis de mejora
continua y de los cambios y oportunidades detectadas en los andlisis. Posterior
a la deteccion de areas de oportunidad, se debe de realizar un analisis mas
especifico de esta area y plantear nuevos proyectos con el objetivo de mejorar el
proceso en cada una de estas areas.

5.4. Herramientas de control

Las herramientas de control son de suma importancia para conocer el

estado del proceso y poder darle trazabilidad al mismo. Estas herramientas dan
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un panorama de como se desenvuelve el proceso y alerta si se debe realizar un

cambio durante este.
54.1. Hoja de observacion para supervisores
La hoja de observacion para operadores permitird que los operadores
puedan tener un mejor control del proceso y dejar documentados todos los
detalles respecto al procesamiento de cada uno de los lotes. La figura 31 muestra

la hoja a utilizar por parte de los supervisores para llevar este control.

Figura 31. Hoja de observacion y control

Hoja de observacion

No. Lote
Preparacion:

Fecha:

Encargado:

Materia prima

Cantidad (Lb):
Muestra (Lb):
Defectos (Lb):

Aprobado: S |N0

Manufactura

Cantidad (Lb):

Muestra fermentacién (Lb)

Muestra secado (Lb)

Defectos fermentacion (Lb)

Defectos secado (Lb)

Aprobado fermentacion: S NO
Aprobado secado: S| NO

Area de calidad

Aprobado: Sl |NO

Firma de aprobacion:

Fuente: elaboracion propia, realizado con Microsoft Excel 365.
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5.4.2. Test para operadores

Asi como es importante la implementacién de mejoras, lo es también
darles seguimiento a estas mejoras. Por lo que es necesario hacer evaluaciones
periodicas no mayores a 6 meses a los operadores en la aplicaciéon de nuevas

técnicas implementadas. La figura 32 muestra la prueba a realizar.

Figura 32. Test para operadores
TEST PARA OPERADORES
Evaluado:
Evaluador:
Fecha:

Materia prima

Uso refractémetro:
Técnica

Muestreo:

Aprobado: sl | |NO |

Manufactura

Técnica:

Revision previa:

Muestreo:
Aprobado: sl | |NO

Area de calidad

Técnica:

Conocimiento:

Aprobado: sl | |NO |

Firma de aprobacion: Nota

Fuente: elaboracion propia, realizado con Microsoft Excel 365.
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Cada uno de los puntos se evaluara sobre 10 puntos, siendo 1 la
calificacion mas baja y 10 la mas alta. Para aprobar cada uno de los médulos el
operador debe de tener un promedio minimo de 8 puntos juntando todos los
puntos del modulo. Para que el test sea aprobado, el operador debe aprobar
todos los modulos. Si este no lo aprueba, debera entrar a un proceso de

capacitacion.
5.4.3. Hoja comparativa de desperdicios
Se ha hablado mucho de la eficiencia con la que se utiliza la materia prima,
por eso es importante documentar cual fue la produccion obtenida a partir de la
cantidad de materia prima empleada. La figura 33 muestra la hoja comparativa a

utilizar para llevar control de este aspecto.

Figura 33. Hoja comparativa de desperdicios

Hoja de desperdicios

No. Lote
Preparacion:

Fecha:

Encargado:

Materia prima utilizada

Cantidad (Lb):

Producto terminado

Cantidad (Lb):

Indicador de rendimiento

Indicador de rendimiento:

Firma de aprobacion:

Fuente: elaboracion propia, realizado con Microsoft Excel 365.
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5.4.4. Procedimiento de mejora

Toda la toma de datos sirve para poder tener control sobre el proceso y
conocer de manera mas sencilla cuales son las partes del proceso que necesitan
mas atencion. Posterior a la identificacion de estos puntos a mejorar, estos
puntos entran en un procedimiento de mejora. El cual contiene un analisis de la
situacién, una propuesta de mejora, implementacién de mejoras y finalmente un

seguimiento a las mejoras implementadas.
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CONCLUSIONES

El proceso logra ser estandarizado a través de la incorporacion de
controles de calidad a través de todo el proceso y normas de produccién

gue permiten darle trazabilidad y mejorar todos los procesos productivos.

Posterior a la evaluacién del proceso se determiné que el problema
principal del proceso es la variabilidad que tiene el mismo debido a los
pocos controles y la poca estandarizacion que se tiene durante todo el

proceso de manufactura.

Los indicadores de estandarizacion se establecieron posterior al analisis
del proceso y cambian en cada parte del proceso. En la seleccion de la
materia prima estos cambian en base a la cantidad de materia prima a

recolectar, al igual que en la realizacion de las preparaciones especiales.

El rendimiento se mide por cada una de las preparaciones especiales,
lavado, Honey y Natural. Siendo estas de 74 %, 61 % y 44 %
respectivamente. Establecer indicadores de estandarizacién a lo largo del
proceso permitira mejorar el rendimiento de produccionen 6 %, 5%y 6 %

respectivamente.

La capacidad de produccién fue encontrada posterior al analisis del
proceso, esta resultdé ser de aproximadamente 19,182 kg de café Oro al
afo. Lo que se traduce en 193 sacos de café lavado, 70 de café Honey y

15 de café Natural.
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La capacitacion de personal contempla todas las etapas del proceso, y se
divide en siete partes. Abarcando desde la seleccidén de la materia prima,
hasta el empaque de producto terminado. Incluyendo conocimientos
teoricos, asi como habilidades practicas.

Con la implementacion de estandares y normas de produccioén a lo largo
de todo el proceso productivo, se logra mantener un mejor control y asi
asegurar la calidad del producto terminado en todas y cada una de las
partes del proceso. Ofreciéndole al cliente una misma calidad sin importar

el producto vendido.

Las normas de produccion que se ensefian a través del proceso de
capacitacién aseguran que el proceso se realice de la misma manera sin
importa lugar, operador o condicion. Y con esto cumplir con la calidad
ofrecida, los estandares implementados y la productividad buscada en el

proceso.
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RECOMENDACIONES

Hacer uso de este documento como un instructivo para la busqueda de

la optimizacion en el proceso productivo.

Crear una cultura de mejora dentro de la empresa, mediante el constante

analisis de los procesos y la inversion en nuevos proyectos.

Programar capacitaciones a lo largo de todo el afio, con el objetivo de
buscar excelencia y enfatizar en los beneficios obtenidos a través de un

proceso controlado.

Transmitir el conocimiento de preparaciones especiales necesario a sus
operarios y ayudantes a través de las capacitaciones y la constante

evaluacion del trabajo.

Utilizar los formatos establecidos, cumplir con las normas de produccion
y realizar los nuestros segun las normas. Asi se podran ver reflejados los
resultados de la estandarizaciéon del proceso y la mejora en la

productividad.

Realizar una labor efectiva durante el proceso de implementacion para

gue se vean reflejados los frutos del proyecto.
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APENDICES

Apéndice 1. Datos control de estandares
Subgrupo X1 X2 X3 X4 X5
1 169 174 166 170 171
2 172 169 172 170 173
3 174 164 174 172 163
4 171 163 162 164 165
5 166 175 166 173 165
6 172 175 167 162 169
7 168 160 172 162 173
8 172 161 175 161 167
9 170 164 173 174 173
10 160 164 170 172 160
11 174 174 174 168 164
12 162 166 168 162 162
13 172 166 175 164 168
14 173 172 171 173 172
15 165 160 173 171 175
16 163 162 173 161 162
17 170 166 174 163 164
18 162 173 165 161 170
19 171 175 171 168 167
20 166 160 167 161 164

Fuente: elaboracion propia, realizado con Microsoft Excel 365.
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Apéndice 2. Datos para grafico de medias

Datos de medias
Xbarra LCI LC LCS
170 162.3077 168.02 173.7323
171.2 162.3077 168.02 173.7323
169.4 162.3077 168.02 173.7323

165 162.3077 168.02 173.7323
[ 169 162.3077 168.02 173.7323
[ 169 162.3077 168.02 173.7323
[ 167 162.3077 168.02 173.7323

167.2 162.3077 168.02 173.7323
170.8 162.3077 168.02 173.7323
165.2 162.3077 168.02 173.7323
170.8 162.3077 168.02 173.7323
164 162.3077 168.02 173.7323
169 162.3077 168.02 173.7323
172.2 162.3077 168.02 173.7323
168.8 162.3077 168.02 173.7323
164.2 162.3077 168.02 173.7323
167.4 162.3077 168.02 173.7323
166.2 162.3077 168.02 173.7323
170.4 162.3077 168.02 173.7323
163.6 162.3077 168.02 173.7323

Fuente: elaboracion propia, realizado con Microsoft Excel 365.
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Apéndice 3. Datos para grafico de rangos

Datos de rango

R LCl LC LCS

8 0 9.9 20.93256
! 0 9.9 20.93256
" 11 0 9.9 20.93256
9 0 9.9 20.93256
" 10 0 9.9 20.93256
" 13 0 9.9 20.93256
" 13 0 9.9 20.93256
" 14 0 9.9 20.93256
" 10 0 9.9 20.93256
" 12 0 9.9 20.93256
" 10 0 9.9 20.93256
- 0 9.9 20.93256
m 11 0 9.9 20.93256
2 0 9.9 20.93256
" 15 0 9.9 20.93256
" 12 0 9.9 20.93256
11 0 9.9 20.93256
" 12 0 9.9 20.93256
B 0 9.9 20.93256
[ 7 0 9.9 20.93256

Fuente: elaboracion propia, realizado con Microsoft Excel 365.
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Apéndice 4.

Datos para grafico de desviacion estandar

Datos de desviacion

Desviacion

LCI

LC

LCS

2.91547595
1.64316767
5.45893763
3.53553391
4.63680925
4.94974747
5.83095189
6.34034699
4.08656335
5.58569602
4.60434577
2.82842712
4.47213595
0.83666003
6.18061486
4.96990946

4.5607017
5.16720427
3.13049517
3.04959014

-0.3743093
-0.3743093
-0.3743093
-0.3743093
-0.3743093
-0.3743093
-0.3743093
-0.3743093
-0.3743093
-0.3743093
-0.3743093
-0.3743093
-0.3743093
-0.3743093
-0.3743093
-0.3743093
-0.3743093
-0.3743093
-0.3743093
-0.3743093

4.23916573
4.23916573
4.23916573
4.23916573
4.23916573
4.23916573
4.23916573
4.23916573
4.23916573
4.23916573
4.23916573
4.23916573
4.23916573
4.23916573
4.23916573
4.23916573
4.23916573
4.23916573
4.23916573
4.23916573

8.85264077
8.85264077
8.85264077
8.85264077
8.85264077
8.852604077
8.85204077
8.85264077
8.85264077
8.85264077
8.85264077
8.85264077
8.852604077
8.85204077
8.85264077
8.85264077
8.85264077
8.85264077
8.85264077
8.85264077
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Apéndice 5. Datos estudio tiempos ingreso café trilladora

Ingreso del café a la trilladora

1 30.78 26 28.95 51 31.6
2 29.99 27 31.43 52 30.82
3 31.95 28 28.56 53 31.03
4 30.22 29 31.31 54 29.28
5 30.35 30 29.09 55 31.21
6 29.93 31 31.65 56 31.37
7 29.56 32 30.88 57 30.9
8 28.26 33 29.11 58 31.49
9 29.23 34 29.26 59 28.65

10 31.65 35 31.06 60 30.33

11 31.67 36 28.73|Promedio 29.975333

12 29.55 37 28.79

13 28.95 38 31.65

14 28.32 39 28.23

15 28.28 40 30.69

16 29.58 41 28.91

17 29.39 42 31.14

18 31 43 30.33

19 29.24 44 28.83

20 28.27 45 29.01

21 29 46 30.5

22 30.25 47 28.49

23 29.33 43 28.07

24 29.75 49 30.85

25 31.91 50 29.91

Fuente: elaboracion propia, realizado con Microsoft Excel 365.

133



Ila pergamino

s

1on semi

Datos estudio tiempos selecc

Apéndice 6.

S8 0ST 666 SeT (74} 00T EL6 SL L8 8E6 5S¢
v10T 6rl e veT 956 66 8r'e L 1001 6r '8 174
L0°0T 8T 168 €eT 8C'8 86 LER:] €L 988 1 9¢'0T €C
65’8 LTT ST°0T (441 ST0T i6 ITe L 81’6 v ZEd [
Sv'e 1 91’6 TZT 00T 96 £0°0T 174 XA Elg /98 1z
vi'6 Sl e 0eT 1001 56 506 0L 68 el re oz
8vobv/iiT’e olpawold(Tz'0T vl SE'6 6TT 0T e v00T 69 ri'6 e 78 6T
ot'e 89T 96 VT 68 81T 168 €6 188 89 898 Er £8'8 8T
556 £9T 96 i SL6 L1T 6Z°6 Z6 98’6 /9 8E'6 r 89°6 LT
686 99T 96 wr 8L°8 91T 10T 16 89°8 99 ot r €E6 9T
'8 59T Sv'e orT 658 STT £E'8 06 S6'8 59 £6 or €8 ST
[} o1 LA 6ET 626 vIT 186 68 S¢'8 v S8 6E 9,8 T
9T'6 €97 10T 8ET L0°0T ETT 786 88 €68 €9 98 8€ £8 €T
658 9T 698 LET 1€6 (431 60°0T L8 656 9 788 LE 68 T
9.6 19T 86'g 9ET LT6 1391 97’8 98 686 19 29'8 9E T6'8 T
68 091 6L'6 SET S8 01T L¥'8 S8 6 09 10t SE 66 ot
96’8 65T EER TET €cs 60T 62’8 e 58 65 10T e 796 4]
79'6 85T £6'8 €ET 998 80T 6L'6 €8 8c'8 8S €8 €€ LR 8
829°6 £S5T €L'g ZET €L'6 L0T 66 8 €58 LS 19'8 [4 6L°6 L
V'8 95T 888 1€T ST0T 90T €96 18 196 9s £9°8 1€ £9°8 9
€201 55T 65’8 0ET ¥ S0T 56’8 og vee 59 6 oe 156 5
S6'6 ST [ 62T 80°0T 0T S6'8 7 29'6 ¥S 9.'6 62 vZ'6 14
00T €51 €06 et T€6 €01 68'6 8L 648 €9 vL6 8¢ 9.8 €
86'6 5T 10T LZT o6 0T vi6 L 99°6 5 w8 £z 98'6 Z
LE'8 15T ST'e 9cT 668 10T 80T 9L 6E6 18 e 9t ¥8'8 T

oujwesiad e|was ap ugI3|3S

ft Excel 365.

izado con Microso

. elaboracién propia, reali

Fuente

134



	Binder1.pdf
	Carta aprobación asesor - Alejandro Hernandez
	Carta Revisor EMI Alejandro Jose Hernandez Morales firmada (1) - Alejandro Hernandez
	LNG.DECANATO.OI.301.2023 Alejandro Hernández.docx
	LNG.DIRECTOR.067.EMI.2023 Alejandro Hernández


