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Resumen

El presente caso de estudio se realizo en una empresa empacadora dedicada al proceso y exportacion de camaréon
congelado Lifopenaeus vannamei, la cual se encontraba en proceso de recertificacién de la norma de seguridad
alimentaria International Featured Standard (IFS). Durante la auditoria se evidencié una no conformidad, la empresa
para levantar la no conformidad utilizo el analisis de causa raiz Swlh (35 por qué? + ;1 como?) y se complementd con
LUP’s (Lecciones de un punto), ambas herramientas utilizadas para eliminar de raiz todo tipo de problemas que se
puedan presentar aparte de no conformidades, la Direccion se enfoca en capacitar al personal de todos los estratos para
desarrollar este tipo de analisis, de esta manera se obtiene entes de solucion de problemas en sitio y momento oportuno,
ahorrando tiempo, mejorando la productividad y cultivando la eficiencia como cultura general de todos los
colaboradores. El presente documento tiene como objetivo transmitir la experiencia y la efectividad de las herramientas
de solucion de problemas, las que se pueden aplicar a cualquier tipo de actividad o empresa.

Palabras Claves: Analisis de causa raiz (;,5 por qué? + ;1 como?), lecciones de un punto (LUP’s)
Abstract

This study case was conducted in a packing company commited to the processing and export of frozen shrimp
Litopenaeus vannamei, which was in the process of reassuring its certification of standard of food security by
International Featured Standard (IFS). During the audit, a non-conformity was reflected. In order to raise this non-
conformity, the company used the root cause analysis Swlh (5 What? + 1 How?) and it was complemented by LUP's
(Lessons of a point), both tools used to totally eliminate all kinds of problems that may occur in addition to non-
conformities. The direction is focused on training the staff of all levels to develop this type of analysis. This is how
problem-solution people are gotten at the right place and opportune moment, saving time, improving productivity and
efficiency as cultivating the general culture of all the collaborators. This document aims to provide the experience and
the effectiveness of the troubleshooting tools, which can be applied to any type of business or company.

Keywords: Root cause analysis Swlh (5 What? + 1 How?), LUP's (Lessons of a point)
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Glosario

IFS: International Featured Standard.
GFSI: Global Food Safety Initiative.
ACR: Analisis de Causa Raiz.

Swih: (5 por qué? + ;1 como?)

LUP: Leccion de un Punto.

TPM: Mantenimiento Productivo Total.

PNC: Producto No Conforme.

1. Introduccion

La actividad empresarial del tipo comercial tiene la
constante busqueda de la eficiencia en todos sus
procesos, la misma que con milltiples estrategias se
trata de conseguir.

En la actualidad la competencia es mucho mas
eficiente que en el pasado, la que ha llegado con el
desarrollo e implementacion de nuevas tecnologias,
técnicas y estrategias implementadas por la direccion
de cada empresa.

Una estrategia actual es la erradicacion de problemas
de manera oportuna y que sea realizada por mayor
cantidad de personas sin segregar esta actividad sélo a
los mandos medios y/o jefaturas, consiguiendo asi una
sustancial disminucion del tiempo de gestion en la
solucion y fomentando un cambio en el pensar del
trabajador, lo cual cumple con el objetivo de convertir
mas eficiente a la empresa.

En este caso de estudio se compartira la experiencia
del levantamiento de no conformidad que se evidencio
durante una auditoria de recertificacion International
Fetured Standard IFS, en una empacadora
multinacional de camarén radicada en Ecuador.

Con el uso de técnicas de resolucion de problemas
como son el analisis de causa raiz 5 w + 1h (;5 por
qué? + ;1 como?) y lecciones de un punto (LUP’s)

2. Marco tedrico

Para ilustrar el presente caso de estudio es necesario
conocer las areas y actividades que se involucran.
Entre las actividades que describiremos teéricamente
encontramos:

-Certificacion International Featured Standard IFS.
-Analisis de causa raiz Swlh (;5 por qué? + ;1

como?) Herramienta de analisis y solucién de
problemas desde su causa raiz.

-LUP’s (Lecciones de un punto) la cual es una
herramienta de entrenamiento.

Entre las areas involucradas a definir tenemos:

-Médulos de congelacion masiva combinadas
Salmuera-Ventilacion

-Camaras de mantenimiento del producto congelado.

-Zona de embarque.

2.1 Certificacién International Featured

Standard IFS.

La International Featured Standard IFS es una norma
de certificacion de inocuidad alimentaria reconocida
por la Global Food Safety Initiative GFSL.

GFSI es una herramienta de armonizacion de las
normas de certificacion de inocuidad alimentaria
mundiales, la cual se crea en el afio 2000 por un grupo
de comerciantes internacionales de alimentos.

De esta manera el comerciante en su preocupacion por
la salud del consumidor puede analizar y recomendar
mejoras en las normativas para hacerlas mas
eficientes.

Los estandares de inocuidad alimentaria IFS se
desarrollan para todos los procesos de elaboracion asi
como el suministro de materias primas, incluyendo
materiales de empaque y la inclusion de Food Defense
que analiza y norma acciones en contra de la posible
amenaza de terrorismo alimentario.

En el presente estudio se aplica a la version 6 de la
norma IFS, la coal es la vigente a la fecha de
elaboracion del presente caso de estudio.

2.2 Andlisis de causa raiz Swih (;5 por qué? + ;1
c6mo?)

El analisis de causa raiz Sw+lh (35 por qué? + ;I
como?), se inspira en el trabajo creativo del escritor
hinda Rudyard Kipling (1865-1936), el que en el
desarrollo de su trabajo dijo:

"Tengo 6 honestos sirvientes y me ensefiaron todo lo
que sé"

Los mismos que los llamé:

1.Qué?

2. Dénde?
3. Cuando?
4. Como?
5. Por qué?
6. Quién?
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En inglés, los nombres de los “sirvientes” de Kipling
son, por el mismo orden que hemos visto:

1. What?
2. Where?
3. When?
4. How?
5. Why?
6. Who?

Si nos fijamos en la inicial de cada uno de ellos,
vemos que hay 5 uves dobles y 1 hache.

De ahi sunombre: SWI1H.

Cuando vayamos a adentrarnos en un proceso
creativo, nosotros podemos hacernos las mismas
preguntas aunque no sea un poema o una novela lo
que estamos trabajando, haciéndolo aplicable a
problemas de toda indole o situacion

La direccion de la empresa del presente caso de
estudio, tiene implementado el analisis de causa raiz
SWIH como estandar de resolucion de problemas
capacitando a todos los estratos del personal
colaborador.

Se definid6 un formato en el cual se basan las
preguntas de Kipling para en un orden especifico
definir el fendmeno o en otras palabras el problema:

ANALISIS CAUSA RA1Z
ACTA N°

FECHA DE PERDIDA:
LINEA DE

PROCESO:
MAQUINA/EQUIPO:
PARTICIPANTES:

ANALISISSWY 1H
QUE (WHAT) EN QUE COSA?

CUANDO (WHEN) CUANDO OCURRIO?
DONDE (WHERE)
LUGAR/LINEA/EQUIPO?

QUIEN (WHO) DEPENDE DEL
OPERADOR?

CUAL (WHICH) EXISTE TENDENCIA O ES

ALEATORIA?
COMO (WHICH) EXISTE DEIFIERE DEL

FOTO

DESCRIPCION DEL FENOMENO (Cémo,
qué, dénde, cuindo, cuil, quién)

Figura 1. Formato de ACR

En este formato se registra toda la informacion como
# de 5Swlh, fecha de identificacion problema o
pérdida, linea de proceso, maquinas o equipos
involucrados y los participantes.

También tiene un espacio para fotos o dibujos que
ayuden a visualizar de manera objetiva el caso.

Cada uno de los “sirvientes” de Kipling se llena con
la informacién que atafie al problema, una vez

realizado esto se los organiza de la manera que indica
el formato, el cual respeta el siguiente orden:

Coémo — Qué — Donde — Cuando — Cual - Quién.

Una vez realizado este paso se obtiene de una manera
metddica y objetiva la descripcion de fendmeno.
Notese que hay una variante en la parte del Why? El
cual la empresa adapta a sus necesidades de estudio
reemplazandolo por Which?, el cual figura la
aleatoriedad o la tendencia del fenomeno.

Realizado este paso se hace una serie de 5 preguntas
con las personas que estuvieron presentes y/o
formaron parte del problema.

Se basa en técnica de “los 5 porqués” desarrollada por
Sakichi Toyoda, fundador de Toyota.

En realidad pueden ser mas de 5 o menos de 5
preguntas, se haran las preguntas que sean necesarias
para llegar a la raiz del problema, la teoria Toyoda
indica que técnicamente con un maximo de 5
interrogantes ya se tiene suficiente informacion para
resolver el problema, en la practica dependiendo de la
complejidad del caso varia este niimero de preguntas.
El objetivo de esta técnica es encontrar la auténtica
explicacion que subyace a un determinado problema
con el fin de solucionarlo de raiz y evitar que vuelva a
producirse en el futuro.

La primera pregunta se responde directamente al
fenémeno y las siguientes preguntas contintan hacia
la respuesta de la anterior pregunta, en el formato se
aprecia de la siguiente forma:

Figura 2. Formato ACR analisis de los 5 Por Qué?.
Contramedida y las acciones futuras.

Hay casos segin la complejidad del fenémeno se
derivan en analisis de SWIH multiples, el cual se
origina en el momento en el que una respuesta no se
puede contestar a menos que sea probada, es decir una
respuesta se convierte en una hipotesis.

En estos casos el analisis y el formato se extiende de
la siguiente manera:
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J. HOJA DE ANALISIS - 5 POR QUE MULTIPLES

Responsabl Fech max

L Por qué | 2. Por qué | 3. Por qué | 4. Por qué | 5. Por qué | Accienes

PRUEBA DE

el HIPOTESIS

PRUEBA DE
HIPOTESIS

PRUEBA DE
HIPOTESIS

| HipoTESIS
i
E HIPOTESS

Figura 3. Formato de analisis de 5W1H muiltiples

Cada respuesta al fendomeno se convierte en hipotesis
en el caso de no ser claramente probada, la cual
continia con su serie de preguntas y respuestas, esto
se finaliza en un trabajo practico que busca probar la
validez o no de la respuesta directa del fenémeno o
hipotesis.

Se asignan los responsables con nombres apellidos y
cargo asi como fecha maxima de cumplimiento.

Ejemplo de un ACR simple:

ARALISIE 6 W ¥ L
10} yust FNC PRA7 1441 0231-6 OF160 Presentocidn 3X6Kg
Jueves 20/ 11/ 14 turno dis
. Cabinplant], area de etiquetas
S (WHO) DETERDE DEL OFERADORF | Fo
ST T EXETE TERGIRCIS O 5 |

ALEATORIAY Na

‘e (WAICH EXTSTE NEIFIERT L | LaTor de codifnetn, b coddich PRATIA41 02316 OF79160 ¥ Jo corredto
Sermaoy cxa codificar PRA71441 2283-6 OP79160.

Error dn colificacitn, ne codifict PRATIMT (1316 OFTNGQ Y ko corectn
ero oodificor PRATIAAL 220)-6 OFI9160, laq'ue genern PNC 101 mst

O (WA T) EN QEE CONAP
ksl (ears W COARDO OCORKIOY
GSRAE (WHIREY

EACRIFCIN IEL FENOMEND (Cime,
et alete, cubuds, culd, quide]

PRAVI441 02316 OFT0160 Fresentacitn AX6Kg, exto mcedi ex ol faea
de etiquetas Cabiuplant 1, el jueves 20/ 11/ 14 uirno dia, sin trodencia y

rp e e
Bt In digitacstnr en Slell Cer, 50 msignd ol sistema In OF do Hintarsn
peowmedar Celi Cénlova Augusto
o di G 0 v et eni el “Tick en e icona de grnbar 1a OT)
de Rotusisa, quednnds abiertny al volver a digitnr ve In asigod ol
Rm—: dow Celi Ciordova Aum.mln
Hrinn e pescn volich ey p—
tieuspo al liquidsdor General de Process Joffre Noblecills, encargudn del
ingreso de O al sisteu.

14 MR

¥ row gub

* P guk

4 romquk

5 row Qut

ommAMEDIA
Froductn e diceccionsdo como PNC, para evitar que se exports
e mmue l etiquetado Ios 10fust antea de exnbascer

Acooweevmusas T T T T e ] eesoedaee |

= lw-ldu&-d'hvrm Pt alendon i contr oty
e et sca @ Lt S
Propuesta de horaria de stenddn n las 1200

Reunkdn (o6 quidadores parn feliolmentar este
cne.

unediato Supervior de Praducaién

nmadiato Supervivi de Catidad

mar 1A Jeke da Plants

Figura 4. Ejemplo de ACR simple.

El ACR no busca culpables, busca la mejora continua
de los procesos, de una manera objetiva. En la figura
#4 se aprecia como con 4 preguntas llegamos a la raiz
del problema, las acciones propuestas aseguran que el
problema no reincida, a menos de que sea un error
humano.

De esta forma se integran los 6 honestos sirvientes de
Kipling y los 5 por qué? De Sakichi Toyoda para
realizar un ACR integral.

2.3. Leccion de un punto LUP

Las lecciones de un solo punto LUP’s o en sus siglas
en inglés (OPL. One Point Lesson) son una
herramienta desarrollada inicialmente en
Mantenimiento Productivo Total (TPM).

El Mantenimiento Productivo Total (TPM) se
implementa como filosofia de vida en las empresas
Japonesas en la recesion economica de los 70.

Uno de los objetivos que se busca cumplir en el TPM
es la reduccion pérdidas.

En TPM se destacan seis grandes pérdidas:

1. Por averia en los equipos.

2. Debidas a reparaciones.

3. Tiempo de ciclo vacio

4. Paradas cortas.

5. Funcionamiento a velocidad reducida.

6. Pérdidas por defecto de calidad (En este este altimo
es el que se enfoca el presente caso de estudio).

La leccion de un punto (LUP) es una herramienta que
se desarrollé en TPM y que se aplica para realizar un
auto entrenamiento, ya que transmite el conocimiento.
Una LUP facilita la informacién a cualquier momento
del dia, la informacion se expone tan sencilla para que
sea de la comprension de cualquier persona que
incluso no tenga una capacitacion técnica.

Esto reduce considerablemente el tiempo de la
recepcion y  aplicacion  del conocimiento  al
colaborador, es un estimulante de trabajo en equipo,
crea interés de auto aprendizaje e integra al facilitador
con aéreas ajenas a su especialidad.

Es una herramienta que saca grandes ventajas de
personal que es nuevo en la organizacion, quienes
llegan con o sin experiencia, ya que vienen con
expectativas y muchas veces mejoran lo va
estandanizado.

En la organizacién se ha definido un formato el cual
nos presenta todas las partes necesarias que deben
cumplir para la imparticion del conocimiento:

Leceidn de un punto: Codigo.

Tema

Preparado
por:

Conociment Administracwin | Produccion Camara Fecha

o bisico:

Caso mejora: Cahidad M: Bodepa Aprobado

Foclia de
nprobucin

Caso
problema:

DIBUJOS INSTRUCTIVOS

Fecha

Instructor

Participantes

Figura #5. Formato LUP
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En la figura 5 vemos un tipico modelo del formato
LUP, el cual es tipo poster o cartel grande, resistente,
de facil manejo y archivo. La gran 4rea en blanco es
destinada para la elaboracion de la leccion de un
punto, en la cual se ilustra con dibujos mas que con
palabras lo que se trata de ensefiar.

En este formato la informacion que debe aparecer es
la siguiente:

-Codificacion de la LUP, la cual sirve para el archivo
e inventario digital

-Tema de la LUP
-Nombre completo de quien elabora la LUP.

-Tipo de informacion que contiene, la misma que
puede ser: De mejora, de problema o de conocimiento
basico.

-Area o departamento al que pertenece el elaborador
de la LUP.

-Fecha de elaboracion.

-Validacion de la LUP por un responsable del
colaborador que elaboré la LUP.

-Fecha de aprobacion.

-Bitacora de instruccion fechada detalladando el
instructor y el receptor.

El claro objetivo es ser lo mas especifico posible de
una manera grafica, la capacitacion para ser efectiva
se recomienda tiempos entre 5 y 10 minutos
incluyendo la retroalimentacion asegurando que el
receptor entendio e inferiorizo el conocimiento.

2.4 Mddulos de congelacion masiva combinada
Salmuera — Ventilacién

En la industria de los alimentos procesados se utilizan
métodos de congelacion masiva y en particular en el
presente caso de estudio un método se combina la
congelacion por duchas de salmuera y ventilacion.

En la organizacion se designa al mdédulo de duchas de
salmuera como Cabinplant, el cual es el nombre de la
empresa fabricante del equipo y a los modulos de
congelacion por ventilacion se los llama Advantec, el
cual es el nombre del fabricante.

Es decir tenemos integrados 2 sistemas de
congelacion de empresas diferentes que tienen como
objetivo congelar en teoria una masa 10000Lbs por
hora, en la practica se ha validado un promedio de
5000 a 7000Lbs. Hay pérdidas ya que el sistema es

adaptado y se congela a mas de IQF también
presentaciones blogque con un porcentaje de glaseo de
hasta el 25%.

Los equipos se encuentran integrados por medio de
bandas transportadoras, que mantienen en constante
movimiento al producto hacia el final de la linea de
congelacion.

Los parametros de temperatura para la salmuera en
operacion es de -14°C a -18°C y los de los médulos de
ventilacion - secado estan entre -34°C a -38°C.

En casos de requerir agua de glaseo esta se debe
encontrar entre 0°C y 4°C, la cual es una mezcla de
agua y hielo.

La temperatura de especificacion de camardn
congelado es -18°C, estos modulos pueden bajar la
temperatura del producto hasta -25°C, ambos equipos
operan a base de amoniaco.

El equipo tiene validada la velocidad de transporte del
producto para cada talla y presentacion para que el
producto salga con la temperatura de especificacion
de -18°C.

|Salinuera Bucco # 1
Nivel

Temperatura de -1 a 18 °C

P

Densidad”  de 21422 Be
Banda Elevador - FH de 2a3
Safmuera Bucco #2 |
X7 Nivel
Temperatura de -14 @ 48 °C
‘Densidad”  dé 21022 Be
PH de zay

Salmuera Bucco # 3

Nivel

Temporatura de -14 @ -18 "€
Densudad v 21 @ 22 Be

PH di za3

Randas Glaseador # 1

Temperal agua deo a 4 °C

B ““"P ~—= Panel de control ¥ C

i Tempert mtern dz 34 & 38 C

Cadenas Advantec £ 1

Randas Gluseadar # 2
Temperat agua i o a 4 °C
Panel deconwrol 8 0 |Cadenas Advantec # z

Glaseador # 2 Temper? intern de -34 a 38 C

Pancldecontrol 8E | Randas Glaseador # 3
Transpt. tarrin. | Temperat agua de o a 4 C

Glaseador #3 + Tranapt cajas |Transport tarrinas

Transport cajas

Figura 6. Modulo integrado de salmuera — ventilacién
para congelacion masiva y pardmetros de operacion.

El equipo tiene validada la velocidad de transporte del
producto para cada talla y presentacion para que el
producto salga con la temperatura de especificacion
de -18°C.
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Tabla 1. Velocidades de banda por talla de camarén
entero o cola IQF.

[20/30--
30/40] 60- 65 Hertz
50-55 Hertz | 20-22
GRANDE [21/26— | (Entero- .
26/30— Cola) (Entero-Cola ) minutos
31/35)
[40/50—
50/60] 65-70  Hertz
55-60 Hertz | 17-20
MEDIANO [36/40-- | (Entero- (Entero-Cola ) - —
41/50-- Cola)
51/60]
[60/70--
70/80--
80/100—-
70-75 Hertz
O TR 100 o 60-65 Hertz | 15-17
ERIEG 120] (c{;;::;m- (Entero-Cola ) minutos
[61/70--
71/90--
91/110]

Tabla 2. Velocidades de banda por talla de camarén
entero o cola Bloque, en este caso el tiempo promedio
se encuentra estandarizado de 32min a 35min. Por el

motivo de la adicion de glaseo.

20/30-- | BLOQUE 17-20
GrRANDE | 30140 ENTERO 20-23 Hertz | Hertz

40/50--

50/60-- | BLOQUE 20-23
MEDIANO | 60/70 ENTERO 23- 25 Hertz | Hertz

T0/80-~

80/100- | BLOQUE 23-25
peQuefip | 100120 | ENTERO 25-27 Hertz | Hertz

26/30--

31/35-- | BLOQUE 15-17
GRANDE | 36/40 COLA 18- 20 Hertz | Hertz

41/50-- | BLOQUE 17-20
_MEDIANO 51/60 COLA 20-23 Hert Hert

61/70-- | BLOQUE 20-25
PEQUERO | 71/90 COLA 23-25 Hertz. | Hertz

2.5 Camaras
congelado.

de mantenimiento del producto

Son bodegas que se deben mantener a una temperatura
ambiental < -23°C, por medio se sistemas de
ventilacion fria a base de amoniaco.

Esta ventilacion se aplica en la parte alta de las
camaras por medio de difusores.

Estas instalaciones deben mantener sus operaciones de
entrada y salida de producto terminado a -18°C
asegurando que la temperatura ambiental de < -23°C
se mantenga.

En estas operaciones es donde la mayor parte de
problemas de temperatura se suele tener, ya que el
hecho de abrir y cerrar la cdmara hace desequilibrar la
temperatura ambiental interna.

Se implementan puertas con sensores para que se
abran en caso de ser necesario.

.memh (1;1__:!

Figura 7. Camara de mantenimiento de camaron
congelado.

2.6 Zona de embarque.

En la empacadora hay una zona donde transita el
producto terminado hacia los contenedores que
almacenaran el producto hasta su transportacion a
destino.

Esta area suele encontrarse a la intemperie en las
empacadoras de nuestro medio, pero en el caso de la
organizacion donde se desarrollo el caso de estudio se
encuentra climatizada a 5°C y 10°C.

3. Caso de estudio.

Durante la auditoria de recertificacion IFS 2013 se
detectd una no conformidad en producto embarcado
con temperaturas fuera de especificacion superiores a
-18°C en producto C/C (Con cabeza) IQF 3X6Kg
congelado en Cabinplant 1 con 3 dias de
almacenamiento en camara.

Motivo por el que se realizé6 un ACR de multiples
hipétesis como parte de la gestion del levantamiento
de la no conformidad.
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Figura 6. ACR de multiples hipétesis como parte de la
gestion del levantamiento de la no conformidad que se 50/60 14:03 -23
evidencio en la auditoria de recertificacion IFS. En 50/60 1413 19.2
amarillo se resalta la parte que aplico a
Aseguramiento de Calidad. 50/60 14:23 -20,4
60/70 14:33 -20
?l:c:l?d?;m hipétesis planteada a Aseguramiento 60770 1243 20
40/50 14:53 -20
En el desarrollo de del ACR se plantea la primera 50/60 15:03 -19.6
hipétesis, la cual indica que la frecuencia de muestreo -
cada media hora de temperatura en PT (Producto i 1513 -2l
terminado) realizado por Calidad diariamente no es 50/60 15:23 -19,2
suficiente para detectar un PNC por temperatura alta. 51/60Bloque | 15-33 -10.8
Motivo por el cual se realizd un estudio para ,
51/60Bloque | 15:43 -9.7

confirmar o descartar dicha hipotesis, se acordd
realizar una prueba de temperaturas para sustentar la 50/60 15:53 -19
hipotesis propuesta, la cual consiste en tomar

temperaturas con una frecuencia de cada 10 minutos /50 10:03 153
al producto recién salido de la Cabinplant 1 durante 40/50 16:13 -18,4
todo un turno. 80/100 17:23 -19.8
Tabla 3. Resultados de la prueba de temperaturas. 807100 17:33 -20
80/100 17:43 -16,5

Talla Hora | Temperatura®C 50760 1753 182

i s 1 50760 18:03 16,4

b 733 204 50/60 1813 18,4
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70/80
60/70

18:23
18:33

-19,2
-18,9

Durante cambio de talla de 40/50 a 30/40 la
temperatura varia de -19°C a -14.5°C, es decir se
eleva 4.5°C entre las 11h53 y 12h03

Durante cambio de presentacion de IQF a bloque
Semi IQF la temperatura varia entre -19.2°C y -
10.8°C, es decir se eleva 8.4°C esto entre las 15H23 y
15H33, incluso se sigue calentando en los 10 minutos
proximos en la misma presentacion Semi IQF
llegando a -9.7°C alas 15H43.

En 4 muestras de 45 tomadas en total, se detectd
incremento temperatura sobre especificacion de 2 y 4
grados mientras se mantiene la talla y presentacion, la
cual se recuperaria en un corto tiempo en cimara y se
descartan estos datos como el origen de un posible
producto no conforme.

Con cambios de presentacion de IQF a bloque Semi
IQF y/o talla mas pequefia a talla mas grande, las
variaciones de temperatura son mucho mas
significativas con 8.4°C de variacién y que en caso de
no ser detectados, tomaria una mayor cantidad de
permanencia en camara hasta recuperar la temperatura
de especificacion.

Es improbable que con una frecuencia de muestreo de
media hora se puedan detectar estas desviaciones, lo
cual confirma la hip6tesis propuesta.

Sobre la hipotesis confirmada se propone una accion
correctiva, se descarté el colocar a una persona que
solo se dedique a tomar temperaturas cada 10 minutos
y en su lugar se optd por hacer una modificacion en
los controles del analista del area.

El cambio en el formato de analisis de producto
terminado ahora incluye la verificacion de la
temperatura en cambios de menor calibre a mayor
calibre de talla de camardn, es decir de camardn
pequefio a camarén grande, de igual forma en los
cambios de presentacién de IQF a Bloque,

El analista se encuentra informado de lo que viene
congelandose por medio de los liquidadores de
producto, ellos le facilitan la informacion de manera
anticipada los cambios de fallas y con esta
informacion se concluye si aplica hacer la verificacion
propuesta como accion correctiva.

Verificacién de temperatura, en el cambio de talla pequefia a

grande en IQF o Bloque Semi IQF

Hora Cambio Temperarura Accion
de tallas €©C Correctiva

lam IQF -18.0°C N/A
80/100 a
1QF 30/40

3:30am 1QF -10°C Producto  se
100/120 a envia a tineles
1QF 20/30 de congelacion

Figura 8. Ejemplo del uso de la actualizacion del
formato en el que se incluye el control de temperatura
en cambios de talla y presentacion.

Este cambio requiere un entrenamiento inmediato a
todo el personal, momento en que la Leccion de Un
Punto LUP aparece en escena, se elabora una LUP
con los cambios en el formato y el correcto
levantamiento de datos.

Emp & SQ'_‘,F“‘._:\:"' 5343 A SR

3 PRohuC

Figura 9. LUP de entrenamiento con los nuevos
procedimientos con mencion el registro del nuevo
formato.

3.2 Segunda hipétesis planteada a Aseguramiento
de calidad.

La segunda hipotesis supone que el producto se
calento en pre camara de embarque.

Se plantea una prueba para determinar el tiempo que
se necesita tener el producto en esta area para
calentarse a temperaturas fuera de especificacion.

Originalmente Aseguramiento de Calidad no cuenta
con una verificacion de temperatura en esta zona.

Se acuerda realizar una prueba de temperatura para
determinar qué tiempo es necesario para calentar de -
18°C a -10°C producto IQF camarén con cabeza
presentacion 3X6Kg en la zona de embarque
temperatura ambiental promedio 5°C y 10°C y en
planta, con un promedio de temperatura ambiental de
15°C a 20°C. Las tallas para la prueba son 30/40,
50/60 y 70/80.
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Tabla 4. Resultados de la prueba

Prueba de temperaturds en master 3XG C/C
Tiempo requerido para cadentarse de -18°Ca -10°C
Talta 30/40 S0/60 70/80
Hosa\lugas Precamara Planta Precamara Planta Precamara Planta
10000 -18.0°C -18.3°C -20.0°C -19.4°C -19.5°C
19.6°C
10h30 -18,0°C -18.1°C -20.0°C -18.8°C -19.2°C -
19.8°C
1100 -18.0°C -18.0°C -19.8°C -1B.8°C -19.0°C -
18.6°C
1130 A17.9°C -18.0°C -19.8°C -1B.8°C -18.4°C e
18.8°C
12100 -17.9°C -18.0°C -19.8°C -18.6°C -18.4°C
18.4°C
1Zh30 -17.9°C -18.0°C -18.6°C -18.0°C -18.0°C -
18.2°C
13500 -17.0°C -17.4°C -18.3°C -17.9°C -1B.0°C -
17.7°¢C
13030 -16.7°C ~168°C -17.9°¢C -17.0°C -18.0°C
17.0°C
14600 -15.0°C -163°C -17.8°C -16.7°C -17.4°C -
17.0°C
k30 -14.8°C -16.0°C -17.8°C -16.0°C -17.0°C -
162°C
15h00 -14.2°C -158°C -17.0°C -15.8°C -17.0°C
15.0°C
15h30 -1.0°C -15.0°C -17.0°C ~15.5C -16.6°C -
WU5T
16h00 -14.0°C “17C -17.0°C -15.5°C -15.6°C .
14.0°C
16h30 -13.8°C -14.0°C 16.2°C -15.1°C -15.2°C -
0°C
iTHO0 -13.5°C -14.0°C -15.8°C ~15.0°C -15.0°C -
14.0°C
17h30 -13.2°C -13.9°C -15.2°C -149°C -13.7°C .
13.8°C
1BHDO ~12,0°C -13.0°C -14.1°C -14.0°C -12.0°C *
12.5°C
18h30 -11.2°C ~12.6°C -13.0°C -12.7°C -10.1°C -
11.0°C
219h00 -10.9°C -10.7°C -1LE°C -10.6°C -9.8°C 10.2°C
19h30 -9.6°C -10.0°C -10.1°C -10.0°C -9.8°C -9.6°C

Indiferentemente de la talla y lugar de espera, el
producto tarda aproximadamente Shoras y 30minutos
en calentarse de -18°C a -10°C.

Con estos resultados se descarta la hipotesis por que el
promedio de espera en zona de embarque es de
maximo una hora en aguaje, una espera de 9h30min es
un caso que no se ha registrado a la fecha en la
empacadora.

4. Resultados.

Los resultados indican que para asegurar la
temperatura de especificacion se tuvo que realizar
ciertos cambios en procedimientos y formatos por
parte de Aseguramiento de Calidad.

Indica que antes no se tenia bajo control este
parametro, con la no conformidad que se evidencio se
obtuvo una oportunidad de mejora que se traduce al

final en la satisfaccion de cliente, el cual es el objetivo
primordial de la empresa.

5. Conclusiones.

No es necesario que se tenga una preparacion técnica
o cientifica para ejecutar los analisis de resolucion de
problemas.

La técnica ACR no busca culpables, busca erradicar la
causa raiz del problema eliminando la posibilidad
reincidencia, a menos de que sea una falla humana la
cual se traduciria en que si dependeria del operador.
Las lecciones de un punto son herramientas
alternativas para incentivar la autogestion de
mejoramiento de procesos y/o solucion de problemas.
Las lecciones de un punto deben ser mas graficas que
escritas, esto eleva su valor e incrementa el nivel de
atencion del que recibe la camacitacion,

6. Recomendaciones

Para el mejoramiento continuo es necesario llegar con
el conocimiento de técnicas de solucién de problemas
a la mayor cantidad posible de la organizacion.

Se sugiere mantener la retroalimentacion de casos
ACR de otras areas para ampliar la vision del
colaborador.

Bibliografia:

[1] http://www.ifs-certification.com/index.php/es/
[2] http://www.dnvba.com/ar/Informacion/newsletter/

aded6/Pages/que-es-gfsi.aspx
[3] http://www.ifs-certification.com/index. php/de/ifs-
certified-companies-de/introduction-to-ifs
[4] http://www.gencat.cat/salut/acsa/html/ca/dir1306/
food defense requisitos.pdf
[5] http://www.allanta be/public/uploads/files/IFS F

ood_V6_en_allanta pdf

[6] http://psicocode.com/desarrollo-
personal/mejorar/la-tecnica-de-los-5-porques/#more-

346

[7] hitp://pensamientocreativo.org/tecnica-Swlh/
[8] hitp://www.nobelprize org/nobel prizes/literature
Mlaureates/1907/kipling-bio. html#/

[9] http://blog enrimusa com/opl-lecciones-de-un-
solo-punto/

[10] http://es. wikipedia.org/wiki/Mantenimiento_prod
uctivo_total

[11] https://prezi.com/9cwoubxxpin5/que-es-una-
leccion-de-un-punto-lup/

[12] hitp://www.cabinplant.es/

[13] http://www.dspace.espol.edu.ec/bitstream/123456
789/20824/2/Parte%202%20CAPITULOS pdf

[14] https://www.dspace.espol.edu.ec/bitstream/12345
6789/20823/2/TESIS%20DEY%%20GRADO.pdf




