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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion consiste en la propuesta de un Manual de Buenas
Practicas de Manufactura de acuerdo al D.S. 040-2001 Norma Sanitaria para las
Actividades Pesqueras y Acuicolas respectivamente, para el area de fileteo de la empresa
SERINPES S.A. La empresa SERINPES S.A. llamado Terminal Pesquero de Villa Maria,
es uno de los mas importantes de Lima, por ofrecer una gran variedad de productos
hidrobioldgicos y abastecer a los mercados minoristas, supermercados, restaurantes de
la zona sur de Lima. Por ello se vio la necesidad de proponer una mejora en la
infraestructura del éarea de fileteo a la que consideramos la mas vulnerable en
contaminacion higiénico-sanitario, y garantizar el proceso que asegure la calidad e
inocuidad del producto e incrementar el prestigio de la empresa a los principales clientes
como: restaurantes, mercados minoristas y supermercados. Para determinar el tema de
este trabajo de investigacion se realiz6 un diagndéstico higiénico-sanitario en el area de
fileteo, que posteriormente se convierte en una oportunidad de mejora. Para la realizacién
del diagnostico se hizo un recuento de la informacién mediante la aplicacion de una lista
de verificacion de buenas practicas de manufactura bajo el D.S. 040-2001 Norma
Sanitaria para las Actividades Pesqueras y Acuicolas. Adicionalmente se considerd
necesario hacer una estimacion de costos economicos de la empresa para determinar la
rentabilidad que ésta posee en la actualidad, sin la inclusion de la propuesta y por otro
lado la rentabilidad que se genera luego de ejecutada la misma, todo esto mediante la
estimacioén de un flujo de cajas proyectado para un periodo de cinco afios. Se obtuvo como
resultado luego de aplicar la lista de verificacion de buenas practicas de manufactura un
nivel de cumplimiento del 68% de lo requerido segin las normas y reglamentos
establecidos por ley sanitaria para terminales pesqueros, lo que indica un nivel de
cumplimiento regular. En cuanto a los flujos de caja proyectados sin la inclusion de la
propuesta y con la ejecucion de la misma dieron como resultado final S/. 82,075 y S/.
116,095 respectivamente, con una inversion de S/.120,988 ; generandose un VAN de S/.
297,926 para el primer caso y otro de S/. 300,428 para el segundo caso respectivamente,
de lo que se puede inferir que el terminal pesquero obtendria una rentabilidad del 92% si
decide llevar a cabo la implementacion del proyecto en un periodo de 5 afios, por lo que
se puede concluir que la implementacién del proyecto le resultaria muy rentable a la
empresa SERINPES S.A.



Palabras clave: Buenas practicas de manufactura, higiénico-sanitario, flujo de caja,
rentabilidad.



ABSTRACT
The present work consists of the proposal of a manual of Good Manufacturing Practices
according to D.S. 040-2001 Sanitary Regulation for the Fishing and Aquaculture
Activities, for the fileteo area of SERINPES S.A. The company SERINPES S.A. called
Villa Maria Fishing Terminal, is one of the most important in Lima, because of offering
a variety of hydrobiological products and suppliers of retail markets, supermarkets,
restaurants in the south of Lima. That is the reason why we saw the need to propose an
improvement in the infrastructure of the fileteo area, which we consider the most
vulnerable in sanitary-hygienic contamination, and guarantee the process that ensures
the quality and safety of the product and increase the prestige of the company to the
main clients such as: restaurants, retail markets and supermarkets. To determine the
topic of this research work, a hygienic-sanitary diagnosis was made in the fileteo area,
which subsequently became an opportunity for improvement. To carry out the
diagnosis, the information was counted by applying a checklist of good manufacturing
practices under the D.S. 040-2001 Sanitary Standard for Fishing and Aquaculture
Activities. In addition, it can make an estimate of the economic costs of the company to
determine the profitability that is currently, the inclusion of the proposal and the other
profitability that is generated after the execution of the same, all this by estimating of a
cash flow projected for a period of five years. The result was then to apply the checklist
of good manufacturing practices at the compliance level of 68% of what is required
according to the norms and regulations established by sanitary law for fishing terminals,
which indicates a level of regular compliance. Regarding the projected cash flows
without the inclusion of the proposal and with the execution of the same granted as final
result S/. 82,075 and S /. 116,095, respectively, with an investment of S /.120,988;
generating a VAN of S/. 297,926 for the first case and another of S /. 300,428 for the
second case, from which it can be inferred that the fishing terminal would obtain a
return of 92% if it decides to carry out the implementation of the project in a period of 5
years, so it can be concluded that the implementation of the project on result is very
profitable to the company SERINPES S.A.

Keywords: Manual of Good Manufacturing Practices, sanitary-hygienic, profitability,
cash flow, VAN.



l. INTRODUCCION

La satisfaccion del cliente en la actualidad es el tema prioritario en todas las empresas a
la hora de brindarle un servicio u ofrecerle un producto, volviéndose aun mas exigente
en la compra de alimentos perecibles; debido a ello en el presente trabajo se pone
énfasis en los requerimientos de seguridad sanitaria de los productos pesqueros que se
comercializan en uno de los terminales pesqueros mas grandes de Lima. De alli la
importancia de la empresa en brindar al cliente un alimento salubre e inocuo.
La empresa SERINPES S.A. se dedica a la comercializacion de pescados y mariscos al
estado fresco-refrigerado y ve la necesidad de garantizar un producto de calidad, puesto
que estos alimentos son sensibles a la contaminacion al ser manipulados.
Con el fin de dar cumplimiento a las exigencias del D.S. 040-2001 Norma Sanitaria
para las Actividades Pesqueras y Acuicolas, y realzar la importancia de las practicas de
higiene adecuadas en la empresa, se propuso la realizacion de un manual de buenas
practicas de manufactura para el area de fileteo, siendo estd la més critica por la
naturaleza de sus operaciones.
Y como medida de rentabilidad de la factibilidad de ejecutar la propuesta planteada se
determin realizar una estimacion de costos econémicos.
A continuacion, se mencionaran los objetivos especificos del trabajo de investigacion:

e Identificar los problemas que perturban el manejo eficiente del comercio de

productos hidrobioldgicos en el terminal pesquero.

e Realizar un diagndstico de la gestion del Terminal Pesquero de Villa Maria del

Triunfo.

¢ Identificar las debilidades en base a la infraestructura y condiciones higiénico-
sanitarias en las que se realizan las actividades de comercializacion y manipuleo

de los recursos hidrobiolégicos en el area de fileteo.
e Proponer un manual de Buenas Précticas de Manufactura en el area de fileteo.

e Determinar los indicadores econémicos sin y con la implementacién de la

propuesta.



Il.  REVISION DE LITERATURA

2.1 CALIDAD DEL PESCADO

Segun Connell, (1978) el significado de calidad que se denota es deliberadamente
amplio, es decir, todas aquellas caracteristicas que el consumidor o comprador de
pescado, consciente o inconscientemente, estime que deban tenerse en cuenta. Por lo
tanto, el concepto de calidad debe abarcar la composicion intrinseca, valor nutritivo,
grado de alteracion, detrimento o deterioro ocurrido durante el almacenamiento,
distribucion, venta y presentacion al consumidor, consideraciones estéticas, rendimiento
y beneficios del productor e intermediarios. Todos estos conceptos deben tenerse en
cuenta cuando se planeen los procedimientos de control e inspeccién o se modifiquen

los sistemas de tratamiento y manipulacion.

El fin del pescado es ser utilizado como alimento y las decisiones sobre lo que
constituye la calidad dependen especialmente del consumidor. Las opiniones de los
consumidores sobre la calidad del pescado no son inmutables y es necesario conocer los
cambios de estas actitudes cuando ocurran. Sin embargo, no se puede sobrecargar la
importancia que tiene una opinién valida sobre la calidad basada en un conocimiento
actual de exigencias del mercado. Es necesario, el conocimiento de los factores
econémicos que afectan a las actitudes de la calidad, tal como el precio y la oferta y la

demanda.

No se puede esperar que el consumidor ordinario sea capaz de dar una opinion
completamente adecuada sobre los atributos que afectan a la salud y a la salubridad del
producto. En estas circunstancias, el Gobierno u otros organismos independientes tienen
que intervenir y obrar en nombre de los consumidores redactando, por ejemplo,

regulaciones o normas para salvaguardar sus intereses.
2.1.1. Calidad Intrinseca del pescado

Por calidad intrinseca se entiende al conjunto de atributos inherentes en la materia
prima. La mayor parte del pescado utilizado como alimento en el mundo se captura en
forma salvaje y de aqui que sea imposible un control completamente activo del producto
o0 sobre la manipulacion de la calidad intrinseca. Sin embargo, hay dos tipos posibles de

control ambos insuficientes pero ampliamente utilizados. El primero es una consciente



selecciéon de los lugares, estaciones y métodos de pesca con lo que se conseguird,
probablemente, un pescado de la calidad apropiada. ElI segundo es la seleccion o
clasificacion de las piezas capturadas dentro de un rango de calidades requeridas. Con
ambos controles se puede producir pescado mas o menos a la voluntad deseada sin que

se vea alterada la calidad (Connell, 1978).

Yshikawa, (1985) dice tener en cuenta los numerosos atributos (frescura, alteracion e
higiene, dafio por manipuleo, presentacion al consumidor, composicion intrinseca y
valor nutritivo) para controlar la calidad del pescado, ya que dichos atributos se ven
afectados por numerosos factores como: especies, tamafio, sexo, “Estado” vy
composicion, parasitos y otros organismos, peces toxicos naturalmente y contaminacion

por sustancias de desecho.
2.2 MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Segun el Ministerio de Asuntos Agrarios, (2010) y Cueva y Vilcarromero, (2005),
sefialan que un Manual de Buenas Practicas de Manufactura es un documento que
contiene los procedimientos que describen el conjunto de préacticas adecuadas a realizar,
establecidas por el fabricante u otros organismos competentes, en las diferentes
operaciones que se llevan a cabo en el establecimiento, a fin de asegurar el correcto

desarrollo de las operaciones.

El proposito de un manual es aportar informacion y orientacion a quienes intervienen en
el proceso de elaboracion de alimentos en todos los niveles operativos. Se puntualizan
los principios de organizacién y responsabilidades que deben cumplirse en todas las
etapas, para que dicho personal pueda identificar defectos y errores y corregirlos.
Ademas, se incluye un conjunto de recomendaciones. Es importante que el preparador
de alimentos conozca el concepto de salud, y comprenda que no s6lo es un estado de
bienestar fisico, mental y social, sino que involucra un estado de equilibrio entre el ser
humano y el medio ambiente, donde la higiene y la sanidad de los servicios de
alimentacion desempefian un papel trascendente en la realizacion de las actividades

diarias.

Por ello un adecuado Manual de Buenas Practicas de Manufactura deberia incluir la

informacion relativa a:



Estructura

e Condiciones higiénico-sanitarias del establecimiento

Higiene del personal

e Control del proceso de elaboracion

e Materias primas

e Almacenamiento y transporte del producto final

e Control de plagas
2.3  BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

2.6.1 Definiciones

Segun INDECOPI (2003) las Buenas Practicas de Manufactura son una combinacion de
procedimientos de manufactura y calidad, con el objetivo de asegurar que los productos
sean elaborados de manera consistente segun especificaciones y evitar la contaminacién

del producto por fuentes internas y externas.

El Ministerio de Pesqueria (2001), lo define como un conjunto de précticas de higiene
adecuadas, cuya observancia asegura la calidad sanitaria e inocuidad de los alimentos y
bebidas. Son programas para dar seguridad sanitaria a los alimentos mediante la

prevencion de cualquier fuente potencial de contaminacion.

Segun Calvario y Montoya (2003), la adopcién de buenas practicas consiste en aplicar
el conjunto de recomendaciones, normas y actividades relacionadas entre si, destinadas
a garantizar que los productos tengan y mantengan las especificaciones requeridas para

el consumo humano y que los procesos de produccién sean amigables con el medio.

Para la OPS/OMS (2003), ademas de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) hace
hincapié en otra definicion llamada Buenas Practicas de Higiene (BPH) que es

complemento de la primera para su Optima aplicacion.

- Las Buenas Practicas de Higiene (BPH) son los requisitos de higiene que se
tienen que cumplir para garantizar que el alimento sea obtenido, almacenado,
transportado, producido, elaborado y expendido en dptimas condiciones y sea

apto para el consumo humano.



Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son las buenas préacticas en todo
lo concerniente al proceso de produccion y elaboracion, donde se encuentran las

materias primas, equipos, utensilios y los envases.

Dentro de los objetivos de las Buenas Précticas de Higiene y de las Buenas Practicas de

Manufactura estan:

2.6.2

Disminuir la morbilidad y la mortalidad producidas por las enfermedades
transmitidas por los Alimentos (ETA) mediante practicas adecuadas de higiene y

sanidad, en el manejo de los alimentos.

Mejorar las condiciones de competencia en el mercado nacional e internacional

de alimentos y reducir los rechazos por los paises importadores.
Disminuir pérdidas econémicas por el mal manipuleo de los alimentos.

Aportar orientacion a los manipuladores, propietarios, inspectores,
comercializadores y consumidores para identificar defectos peligrosos y
sospechosos, que conlleven a poder corregirlos, a fin de disponer de alimentos

inocuos y econdémicos.

Promover la implantacion del sistema HACCP para el control de calidad de los

alimentos.
Terminologia

Agua potable:

Es el agua dulce apta para el consumo humano, libre de microorganismos,
inodora, incolora, insipida y con un nivel bajo de sales minerales disueltos, con

un residual de cloro libre (Ministerio de Pesqueria, 2001).
Calidad Sanitaria:

Segin el Ministerio de Pesqueria, 2001, “El conjunto de requisitos
microbiolodgicos, fisico-quimicos y sensoriales que debe reunir un alimento para

ser considerado inocuo para el consumo humano”.

Segun Yshikawa, 1985, denomina calidad sanitaria a todos los alimentos aptos

para consumo que reunen los requisitos minimos que se contemplan en las



regulaciones sanitarias, es decir, son productos que tienen buen sabor y olor y

SoN sanos Yy seguros.
Conservacion:

El tiempo durante el cual el pescado se conserva sano y aceptable como alimento

para el hombre (Codex Alimentarius, 1979).
Contaminacion:

Segin el Ministerio de Pesqueria, 2001, “Presencia de cualquier materia
objetable en el pescado o producto pesquero a causa de agentes patdgenos
microbianos, productos quimicos, cuerpos extrafios u otras materias indeseables

que pueden comprometer la inocuidad o idoneidad del alimento™.
Contaminacion cruzada:

Presencia de contaminantes en los alimentos provenientes de focos de
contaminacion que llegan por contacto directo o a través de las manos,

superficies, alimentos crudos, por vectores, etc. (Ministerio de Salud, 2003).

Desinfeccién:

Es la reduccién del nimero de microorganismos a un nivel que no dé lugar a
contaminacion nociva del alimento, sin menoscabo de la calidad, mediante
agentes quimicos y/o métodos higiénicamente satisfactorios (Ministerio de
Pesqueria, 2001).

Higiene de los Alimentos:

Segun Codex (2003) son condiciones y medidas necesarias para asegurar la
Inocuidad y Aptitud de los Alimentos para el consumo humano, en todas las

fases de la cadena alimentaria”.

Inocuidad de los alimentos:

Segin el Ministerio de Pesqueria, 2001, “Es la garantia que el pescado o
producto pesquero es aceptable para el consumo humano y que, de acuerdo con
el uso a que se destinan, no causara dafio al consumidor cuando es preparado y/o

consumido. Caracteristica de estar exento de riesgo para la salud humana”.



Idoneidad de los alimentos:

La garantia de que los alimentos son aceptables para el consumo humano, de

acuerdo con el uso a que se destinan (Codex Alimentarius, 2003).
Limpieza:

Proceso para eliminar suciedad visible o microscépica y cualquier material
presente que no deba formar parte de un articulo, su objetivo en la industria
alimentaria es la eliminacion de restos de alimentos en superficies que permiten
desarrollo microbiano. (FAO/OMS. 1999. Higiene de los alimentos).

Manipulador de alimentos:

Toda persona que manipule directamente alimentos envasados o no envasados,
equipo y utensilios utilizados para los alimentos, o superficies que entren en
contacto con los alimentos y que se espera, por tanto, cumpla con los

requerimientos de higiene de los alimentos (Codex Alimentarius, 2003).
Microorganismos de riesgo directo para la salud:

Son aquellos que no deben estar presentes en el alimento o bebida o en

cantidades que representen riesgo a la misma (Ministerio de Salud, 2003).

Microorganismos de riesgo indirecto bajo:

Son aquellos cuya presencia indica que las condiciones sanitarias bajo las cuales

se han procesado los alimentos han sido deficientes (Ministerio de Salud, 2003).

Microorganismos que no implican riesgos para la salud, pero si para la vida

atil del producto o su alteracion:

Son aquellos que no estan relacionados con los dafios que los alimentos pueden
causar a la salud sino més bien con aspectos econdmicos y de imagen
(Ministerio de Salud, 2003).

Saneamiento:

Control de todas las condiciones y practicas que deben ser realizadas en una
planta que procesa pescado, a fin que el pescado procesado esté libre de materias
extrafias y de microorganismos que producen enfermedades (Ministerio de
Pesqueria, 2001).



2.6.3 Beneficios en la implementacién de un BPM

Para la Secretaria de Agricultura, Ganaderia, Pesca y Alimentos, SAGPyA, (1997) los

beneficios en la implementacion de un BPM son los siguientes:

Utiles para el disefio y funcionamiento de los establecimientos, y para el

desarrollo de procesos y productos relacionados con la alimentacion.

Contribuyen al aseguramiento de una produccion de alimentos seguros,

saludables e inocuos para el consumo humano.

Indispensable para la aplicacion del Sistema HACCP (Anélisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control), de un programa de Gestion de Calidad Total (TQM)
o0 de un Sistema de Gestion de la Calidad como 1SO 9001.

Se asocian con el control a través de inspecciones del establecimiento.

Se produce alimentos seguros, el costo se vuelve adecuado y se trabaja de
acuerdo a las normas nacionales (como por ejemplo la Norma Sanitaria para las
Actividades Pesqueras y Acuicolas D.S. 040-2001-PE, el Reglamento sobre
Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas. D. S. 007-98-SA) e

internacionales.

Segun el Ministerio de Asuntos Agrarios, (2010) los beneficios son:

Que los establecimientos de alimentos funcionen cumpliendo con la ley vigente
en el MERCOSUR y el CODEX ALIMENTARIUS-Codigo de Préacticas para el

Pescado y los Productos Pesqueros.

Generan confianza en el consumidor, debido a que la implementacion de las
Buenas Practicas de Manufactura tiende a minimizar la probabilidad de
ocurrencia de una enfermedad transmitida por alimentos (ETA). Se genera un
nivel de exigencia por parte del consumidor, en el cual a los atributos
tradicionales se le exige garantia de inocuidad para asegurar su mejor calidad de

vida.

Logran el reconocimiento nacional e internacional, con beneficios directos

sobre el crecimiento de las ganancias, ya que las exigencias de estandares de



calidad son cada vez més importantes en la industria de los alimentos y pueden

Ilegar a transformarse en barreras para-arancelarias para el comercio.

e Bajan sustancialmente los Costos de la No Calidad (reprocesos, devoluciones,
pérdida de reputacién, desmotivacion, responsabilidades legales, reduccién de

rentabilidad, etc.).

e Verifican la obtencion de alimentos inocuos mediante la optimizacién de los
procesos de produccién, la mejora de las practicas higiénico-sanitarias y el

adecuado control del estado de los equipos, instalaciones y edificios.

e Se encuentran en condiciones de implementar Andlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP), ISO 22000, etc., porque las Buenas Précticas de
Manufactura proveen la base estructural de otros Sistemas de Gestion de la
Calidad.

Calvario y Montoya, (2003) hacen mencién que la implantacion de buenas practicas, en
los diferentes sistemas productivos, enfocadas a garantizar la inocuidad de los
alimentos, ya es una realidad, un claro ejemplo es en la acuicultura, donde diferentes
organizaciones nacionales e internacionales recomiendan y fomentan, esta forma de

trabajar en todas las fases de produccion de alimentos.

Al igual que en otros organismos acuéticos, la produccion de recursos pesqueros para
consumo humano requiere que las actividades que se realicen previo, durante y después
de la comercializacion y produccién, se lleven a cabo de tal manera que se obtengan
productos de alta calidad sanitaria, conforme a las leyes y reglamentos en materia de

alimentos.
2.4 MERCADO MAYORISTA PESQUERO

Se denominan mercados mayoristas pesqueros a las instalaciones especialmente
disefiadas, construidas y operadas para realizar exclusivamente la recepcion, acopio,
almacenamiento, distribucion y venta de productos hidrobiolégicos de mayorista a

minorista (Ministerio de Pesqueria, 2001).



2.6.1 Infraestructura de los Mercados Mayoristas Pesqueros

Las instalaciones para la comercializacion del pescado en pequefia y gran escala
deberan ser simples y baratas, manteniendo al mismo tiempo un buen nivel de
tecnologia e higiene. EI nivel tecnolégico que se elija para las operaciones de
comercializacion del pescado debera corresponder al nivel tecnolégico general del pais

y ser técnicamente idéneo para la situacion comercial local (FAO, 1993).

El disefio, construccién y dimensiones de los mercados mayoristas pesqueros, debe
permitir su adecuado mantenimiento, facilitar la higiene y brindar proteccién contra la
contaminacion y el deterioro del pescado, para lo cual deben cumplir con lo siguiente
(Ministerio de Pesqueria, 2001):

a. Contar con ambientes cerrados, construidos de materiales faciles de
mantener, limpiar y desinfectar, con estructuras adecuadas de proteccién contra el

ingreso de plagas y otros animales.

b. Los pisos deben ser construidos de materiales resistentes, impermeables, no
absorbentes, no deslizantes, con pendientes hacia canaletas o sumideros, estar en buenas
condiciones, de manera tal que faciliten la limpieza y desinfeccion, el drenaje del agua y

la evacuacion de las aguas residuales.

c. Los techos deben ser disefiados, construidos y acabados de manera tal que
permitan su facil limpieza y adecuado mantenimiento. Deben ser a prueba de lluvias y
otras inclemencias climéticas y de color claro. Las uniones con las paredes no deben

permitir el ingreso de polvo, asi como plagas y animales.

d. En las areas humedas, las superficies de las paredes, hasta una altura
adecuada, deben estar recubiertas de materiales resistentes a la limpieza y desinfeccion
frecuente, y ser lisas, impermeables y de color claro. Las uniones de pared y piso o
pared con pared deben ser redondeadas. Las paredes deben estar cubiertas con pinturas

impermeables, lavables y de color claro.

e. Deberan estar provistos de sistemas de iluminacion natural o artificial en

todas las areas del mercado.

Segun FAO, (1993) este disefio debera apuntar a aprovechar al maximo la luz natural

colocando suficientes ventanas y claraboyas; esto, ademas, es mas barato que la

10



iluminacién artificial. La iluminacion fluorescente (del tipo luz natural) es
particularmente idénea en las areas de venta de pescado, donde se necesita por mucho
tiempo seguido una luz que no produzca sombras y deslumbre poco. Para ello se
considera que un nivel de iluminacion de 220 LUX como minimo es suficiente. Todos
los accesorios de la iluminacion artificial deben ser impermeables y apantallados, como

medio de proteccion contra los vidrios rotos

La proteccion de los artefactos de iluminacion debe ser facil de desmontar para su

limpieza adecuada.

f. El disefio de las instalaciones debe considerar una adecuada ventilacion
natural o artificial que pueda proporcionar aire limpio en todas las areas del mercado.
Las ventanas o aberturas de ventilacion deben evitar el ingreso de insectos y roedores u

otros animales.

g. Los servicios higiénicos del personal permanente del mercado, inclusive de
los comerciantes mayoristas, deben estar equipados con inodoros, lavaderos de manos,
vestuarios, duchas, en nimero y ubicacion segin lo indicado por las disposiciones
municipales. Deben considerarse servicios higiénicos para el publico que tengan
condiciones similares. La ubicacion e instalacion de tales servicios, no debe tener
comunicacion directa con las areas de venta y sus pisos seran disefiados con pendiente

hacia sumideros.

h. Los sistemas de servicio de agua potable, desagiie y descarga de efluentes
deben ser aprobados por la autoridad de inspeccion sanitaria y construidos para

situaciones de mayor demanda.

i. Deben disponer de areas especialmente designadas para la ubicacion de los
productos declarados no aptos para el consumo humano. Estos productos deben
colectarse en contenedores estancos con tapas, fabricados de materiales resistentes a la

corrosion, faciles de identificar, limpiar y desinfectar.

En cuanto a la distribucion de ambientes, para una adecuada operacion higiénica y
sanitaria, destinada a asegurar la preservacion de los productos ofrecidos y facilitar el
comercio, los mercados mayoristas deben contar por lo menos con las siguientes areas o

facilidades para el desarrollo de:
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a. Venta directa desde los vehiculos de transporte frigorifico.
b. Venta directa desde los puestos fijos.

c. Venta de productos frescos o congelados.

d. Venta de moluscos, crustaceos y otros invertebrados.

e. Camaras frigorificas para el almacenamiento de productos frescos y

congelados.
f. Produccion y almacenamiento de hielo.
g. Limpieza y desinfeccion de cajas, materiales y utensilios.

h. Disposicion temporal de pescado no apto para consumo humano y residuos

de pescado.
i. Almacenamiento temporal de basura.
j- Servicios higiénicos con vestuarios, duchas, inodoros y lavaderos.

k. Instalaciones para el almacenamiento de agua y sSi es necesario su

tratamiento.
I. Instalaciones para el tratamiento de efluentes.
m. Uso exclusivo para los servicios de inspeccion sanitaria.
n. Operaciones de carga y despacho de los productos.

0. Almacenamiento de materiales y equipos utilizados en operaciones internas

del mercado.
p. Almacenamiento de materiales y productos de limpieza.
g. Actividades administrativas y otros servicios para el personal.

r. Estacionamiento de vehiculos en general.
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2.5 PESCADO FRESCO

2.6.1 Definicion y caracteristicas del pescado fresco

El pescado es muy importante en la dieta humana por aportar proteinas de alto valor
bioldgico, como una amplia variedad de sales minerales y microelementos. Estos
componentes tienen maxima importancia en lo referente al valor nutritivo, propiedades
textuales, calidad organoléptica y capacidad de almacenamiento de la carne (Sirkoski,
1994).

El pescado fresco es aquel recién capturado que no ha recibido tratamiento conservador
y que se ha preservado solamente enfriandolo (Codex Alimentarius, 1979).

El pescado es uno de los alimentos mas susceptibles al deterioro debido al alto
contenido de humedad en su carne y a la presencia en su organismo de elementos
conocidos como enzimas Yy bacterias, y cuando el pez muere ataca su carne y la
malogran rapidamente. Para tal efecto debemos de tener en consideracion, que todo
pescado debe ser enfriado inmediatamente después de su captura. El efecto frio
producido por hielo origina un efectivo retardo en la accion enzimética y bacteriana
(Guevara, 1995; Castillo, 1996).

2.6.2 Influencia de los microorganismos en el pescado fresco

El pescado esta considerado como uno de los mas fragiles y perecederos de los
alimentos, a su vez constituye una gran fuente de proteinas para el ser humano y los
animales. Se ha visto que las proteinas se encuentran entre un 16-18% y que el agua
constituye entre un 68-78% del total, y que otras proteinas especificas como las enzimas
actlan durante la vida regulando los cambios metabdlicos y una vez muerto el ejemplar

continua su accion, ya no de regulacion sino de destruccion (Bertullo, 1975).

Se acepta generalmente que las musculaturas de los peces sanos, recién capturados, es
estéril, aunque se han encontrado bacterias en namero variable en tres regiones del

pescado: la capa mucosa, las branquias y los intestinos (Forsythe y Hayes, 2007).

Los microorganismos de la superficie externa y de las visceras durante la vida no
invaden la carne estéril porque el organismo esta protegido merced a sus defensas
naturales. Cuando muere, los gérmenes o las enzimas que ellos segregan tienen via libre

para invadir o difundirse en la carne, donde reaccionan con la gran cantidad de
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sustancias naturales presentes. Como el nimero de microorganismos van creciendo, la
accion microbiana de la carne acarrea una secuencia de cambios en las sustancias

odoriferas y sapidas (Connell, 1978).
2.6.3 Manipulacion del pescado fresco

Segun el Codex Alimentarius, 2009. Todo el pescado y mariscos que se consideren
aptos para el consumo humano habran de manipularse correctamente, prestando

especial atencion a la regulacion del tiempo y temperatura.

La temperatura es el factor individual mas importante que influye en la rapidez del
deterioro del pescado y marisco en la multiplicacion de los microorganismos. Es
fundamental que tanto el pescado fresco, los filetes y otros productos, como el marisco
y sus productos, deben ser enfriados, manteniéndose a una temperatura lo mas cercana

posible a 0°C en el menor tiempo posible.

Segun ITP, 1997 para las operaciones de corte y fileteado se llevaran a cabo de manera
que evite cualquier contaminacion o suciedad debida, especialmente a las operaciones
de descabezado y eviscerado y se efectuaran en un espacio o lugar distinto, los filetes y
rodajas no podran permanecer en las mesas de trabajo mas tiempo del necesario para su
preparacion y los que se vendan frescos deberan refrigerarse lo antes posible una vez
preparados. Las visceras y las partes que puedan constituir un foco de contaminacion se
separaran y apartaran de los productos destinados al consumo humano. Si es preciso

reciclarlos para otros usos.

El Ministerio de Pesqueria, 2001 menciona que los métodos y procedimientos de
manipuleo aplicados durante el almacenamiento y venta de pescado, dentro de las areas
del mercado deben garantizar su preservacion, asi como evitar la contaminacion y el

dafio fisico. Es responsabilidad de los operadores del mercado cumplir con lo siguiente:

e Realizar actividades de venta, dentro de condiciones higiénicas y de
preservacion del pescado, con areas convenientemente iluminadas, con luz
artificial o natural, de manera tal que se facilite las operaciones de compra venta

y la inspeccidn del pescado.

e Mantener en buenas condiciones de higiene y operativos los almacenes de

pescado.
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e Utilizar hielo fabricado con agua limpia, manipulado y almacenado en

condiciones higiénico-sanitarias.

Segun el Codex Alimentarius, (2009) tener en cuenta que unas practicas deficientes de
manipulacion pueden causar dafios al pescado, el marisco y otros invertebrados
acuaticos frescos acelerando su descomposicion y aumentando las pérdidas innecesarias

después de la captura o la recoleccidn, para ello considerar:

e El pescado y el marisco se manipularan y acarrearan con cuidado, especialmente
durante su traslado y clasificacion, con el fin de evitar dafios fisicos tales como

perforaciones, mutilaciones, etc.
¢ No se debe pisar ni subir encima de él.

e Cuando se utilicen cajas para almacenar el pescado, no se debera llenarlas ni

apilarlas excesivamente.

e Siempre que sea posible, se utilizara hielo picado que permita reducir al minimo

los dafios al pescado y obtener la méxima capacidad de enfriamiento.
2.6 CONSERVACION DEL PESCADO

Graham et al., (1993) indican que tan pronto como el pez muere, comienza su
descomposicion. Este es el resultado de una serie de complejas alteraciones que
experimenta el pescado por accion de sus propias enzimas, de bacterias y de reacciones
quimicas. Por esta razon se aprovecha la refrigeracion como medio para mantenerlas a
raya. ES importante para prevenir una descomposicién demasiado rapida del pescado.
Ello se hace en base al cuidado durante la manipulacion evitando dafios innecesarios
que pueden facilitar, el acceso de las bacterias de la putrefaccion. La limpieza es
importante desde dos puntos de vista: (i) las fuentes naturales de bacterias pueden
eliminarse en gran parte poco después de la captura del pescado eviscerandolo y
suprimiendo por lavado la mucosidad de la superficie; y (ii) las probabilidades de
contaminacion se pueden reducir al minimo asegurando que el pescado se manipule
siempre de manera higiénica. Pero lo mas importante es enfriar el pescado lo antes
posible y mantenerlo refrigerado. Si la temperatura es suficientemente baja, la accion
bacteriana se detiene totalmente; el pescado congelado que se guarda a una temperatura
muy baja, por ejemplo de -30°C, es comestible porque las bacterias mueren o quedan
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completamente inactivadas. Sin embargo, a una temperatura de -10°C todavia pueden
seguir proliferando algunas clases de bacterias, si bien a un ritmo muy lento. No es
posible mantener pescado no congelado a una temperatura bastante baja como para
detener la accion bacteriana por completo, ya que el pescado comienza a congelarse a
alrededor de -1°C, pero es conveniente mantenerla lo més cerca posible de dicho valor,
con el fin de reducir la putrefaccion. EI modo més sencillo y eficaz de conseguirlo es

utilizando abundante hielo, que, si esta hecho con agua dulce limpia, funde a 0°C.

Sin embargo, algunos pescados no congelados procedentes de puntos de desembarco
son distribuidos a los abastecedores o mercados utilizando unicamente la refrigeracion

como medio de conservacion (Connell, 1978).

Reducir la temperatura lo méas cerca posible a cero grados, evita el proceso de
multiplicacién de bacterias y constituye el factor mas importante para lograr un pescado
“fresco” de buena calidad (Bertullo, 1975).

2.6.1 Factores que influyen en el deterioro del pescado

Los principales factores que influyen en la tasa de deterioro del pescado enfriado son los

siguientes:

e La temperatura es uno de los aspectos mas importantes para conservar en hielo

por un mayor lapso a un pescado fresco (Bertullo, 1975).

Por consiguiente, si el pescado fresco se mantiene a una temperatura baja, su
calidad disminuye lentamente. Cuanto mé&s rapidamente se alcance una
temperatura baja durante el enfriamiento del pescado, mas eficazmente se

inhibiran los procesos de deterioro (Shawyer, M. y Medina 1., 2005).

e Darnos fisicos, el pescado es blando y se dafia facilmente, por lo que la
manipulacion brusca y el magullamiento ocasionan la contaminacion de su carne
con bacterias y permiten la liberacién de enzimas, lo que aumenta la tasa de
deterioro. Ademas, una manipulacion poco cuidadosa puede hacer que revienten
las visceras y que su contenido entre en contacto con la carne del pescado
(Shawyer y Medina, 2005).

e Factores intrinsecos que influyen en la tasa de deterioro del pescado enfriado
(Shawyer y Medina, 2005):
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- Los peces de forma redonda tienen una tasa relativa de deterioro del pescado

conservado en hielo mas alta que los peces planos.

- Segun el tamafio los peces pequefios son mas vulnerables al deterior que los

grandes.

- Especies grasas tienen una tasa relativa de deterioro del pescado conservado en

hielo mas alta que los peces magros.
2.6.2 Hielo

El ITP, (1997) nos dice que el uso del hielo es el método mas comun de enfriamiento
para conservar la calidad del pescado fresco. El hielo y la nieve han sido utilizados para
el enfriamiento del pescado u otros alimentos desde épocas primitivas. Actualmente son

utilizados teniendo en consideracion las siguientes caracteristicas:
e Gran capacidad de enfriamiento para un peso o volumen determinado
e Facil de transportar
e Esinocuo
e Relativamente barato

Segun FAO/OMS, (1969) el hielo debera fabricarse con agua de calidad potable y habra
de tratarse, manipularse, almacenarse y utilizarse de modo que esté protegido contra las

contaminaciones.

El hielo destinado al consumo directo y a la conservacion de productos alimenticios,
debe ser elaborado con agua potable y en establecimientos que cumplan con las
disposiciones reglamentadas por el Ministerio de Pesqueria, 1998.

El hielo producido debe cumplir con los requisitos fisicos quimicos y bacterioldgicos
para el agua de consumo humano sefialados en la norma que dicta el Ministerio de
Salud, (2003).

2.7 TRANSPORTE DE RECURSOS PESQUEROS

Los vehiculos que se utilicen para el transporte de la cosecha o del producto desde la

zona de produccion, lugar de recoleccion o almacenamiento, deberan ser convenientes
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para la finalidad a que se destinan y de un material y construccion tales que permitan
una limpieza completa, debiendo limpiarse y mantenerse de modo que no constituyan

una fuente de contaminacion para el producto (FAO/OMS, 1969).

Los operadores deben garantizar que los medios de transporte de pescado y productos
pesqueros, asi como los materiales y los utensilios utilizados, mantengan un nivel
adecuado de limpieza y desinfeccion. Al inicio y final de la travesia o descarga de los
productos deben ejecutar procedimientos de limpieza y desinfeccion (Ministerio de
Pesqueria, 2001).

Segun Trevejo (1977) el pescado se traslada en cajas de plastico con hielo en escamas 0
molido y el transporte de los productos hidrobioldgicos frescos en el Perl se hace casi
exclusivamente por via terrestre y en transportes especializados (frigorificos o

isotérmicos).
Durante el transporte (Codex, 2009):

e Los productos congelados deberian mantenerse a —18 °C o temperaturas mas
bajas (fluctuacion méxima +3 °C);

e EIl pescado, los mariscos y sus productos frescos deberian mantenerse a una
temperatura lo méas cercana posible a 0 °C. El pescado entero fresco debera
mantenerse en estratos de poca altura y rodeados de hielo a temperatura de
fusion finamente triturado; deberé facilitarse un drenaje adecuado para asegurar
que el agua que se escurra del hielo fundido no entre en contacto con los
productos o que el agua derretida en un contenedor no contamine los productos

de otro contenedor;

e Cuando proceda, debera considerarse la posibilidad de transportar pescado

fresco en contenedores con bolsas de hielo;

e Cuando proceda, debera considerarse la conveniencia de transportar el pescado
en hielo aguado, agua de mar enfriada o refrigerada (p. ej. Pescado pelagico).

Debera utilizarse agua de mar fria o refrigerada en condiciones apropiadas;

e Los productos elaborados refrigerados deberian mantenerse a la temperatura

especificada por el elaborador, pero en general no debera superar los 4 °C;
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e Deberia proporcionarse al pescado, los mariscos y sus productos suficiente
proteccién contra la contaminacion por polvo, exposicion a elevadas

temperaturas y efectos de secado por el sol o el viento.
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I1l. MATERIALES Y METODOS

3.1. LUGAR DE EJECUCION

El presente trabajo de investigacion no experimental se llevé a cabo en la empresa
SERVICIOS INDUSTRIALES PESQUEROS S.A. “SERINPES S.A.”, mas conocido
como Terminal Pesquero de Villa Maria del Triunfo, ubicado en la Av. Pachacutec N°
2901, distrito de Villa Maria del Triunfo, lugar donde se desarrolla el comercio de
recursos hidrobiologicos.

3.2. MATERIALES

Los materiales utilizados para el presente trabajo de investigacion seran los siguientes:
3.2.1. Normas

- DS N° 040 — 2001 — PE Norma Sanitaria para las Actividades Pesqueras y

Acuicolas.

- DS 007- 98-SA Reglamento de Vigilancia y Control Sanitario de alimentos y
Bebidas.

3.2.2. Cuestionarios

- Lista de verificacion de Buenas Précticas de Manufactura.
3.2.3. Documentos internos de la empresa

- Organigrama

- Plan de higiene

- Registros diarios de higiene y desinfeccion

- Registro de Andlisis de Cloro

- Programa de Limpieza y Saneamiento

Planos de la empresa
3.2.4. Materiales de escritorio

- Computadora
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- Cémara fotogréafica
- Memoria USB
- Microsoft Office Word 2007

- Microsoft Office Excel 2007
3.3. METODOLOGIA

La metodologia utilizada para la realizacion del trabajo de investigacion se muestra en

la Figura 1:
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ENTREVISTAY CONTACTO
CON LA EMPRESA

ENTREVISTA CON LA
GERENCIA GENERAL

OBSERVACION Y
RECOPILACION DE
INFORMACION

Aplicacion de:

LISTA DE VERIFICACION
DE BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA

DIAGNOSTICO

PROPUESTA DE MEJORA

Estimacion de costos

Manual de BPM

Figura 1. Secuencia de Actividades para el trabajo de Investigacion.
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3.3.1. Entrevista y contacto con la empresa

La entrevista se llevo a cabo con el gerente general y jefe de control de calidad, con el
fin de informar a la empresa el objetivo, la metodologia y los beneficios del trabajo de
investigacion y conocer el interés respecto a las buenas practicas de manufactura y
calidad de los productos hidrobiol6gicos que se comercializan en el lugar. Ademas, se

presentd formalmente el equipo de trabajo y se coordinaron las futuras visitas.
3.3.2. Entrevista con la Gerencia General de la empresa

Se visitaron las instalaciones de SERINPES S A., con el fin de exponer al Gerente
General el tipo de trabajo a realizar y conocer su predisposicién para la realizacion de

un diagndstico de la empresa.
3.3.3. Observacion y recopilacion de informacion

Para la recopilacion de informacion fue necesario realizar una serie de visitas dentro de

las cuales consistieron en:

e Entrevistar al gerente general, jefe de control de calidad, jefe de mantenimiento,
administrador, controladores de areas y personal de la empresa a los cuales se le
aplicaron la lista de verificacion de BPM.

e Revisar todo tipo de documentacion con la que cuenta la empresa
e Observar y evaluar in situ las actividades operacionales.
Seleccionada y reunida la informacién se considero:

e La identificacion de las mejoras necesarias en la infraestructura y condiciones
higiénico-sanitarias, y la propuesta de un Manual de BPM para el area de fileteo,
mediante las observaciones in situ y la aplicacion de la lista de verificacion
basada en el D.S. 040-2001 Norma Sanitaria para las Actividades Pesqueras y

Acuicolas.

e La determinacion de indicadores econdmicos sin y con implementacion de la
propuesta a través de una evaluacion de costos que han sido estimados en un

flujo de caja, el cual halla la rentabilidad de la empresa.
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A continuacion, se detalla la aplicacion de la metodologia para realizar una mejora en

los aspectos higiénico-sanitarios de la empresa:
A) Lista de verificacion de buenas practicas de manufactura

Se aplico una lista de verificacion de buenas practicas de manufactura, la cual fue una
elaboracion propia que consta de siete grupos referidos a: edificaciones, equipos y
utensilios, suministro de agua y hielo, aspectos operativos, personal, saneamiento y
control de plagas, y registros. Esta lista de verificacion se realizo en base al Decreto

Supremo 040-2001-PE Norma Sanitaria para las Actividades Pesqueras y Acuicolas.

Para su aplicacion se realizd dos entrevistas al jefe de control de calidad y al controlador
de area de fileteo, ademas de visitar e inspeccionar las instalaciones de dicha érea.

Las respuestas para cada pregunta del rubro respectivo, proporcionadas por los
entrevistados, fueron verificadas en las visitas y evaluadas segun los criterios

presentados en el Cuadro 1, a continuacion:

Cuadro 1: Calificacion por pregunta de la lista de verificacion de buenas practicas

de manufactura para cada pregunta

PUNTUACION | OBSERVACION SIGNIFICADO

0.00 No existe No se encontré nada

Enfoque evidente en algunas partes de la

0.25 Existe algo L
organizacion

Existe en grado Existen pautas definidas, pero no

0.50 -

minimo aceptable | documentadas
0.75 Existe en grado Documentado (manuales, procedimientos,
' bueno instrucciones)

Existe en arado Implementado, responde completamente
1.00 g todos los requerimientos del sistema de

excelente

calidad

Fuente: Elaboracién propia

La lista de verificacion consta con un total de 85 preguntas. La calificaciéon para cada
pregunta fue asignada por cada miembro del equipo de forma independiente, tomando
en consideracion lo mencionado en el cuadro 1. El respectivo puntaje se obtuvo por

consenso del equipo, luego de ser analizados y discutidos.
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La sumatoria de los puntajes por cada pregunta, darda como resultado el puntaje por

requisito.

A partir de los cuales se calculard el puntaje alcanzado de acuerdo a la siguiente

férmula;
PUNTAJE
ESTANDARIZADO = TOTAL * 10
POR REQUISITO N
Donde:

Total: Sumatoria de los puntajes obtenidos por cada pregunta evaluada
N: Numero de preguntas evaluadas por requisito

Asi se determind los rubros deficitarios de la empresa con respecto a las buenas
practicas de manufactura y se descartaron los requisitos de la encuesta que no son

aplicables para la organizacion.

Posteriormente se graficé el puntaje obtenido por cada requisito. Ademas, se realizé una

calificacion de acuerdo al puntaje por rubro segun el cuadro 2.

Cuadro 2: Calificacion en funcién al puntaje obtenido por requisito de la lista de

verificacion de buenas practicas de manufactura

RANGO | CALIFICACION
<9-10] Muy bueno
<7-9] Bueno
<5-7] Regular
[0-5] Deficiente

Fuente: Gonzalez et al, (1997)
B) Estimacion de costos econdmicos sin y con la propuesta

La metodologia seguida para determinar los costos econémicos sin y con la propuesta se

describe a continuacion:

Una vez identificadas las deficiencias y definidas las mejoras necesarias se procedio a

estimar los costos de efectuarse la propuesta. Los cuales consistieron en: costo del

25



desarrollo del trabajo de investigacion, el costo de las mejoras a realizarse en el area de
fileteo del Terminal Pesquero de Villa Maria del Triunfo como el Manual de BPM vy el
costo de dicha propuesta. Esto forma parte de la inversién inicial que se haria en el afio
0 de ejecutarse la propuesta del manual, detallada en el flujo de caja proyectado final.
Ver Cuadro 20.

Para ello: Se establecio una lista, la cual contenia los cambios y mejoras necesarias a

realizar en la empresa.

e Se elabord un cuadro resumen por rubros (higiénico-sanitarios y desarrollo del

trabajo de investigacion).
e Se procedi6 a estimar los costos de cada rubro.
e Se estimo el costo total de la implementacion del proyecto.

De la misma manera se procedio a determinar los beneficios, los cuales son el reflejo

directo del incremento de los ingresos por alquileres y cobranzas.

El incremento de los ingresos por alquileres y cobranzas se relaciona directamente con
las mejoras en el ambiente de trabajo e infraestructura, generando mayor confianza en la
calidad de los productos ofrecidos y mayor reconocimiento de la empresa en el

mercado.
Los beneficios se determinaron en un horizonte aproximado de 12 meses.

Se evaluo la rentabilidad proyectada para un periodo de 5 afios que obtendria la empresa

por la implementacién del manual de BPM.
3.3.4. Diagnostico de la empresa

A partir de los resultados obtenidos de las entrevistas, encuestas, listas de verificacion,
observacién in situ y revision de documentacion interna de la empresa SERINPES S.A.,
se determind el nivel de cumplimiento de los requisitos como terminal pesquero exigido

por el “D.S. 040-2001. Norma Sanitaria para las Actividades Pesqueras y Acuicolas”.
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3.3.5. Propuesta de Mejora

Este proceso consistio en analizar los aspectos deficitarios encontrados en la empresa en

base a la documentacion y a los resultados obtenidos en el diagndstico. Esta propuesta

de mejora constd de las siguientes partes:

a.

Elaboracion de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para el

area de fileteo del Terminal Pesquero de Villa Maria del Triunfo.

El Manual de Buenas Précticas de Manufactura contiene informacion y
orientacion para mejorar las condiciones higiénico-sanitarias de las
instalaciones, transporte, almacenamiento, equipos, personal y control de
plagas del terminal pesquero, todo ello para garantizar la calidad e
inocuidad de la totalidad del proceso. Este manual se presenta en el Anexo
4,

Estimacion comparativa de costos en los que incurriria la empresa de

efectuarse la propuesta del manual de BPM.

Para la realizacion y ejecucion del manual se requiere como base una serie
de cambios y mejoras, los cuales serviran para la estimacién de los costos de

dicha implementacion.

En el Cuadro 3 se muestra cada uno de los 2 rubros: desarrollo del trabajo
de investigacion y planteamiento de mejoras para el desarrollo del Manual
de BPM.
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Cuadro 3: Resumen de los cambios necesarios a realizar en el Area de Fileteo de la

Empresa SERINPES S.A.

RUBRO

ASPECTOS

Desarrollo del trabajo de investigacion

Busqueda de informacion

Movilidad

Materiales de trabajo

Contingencia

Planteamiento de mejoras para el desarrollo
del Manual de BPM

Productos de limpieza

Indumentaria para el aseo

Mejora en los servicios higiénicos

Mejoras en lavaderos

Construccion de vestidores

Construccion de mallas de acero en las
aberturas de ventilacion

Construccion de pediluvio

Mejora de acabado para el techo

Capacitacion

Asesorias

Revision de la documentacion

Programa de capacitacion, formacién y
toma de conciencia

Seguimiento de la ejecucion del
manual

Fuente: Elaboracién propia
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b.1. Desarrollo del trabajo de investigacién

En el Cuadro 4 se presentan los valores estimados de los costos en que se incurren en el

desarrollo del trabajo de investigacion.

- En la busqueda de informacion se tomd en cuenta las horas alquiladas de servicio de

acceso a internet; fotocopias de libros, revistas y tesis, y documentos para la elaboracién

de los manuales.

- Lamovilidad incluye las constantes visitas del equipo de trabajo al terminal pesquero.

- Los materiales de trabajo estan referidos a: hojas, tintas, lapiceros, botas, mandiles,

guantes, tocas.

- Dado la ubicacion del establecimiento el equipo de trabajo tuvo que proveerse de

alimentos y otros gastos considerados como contingencia.

Cuadro 4: Costo del Desarrollo del trabajo de investigacidn en nuevos soles

. COSTOS
DESCRIPCION (s1)
Busqueda de informacion 250.00
Movilidad 450.00
Materiales de trabajo 150.00
Contingencia 400.00
Costo Total 1,250.00

Fuente: Elaboracién propia

b.2. Planteamiento de mejoras para el desarrollo del Manual de BPM

Para la propuesta del Manual de BPM se realiz6 la identificacion de cada una de las
necesidades tanto estructurales como organizacionales en el area de fileteo, los cuales se
detallan en el cuadro 5. Estas necesidades surgen a raiz de la comparacion de como se

labora en el Mercado Mayorista Pesquero y de lo que exige el D.S. 040-2001-PE

Norma Sanitaria para las Actividades Pesqueras y Acuicolas.
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Cuadro 5: Costos del planteamiento de mejoras para el desarrollo del Manual de

BPM

) CANTIDAD PRECIO | -os10s

DESCRIPCION REQUERIDA UNIDADES UNI('g/A.)RIO (sl)
Productos de limpieza
Dispensador de jabon liquido 4 46.00 184.00
Jabon liquido(5l1) 12 33.00 396.00
Subtotal 580.00
Indumentaria para el aseo
Guantes(Caja de 100 unid) 6 50.00 300.00
Botas de pléastico 6 25.00 150.00
Delantales 9 12.00 108.00
Subtotal 558.00
Mejora en los servicios higiénicos
Nuevas griferias 8 60.00 480.00
Ampliacién de los bafios 10.0 m2 300.00 3,000.00
Subtotal 3,480.00
Mejoras en el area de fileteo
Nuevas griferias 16 70.00 1,120.00
Nuevas mesas de acero inoxidable 60 900.00 54,000.00
Construccién de pedilubio 5 m2 300.00 1,500.00
conanceinfenaliseeos | g | m | w000 | 200000
?gfggfaig)acabado para el techo 150 m? 230.00 | 34,500.00
Mejora de acabado para el piso 100 m?2 100.00 10,000.00
Mantenimiento de paredes(pintura) 100 m? 40.00 4,000.00
2)Capacitacion 4 1,800.00 7,200.00
Subtotal 115,120.00
Costo Total 119,738.00

Fuente: Elaboracién propia
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Finalmente, el cuadro 6 presenta el costo total de lo propuesto. El costo resultante fue

120,988.00 soles. Esta estimacion de costos se hizo para un periodo de un afio.

Cuadro 6: Costo total de la implementacién del BPM elaborado para la Empresa
SERINPES S.A. en nuevos soles

RUBRO COSTO TOTAL (S/.)

Desarrollo del trabajo 1.250.00
de investigacion ’

Planteamiento de

mejoras para el 119,738.00
desarrollo del Manual
de BPM

COSTO TOTAL 120,988.00

Fuente: Elaboracion propia
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IV. RESULTADOS

4.1. PRESENTACION DE LA EMPRESA

4.1.1. Antecedentes de SERINPES S.A.

De acuerdo a la informacion brindada por los comerciantes del Terminal Pesquero de
Villa Maria, ellos manifiestan que el comercio de recursos hidrobioldgicos frescos se
inicia en el afio 50, en las afueras de la Corporacion Frigorifica de la Cooperativa San
Pablo de la familia Canepa, ubicada entre la Av. Sebastian Barranca y el Pasaje 3 de
febrero en el distrito de La Victoria, inicialmente dentro del establecimiento se
comercializaba carne de res pero ante la presencia de ambulantes que ofrecian recursos

pesqueros, la empresa decidié ofrecerles un espacio para trabajar.

Hasta ese lugar llegaban los vendedores que venian de Huarmey, Huacho, Ancén, Pisco

y Callao a ofrecer sus productos pesqueros.

Posteriormente la empresa pasé a manos del Estado. Todo esto se di6 en el gobierno del

presidente Velasco, el cual fue administrado por militares.

El Terminal pesquero se trasladd de La Victoria a San Luis, luego regreso a La Victoria,
y posteriormente por primera vez se traslado a Villa Maria, que por las condiciones
desfavorables de falta de cercos perimétricos de concreto y frio, vuelven a la Parada en

La Victoria.

En 1980 en el gobierno del presidente Belainde vuelven a Villa Maria, y al ver que sus

ventas no eran las mismas, sino que habian disminuido deciden retornar a la Parada.

En los afios de 1987 y principios del 88 un grupo de dirigentes de los mercados N° 1,
mercado de frutas (mercado N° 2) y el pesquero (mercado N° 3) organizaban ferias de
gran acogida, donde cada vez frecuentaban mas gente de los distritos de Barranco,
Chorrillos, Surco y Pachacamac. Es asi que llegan a través de una feria a San Juan de
Miraflores, y sucesivamente a varios lugares del cono sur, hasta llegar a Villa Maria.
Sin embargo, un regular grupo de comerciantes decide irse hacia el cono norte, hoy en

dia instalados en el Terminal Pesquero de Ventanilla.
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El 6 de Junio de 1988, el Sr. José Ramon Francia Fuente y un grupo de comerciantes,
que formaban una asociaciéon independiente, se arriesgaron y se establecieron por

tercera vez en el Terminal Pesquero de Villa Maria del Triunfo, hasta la fecha.

Los dirigentes se establecieron en el Terminal de Villa Maria bajo ciertas peticiones: a
puerta libre, es decir, que las puertas se abrieran a partir de las 3 de la mafiana, tanto
para los vendedores minoristas como para el publico en general. Ademas, se pidi6é 10
omnibus de la empresa Enatru para facilitar la llegada del publico al Terminal Pesquero,

asi también como el servicio de carretilleros.

Y finalmente entre los afios 1994 y 1995 el Terminal pasa a manos de la empresa
privada SERINPES S.A. Servicios Industriales Pesqueros S.A., desde ese momento se
encargd de organizar y administrar el comercio de recursos hidrobioldgicos en el
Terminal Pesquero. En dicho Terminal se comercializan especies marinas, algunas
especies amazolnicas y especies cultivadas. Hoy en dia hace cumplir las normas
sanitarias e inspecciona los recursos hidrobiol6gicos que se comercializan para dar

confianza de su buena calidad.
4.1.2. Descripcidn de las instalaciones

El Terminal de Villa Maria del Triunfo SERINPES S.A. cuenta con un area total de
11,332.80 m? el cual se encuentra distribuido de la siguiente manera y se puede

observar en la Figura 2:
a. Area Administrativa

Se encuentra ubicada en el segundo piso y estd conformada por la oficina de gerencia,
oficina de administracion, oficina de control de calidad, oficina de la Policia Nacional,
oficina de terceros (COMEXPOR MAJOCE, VALCO TRADE, WONG), habitaciones,
oficina de contabilidad y almacén de productos de aseo.

b. Area de Operaciones

Presenta tres puertas de acceso, el principal acceso es por la puerta 1 por lo que se
permite el ingreso directo de los vehiculos hacia la balanza y esta ubicada en Av. Maria
Parado de Bellido N° 104, y las puertas 2 y 3 ubicadas en la Av. Pachacttec N° 2901.

Las 3 puertas estan abiertas desde las 3 de la mafiana para el publico en general.

El area de operaciones se compone de:
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La oficina de control de calidad, que cuenta con un &rea aproximada de 19 m?,
con una mesa para la evaluacion de los productos hidrobioldgicos, un lavatorio,
cuchillos y bandejas.

Area de fileteo, que se encuentra totalmente recubierta en su interior con
mayolicas blancas; equipadas con 60 mesas de acero inoxidable, sistemas de
agua y drenaje que permita derivar los desechos hacia los contenedores. Tanto a
la entrada como a la salida hay lavaderos con grifos de agua. En esta area de
trabajo hay un personal perenne para la limpieza y recojo de desperdicios, ya
que se elimina gran cantidad de restos de los recursos al filetear. El fileteador
utiliza cuchillos con mango de plastico y su indumentaria consta de toca,

mascarilla, uniforme y mandil de plastico, ademas de contar con carné sanitario.

Area de desvalvado, que se encuentra al lado del &rea de fileteo. En su interior
estd recubierta con maydlicas blanca; cuenta con 6 mesas de acero inoxidable,
un grifo de agua conectado a una manguera para el lavado de algas y un sistema
de desagtie que permite evacuar los desechos hacia los contenedores.

Area de comercializacion de mariscos, que cuenta con 60 mesas de acero
inoxidable, donde los productos son expuestos para el comercio al por mayor y
menor, se venden mariscos en general, crustaceos y moluscos tanto limpios (sin
cascara) y con cascara. Cuentan también con grifos de agua y canaletas para
derivar los desechos hacia los contenedores. Ademas un personal de limpieza
esta presente durante toda la jornada, para el recojo de desperdicios sélidos y

para evacuar el agua que se acumula en los pisos.

Loza de comercializacion, que es la zona mas amplia donde se estacionan
alrededor de 30 camiones frigorificos que venden sus productos a los
vendedores minoristas y a su vez ofrecen a los consumidores finales. Aqui se
comercializa pescado al estado fresco, como también jurel congelado nacional e

importado.

Area de yuyos-cangrejos-mixturas, en esta zona se comercializa yuyo, cangrejos

enteros y mixtura. Dichos productos se exponen a la venta en mesas de acero

inoxidable. En esta area esta prohibido la accion de corte y limpieza (descascaro

y desvalvado) de mariscos enteros. La mixtura se vende pre cocida y proviene de

una planta procesadora con un documento donde certifica que el producto ha
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sido elaborado en un lugar confiable y con el cumplimiento de las normas

sanitarias y reglamentos vigentes.

Area de linea blanca, aqui se comercializa al por mayor y menor todos los
pescados que son considerados de carne blanca por ejemplo: lenguado, corvina,
cojinova y chita. Ademas se comercializa pulpo, calamar y langostinos. La venta
de pescado y langostinos se exponen en mesas de acero inoxidable, mientras

que, la venta de pulpo y calamar en cajas de plastico con hielo.

Céamara de frio, cuentan con:

- Siete cAmaras de congelacion de temperaturas entre - 22° y - 18°C, ubicadas en el

primer y segundo piso. En el primer piso se encuentran tres cdmaras que abarcan un

area de 297 m? y en el segundo piso las cuatro cdmaras restantes.

- Dos cdmaras para almacenar pescado fresco cuya capacidad es de 40 toneladas y sus

temperaturas bordean entre 0° y 5°C. Una de las camaras se alquila a Wong y la otra es

para uso del Terminal.

- Una cdmara de 25 toneladas de capacidad para el almacén de materia prima que va a

entrar a la planta de procesos.

Y por altimo una camara productora de hielo en escamas con una capacidad de 700-800

toneladas cuya produccién diaria es de 60 toneladas de hielo.

Area de lavado de cajas, se encuentra en el perimetro de la loza de
comercializacion. En esta area se ubica el personal que da el servicio de lavado
de cajas plasticas a los comerciantes mayoristas. Los lavadores de cajas a su vez
realizan el pago correspondiente de 3.5 nuevos soles al jefe de operaciones del
Terminal para que de esta manera puedan seguir desarrollando esta actividad

diaria.

Area de almacén de cajas donde se almacenan toldos, balanzas, mesas y cajas
plasticas que son utilizadas para la estiba y transporte de productos

hidrobiolégicos.

Almacén de carretillas, donde se guardan las carretillas una vez terminadas las

operaciones.
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e Area de restaurantes, es una zona amplia que cuenta con varios locales, donde se
inspecciona la preparacion, habitos del personal y servicios higiénicos de cada
restaurante.

c. Area de servicios higiénicos

Cuenta con un area de 36,4 m? dividida en dos, uno en la zona norte a la altura de la
puerta nUmero uno y otra en la zona sur a la altura de la puerta tres, ambas a disposicion
del puablico en general.
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Figura 2: Distribucion de las instalaciones
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4.1.3. Organizacion

La empresa se encuentra organizada de la siguiente manera, dicha organizacion se ve

esquematizada en la Figura 3:

Gerente general
Administrador gerencial

Jefe de Control de la Calidad, quién a su vez tiene bajo su responsabilidad a los

técnicos en aseguramiento de la calidad.

La Jefatura del Control de Operaciones esta dividida en dos turnos, en el primer
turno de 8 de la mafiana a 8 de la noche y el segundo turno de 8 de la noche a 8

de la mafana.

El Jefe de Mantenimiento, se encarga del mantenimiento de las instalaciones.
Personal administrativo (secretaria, contador)

Personal de Limpieza

Personal de Seguridad
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Figura 3. Organigrama de la empresa SERINPES S. A.
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Figura 4. Organigrama Propuesto para la empresa SERINPES S. A.
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4.1.4. Productos que se comercializan en el Terminal Pesquero de Villa Maria

A continuacion se detalla en el Cuadro 7, las principales especies ingresadas en toneladas (1ton=1000kg) durante el afio 2016

Cuadro 7: Principales especies hidrobioldgicas ingresadas en (ton) al Mercado Mayorista Pesquero de Villa Maria (2016)

Producto Total Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic

Total 81,744 7,946 7,289 7,842 6581 6,161 5920 6589 5992 6,148 6,952 7,242 7,083
Bonito 10,336 914 1,026 1,293 1,205 891 599 815 411 922 440 1,230 591
Caballa 3,218 197 227 119 164 275 249 195 409 375 501 139 370
Cachema 699 107 69 51 50 17 18 48 43 50 100 96 52
Calamar 379 16 6 8 4 0 15 10 17 130 56 65 53
Camotillo 734 56 74 68 93 58 46 64 48 84 46 60 37
Chiri 1,407 50 163 116 91 122 142 96 131 94 1,407 50 163
Choro 182 72 13 21 5 12 17 24 14 3 0 0 2
Jurel 6,387 588 383 419 563 479 456 525 673 605 660 505 532
Langostino 2,060 188 133 155 170 120 174 172 162 170 170 183 263
Lisa 2,151 286 117 118 128 228 207 183 141 127 156 162 296
Lorna 1,038 97 63 111 67 91 61 76 91 59 164 115 43
Merluza 4,915 226 253 380 246 406 529 592 454 350 426 423 631
Perico 3,692 1,232 835 382 118 0 1 0 0 0 474 319 333
Pota 13,174 1,100 1,070 1,156 1,190 1,178 922 1,347 879 931 1,072 1,217 1,112
Tollo 2,454 59 90 350 242 318 303 193 247 209 180 130 131
Volador 2,277 142 115 178 198 195 177 223 273 188 163 259 166
Otros 26,640 2,616 2,652 2,916 2,048 1,771 2,005 2,028 2,002 1,850 2,218 2,238 2,294

Fuente: Boletin estadistico Pesquero Diciembre (2016) Direccion de Estudios y Derechos Econémicos Pesquero y Acuicolas Ministerio de
Produccién
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4.1.5. Ingreso de Recursos Hidrobioldgicos al Mercado Mayorista Pesquero de
Villa Maria del Triunfo

Para los afios 2006 al 2015 se report0 lo siguiente:

Total 43878 50967 so0Br7 52733 so0619 541z 55573  GoB36 61030 71692
Pescados 7516 37384 35394 34 gig 32097 35 6E8 35 d14 3g gD 48 151 38 449
Jurel 16 434 A7 488 o G55 T 743 7 245 12 03 7 Bafi 4 434 637 4304
Perico 5775 4 By 5 216 5703 5 gaz 2048 5631 6 511 5T 5737
Bonito 887 573 3157 2406 1273 1130 1433 4434 4 x70 1 477
Lisa 5BE6 BBa 1568 1050 708 g58 gar 4476 44fa 1276
Meruza 135 368 530 1048 1873 599 733 146 252 2653
Lorna "0 o7 190 1wl 129 151 g Fou 185 539
Caballa 2476 788 138o 4533 316 352 430 1005 1203 10gi
Chiri e 444 207 243 g 335 5d Go 5&6 500
Pejerrey 7 134 124 133 163 145 53 325 159 453
Volador fo 134 8 - BB " 30 470 g4z 1850
Cachema 34 54 i gl 93 21 7 BE zof 326
Talla 1058 B %) 756 Fod 1279 507 T 104z 1724
Otros Pescados g 480 1w1gh 11 Gab 13 20 14185 15, Bzg 18 268 48 goo 14 042 b 513
Mariscos 42362 13 56 15 337 17 703 17548 18 370 15 753 20 75 12873 33 244
Pota 51213 5350 5479 B 016 5 381 54z 4358 5 Goo 7 D24 #1bz
Cangrejo . -] 17z 143 z8g 115, 486 ® - -
Calamar 18z 373 554 g4 913 759 943 837 595 553
Choro 1563 163z 1 824 2326 1475 z 298 1807 2083 1 618 1315
Langosting o3 41 she g7 1071 1133 1656 1756 1564 1gob
Concha de Abanico . 5 1=o 243 145 12 2
Concha Magra - o 45 44 43 40 3
Caracol 1 . o & o
Almejas . . = 5
Camaron 1 -] 7o 51 FT) L] 2
Mejillon
Otros Mariscos 5 300 & o7l & 505 & gy 7 7O 8763 10 755 10 430 2 964 18 305
Vegetales y Otros -] -] By H7 74 54 g 1 ) 3
Yuyos ¥ otras especies - - gg W7 T4 54 g 1 [ 3

Figura 5. Ingreso de Recursos Hidrobioldgicos al Mercado Mayorista Pesquero de
Villa Maria del Triunfo segun especie, 2006-15 (TM)
Fuente: Anuario Estadistico Pesquero y Acuicola 2015. Ministerio de la

Produccién.
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4.1.6. Rendimiento del Filete

La actividad de fileteo es una de las mas requeridas por los clientes debido a las razones

siguientes:

- Ahorro del tiempo, en especial para los clientes que llevan pescados en grandes
cantidades para negocios como restaurantes o cevicherias, donde éste es un factor
de mucha importancia.

- Obtencién del corte de pescado en la forma requerida por el cliente segin su
preparacion.

- Mayor rendimiento del filete, precisamente porque la actividad la realiza personal
experimentado.

Segun Rojas, (2011) explica mediante la metodologia empleada por Mora (2005) que:

Rendimiento del PFi
filete en funcion del = X 100
peso fresco (YoRPF) PE

Donde:
PF = Peso fresco
PFi = Peso del filete

De acuerdo a los datos obtenidos in situ en SERINPES S.A. de los pesos promedio
fresco y pesos promedio de filete de pescado, reemplazamos en la férmula aplicada por

Rojas, (2005) y tenemos:

Rendimiento del PFi 11
filete en funcion del = X 100 = — X 100 = 36.7
peso fresco (YoRPF) PE 30

Rendimiento del filete
enfunciondelpeso = = 36.7%
fresco (%0RPF)
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4.1.7.

Operaciones

La venta de los productos hidrobioldgicos se realiza diariamente. Por esta razén llegan

los camiones frigorificos a diario para abastecer el mercado mayorista, sin embargo,

solo ingresan las camaras frigorificas que cumplan con los requerimientos exigidos en

el D.S. 040-2001-PE Norma Sanitaria para las Actividades Pesqueras y Acuicolas.

El jefe de control de calidad inicia sus actividades a partir de las 5 a.m. entre las cuales

destacan:

1) Aprobar o rechazar el ingreso de los productos hidrobioldgicos, ello se registra

en un certificado de inspeccion, el cual certifica que el lote que ha sido
inspeccionado es apto 0 no para el consumo humano, de ser apto ingresa para ser

comercializado.

2) Asegurar mediante la inspeccion el cumplimiento de las condiciones higiénico-

3)

4)

5)

6)

sanitarias y de desinfeccion en cada area; cualquier estado de cumplimiento o
incumplimiento con respecto al desarrollo de las actividades y habitos del
personal como por ejemplo: uso completo de la indumentaria, infraestructuras
limpias y en buen estado, uso apropiado de utensilios, buen funcionamiento del
suministro de agua y control de plagas, es anotado en un documento interno

Ilamado Registro de Higiene y Desinfeccion.

Inspeccionar que el procedimiento de manipuleo se lleve a cabo adecuadamente

evitando que el producto se contamine.

Controlar que los productos destinados a la venta, estén en cajas de plastico en
buen estado y con hielo permanente de acuerdo a los requerimientos exigidos en
el D.S. 040-2001-PE Norma Sanitaria para las Actividades Pesqueras y
Acuicolas.

Controlar que el producto que ingresa a las cdmaras de conservacion se

encuentre en buen estado de salubridad.

Determinar diariamente el grado de frescura de los productos hidrobioldgicos,
tomandose muestras en algunos camiones frigorificos al azar, el jefe de control
de calidad evalla el tipo y caracteristicas sensoriales de la especie, y lo anota en

un documento interno llamado Hoja de control de calidad de productos

44



hidrobiolégicos, adicionalmente registra la fecha, hora, procedencia, propietario
y el numero de placa del vehiculo a la que pertenece la especie evaluada, para
luego comunicarle al propietario los resultados del analisis sensorial realizado a

su producto. Las muestras son analizadas empleando la Tabla de Wittfogel.
4.1.7.1. Manejo de las operaciones en el area de fileteo

Por ser el area en estudio del presente trabajo de investigacion, se decidio representar
gréficamente mediante un diagrama de flujo el proceso del fileteo del pescado. (Ver

Figura 6).
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CABEZA,
COLA,
ALETAS, PIEL
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EN PIEZAS
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ENTREGA DEL
FILETE AL
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Figura 6: Diagrama de flujo del fileteo del pescado

Fuente: Elaboracion propia
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4.2. ENTREVISTA CON LA EMPRESA

La entrevista con la gerencia se realizo en las oficinas administrativas de la empresa
SERINPES S.A. como resultado de ella se logrd el interés y compromiso de la

organizacion para la realizacion del trabajo de investigacion.

La gerencia asigno al jefe de control de calidad como representante de la empresa, quién
a su vez se comprometié a colaborar con el equipo de trabajo brindando toda la

informacion necesaria para la ejecucion del trabajo de investigacion.
4.3. RECOPILACION DE INFORMACION

4.3.1. Evaluacion de las Buenas Practicas de Manufactura

Los resultados de la evaluacién de la Lista de verificacion de Buenas Préacticas de

Manufactura se encuentran detallados en el Anexo 1.

A continuacién se muestra en el Cuadro 8 el resumen de los puntajes alcanzados en
cada uno de los siete aspectos evaluados, los resultados estdn representados

graficamente en la Figura 7.
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Cuadro 8: Resultados luego de la aplicacion de la lista de verificacion de Buenas

Practicas de Manufactura en la empresa SERINPES S.A.

T Puntgje N° de Puntgje Pun.taje
obtenido preguntas normalizado optimo

1. EDIFICACIONES 22 33 61,11 90
1.1 Condiciones externas 1,75 3 5,83 10
1.2 Disefio, construccion y mantenimiento 8,75 13 6,73 10
1.3 Distribucién de ambientes 0,5 1 5,00 10
1.4. lluminacién 2,25 3 7,50 10
1.5. Ventilacién 0,75 2 3,75 10
1.6. Instalaciones sanitarias 1,25 4 3,13 10
1.7. Superficies de trabajo 2 2 10,00 10
1.8. Recipientes y cajas 2,75 3 9,17 10
1.9. Disposicidn de desechos 2 2 10,00 10
2. EQUIPOS Y UTENSILIOS 2,25 3 7,50 10
3. SUMINISTRO DE AGUA Y HIELO 6,5 7 9,29 10
é.R,TII\_/II\:/SACENAMIENTO DE LAS MATERIAS 0.75 1 750 10
5. ASPECTOS OPERATIVOS 6 9 20,00 30
5.1 Manipuleo 1,25 2 6,25 10
5.2 Operaciones 2,5 4 6,25 10
5.3 Manipuladores del pescado 2,25 3 7,50 10
6. PERSONAL 5,75 12 17,08 30
6.1 Entrenamiento 15 3 5,00 10
6.2 Requerimientos de higiene y salud 1,25 6 2,08 10
6.3 Heridas y enfermedades transmisibles 3 3 10,00 10
7. SANEAMIENTO Y CONTROL DE PLAGAS 11 16 14,00 20
7.1 Saneamiento 4,5 6 7,50 10
7.2 Control de plagas 6,5 10 6,50 10
ToDOS LoS REGISTROS REQUERIDDS | 37 | S 1

TOTAL 86 144,70 210
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Figura 7: Resultados de la lista de verificacién de buenas practicas de manufactura en la empresa SERINPES S.A.
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El puntaje total obtenido de los resultados de la lista de verificacion de buenas précticas
es de 144,7 de un total de 210, ello representa alrededor del 68% de lo requerido segln
las normas y reglamentos establecidos por ley sanitaria para terminales pesqueros, lo

que indica un nivel de cumplimiento regular.

A continuacién, cada requisito es detallado de acuerdo a la calificacion de la lista de

verificacion de BPM y a lo observado durante las visitas al Terminal Pesquero.
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1. EDIFICACIONES

Los exteriores al area de fileteo del mercado mayorista presenta un regular estado de
conservacion, a pesar de que sus paredes no han sido pintadas recientemente, éstas se

mantienen.

El disefio y la construccion de los exteriores del area de fileteo no es el adecuado
puesto que uno de los servicios higiénicos se encuentra muy cerca al area de fileteo,

como se observa en la Figura 8.

Figura 8: Area de fileteo cerca a los servicios higiénicos
Dicha area esta construida de tal forma que evita el ingreso de contaminantes y plagas,
las tomas de aire se encuentran localizadas adecuadamente, el techo es de calamina con
cielo raso, a prueba de lluvias y de color claro, no obstante, se observd un pequefio
agujero, para el cual no se han tomado las medidas necesarias para prevenir el goteo

hacia el interior ver Figura 9.

El ambiente del area de fileteo es cerrado y estd construido de material facil de
mantener, limpiar y desinfectar, las superficies de las paredes tienen una altura
apropiada y estan recubiertas por mayolicas de material resistente a la limpieza y
desinfeccion, impermeables y de color blanco. En la parte superior de las paredes se
encuentran avisos publicados por parte de la Administracion de lo que no deben realizar

los trabajadores para respetar los documentos normativos sanitarios ver Figura 10.
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Figura 10: Superficie de las paredes recubiertas de mayolicas

A pesar de que el piso es de material durable, impermeable, no absorbente, no
deslizante, con pendiente hacia canaletas y sumideros; en éste se le encontrd un agujero
Ileno de agua sucia y con resto de piel de pescado, el cual es un foco de contaminacion
para los productos que se encuentran en las cajas de plastico a la espera de ser

fileteados, ademas de verse expuestos los trabajadores a accidentes ver Figura 11.
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Figura 11: Piso con agujero

El ndmero de personas que realizan las labores de limpieza de pisos (recojo de
desperdicios y evacuacion de aguas residuales) no son suficientes, como se observa en
la Figura 12 entre las 6:30 y 9:00 a.m. hay una mayor cantidad de desperdicios y pisos

sucios, lo que ya ha provocado accidentes por parte de trabajadores del area y clientes.

.

TN

e

Figura 12: Pisos Sucios

En la Figura 13, se observa una abertura entre la pared y el techo que aparentemente
pareciera que le faltaran dos lunas a la ventana, sin embargo, es para una mejor
ventilacion del ambiente, esta abertura da hacia el interior del terminal, la cual no

asegura que se controle el ingreso de polvo, asi como plagas y animales.
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Figura 13: Aberturas en las uniones del techo y pared

Las ventanas estan disefiadas y construidas de manera que se impide la acumulacion de

suciedad y contaminacion, a pesar de ello no se le da el mantenimiento adecuado ello se

muestra en la Figura 14.

Figura 14: Falta de limpieza en ventanas

Las juntas de paredes y pisos estan selladas y tienen cierta pendiente para prevenir la
contaminacion y facilitar la limpieza. No obstante, faltd la reparacion de un agujero que
se dejo de un anterior trabajo de mantenimiento de los sistemas de drenaje, hasta el
momento no se reparé como se observa en la Figura 15.
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Figura 15: Falta de sellado de la junta pared-piso

Los sistemas de drenaje cuentan con trampas de solidos y rejillas, las cuales por falta de
personal de limpieza durante las horas de trabajo diario acumulan residuos y sanguaza,
si bien, en la Figura 16 se observa lo mencionado, los trabajadores de las diferentes
areas que incumplan las normas sanitarias 0 cometan actos de indisciplina se les
impone como castigo cada dos dias por una semana desmonten las rejillas para el
lavado de las mismas y darle un mejor mantenimiento. En caso de no haber ningln

indisciplinado esta labor lo realiza el personal de limpieza.

Figura 16: Sistema de drenaje

55



Respecto a la distribucién del ambiente, se encontré que las mesas de trabajo estan
ordenadamente distribuidas en 3 filas a lo largo de toda el area de fileteo del mercado
mayorista pesquero; de manera tal que podria mejorar en cuanto al espacio entre las
filas de mesas para un adecuado desplazamiento de las equipos rodantes y del personal

que transita por esas zonas (ver Figura 17).

Figura 17: Distribucién del ambiente
La iluminacién del area es lo suficientemente adecuada para realizar sus actividades.

Con respecto a la instalacion sanitaria actualmente en el area de fileteo, los lavamanos
(en la parte de afuera de ambas puertas de ingreso) y cafierias (en el interior del recinto)
se encuentran inoperativos, debido a que se estan realizando mejoras por lo que se ha
provisto de 16 cafierias improvisadas y depdsitos de agua para el personal que realiza

sus actividades alli, ello se puede observar en las Figuras 18 y 19.

Figura 18: Cafierias inoperativas
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Figura 19: Depdsitos de agua

Las superficies de trabajo son las adecuadas, ya que el Terminal Pesquero cuenta con
mesas de acero inoxidable en todas las areas.

Cada mesa de trabajo del area de fileteo cuenta con recipientes y cajas de material
plastico, resistentes, facilmente identificables y lavables, en él se va colocando la
mercaderia fileteada, éste es puesto sobre otra caja para evitar que se contamine la
mercaderia (ver Figura 20).

Figura 20: Uso correcto (caja roja) e incorrecto (caja azul) de las cajas que

almacenan la mercaderia
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Las cajas para la disposicion de desechos estan claramente identificadas, escrito con

plumoén negro la palabra “Desechos” en cada recipiente destinado a esta funcion.

Estas cajas son las primeras que recepcionan los residuos sélidos como se ve en la
Figura 21, luego el personal de limpieza lo vierte a las carretillas como se muestra en la
Figura 22, para posteriormente ser depositados en unos contenedores de basura, los
cuales son llevados por un montacargas a un deposito donde se almacenan estos

residuos.

Figura 22: Carretilla de recojo de residuos solidos

Una vez terminada la labor de cada fileteador, éstos se encargan de lavar y guardar las

cajas en su respectivo depaosito.
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2.

3.

EQUIPOS Y UTENSILIOS

Los equipos y utensilios con que cuenta cada fileteador son los adecuados, puesto que
cumplen con los requisitos especificados en el D.S. 040, TITULO VI, CAPITULO II,
ARTICULO 54°, Seccion F. Estos son de superficie lisa, resistentes, no corrosibles,
faciles de limpiar y desinfectar como por ejemplo: cuchillo con mango de plastico, tabla
de picar de pléstico, tazones de plastico, escurridores y esponjas, etc., ello se observa en
la Figura 23). No obstante, se ha calificado con 7.5 debido a que se encontrd a 2

personas con materiales en mal estado (escurridores rotos y esponjas gastadas).

Figura 23: Uso adecuado de utensilios

SUMINISTRO DE AGUA Y HIELO

En lo que respecta a este punto, el agua que se utiliza en el mercado mayorista pesquero
es potable, el Jefe de Control de Calidad realiza diariamente el monitoreo del agua y se
verifica la concentracion de cloro, cuando éste se encuentra fuera del rango <0.5-1.0
ppm> se procede a dosificar el cloro y llevarlo a los niveles de operatividad. Incluso los
tanques de almacenamiento agua son estrictamente controlados, los cuales estan
disefiados y construidos adecuadamente, a su vez se mantienen de manera segura para

prevenir su contaminacion.

El suministro de agua potable es abundante con una presion adecuada de manera tal que
cubre los requerimientos operacionales y de limpieza, (Ver la Figura 24). Asi mismo se
realiza un analisis de laboratorio microbiol6gico cada 3 meses como se pudo comprobar
a través de las constancias presentadas en las visitas, con la finalidad de verificar la

eficacia de los controles.
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El hielo es fabricado en el mismo terminal y es usado como ingrediente o en contacto
directo con el pescado, como vemos en la Figura 25, esta hecho de agua potable y se

encuentra protegido contra la contaminacion.

Figura 24: Suministro de agua potable

Figura 25: Hielo en contacto directo con pescado
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5.

ALMACENAMIENTO DE LAS MATERIAS PRIMAS

El pescado no fileteado es refrigerado y almacenado a 4° C o menos en las cdmaras de
conservacion como se observa en la Figura 26, sin embargo, no es monitoreada

constantemente.

Figura 26: Camaras de Conservacion

ASPECTOS OPERATIVOS

El jefe de control de calidad, asistente de control de calidad y controladores se aseguran
que la calidad del producto sea éptima antes de dar inicio a las operaciones, 0 mejor
dicho que el pescado comprado en la zona de reventa sur se encuentre en buenas

condiciones higiénico-sanitarias.

Lo que se ha podido observar durante las visitas y los resultados lo ratifican (20.0), el
manipuleo del pescado es un punto critico, en momentos escapa a los métodos y
procedimientos que garanticen la preservacion e inocuidad del mismo, para evitar su
contaminacion y dafio fisico, si bien el pescado llega al area de fileteo previamente
inspeccionado, en cajas de plastico con hielo; a veces la mala proporcion de hielo y
pescado, y el apilar 2 6 3 cajas encima ocasionan golpes y aplastamiento causando dafio
fisico y posteriormente una contaminacion de la carne, ello puede observarse en la

Figura 27.
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Durante la etapa del fileteado (eviscerado, descabezado) y despacho, los trabajadores
tienen conocimiento que deben cumplir con la norma higiénico-sanitaria que contempla
el D.S 040-2001. Titulo V. De los Mercados Mayoristas.

El despacho de pescado se realiza en recipientes limpios y con hielo en condiciones de
conservacion. Sin embargo, algunos clientes van en contra de los reglamentos
higiénico-sanitarios exponiendo al trabajador a una suspension por parte de la empresa,
como por ejemplo cuando se les pide conservar las visceras, el esqueleto y cabeza del
pescado, lo critico del asunto es que se coloca estos desperdicios sobre la mesa al lado
de los pescados que recién se van a filetear o estan fileteados, o se guardan en
recipientes sucios; esta accion de guardar las visceras y el esqueleto del pescado se
aprueba siempre y cuando los fileteadores coloquen los desperdicios (visceras y
esqueleto) en bolsas limpias y que no estén en contacto con la carne fileteada para evitar

su contaminacion.

Cabe mencionar que el personal del Terminal Pesquero de Villa Maria del Triunfo
recibe capacitaciones en temas relacionados al correcto manipuleo del pescado de
manera higiénica, lo realizan con la finalidad de brindar un mejor servicio, por lo que ya
se sabe el pescado es un producto sensible a la contaminacién y puede ocasionar serios

problemas en la salud de las personas si es consumido en mal estado.

Figura 27: Dafo fisico al pescado causado por apilamiento
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6.

PERSONAL

La empresa no cuenta con un programa escrito para entrenar al personal encargado de
manipular directamente el pescado, el personal nuevo recibe induccion de acuerdo a los
reglamentos higiénico-sanitarios. En cuanto al entrenamiento de higiene personal y el
manejo higiénico del producto se realizan charlas cada 5 6 6 meses. A pesar de todo el
conocimiento que se les brinda, falta concientizacion por parte del personal que en su

totalidad no acatan con lo descrito en los entrenamientos.

Se encuentra descrito brevemente en los avisos, los reglamentos higiénico-sanitarios
que deben cumplir las personas que laboran en el area de fileteo, dichos avisos se ven en
las Figuras 28 y 29, sin embargo se encontrd a mujeres con aretes y objetos que al caer

en la carne de pescado pueden contaminarlo.

Figura 28: Disposiciones de vestimenta Figura 29: Prohibiciones
reglamentaria

Por otro lado, se observo que las personas externas al mercado mayorista pesquero, que
ingresan al area de fileteo no tienen el habito de lavarse previamente las manos,

manipulando a veces su propio producto una vez fileteado.

Con respecto a los vestidores, el Terminal no cuenta con ellos, donde el personal pueda
cambiarse antes de iniciar sus labores o puedan guardar sus efectos personales y ropa de

calle.

El acceso de clientes y visitantes no se controla, ni se dispone de patrones de
desplazamiento o avisos a fin de evitar que se produzca una contaminacién cruzada con

el alimento.

63



7.

Se observo también que el personal encargado de la limpieza y mantenimiento no

cuenta con delantales impermeables, ni protectores de cabello y mascarilla.

El personal que se encarga del area de fileteo diariamente revisa y supervisa que los
trabajadores utilicen adecuadamente la indumentaria, sin embargo en la Figura 30
muestra parcialmente lo contrario, a la vez supervisan que estén laborando sin la
presencia de alguna herida o raspadura, la cual pone en riesgo al alimento, a menos que
la herida se encuentre completamente protegida con una cobertura a prueba de agua, tal
como un guante de caucho. Ademas el jefe de control de calidad exige a los trabajadores
gue comuniquen cuando se encuentran sufriendo de enfermedades transmisibles a través
de alimentos. Es fundamental la revision del carné de sanidad, el cual tiene una vigencia

de 6 meses.

Figura 30: Disposiciones acatadas parcialmente en el uso de indumentaria
SANEAMIENTO Y CONTROL DE PLAGAS

La empresa cuenta con un programa escrito de limpieza y saneamiento donde se
encuentran incluidos la frecuencia con que éste se lleva a cabo, los productos quimicos
empleados y aprobados por autoridades sanitarias y la garantia de llevar a cabo el
programa de saneamiento sin contaminar el producto después de realizada la limpieza y

desinfeccion.
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Todas las actividades del programa se encuentran registradas correctamente en

documentos.

Sin embargo, el programa no cuenta con una inspeccion rutinaria, a veces pruebas

microbiologicas, simplemente se ajusta a las necesidades presentes en el area de fileteo.

Los registros de las actividades de saneamiento incluyen la fecha, el personal
responsable, los hallazgos, las acciones correctivas tomadas o los resultados de los

andlisis microbioldgicos.

Para el caso del control de plagas, existe un programa escrito donde esta incluido el
nombre de la persona que es responsable del control, el nombre de la compafiia que
brinda el servicio, que es FEMA SAC, una lista con algunos de los productos quimicos
empleados, un mapa donde se indica la localizacion de las trampas, sin embargo no esta
del todo claro si los pesticidas empleados se encuentran aprobados por las autoridades
sanitarias y si estos son empleados de acuerdo a las instrucciones indicadas en la

etiqueta del producto.
REGISTROS

En cuanto a los registros se observo que estos son legibles, reflejan los eventos y
actividades desarrolladas de manera efectiva.

Los registros de datos lo hace el personal responsable segun la labor en la que se

desempefia siendo firmado y fechado correctamente.

Estos registros son guardados por un periodo de un afio luego de la fecha de expiracion
y estan disponibles al momento de su solicitud.

4.3.2. Estimacién de costos econdmicos

Para la estimacion de costos econdémicos se realiz6 un flujo de caja proyectado donde se
detallan los ingresos y egresos anuales durante el periodo de 5 afios sin y con la

propuesta, obteniéndose al final como resultado las utilidades de la empresa.

Finalmente se estimo el VAN (Valor Actual Neto) y el TIR (Tasa interna de Retorno);

las cuales seran descritas con mayor precision mas adelante.

A continuacion, se detallaran los siguientes items utilizados en el flujo de caja

proyectado:
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e Ingresos operativos

En este acapite, cabe mencionar que los ingresos de SERINPES S.A. estan dados por
alquileres de mesas, oficinas y otras cobranzas. Estos alquileres corresponden al uso de

mesas que se detalla a continuacion en el cuadro 9:

Cuadro 9: Ingresos por alquileres de mesas

Areas N° Cos_to diario de |Ingresos diarios por
mesas | alquiler por mesa mesa
Fileteo 60 26 1560
Mariscos 50 10 500
Camarones
y linea 50 14 700
blanca
Reventa 120 8 960
sur
Total 280 58 3720

El alquiler de mesas esta referido a las distintas areas con las que cuenta el terminal,
donde los vendedores se agrupan de 3 a 4 en cada mesa, por la cual tienen que hacer un

pago en conjunto por el uso diario de ella asi lleguen a ausentarse algun dia.

Otro de sus alquileres es por el uso de la camara de conservacion, la cual almacena 500
toneladas mensuales aproximadamente, cuyo ingreso por tonelada es de S/. 105. En
estas camaras de conservacion son almacenados los productos pesqueros que no tienen

salida en el dia, cada cAmara tiene una capacidad de 700 toneladas.

Con respecto al arrendamiento de las oficinas para los supermercados Wong, Makro, y
una empresa importadora de recursos hidrobiolégicos peruanos, se obtiene un ingreso
mensual por oficina de S/. 250. A su vez el terminal cuenta con ambientes destinados

para personal que llega de provincias cuyo valor de alquiler asciende a S/. 50 por dia.

Por otra parte, ingresan a SERINPES S.A. aproximadamente 120 toneladas diarias de
productos pesqueros a través de los frigorificos, generando un ingreso de S/.16.50 por
tonelada. Todos los dias ingresan carros desde muy tempranas horas de la madrugada

con productos pesqueros para su comercializacidn respectiva, estos camiones tienen que
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pagar una cuota diaria por el ingreso de sus productos, ésta varia de acuerdo a la

cantidad de toneladas que ingresen al terminal.

Otro de sus ingresos es originado por la comercializacién de hielo, con una venta diaria

de 500 cajas equivalente a 10 000 kg, con un valor de S/. 2.50 por caja.

Finalmente se origina un ingreso de S/. 182.50 diarios, por el lavado aproximado de

3650 cajas cuyo valor unitario es de S/. 0.05.

A continuacidn en el cuadro 10 se detallan los ingresos anuales totales recaudados en el

terminal pesquero.

Cuadro N° 10: Ingresos anuales para el terminal en nuevos soles

Alquiler de mesas 1,357,800
Alquiler de ambientes y oficinas 191,500
Alquiler CAmaras de conservacion 651,092
Ingresos por venta de hielo 465,066
Ingresos por lavado de cajas 67,900
Total 3,584,215

Después de calcular todos los ingresos por un periodo anual, se obtiene que el monto
recaudado por el area de fileteo (569,400 nuevos soles) con respecto al total recaudado
(3,584,215 nuevos soles) equivale aproximadamente al 16% de los ingresos totales del

terminal pesquero.
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Cuadro N° 11: Ingresos operativos para el area de fileteo en nuevos soles

R Costo diario de alquiler Ingresos por mesa
Area N° mesas —
por mesa Diario Anual
Fileteo 60 26 1,560 569,400

Cuadro N° 12: Ingresos operativos para el area de fileteo con la ejecucion de la propuesta en nuevos soles

o Costo diario de alquiler Ingresos por mesa
Area N° mesas —
por mesa Diario Anual
Fileteo 60 31 1,860 678,900

Los cuadros 11 y 12 muestran los ingresos operativos correspondientes tanto a la situacion actual del area de fileteo dentro del terminal

como al incremento que habria luego de la ejecucion de la propuesta.

Como se puede apreciar en el cuadro 12, los ingresos de alquileres aumentan con la propuesta, debido a que los arrendatarios se veran
beneficiados por el aumento de los consumidores quienes observaran un mayor orden e higiene sanitaria al momento de hacer sus

compras, generando mas confianza en los productos adquiridos, una vez se ejecute la propuesta.
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e Costo de personal

Los cuadros 13 y 14 muestran los desembolsos mensuales de la empresa por pago de su
personal para el &rea de fileteo. Este pago esta compuesto por la contratacion de planilla de
2 empleados, de los cuales 1 recibe sueldo y el otro salario.

Se puede observar una variacion en los costos de personal por un incremento en el pago de
salarios, esto es debido a que con la ejecucion del proyecto necesitaremos contratar 2

empleados mas para la limpieza del &rea en estudio.

Cuadro N° 13: Costos de personal anuales sin ejecucion de la propuesta en nuevos

soles
Afo 1 Afo 2 Afo 3 Afo 4 Afo0 5
Sueldos 36,000 36,000 36,000 36,000 36,000
Salarios 18,000 18,000 18,000 18,000 18,000
Total 54,000 54,000 54,000 54,000 54,000

Cuadro N° 14: Costos de personal anuales con ejecucion de la propuesta en nuevos

soles
Afo 1 Afo 2 Afo 3 Ao 4 ARfo 5
Sueldos 36,000 36,000 36,000 36,000 36,000
Salarios 54,000 54,000 54,000 54,000 54,000
Total 90,000 90,000 90,000 90,000 90,000
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e Gastos operativos
Los cuadros 15 y 16 muestran los pagos de:

Costo de produccidon: En el que se encuentra incluido los servicios publicos (luz y agua) y
también la ayuda social que brinda a la sociedad.

Gastos de administracion. Los cuales estan incluidos en costo de personal.

Asi mismo se obtiene que los gastos operativos varian una vez implementado el proyecto,
incrementandose de S/. 396, 000 a S/. 420, 000 al final del periodo anual, puesto que los
cambios en el area de fileteo afectan directamente a los servicios descritos a continuacion

en los cuadros, respectivamente.

Cuadro N° 15: Gastos operativos anuales sin ejecucion de la propuesta en nuevos soles

ARos Luz Agua Total
1 216,000 180,000 396,000
2 216,000 180,000 396,000
3 216,000 180,000 396,000
4 216,000 180,000 396,000
5 216,000 180,000 396,000

Cuadro N° 16: Gastos operativos anuales con ejecucion de la propuesta en nuevos
soles

A0S Luz Agua Total
1 216,000 204,000 420,000
2 216,000 204,000 420,000
3 216,000 204,000 420,000
4 216,000 204,000 420,000
5 216,000 204,000 420,000
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e Compras

Los cuadros 17 y 18 muestran los pagos que hace la empresa mensualmente para la compra

de lo siguiente: materiales de limpieza, Gtiles de mantenimiento y Utiles de escritorio.

Como se observa, se produce un incremento de S/. 900 al asumir la implementacion del

proyecto, puesto que se considera un mayor uso de recursos.

Cuadro N° 17: Compras anuales sin ejecucion de la propuesta en nuevos soles

- Materiales de Utiles de Utiles de
Anos limbi = o Total compras

impieza | mantenimiento|  escritorio

1 840.00 480.00 830.00 2,150.00

2 840.00 480.00 830.00 2,150.00

3 840.00 480.00 830.00 2,150.00

4 840.00 480.00 830.00 2,150.00

5 840.00 480.00 830.00 2,150.00

Cuadro N° 18: Compras anuales con ejecucion de la propuesta en nuevos soles

- Materiales de Utiles de Utiles de
ARfos limpi o o Total compras

impieza | mantenimiento|  escritorio

1 1200.00 720.00 1,130.00 3,050.00

2 1200.00 720.00 1,130.00 3,050.00

3 1200.00 720.00 1,130.00 3,050.00

4 1200.00 720.00 1,130.00 3,050.00

5 1200.00 720.00 1,130.00 3,050.00
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e Flujo de caja proyectado

En los cuadros 19 y 20 apreciamos las entradas y salidas de caja. Estas se calcularon de la
siguiente manera: El total de ingresos que para el caso de SERINPES S.A. corresponde a
ingresos por alquileres, menos los egresos totales que para este caso son los gastos
operativos, costo de personal y compras; a todo esto se le resta también los egresos
tributarios y la inversién inicial de la empresa dando como resultado el flujo de caja
operativo, el cual resulta de S/. 82,075 al final de los 5 afios para el caso de no llevarse a

cabo la propuesta y de S/. 116,095 con la ejecucion de la misma.

Asi mismo se puede observar en los cuadros una diferencia en los resultados de flujo de
caja, esta diferencia responde principalmente a un incremento mayor en las entradas de caja

y uno en menor rango en las salidas de caja.
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Cuadro N° 19: Flujo de caja proyectado sin ejecucion de la propuesta en nuevos soles

SERINPES S.A. Ao 0 Ao 1 Ao 2 Aiio 3 Ao 4 Afio 5
INGRESOS

Alquiler de mesas 569,400 569,400 569,400 569,400 569,400
TOTAL INGRESOS 569,400 569,400 569,400 569,400 569,400
EGRESOS

Gastos Operativos 396,000 396,000 396,000 396,000 396,000
Inversion 0

Costo de Personal 54,000 54,000 54,000 54,000 54,000
Compras 2,150 2,150 2,150 2,150 2,150
::I:zi::i::tes de 117,250 117,250 117,250 117,250 117,250
Impuestos 30% 35,175 35,175 35,175 35,175 35,175
TOTAL EGRESOS 0 487,325 487,325 487,325 487,325 487,325
Flujo de Caja Operativo 0 82,075 82,075 82,075 82,075 82,075
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Cuadro N° 20: Flujo de caja proyectado con ejecucion de la propuesta en nuevos soles

SERINPES S.A. Afio 0 Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5
INGRESOS

Alquiler de mesas 678,900 678,900 678,900 678,900 678,900
TOTAL INGRESOS 678,900 678,900 678,900 678,900 678,900
EGRESOS

Gastos Operativos 420,000 420,000 420,000 420,000 420,000
Inversion 120,988

Costo de Personal 90,000 90,000 90,000 90,000 90,000
Compras 3,050 3,050 3,050 3,050 3,050
il:‘::i::i::tes de 165,850 165,850 165,850 165,850 165,850
Impuestos 30% 49,755 49,755 49,755 49,755 49,755
TOTAL EGRESOS 120,988 562,805 562,805 562,805 562,805 562,805
Flujo de Caja Operativo -120,988 116,095 116,095 116,095 116,095 116,095
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e Impacto de la ejecucién de la propuesta en la rentabilidad de la empresa
SERINPES S.A.

Los siguientes indicadores financieros fueron utilizados para hacer la evaluacion

financiera:

- Valor Actual Neto (VAN); este indicador financiero tiene como funcion medir
en valores monetarios, los recursos que aporta el proyecto por sobre la
rentabilidad exigida a la inversion y después de recuperada.

- Tasa Interna de Retorno (TIR); este indicador financiero es utilizado para medir
la rentabilidad de un proyecto como un porcentaje y corresponde a la tasa que

hace el valor actual neto igual a cero.

Se estimaron cada uno de ellos tanto para la no inclusién de la propuesta como para la
ejecucion de la misma respectivamente y los resultados se muestran a continuacion en el

cuadro 21.

Cuadro N° 21: Evaluacion financiera del Flujo de Caja

SIN LA CON LA
PROPUESTA PROPUESTA
CAPITAL (%) 12 12
VAN (S/.) 297,926 300,428
TIR (%) 0 92
INVERSION (S/.) 0 120,988

Fuente: Elaboracion propia
Al comparar los indicadores de rentabilidad se obtuvieron los siguientes resultados:

- El Valor Actual Neto (VAN) que se obtiene sin la ejecucion de la propuesta es
de S/. 297,926 y con la ejecucion de la misma es de S/. 300,428. Estos valores
fueron determinados considerandose un COKE de 12% (costo de oportunidad
del capital econdmico del proyecto). Debido al incremento del VAN una vez
ejecutada la propuesta, nos permite concluir que ésta aporta una ganancia a la
empresa, beneficiandose esta Ultima en S/. 2,502, considerandose un periodo de

cinco anos.
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- La Tasa Interna de Retorno (TIR) obtenida con la ejecucion de la propuesta es
de 92%. Comparando el TIR con el costo de capital promedio de mercado (12%)
se concluye que la ejecucion de la propuesta si le resultaria rentable a la empresa
SERINPES S.A.

4.4. PROPUESTA DE MEJORA

De acuerdo a los resultados obtenidos se elabor6 la propuesta de mejora que consiste en:
a) Manual de buenas préacticas de manufactura para el area de fileteo

Llevada a cabo la propuesta, ésta permite que la empresa estandarice sus procesos
operativos mediante el uso de procedimientos, instructivos y formatos; los cuales
ayudan a reducir el nivel de exposicién a la contaminacion del pescado, y a la vez
posibilita el desarrollo de las actividades de una manera mas ordenada y disciplinada,
aumentando la confianza y prestigio hacia sus clientes.

b) Estimacion de costos econdmicos

Mediante este andlisis se mide la rentabilidad que tiene la empresa antes y después de
ejecutada la propuesta, a través de una comparacion de flujos de cajas econémicos sin 'y
con la ejecucion de la misma, demostrando que tan beneficiosa es ésta para el terminal

pesquero.
c¢) Analisis de la rentabilidad del proyecto en el area de fileteo

Anualmente, el aérea de fileteo representa el 15.72% del total de ingresos del terminal
pesquero de Villa Maria y con la ejecucion de la propuesta ésta se incrementa hasta el
17.29%.

Del TIR se desprende que de ejecutarse la propuesta, se generaria una rentabilidad del

92%, por lo que resulta beneficioso para el terminal pesquero la ejecucion del proyecto.
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V. CONCLUSIONES

Al aplicar la lista de verificacion de buenas practicas de manufactura se obtuvo
un puntaje total de 144,7 de un total de 210 lo que indica un nivel de
cumplimiento regular, ello debido a la falta de entrenamiento y concientizacion
del personal que labora en el area de fileteo, la transgresion de los dispositivos
legales e higiénico-sanitarios, uso inadecuado de indumentaria y la deficiencia

en las operaciones.

Como parte del resultado de la lista de verificacion de buenas practicas de
manufactura se muestran las deficiencias en cuanto a infraestructura del area de
fileteo; como la falta de ventilacion, mantenimiento de techo y ventanas, falta de
pediluvios al ingreso del &area, algunos grifos inoperativos y en numeros

insuficientes, y distribucion inadecuada de los materiales de limpieza.

De acuerdo al diagnostico obtenido se propuso un manual de buenas practicas de
manufactura para el area de fileteo, en afan de mejorar la organizacion de sus
actividades y promover productos en buen estado, libres de contaminacion y

aptos para el consumo humano.

Finalmente se determinaron los indicadores econémicos mediante los flujos de
caja proyectados, que describen los ingresos y egresos anuales de la empresa
para un periodo de 5 afios, tanto para el caso en que la empresa ejecute 0 no la
propuesta, dando como resultado una rentabilidad de 92%, por lo que se infiere
que de llevarse a cabo su ejecucion ésta seria beneficiosa para SERINPES SA.

77



VI. RECOMENDACIONES

Para realizar el manual de buenas practicas de manufactura, es necesario cumplir
con una serie de procedimientos e instructivos y hacer un seguimiento que
implique la revision constante de las operaciones que se realizan en la empresa,
a través del llenado de formatos para cada etapa de manera tal que la buena

operatividad del proceso asegure la inocuidad del producto.

Establecer y desarrollar un programa de capacitacion en temas relacionados con
las buenas practicas de manufactura dirigido a todo el personal que labora en la
empresa con el fin de sensibilizarlos para de esta manera asegurar la
implementacion efectiva de las buenas practicas de manufactura. También es
importante trabajar en el comportamiento y conducta del personal. Para el
Terminal Pesquero los fileteadores y el cliente son grupos de interés, por lo tanto
si gqueremos tener el compromiso de los trabajadores, se les debe hacer una
evaluacion del perfil de puesto, para luego llegar a una entrevista personal, como
ya es conocimiento los que realizan esta labor son personas que anteriormente
han tenido otro oficio, por ejemplo un grupo de estas personas son prontuariadas,
otras por necesidad llegaron a trabajar en esta area u otro grupo es gente con
vinculo familiar que antes han laborado en este rubro. Muchas veces para
entender la conducta de las personas debemos de partir desde los inicios de vida
y analizar para luego trabajar en la conducta de estas personas. Para ellos se
recomienda que exista una area o profesional que preste el tiempo para ayudar al
desarrollo y reinsercion del trabajador a este rubro que requiere atencion por

tener relacion la alimentacion del ser humano.

Realizar el mantenimiento de las instalaciones (techo, pisos, ventanas, grifos,
pediluvios, etc.) con el fin de trabajar en las condiciones adecuadas, garantizar la
higiene e inocuidad en los productos y disminuir la probabilidad de aparicién de

peligros, tales como la presencia de plagas y acumulacion de polvo.

Realizar un estudio a nivel de factibilidad del proyecto, con el fin de obtener una

mayor seguridad en la toma de decisiones.
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ANEXO I

LISTA DE VERIFICACION DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

REQUISITOS

PUNTUACION

OBSERVACIONES

0,25

0,5

0,75

1. EDIFICACIONES

1.1. Condiciones externas

El mercado mayorista se encuentra alejado de fuentes de
contaminacién ambiental, rellenos sanitarios y no esta
expuesto a inundaciones.

Las vias de acceso se encuentran adecuadamente
pavimentadas o arregladas de manera que no se levante
polvo ni se empoce agua.

Los exteriores del mercado mayorista se ha disefiado,
construido y mantenido de forma que se previene la
entrada de contaminantes y plagas: no hay aberturas sin
proteccion, las tomas de aire se encuentran localizadas
adecuadamente, y el techo, las paredes y los cimientos se
mantienen de manera que se previene el goteo hacia el
interior.

Puntaje obtenido

1,75

1.2. Disefio, construccion y mantenimiento

El ambiente del area de fileteo es cerrado y estd construido
de material facil de mantener, limpiar y desinfectar.

Falta mejorar las ventanas

Tiene una estructura adecuada para la proteccion contra el
ingreso de plagas y otros animales.

Las calaminas se van a tapar(cielo
raso)

El piso ha sido construido de materiales durables,
impermeables, no absorbentes, no deslizantes, con
pendiente hacia canaletas y sumideros.

El piso esta en buenas condiciones de manera que facilita
la limpieza y desinfeccién, drenaje del agua y la
evacuacion de aguas residuales.

Su disefio incluye pendiente

El techo esta construido y terminado de manera que se
reduzca al minimo la acumulacién de suciedad y la
condensacion, asi como el esparcimiento de particulas;
ademéas es de color claro, a prueba de lluvias y otras
inclemencias climaticas.

Solamente es a prueba de lluvias y
presenta un color claro.

El techo esté disefiado construido y acabado de manera tal
que permite su facil limpieza y adecuado mantenimiento.

Las uniones entre las paredes y el techo no permiten el
ingreso de polvo, asi como plagas y animales.

Solo evita el acceso de polvo, pero
de plagas no.

Donde se requiere, las juntas de paredes y piso se han
sellado y terminan en forma redondeada para prevenir la
contaminacion y facilitar la limpieza.

Las superficies de las paredes hasta una altura apropiada
y estan recubiertas de materiales resistentes a la limpieza
y desinfeccion frecuente, son lisas, impermeables y de
color claro.




Las ventanas se encuentran selladas o equipadas con
mallas de acero que evitan el ingreso de insectos y
animales.

Son ventanas de vidrio

Las ventanas son disefiadas y construidas de manera que
se impida la acumulacién de suciedad y contaminacion.

Las ventanas estan construidas de manera que puedan ser

. S X No son desmontables
faciles de desmontar y limpiar.
La superficie de la puerta es lisa e impermeable, facil de .
= . No son lisas
limpiar y desinfectar.
Puntaje obtenido 8,75
1.3. Distribucién de ambientes
El area de fileteo se encuentra adecuadamente distribuido
de manera tal que las mesas de trabajo estan
suficientemente separadas de las zonas por donde circulan X
equipos rodantes y personal con el fin de controlar
potenciales fuentes de contaminacion cruzada.
Puntaje obtenido 0,5
1.4, lluminacién
El &rea esta provista de un sistema de iluminacién natural
o artificial.
La iluminacion es apropiada y suficiente
La iluminacién no afecta el color de los productos
hidrobiolégicos y cumple con los estandares oficiales.
Puntaje obtenido 2,25
1.5. Ventilacion
Existe suficiente ventilacién para eliminar el exceso de
vapor, humo y olores desagradables, y se evita la X No usan aerosoles
contaminacién cruzada por aerosoles.
Las ventanas o aberturas de ventilacion evitan el ingreso .
. . Existe al menos una luna rota.
de insectos, roedores y otros animales.
Puntaje obtenido 0,75
1.6. Instalaciones sanitarias
El 4area de fileteo cuenta con lavamanos de accion No se encuentran operativos,
indirecta y jabén liquido para el lavado de manos. debido a que se estan haciendo
. ) . mejoras, por lo que se ha provisto
Cuenta_l con lavamanos y pediluvio en cantidad suficiente, de aproximadamente 16 cafierias
y funcionan adecuadamente. improvisadas
Se dispone de instalaciones adecuadas para el lavado del Hay 16 cafios para abastecer los
pescado, con un suministro suficiente de agua fria potable. bidones.
Existen avisos recordando a los empleados la necesidad X
de lavarse las manos en las &reas indicadas.
Puntaje obtenido 1,25

1.7. Superficies de trabajo

Las zonas de manipulacion son de material liso, no
absorbente, no tdxico, y se hallan en buen estado, de
manera que permite reducir al minimo la acumulacién de
baba, sangre, escamas y visceras de pescado,
disminuyendo el riesgo de contaminacion fisica.




Las superficies de trabajo que estan en contacto con el
pescado tienen construcciones solidas y duraderas que
permiten una facil limpieza, mantenimiento y
desinfeccion.

X Son mesas de acero inoxidable.

Puntaje obtenido

1.8. Recipientes y cajas

El material de los recipientes y cajas es resistente a la
corrosién, liso, no absorbente y facil de identificar,
limpiar y desinfectar

X | Son de plastico.

Son resistentes de tal forma que aseguran la proteccién de
los productos contra la contaminacién y dafios fisicos

Los recipientes y cajas empleados para el traslado de
pescado al area de fileteo se encuentran en condiciones
adecuadas de manera que se impide la alteracion de las
caracteristicas organolépticas del pescado.

Puntaje obtenido

2,75

1.9. Disposicion de desechos

Los recipientes de basura se encuentran claramente
identificados, no gotean y permanecen cubiertos en las
areas que se requiere.

Cajas de desecho tienen color que
los identifica.

Los recipientes de basura se limpian y desinfectan con una
frecuencia apropiada para minimizar su potencial de
contaminacion.

Cada fileteador se encarga de lavar

X |su caja diariamente y luego los

guarda en el deposito de cajas.

Puntaje obtenido

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

Los equipos son duraderos y moviles de manera que se
permiten las operaciones de mantenimiento, limpieza,
desinfeccion y control.

NO APLICA

Los equipos, recipientes y utensilios que entran en
contacto con el pescado estan proyectados para permitir
un drenaje adecuado Yy construidos para poder ser
limpiados, desinfectados y mantenidos de manera que se
evite la contaminacion.

Los equipos y utensilios estan proyectados y construidos
para reducir al minimo la presencia de angulos estrechos
internos y salientes y pequefias grietas o huecos donde
pueda acumularse suciedad.

Los productos de limpieza y desinfeccién utilizados para
los utensilios son aprobados por un organismo oficial
competente.

La FDA

Puntaje obtenido

2,25

3. SUMINISTRO DE AGUA Y HIELO

El agua cumple con los parametros oficiales de
potabilidad.

El agua es analizada por la autoridad de inspeccion
sanitaria con la frecuencia adecuada para confirmar su
potabilidad. Las aguas provenientes de fuentes distintas a
los acueductos municipales son sometidas a tratamientos
de potabilizacién y analizadas para asegurar su
potabilidad.

X | Se hace diariamente.




Donde se requiere almacenar agua, los tanques se
encuentran disefiados y construidos adecuadamente, y se

mantienen de manera segura para prevenir su X
contaminacion.

El suministro de agua potable es abundante con una

presién adecuada de manera tal que cubre todos los X

requerimientos operacionales y de limpieza.

Todas las sustancias quimicas empleadas para la
potabilizacion del agua son aprobadas por las autoridades
sanitarias para este fin.

No se utiliza sustancias quimicas,
ya es agua potable, solo se utiliza
cloro.

El tratamiento quimico se monitorea y controla para
mantener las operaciones apropiadas de productos
quimicos y prevenir la contaminacion.

Cada 3 meses se hace un andlisis
microbiol6gico, pero no se agrega
sustancias quimicas.

El hielo usado como ingrediente o en contacto directo con
el pescado es hecho con agua potable y se encuentra
protegido contra la contaminacion.

X | Esta hecho de agua potable.

Puntaje obtenido

6,5

4. ALMACENAMIENTO DE LAS MATERIAS PRIMAS

El pescado no fileteado que requieren refrigeracion se
almacenan a 4 ° C 0 menos Yy se monitorean
apropiadamente

No se monitorea constantemente.

Las materias primas, y cuando se requiere también los
materiales de empaque, se rotan adecuadamente para
prevenir su dafio 0 contaminacion.

NO APLICA

Puntaje obtenido

0,50

5. ASPECTOS OPERATIVOS

5.1 Manipuleo

Los métodos y procedimientos de manipuleo aplicados
durante limpieza y corte del pescado garantizan la
preservacion del producto, evitan su contaminacién y
dafio fisico.

El despacho de pescado eviscerado, descabezado y
fileteado es realizado en recipientes limpios con hielo y
en buenas condiciones que protejan el producto de la
contaminacion y de los dafios fisicos.

Se realiza sin hielo y en recipientes
de pléstico.

Puntaje obtenido

1,25

5.2. Operaciones

El encargado del area asegura que la calidad del producto
es optima antes de iniciar la operacién de fileteo.

Las actividades que realizan estdn dentro de las
condiciones higiénicas y de preservacion del pescado de
manera tal que se facilite las operaciones de control e
inspeccion.

Brindan capacitacion al personal en temas relacionados al
manipuleo higiénico del pescado y sus implicancias en la
salud publica de conformidad con las normas sanitarias
dispuestas por el Ministerio de Salud.

Disponen avisos recordatorios y diagramas de flujo de
proceso en la parte superior de las paredes de la zona de
trabajo.

Puntaje obtenido

2,5

5.3. Manipuladores del pescado




Los manipuladores de pescado reciben capacitacion sobre
manipuleo higiénico de pescado de una entidad
competente o reconocida por la autoridad de inspeccion
sanitaria.

Son 300 fileteadores y el jefe de
calidad quienes aseguran la calidad.

Los manipuladores directos de pescado utilizan
vestimentas limpias, de color blanco y en buen estado, con
protectores de agua, y calzado resistente a la humedad.

Se les obliga a lavarse las manos antes de iniciar el
trabajo, inmediatamente después de haber utilizado los
servicios higiénicos y de manipular material sucio o
contaminado, asi como todas las veces que sea necesario.

Puntaje obtenido

2,25

6. PERSONAL

6.1. Entrenamiento

Existe un programa escrito de entrenamiento para el
personal que manipula el pescado.

Se ofrece induccion y entrenamiento apropiado en higiene
personal y manejo higiénico de pescado a todos los
manipuladores.

El entrenamiento original en higiene de pescado es
reforzado y actualizado a intervalos adecuados de tiempo.

Se hacen charlas cada 5 6 6 meses.

Puntaje obtenido

15

6.2. Requerimientos de higiene y salud

Todas las personas proceden a lavarse las manos con
jabones liquidos desinfectante cada vez que ingresan al
area de fileteo e inmediatamente después de haber
utilizado los retretes.

Todas las personas que laboran en el area de fileteo, antes
de comenzar sus actividades se retiran sus joyas y otros
objetos que puedan caer sobre el pescado o contaminarlos
de alguna manera. Las joyas, incluyendo argollas o
manillas de uso medicado que no puedan ser retiradas
deben cubrirse adecuadamente.

Los efectos personales y la ropa de calle se guardan en
areas en las que no manejan y de manera que se evita la
contaminacion.

No hay vestidor.

El personal de limpieza y mantenimiento dispone de una
indumentaria de diferente color, limpia con delantales
impermeables, calzados de jebe, protectores de cabello y
mascarillas.

No cuentan con delantales
impermeables.

El acceso de clientes y visitante es controlado para
prevenir la contaminacién. Se dispone de patrones de
desplazamiento o avisos para estas personas a fin de evitar
que se produzca una contaminacion cruzada con el
alimento.

Cualquier comportamiento que podria derivar en una
contaminacién del pescado, tales como comer, fumar,
mascar goma, estornudar o toser o tener practicas poco
higiénicas como escupir, se encuentran totalmente
prohibidas en esta area.

Puntaje obtenido

1,25

6.3. Heridas y enfermedades transmisibles

El personal encargado del area de fileteo tiene y hace
cumplir la politica de prevenir que los trabajadores que se
sabe tiene o porta una enfermedad transmisible por
alimentos, trabaje en esta érea.

Se les revisa diariamente el carné de
sanidad que tiene vigencia de 6
meses.




El jefe de calidad exige a los trabajadores que avisen a la
gerencia cuando se encuentran sufriendo de enfermedades
transmisibles a través de alimentos

Los trabajadores que tienen heridas abiertas o raspaduras
no manipulan pescado a menos que la herida se encuentre
completamente protegida con una cobertura a prueba de
agua, tal como un guante de caucho.

Puntaje obtenido 3
7. SANEAMIENTO Y CONTROL DE PLAGAS
7.1. SANEAMIENTO
7.1.1. Programa de limpieza y saneamiento
Existe un programa escrito de limpieza y saneamiento que
incluye: el nombre del responsable, la frecuencia de la
actividad, los productos quimicos y las concentraciones
empleadas, los procedimientos de limpieza vy
saneamiento.
Los procedimientos especiales de saneamiento y aseo
requeridos durante el proceso de fileteo , tales como la
remocion de residuos, se especifican en el documento.
Los productos quimicos se emplean de acuerdo con las
instrucciones de los fabricantes y se encuentran aprobados
por las autoridades sanitarias para su uso en alimentos.
El programa de saneamiento se lleva a cabo de manera tal
que no contamina el producto después de limpiar o
desinfectar.
La efectividad del programa de saneamiento es
monitoreada y verificada, por ejemplo, por medio de una
inspeccion rutinaria, y/o por medio de pruebas X
microbiol6gicas, y cuando se requiere, el programa se
ajusta consecuentemente con las necesidades.
Puntaje obtenido 4
7.1.2. Reqgistros de saneamiento
Los registros de las actividades de saneamiento incluyen
la fecha, el personal responsable, los hallazgos, las X
acciones correctivas tomadas o los resultados de los
andlisis microbioldgicos, cuando estos se requieren.
Puntaje obtenido 0.5
7.2. CONTROL DE PLAGAS
7.2.1. Programa de control de plagas
Existe un programa escrito, efectivo de control de plagas
que incluye: ElI nombre de la persona que tiene la
responsabilidad de hacer el control de plagas.
El nombre de la compafila de control de plagas o el
nombre de la persona contratada para el programa de FEMA SAC
control de plagas.
La lista de productos quimicos empleados, la
concentracién, la localizacién donde se aplican y los X
métodos y frecuencias de aplicacion.
Un mapa de la localizacion de las trampas.
Los tipos y frecuencias de inspeccién para verificar la X
efectividad del programa.
Los pesticidas empleados son aprobados por las X

autoridades sanitarias.




Los pesticidas se emplean de acuerdo con las
instrucciones de la etiqueta.

Los tratamientos de control de plagas de la instalacion se
conducen asegurando que no exceden los niveles
maximos de residuos permitidos por el Codex
Alimentarius.

Pajaros y demas tipos de animales, que no vayan a ser
beneficiados, deben estar ausentes de las instalaciones.

Puntaje obtenido 5,75

7.2.2. Registros de control de plagas incluyen

Resultados de los programas de inspeccién, tales como
hallazgos en las trampas o localizacion de focos de
infestacidn, y de las acciones correctivas tomadas en cada
caso. Fecha y personal responsable.

Puntaje obtenido 0,75

8. REGISTROS (EN GENERAL, PARA TODOS LOS REGISTROS REQUERIDOS)

Los registros son legibles, permanente y reflejan con
precision los eventos, condiciones y actividades que se X
desarrollan efectivamente en la actualidad.

Los errores o cambios se identifican de manera tal que los
registros originales son claros.

Cada registro de datos es hecho por el personal
responsable al momento en que el evento especifico
ocurre. Los registros completos siempre se firman y
fechan por parte de la persona responsable de hacerlo.

Los registros criticos son firmados y fechados por un
individuo calificado, designado por la gerencia antes de la
distribucion de los productos terminados. Todos los
demés registros se revisan con la frecuencia apropiada
para proporcionar indicios oportunos de deficiencias
potenciales serias.

NO APLICA

Los registros se guardan por espacio de un afio después de
la fecha de expiracion colocada en la etiqueta de los

productos o, si no tienen fecha de expiracion, por dos afios X
después de la fecha de venta.
Los registros se mantienen y se encuentran disponibles en X

el momento que se solicitan.

Puntaje obtenido 3,75
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A. GENERALIDADES

1. OBJETIVO

Proporcionar lineamientos de sanidad, higiene e inocuidad del pescado, a fin de
asegurar una correcta prevencion de alguna fuente potencial de contaminacion en el
desarrollo del proceso de fileteo.

2. ALCANCE

El presente Manual de Buenas Practicas de Manufactura es aplicable al Area de
Fileteo del Terminal Pesquero de Villa Maria del Triunfo.

3. RESPONSABILIDADES

La Gerencia General es responsable de autorizar los recursos necesarios para que se

cumpla el Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

El Jefe de Control de Calidad es responsable de la verificacion del cumplimiento de
las disposiciones y lineamientos establecidos en el Manual de Buenas Practicas de

Manufactura.

Inspectores Apoyan al Jefe de Control de Calidad en la realizacion y aplicacion del
Manual de Buenas Précticas de Manufactura.

El Personal que labora estd comprometido a cumplir los lineamientos establecidos en

el Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

4. REFERENCIAS

e Norma Sanitaria para las Actividades Pesqueras y Acuicolas, aprobado mediante
el Decreto Supremo N° 040-2001-PE.
e Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas,

aprobado mediante el Decreto Supremo N° 007-98-SA.
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5. DEFINICIONES
- Limpieza:

Proceso para eliminar suciedad visible o microscopica y cualquier material
presente que no deba formar parte de un articulo, su objetivo en la industria
alimentaria es la eliminacion de restos de alimentos en superficies que permiten

desarrollo microbiano.
- Saneamiento:

Control de todas las condiciones y practicas que deben ser realizadas en una
planta que procesa pescado, a fin que el pescado procesado esté libre de materias

extrafias y de microorganismos que producen enfermedades.
- Desinfeccion:

Es la reduccién del nimero de microorganismos a un nivel que no dé lugar a
contaminacion nociva del alimento, sin menoscabo de la calidad, mediante

agentes quimicos y/o métodos higiénicamente satisfactorio.
- Contaminacion:

Presencia de cualquier materia objetable en el pescado o producto pesquero a
causa de agentes patdgenos microbianos, productos quimicos, cuerpos extrafios
u otras materias indeseables que pueden comprometer la inocuidad o idoneidad

del alimento.
- Contaminacidén cruzada:

Presencia de contaminantes en los alimentos provenientes de focos de
contaminacion que llegan por contacto directo o a través de las manos,

superficies, alimentos crudos, por vectores, etc.
- Inocuidad de los alimentos:

Es la garantia que el pescado o producto pesquero es aceptable para el consumo

humano y que, de acuerdo con el uso a que se destinan, no causara dafio al
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consumidor cuando es preparado y/o consumido. Caracteristica de estar exento

de riesgo para la salud humana

B. PERSONAL
B.1 Higiene

e Asearse 0 bafiarse diariamente con agua y jabon.

e Mantener las ufias cortas, limpias y sin esmalte, ya que pueden almacenar
suciedad y microorganismos que pueden contaminar el producto.

e Se recomienda el uso de toalla personal, y jamas permitir que se mantenga
hameda.

e Lavarse las manos cada vez que se ingrese al area de proceso, después de ir
al bafio o tocar algin objeto ajeno al proceso.

e El protector buconasal debera cubrir nariz, boca y barba.

e El cabello debe ser corto en los hombres y recogido en las mujeres.

e Al momento de estornudar o toser, deben hacerlo lejos del producto o
superficies de contacto directo con el producto y deben taparse la boca o
nariz con pafiuelos limpios. Inmediatamente después deben lavarse las
manos de acuerdo a lo establecido.

e Las cortadas y heridas deben cubrirse apropiadamente con un material
impermeable, y no entrar en el &rea de proceso cuando éstas se encuentren en
partes del cuerpo que estén en contacto directo con los productos.

e Todas las personas que deseen ingresar a las areas de proceso, deberan
cumplir con las medidas higiénicas establecidas por la empresa.

e Prescindir de lapiceros, lapices, termdmetros, sujetadores, celulares, u otros
objetos desprendibles en los bolsillos superiores de la vestimenta en las areas

de trabajo y manejo de productos.
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B.2 Uniforme Completo y limpio

Uso del uniforme

e En el &rea de fileteo se selecciona el equipo de proteccion personal indicado.

e Dentro de esta area es obligatorio el uso de uniforme completo para los
empleados, que debe incluir: pantalén, camisa y/o polo, medias, botas, gorro,
mascarilla y mandil de plastico.

e El uniforme completo debe conservarse en la medida de lo posible limpio a lo
largo de la jornada de trabajo, debe mantenerse en buen estado sin presentar
desgarres, partes desconocidas, o presencia de huecos.

e Es responsabilidad de cada persona lavar los uniformes periédicamente.

e En la camisa o delantales no se permite bolsillos ubicados arriba de la cintura,
para prevenir que los articulos que puedan encontrarse en ellos caigan

accidentalmente en el producto.

Uso de mascarilla

e Toda persona que entre en contacto directo con el producto o superficies que
estén en contacto con el producto, deben utilizar mascarillas con el fin de evitar
cualquier tipo de contaminacién en el producto y evitar respirar particulas
suspendidas generadas por la materia prima.

e La mascarilla debe usarse de tal modo que cubra la boca y la nariz, ya que estas
partes son portadoras de numerosos microorganismos que pueden contaminar

facilmente el alimento.

Uso de botas
e Solo se permite el uso de botas, de preferencia de suela antideslizante y con
calcetines. Los mismos que deben ser mantenidos de buenas condiciones para

evitar cualquier tipo de contaminacion.
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e Esta totalmente prohibido traer los zapatos puestos desde casa, para evitar
contaminacion cruzada.

e Durante la semana al terminar cada jornada de trabajo los zapatos se quedaran en
el casillero asignado, y el sdbado al terminar la jornada de trabajo, cada
empleado debe llevar los zapatos a su casa, lavarlos y traerlos limpios el lunes de

la siguiente de la semana.

B.3 Conducta personal
En el éarea de fileteo donde se manipula la materia prima, estd totalmente
prohibido todo acto que pueda resultar contaminante para el producto.
e El personal debe evitar actos que no son sanitarios como:
o Rascarse la cabeza u otras partes del cuerpo.
o Tocarse la frente.
o Introducir los dedos en las orejas, nariz o boca.
o Exprimir espinillas.
o Escupir dentro del area de procesamiento.
o Comer en el puesto de trabajo.
o Colocar en el piso productos, materias primas 0 empaques.
e Si por alguna razén se incurre en algunos de los actos mencionados
anteriormente se deben lavar las manos inmediatamente.
e Esta prohibido meter los dedos y las manos en el producto, si éstas no se
encuentran limpias.
e Dentro del area de proceso queda terminantemente prohibido fumar, ingerir
alimentos, bebidas y golosinas.
e Los lockers deben mantenerse en buen estado, limpios y ordenados.
e El personal no debe correr o jugar por riesgo de caida.
e En caso de existir algin accidente durante el trabajo éste debe ser registrado.
o El area de trabajo debe mantenerse limpia todo el tiempo, o en su defecto tenerla

exenta de suciedad grosera. No se debe colocar ropa sucia, envases 0 materia
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prima, utensilios o herramientas en las superficies de trabajo que tienen contacto
con el producto.
e Todo el personal debe comprender y aceptar las reglas generales de la empresa

antes de ingresar a la misma.

B.4 Cliente o visitante

e Todo cliente o visitante debe comprender y aceptar las reglas del Terminal
Pesquero antes de ingresar a la misma.

e Los clientes no deberan interferir con las labores de las actividades realizadas
por el Terminal Pesquero.

B.5 Proceso

e No se debe poner el producto en el suelo, debiendo usar cajas de plasticos.

e No se debe poner el producto en los pasadizos donde obstaculiza el libre paso de
transito para el manejo del producto.

¢ Nunca introducir vidrio al area de proceso.

e No deteriorar las instalaciones.

B.6 Difusién
e En el area de trabajo debera haber letreros de difusion, que sefialen el uso de la
indumentaria correcta, asi como el lavado de las manos.

e Se deberéa contar con un programa de capacitacion para el personal.
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B.7 Educacion y Capacitacion
e Empleados

o Todo personal que ingresa a trabajar al Area de Fileteo del Terminal
Pesquero de Villa Maria del Triunfo tiene que cumplir con el requisito de
contar con un carnet de sanidad. A su vez recibe una induccion sobre las
consideraciones de sanidad contempladas en las reglas internas del
terminal.

o Todo el personal debe estar bien capacitado sobre las consecuencias de la
falta de higiene al manipular el pescado. Los empleados deben de estar
conscientes de la importancia de las medidas higiénicas en la
manipulacion del producto.

o Todo personal debe recibir una constante capacitacion sobre los diversos
topicos de las BPM. Por esta razon se recomienda que todos los
empleados deben recibir por lo menos dos capacitaciones al afio o cada
Vez que sea necesario.

o Las capacitaciones deben de ser preparadas con anticipacion y deben
quedar debidamente documentadas en forma general y por cada
empleado.

o Se debe llevar a cabo una evaluacion posterior a la charla, para
determinar si la charla fue bien asimilada.

o Las charlas preferiblemente deben ser impartidas en lugares ajenos al
area donde se realiza la actividad y debe contar con las mayores
comodidades posibles para que éstas ayuden a mantener el interés de los
participantes y las capacitaciones sean mejor aprovechadas.

o Debe respetarse el horario de capacitaciones, se debe empezar y terminar
puntualmente, segun lo programado y no se debe ejecutar labores
distintas a las correspondientes de la capacitacion durante ese tiempo.

e Supervision
o El encargado de la supervision sera el jefe de planta, el cual debe ser

capacitado al respecto y tener un buen criterio sobre las BPM.
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o Los supervisores deben realizar todos los dias las inspecciones
correspondientes sobre el cumplimiento sobre las BPM vy llenar el
formato de cumplimiento de las medidas de higiene.

e Sefializacion

o Debe haber sefalizacion en toda el area para que no haya confusion por
parte del personal o clientes. También se deben sefialar mediante rétulos
las é&reas restringidas, la ubicacion de los extinguidores, basureros,
ductos eléctricos y las salidas de emergencias.

o Se deberdn sefalizar las tuberias mediante diferentes colores y de
acuerdo a su funcionalidad (electricidad, agua normal, vapor, etc), de
aplicarse.

o Los tomacorrientes deben ser rotulados de acuerdo al voltaje que tienen.
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B.8 Estado de salud

e Las personas responsables de la planta deberan acreditar en forma permanente
el buen estado de salud.

e Todo el personal cuyas funciones estén relacionadas con la manipulacién de
materia prima, deberan someterse a examenes médicos previos a su contratacion,
a su vez deberd mantener una constancia de salud actualizadas, documentada y
renovarse como minimo una vez al afio.

e No debera permitirse el acceso al area de manipulacion del producto a las
personas de las que se sabe o0 se sospecha que padecen o son portadoras de
alguna enfermedad que eventualmente pueda trasmitirse por medio de los
productos. Cualquier persona que se encuentre en esas condiciones debera
informar inmediatamente a la direccion sobre los sintomas y someterse a un
examen médico si asi lo indican las razones clinicas.

e Entre los sintomas que deberd comunicarse a la direccion para que se examine la
necesidad de someterse a una persona a examen médico y/o la posibilidad de
excluirla de la manipulacion del producto, cabe sefialar los siguientes:

o lctericia, Diarrea, Vomitos y Fiebre.
o Dolor de garganta con fiebre.
o Lesiones de la piel visiblemente infectadas (fordnculos, cortes, etc.).

o Secrecion de los oidos, los 0jos o la nariz.
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C. EDIFICIO E INSTALACIONES

C. 1 Disefio y Construccion del area de fileteo

La estructura del area de fileteo debe tener un adecuado tamario, construccién y
disefio para facilitar el mantenimiento y operaciones sanitarias. Las instalaciones
deben:

e Proveer suficiente espacio para una comodidad de operacion, transito de los
clientes y almacenamiento de producto fileteado.

e Permitir la toma de precauciones adecuadas para evitar y reducir la
contaminacion potencial del producto, de superficies que estén en contacto con
el producto, por microorganismos, suciedad u otros materiales extrafios. El
potencial de contaminacién se podra reducir por medio de controles adecuados
de seguridad del producto y practicas operacionales, las cuales estan separadas
de cualquier probabilidad de contaminacion, sea por ubicacion, tiempo, flujo de
aire, sistemas cerrados u otros medios.

e Permitir la toma de precauciones adecuadas para proteger el producto,
considerando lo siguiente:

- Parihuelas o cajas de plastico para el traslado del producto al area de fileteo.
- Area libre de plagas o refugio de plagas.

e Proveer iluminacion adecuada en las areas de lavado de mano, en los vestidores
y las salas con casilleros y en los servicios sanitarios.

e Proveer de ventilacién adecuada o equipos de control para minimizar olores y
vapores que puedan contaminar el producto.

e Los pisos deben de estar construido de material resistente, impermeable para el
control de la formacion de hongos u otros focos de contaminacion, resistente a
los agentes quimicos que se produzcan en las actividades de fileteo. Asi también
debe ser un material no toxico para el uso que se le da en area. En cuanto al
disefio, los pisos no deben presentar fisuras a la vez que deben permitir un
desagie adecuado. Las juntas entre los pisos y paredes deben ser en media cafia,

para facilitar las labores de limpieza y desinfeccion.
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e Los pasadizos como vias de comunicacion al interior del establecimiento deben
ser lo suficientemente amplios para el niUmero de personas que laboran en el
area, siempre para prever un movimiento fluido de trabajadores y materia prima.
Las paredes deben ser lisas, lavables, cubiertas de material sanitario de color
claro y de facil limpieza y desinfeccion. La superficie de las mismas debera ser
de materiales no tdxicos e inodoros. En cuanto a las dimensiones, las paredes
deberian tener la altura conveniente para labor que se realiza. En el area de
fileteo los techos deben tener una altura minima de 3 metros o la necesaria para
que exista ventilacion. Las ventanas deben estar construidas de forma que eviten
la acumulacién de suciedad, con dinteles inclinados, provistos de mallas o
mosquiteros que se pueden retirar facilmente para su respectiva limpieza. La
disposicion de las puertas deben ser para abrirse hacia el exterior de la zona que

protegen.
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C. 2 Instalaciones sanitarias

e Los bafios no deberén tener comunicacion directa con el &rea de trabajo.

e Las puertas de los mismos deberan estar dotadas con cierre automaticos y con su
lavabotas o tapete sanitario para impedir el traslado de contaminacion desde los
bafios hasta la zona de produccion.

e Los bafios se deben de separar por sexo y debe de haber como minimo

o 1 ducha por cada 15 personas.

o 1 sanitario por cada 20 personas.
o 1 orinal cada 15 hombres.

o 1 lavamanos cada 20 personas.

e También deben estar equipados con papel higiénico, recipientes para basura con
tapa a pedal, lavamanos con accionamiento no manual, soluciones desinfectantes
y un secador higiénico de manos. Y dichas instalaciones deben estar claramente
sefialadas.

e Es adecuado que cada trabajador disponga de un casillero que le permita lavar su
ropa y articulos personales, por ello no deben llevarlos ni mucho menos
almacenarlos en las zonas de manipulacién. El vestidor debe ser un sitio cerrado
en el que el trabajador se cambie y guarde su ropa mas sus alimentos.

e EIl area de fileteo debe tener para la utilizacion de su personal un lavamanos de
acondicionamiento no manual dotado de jabdn, desinfectante y toallas
desechables, también que conduzca las aguas residuales a las cafierias
correspondientes, no al piso del area.

e Se debe tener un area para el lavado de botas.
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D. EQUIPOS Y UTENSILIOS

Los utensilios deben cumplir con las normativas basicas. Los requisitos basicos de

las superficies en contacto directo con los alimentos son:

e Material inerte.

e Estructura lisa.

e Facilmente desarmables.

e Facilmente accesibles para la limpieza manual o automatica directa.

e Tampoco pueden ser integrados por materiales como el cadmio, zinc, antimonio
y hierro.

e Las mesas de fileteo deben ser de acero inoxidable.

e Los cuchillos deben ser de mango de plasticos.
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E. LIMPIEZA

La limpieza es cualquier proceso para la eliminacion fisica de suciedad, es decir, de
cualquier materia prima presente que no deba formar parte de un articulo. Esta
materia puede contener materia que es responsable de alteracion o intoxicacion
alimenticia (Hobbs y Roberts, 1993).

E.1 LIMPIEZA Y DESINFECCION DE INSTALACIONES
Areas externas

Pistas y veredas

e Retiro de basura
o Retirar la basura liviana (papeles, hojas de arboles, etc.) y la basura pesada
(piedras, ramas, etc.) con ayuda de trinches, escobas y lampas, colocandolos
en los tachos.
o Retirar los residuos adheridos al suelo, con ayuda de espatulas de acero.
o Barrer las veredas y pistas usando escobas de cerdas duras (nylon).
o Acumular montones pequefios y colocarlos en los tachos, repetir esta
operacion hasta completar la limpieza de la pista y vereda.
o Trasladar los tachos al &area de desperdicios de la planta de alimentos
balanceados.
e Lavado
o Lavar con agua a presion para remover los residuos solidos que se
encuentren en pista o vereda.
o Restregar con escobas de cerdas duras principalmente con costras adheridas.

o Dirigir el agua y residuos libres hacia el sistema de alcantarillado.

Paredes externas

e Retiro de polvo
o Retirar el polvo de las paredes de arriba hacia abajo con la ayuda de los

escobillones de mango largo y corto.
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o Eliminar las costras adheridas en las paredes con la ayuda de espétulas.
o Quitar las telarafias levantandolas, evitando manchar la pared.
o Barrer el polvo y particulas extrafias que se acumulan en el suelo.
e Lavado
o Preparar la solucién detergente y aplicarla sobre la superficie de la pared de
arriba hacia abajo con ayuda de esponjas o telas suaves.
o Restregar principalmente donde existan costras, manchas, etc.

o Enjuagar con agua a presion las paredes de arriba hacia abajo.
Areas Internas

Techos vy paredes

e Retiro de polvo y residuos (Techos y Paredes)

o Retirar la mayor cantidad de utensilios, equipos, materia prima, y otros que
se encuentren cerca de las paredes y que puedan moverse sin dificultad, en
caso contrario, cubrirlos adecuadamente.

o Retirar el polvo y telarafia de las paredes y techos ayudandose con
escobillones de mango largo y corto.

o Eliminar las costras adheridas en las paredes y techos con ayuda de
espatulas.

o Barrer el polvo y particulas extrafias que se acumulen en el suelo.

e Lavado

o Preparar la solucién detergente y aplicarla en areas pequefias de arriba hacia
abajo con la ayuda de esponja y telas suaves.

o Restregar principalmente donde existan costras, manchas, etc.

o En las paredes con maydlica, restregar la suciedad adherida entre las ranuras
de porcelana.

o Enjugar con esponjas hiumedas, renovando a menudo el agua de enjuague.

o Secar con esponja o telas suaves.

o Repetir la operacion de lavado, enjuagado y secado hasta terminar la

superficie de la pared.
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Desinfeccion (Paredes)

O

©)

©)

Pisos

Preparar la solucion desinfectante siguiendo las instrucciones definidas.
Esparcir el desinfectante con la ayuda de un pulverizador.
Dejar que el desinfectante tenga un tiempo para que haga efecto, antes de

realizar las actividades habituales.

Retiro de Polvo y Residuos

o Retirar la mayor cantidad de utensilios, equipos, materia prima y otros que
se encuentren cerca de las paredes y que pueden mover sin dificultad.

o Recoger la basura liviana y depositarlo en los tachos.

o Eliminar el material adherido con la ayuda de espatulas.

o Retirar el polvo desde la parte més interna del &rea hacia la entrada del
mismo con la ayuda de escobillones de mango largo y corto incluyendo
pasadizos y escaleras.

Lavado

o Preparar la solucion detergente y aplicarla con la ayuda de trapeadores. Para
remover suciedades grasosas utilizar agua caliente.

o Trapear areas pequefias desde la parte méas interna hacia la entrada y en
forma paralela a las paredes laterales.

o Enjuagar y secar el area limpiada, ayudarse con trapeadores.

o Repetir la operacion de trapear, enjuagar y secar, hasta que el piso quede
limpio. No ensuciada el agua para el enjuague, cambiandola con frecuencia.

o Durante esta operacion dirigir el agua hacia los sumideros o rejillas, segln

sea el caso.

Desinfeccion.

o

o

Preparar la solucién desinfectante siguiendo las instrucciones definidas.
Utilizando un trapeador especifico para esta actividad, trapear el piso desde

la parte mas interna hacia la entrada y en forma paralela las paredes laterales.
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o Desinfectar el éarea haciendo pausa para humedecer el trapeador con el
desinfectante.
o Dejar que el desinfectante tenga un tiempo necesario para que haga efecto,

antes de realizar las actividades habituales.

Ventanas
e Retirar el polvo y residuos
o Limpiar las ventanas desde los niveles superiores de la planta hacia los
niveles inferiores.
o Retirar las telarafias y el polvo de la parte superior hacia el inferior de ambos
lados de los vidrios, ayudarse con telas suaves.
o Retirar las costras o sustancias adheridas con la ayuda de espatulas de
plasticos.
o Barrer el polvo y particulas extrafias que se acumulan en el suelo.
e Limpieza
o Aplicar los limpiadores por ambos lados de los vidrios, ayudarse con
esponjas o telas suaves.

o Secar o pulir con telas suaves por ambos lados de los vidrios.

Puertas
e Retiro de polvo y residuos
o Retirar el polvo de arriba hacia abajo y pon ambos lados, ayudarse con telas
suaves.
o Retirar las sustancias adheridas con la ayuda de espétulas.
o Barrer el polvo y particulas extrafias que se acumulan en el suelo.
e Lavado
o Aplicar la solucién detergente usando esponjas, telas suaves humedas y bien
exprimidas.

o Restregar principalmente donde existen costras adheridos.
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o Eliminar los restos de detergentes con una tela o esponja himeda y bien

exprimida haciendo pausa para enjuagarla.

o Secar con telas suaves.

Difusores plasticos, fluorescentes y bombillas

e Retiro de polvo

o Desconectar la caja general de luz.

o Retirar los difusores plasticos y cuando sea necesario los fluorescentes y

bombillas.
o Retirar el polvo de las superficies con una tela suave.

e Lavado

o Trasladar el difusor plastico hacia el area de limpieza.

o Preparar la solucion detergente y aplicarla con esponjas de fibras de nylon.

o Restregar principalmente donde existan costras adheridas.

o Enjuagar y secar con la ayuda de esponjas y telas suaves, antes de volver a

colocarlos.
Tuberias
e Lavado

o Preparar la solucion detergente y aplicarla con esponjas de fibras de nylon

sobre las superficies.

o Restregar con una tela hiumeda y exprimida principalmente donde existan

costras adheridas.

Lavaderos v fregaderos

e Lavado

o Preparar la solucion detergente y aplicarla con esponjas de fibras de nylon

sobre las superficies de los lavaderos y fregadores, incluyendo los artefactos

cromados.

o Remover las superficies grasosas con agua caliente.
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o Enjuagar con agua los lavaderos y fregaderos, ayudarse con esponja o telas
suaves.
e Desinfeccion
o Preparar la solucion desinfectante segun instrucciones definidas.
o Aplicar esta solucion con ayuda de esponjas o telas suaves.
o Dejar el desinfectante el tiempo necesario para que haga efecto, antes de su
uso.

o Enjuagar los accesorios cromados

Inodoros
e Lavado
o Preparar la solucion detergente y verter parte de esta en el inodoro.
o Restregar la parte interna con cepillos.
o Aplicar el resto de la solucion detergente en la parte externa del inodoro con
ayuda de esponjas.
o Pasar el agua para enjuagar la parte interna y enjuagar con abundante agua la
parte externa.
e Desinfeccion
o Preparar la solucién desinfectante segun instrucciones definidas.
o Aplicar esta solucion por dentro y fuera del inodoro con la ayuda de esponjas
y cubetas.
o Dejar el desinfectante el tiempo necesario para que haga efecto, antes de su
uso.

o Enjuagar los accesorios cromados.

Armarios, Gabinetes y Guardaropas

e Limpieza
o Eliminar la basura liviana y retirar el polvo de la parte superior o la inferior,
ayudandose con una tela hiumeda.

o Secar las superficies con una tela suave cuando se requiera.
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Uso de desinfectantes

La desinfeccion de las estructuras sera realizada con dos tipos de sustancias quimicas
las cuales son:

e Productos clorados

e Agentes anfoteros tensoactivos

Estos dos tipos de desinfectantes deberan tener una rotacioén en un tiempo maximo de

seis meses.
CONTROL DE PLAGAS

F. 1 GENERALIDADES

e Las plagas son una amenaza latente para la calidad de los productos que se
encuentran en el Terminal Pesquero y en especial para el area de fileteo, por eso
las especificaciones para su control deben estar consignadas y siempre en
préctica por quienes son los indicados para llevarlas a cabo.

e Generalmente las plagas que perjudican la industria de alimentos se pueden
dividir en cuatro clases: roedores (ratas Yy ratones), insectos voladores
(mosquitos y moscas), insectos rastreros (cucarachas y hormigas), e insectos
taladores (gorgojos y termitas).

e Comunmente el ingreso de las plagas al Terminal Pesquero de Villa Maria del
Triunfo se da a través de puertas, ventanas, desagues, entradas de aire, etc, de
alli pudiendo llegar al area de fileteo.

e La empresa debera contar con un programa escrito para controlar todo tipo de
plagas, que incluya como minimo:

- ldentificacion de plagas,
- Mapeo de estaciones,
- Productos Aprobados utilizados,

- Hojas de seguridad de los productos.
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e Los productos quimicos utilizados dentro y fuera del establecimiento, deben
estar registrados por la autoridad competente para uso en la industria alimentaria

e EI Terminal Pesquero debe contar con barreras fisicas que impiden el ingreso de
plagas.

e EIl Terminal Pesquero deberd inspeccionarse periodicamente y llevar un control
escrito para disminuir al minimo de riesgos de contaminacion por plagas.

e La planta debera inspeccionarse periddicamente y llevar un control escrito para
disminuir al minimo los riesgos de contaminacion por plagas.

e En caso de que alguna plaga invada deberdn adoptarse las medidas de
erradicacion. Las medidas de control que comprendan el tratamiento con agentes
quimicos o bioldgicos autorizados y fisicos se aplicaran bajo la supervision
directa de personal capacitado.

e No solo deberdn emplearse plaguicidas, si no, pueden aplicarse con eficacia
otras medidas sanitarias. Antes de aplicar los plaguicidas se debera tener cuidado
de proteger los productos, equipos y utensilios para evitar la contaminacion.

e Después del tiempo de contacto necesario los residuos de plaguicidas deberan
limpiarse minuciosamente.

e Todos los plaguicidas utilizados deberan guardarse adecuadamente, fuera de las
areas de donde se encuentra la materia prima y mantenerse debidamente
identificados.

e Este manual rige para el Area de Fileteo del Terminal Pesquero de Villa Maria
del Triunfo.

e Todo el personal debe practicar y respetar las medidas que a continuacion se
describen segun sus actividades y procedimientos especificos.

e Proteccion
Teniendo en cuenta las posibles entradas de las plagas al area de fileteo, estas se
deben proveer de barreras fisicas que eviten definitivamente su ingreso, tales
como mallas en ventanas evitando la entrada de insectos voladores, rejillas en

sifones y protecciones debajo de las puertas impidiendo la intrusion de roedores
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y/o cucarachas, disponer los desechos de la produccion en sitios y aditamentos
adecuados para tal fin.

e Saneamiento
Dentro del Terminal Pesquero es pertinente todo arreglo que evite la
permanencia de cualquier plaga que llegase a ingresar, reparandose asi orificios
y/o grietas que puedan convertirse en escondite; creandose la disposicion del
area de forma tal que mesas u otros equipos estén separados por una distancia
adecuada de las paredes; situdndose algunas clases de materias primas en
estibas. Todo lo anterior con el fin de permitir una revision constante mucho
mas facil y préactica.

e Eliminacion
Son todas aquellas medidas que intentan erradicar de la empresa alguna plaga

que ya esté presente.
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1. OBJETIVO

Establecer las actividades necesarias para reducir la suciedad y carga microbiana en el area

de fileteo cumpliendo con el Articulo 52 a, b, ¢ de la Norma Sanitaria.

. ALCANCE

El presente procedimiento es aplicable al area e fileteo, del Mercado Mayorista Pesquero

SRINPES.

. RESPONSABILIDADES

El personal de limpieza y saneamiento es el responsable de ejecutar las disposiciones

expresadas en el presente procedimiento.

El Jefe de Control de Calidad es responsable de verificar el cumplimiento de las

disposiciones del presente procedimiento.

. REFERENCIAS

- Manual de Buenas Practicas de Manufactura del Mercado Mayorista Pesquero
SERINPES.

- Norma Sanitaria para las Actividades pesqueras y acuicolas D.S. N° 040-2001-PE.

. DEFINICIONES

Contaminante: cualquier agente bioldgico o quimico, materia extraida u otras sustancias

no afiadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan comprometer a la inocuidad o

la aptitud de los alimentos.

Desinfeccidn: destruccion de microorganismos, mediante procedimientos o agentes fisicos

0 quimicos satisfactorios, aplicados en superficies limpias de forma que se reduzca el

namero de microorganismos a un nivel tal, que no dé lugar a contaminacion peligrosa en

los alimentos que contacten con las superficies desinfectadas.

Limpieza: es la eliminacién de tierra, residuos de alimentos, polvo, grasa u otra materia

objetable.

Limpio: libre de polvo, tierra o residuos pero puede estar contaminado.

. SIMBOLOS Y ABREVIATURAS

JCC: Jefe de Control de Calidad

PL: Personal de Limpieza

COM: Comerciante
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PM: Personal de Mantenimiento
ICC: Inspector de Control de Calidad
. CONDICIONES BASICAS

El personal debera emplear segln sea el caso los siguientes materiales:

- Escobillon erizo de mango largo.
- Hisopo de nylon.

- Franela o pafio industrial.

- Aspiradora industrial.

- Solucidn de detergente industrial.
- Solucion sanitizante.

- Recogedor.

- Jaladores con terminal de jebe.

- Mascarillas.

- Escobillas de mano.

- Bolsas de plastico.

- Manguera de 1” de didmetro.

- Baldes de 20It.

- Jarra pléstica gradual de 1It.

- Vaso plastico graduado de 200ml.
- Balanza de 10kg.

- Escobas.

- Trapeadores.

- Escobillas de fierro.

- Carretilla.

- Palas.

- Guantes de jebe.

- Rastrillos.

. DISPOSICIONES ESPECIFICAS

= Se debera ejecutar adecuadamente los programas de limpieza y desinfeccion, el cual

sera revisado y comprobado mediante inspecciones periodicas.




VERSION 00

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZAY

DESINFECCION DEL AREA DE FILETEO FECHA | 05/11/2016

CODIGO P-H-001 .
PAGINA 3de7

= Al inicio y al finalizar la jornada de trabajo debe llevarse a cabo de una limpieza

minuciosa de las instalaciones del mercado.

= Se debe utilizar los desinfectantes apropiados para cada uso y se asegurara de que todo

resto sea eliminado.

» El agua potabilizada debera ser empleada para el lavado de manos, en la preparacion de

soluciones de detergentes y desinfectantes.

= El agua limpia de pozo debera ser empleada en la limpieza diaria para las operaciones

de enjuague.

» Los detergentes y desinfectantes utilizados seran los aprobados por la autoridad

sanitaria.

= Se usara detergente de uso industrial al 2% y como desinfectante el hipoclorito de sodio

al 5 0 10% para preparar soluciones desinfectantes o para desinfectar el agua segun
instrucciones de preparacion de soluciones.

. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

9.1. EI JCC elabora el Programa Mensual de Limpieza y Desinfeccion del area de fileteo
(F-LD-001), la cual sera dada a conocer al personal de limpieza para su ejecucion.

9.2. EI PL y COM, segun el area la limpieza y desinfeccion seguird la siguiente secuencia:
techos, paredes, ventanas y otras aberturas, puertas, pisos, mesas de trabajo, canaletas
de drenaje, instalacion de agua potable (tanque elevado) y alrededores.

Techos

» Lalimpieza de los techos se realizara cada 15 dias.

* En el dia designado para la limpieza delos techos, se asegurara que la zona este
libre de producto.

= Proteger todos los equipos que se encuentre en la zona a limpiar de la suciedad
proveniente de los techos, mediante el uso de bolsas plésticas.

= Llevar ala zona a limpiar los escobillones erizo de mango largo.

= Retirar la suciedad acumulada (polvo y telarafias) de la superficie interior del
techo y de las esquinas con los escobillones erizo de mango largo.

= Retirar la suciedad de los aparatos de iluminacion con la ayuda de un trapo
industrial limpio, humedecido y bien exprimido.

= No se realiza desinfeccion de los techos.
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Ventanas

La limpieza de las ventanas se realiza cada 15 dias.

Retirar las mallas de proteccion de las ventanas.

Con la escobilla de manos retirar el polvo impregnado en las mallas y rejillas,
luego aspirar el polvo de las mismas.

Aspirar los marcos de las ventanas y de otras aberturas para eliminar el polvo
acumulado.

No se realiza desinfeccién de las ventanas.

Paredes

La limpieza diaria de las paredes se realizara aspirando todo resto del polvo,
suciedad o telarafias acumulados en su superficie.

En el dia designado para la desinfeccion de las paredes el personal de limpieza
debe asegurarse de que la zona este libre de producto para evitar su
contaminacion.

Proteger los equipos proximos a las paredes con plastico.

Preparar la solucién de detergente industrial segin el Instructivo 1-005
“Preparacion de solucion detergente” y llevarla a la zona de trabajo, junto con
los implementos necesarios para realizar la higienizacion.

Pasar con el trapo industrial limpio y humedecido en solucién detergente sobre
la superficie de las paredes. Enjuagar con un pafio humedecido y limpio.
Desinfectar la superficie de las paredes con un pafio limpio humedecido en
solucion sanitizante preparada 50 ppm segun el Instructivo 1-006 “Preparacion
de solucidn sanitizante”.

Las paredes de las oficinas no requieren de desinfeccion.

Puertas

Limpieza:

La limpieza diaria se llevara a cabo aspirando la superficie de las puertas para

eliminar el polvo y suciedad acumulada.

Desinfeccion:
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Para la desinfeccion semanal, preparar la solucion de detergente industrial segdn
el Instructivo 1-005 “Preparacion de solucion detergente” y luego llevar a la zona

de trabajo todos los implementos necesarios.

Pisos

Para la limpieza diaria de los pisos, serd necesario el uso de escobillones y de
escobas para recoger el material grueso visible y restregar los pisos y con la
ayuda de chorros de agua.

Se pasara un trapo limpio y humedecido en solucion de detergente industrial
preparada segun el Instructivo 1-005 “Preparacion de solucion detergente” sobre
la superficie del piso; enjuagar completamente y aplicar solucion desinfectante.
Pasar sobre la superficie del piso un trapo industrial limpio y humedecido en
solucion sanitizante 150 ppm preparada segun el Instructivo 1-006 “Preparacién
de solucidn sanitizante”.

Los pisos de las oficinas, después de recoger el material grueso solo requiere
pasar sobre la superficie del piso un trapo limpio y humedo de solucion

desinfectante.

Mesas de trabajo (venta y fileteado)

La limpieza y desinfeccion se realiza diariamente al inicio y termino de cada
jornada.

Aplicar agua de la red con la ayuda de una manguera, sobre toda la superficies a
ser limpiada.

Preparar las soluciones de detergente segun el Instructivo 1-005 “Preparacion de
solucidn detergente” y aplicando sobre toda la superficie de la mesa de trabajo
con la ayuda de una esponja.

Enjuagar las mesas con abundante agua con la ayuda de una manguera.
Desinfectar las superficies de las mesas usando una solucion sanitizante de 50
ppm preparada segun el Instructivo 1-006 “Preparacion de solucion sanitizante”.

Dejar actuar 15 minutos e inmediatamente enjuagar con abundante agua.

Canaletas de drenaje

La limpieza y desinfeccion se realiza diariamente después de cada jornada.

Recoger el material grueso de las rejillas.
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Remover la suciedad acumulada en las rejillas con la escobilla de cerdas duras
de nylon y con la ayuda de chorros de agua.

Lavar y restregar con escobillones de cerdas de nylon y con la solucién
detergente hasta retirar la solucion visible.

Enjuagar con abundante agua para retirar la solucion detergente presente.
Desinfectar con la solucién sanitizante de 150 ppm, dejando actuar a la solucién
por 20 minutos.

Enjuagar con abundante agua para eliminar los residuos de la solucion

sanitizante.

Tanque de almacenamiento de agua

La limpieza del tanque elevado de almacenamiento se realizara mensualmente.
Se realiza un vaciado del tanque y se recogen los sedimentos del fondo del
tanque.

Con una escobilla de cerdas gruesas o escobillas de fierro se restriega el piso y
las paredes interiores para eliminar particulas solidas, mohos, algas y sarro.

Con la ayuda de un pafio y con abundante agua se enjuagan las paredes y el piso.
Desinfectar con la solucion sanitizante de 100 ppm preparada segun el
Instructivo 1-006 “Preparacion de solucion sanitizante” dejandolo actuar por
unos 15 minutos.

Enjuagar con abundante agua limpia con la ayuda de una manguera eliminando

todo residuo de solucion sanitizante.

Alrededores

La limpieza de los alrededores se realiza diariamente.

Se realiza un recojo de los desperdicios con la ayuda de escobas y recogedores
en el cerco perimetral y el estacionamiento.

Los desperdicios son llevados a los contenedores de desperdicios segun el

procedimiento del Disposicidn de desechos.

9.3. Luego de concluidas las operaciones de limpieza y desinfeccion de instalaciones, se

lavaran los materiales de limpieza con detergente industrial en polvo.

9.4. Se eliminara todo resto de detergente enjuagando con abundante agua limpia.
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9.5. Se desinfectara con una solucién sanitizante de 150 ppm preparada segun el
Instructivo 1-006 “Preparacion de solucion sanitizante”

9.6. Se secaran y almacenaran.

9.7. EIl Jefe de Control de Calidad verificara diariamente llenando el registro F-H-001

“Verificacion de Higiene y Saneamiento”.

10. REGISTROS Y FORMATOS

Caodigo Nombre del Registro y Formatos
F-H-001 Verificacion de Higiene y Saneamiento
Programa Mensual de Limpieza y Desinfeccion del Area de
F-LD-001
Fileteo
1-001 Limpieza y Desinfeccion del Area de Fileteo
Limpieza y desinfeccidn de Artefactos de Iluminacién y equipos
o0 de Ventilacion
1-003 Limpieza y Desinfeccion de Canaletas y Sumideros
1-004 Limpieza y Desinfeccion de las Manos del Personal
1-005 Preparacion de Solucion de Detergente
1-006 Preparacion de Solucion Sanitizante
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1. OBJETIVO
Establecer las actividades necesarias para el mantenimiento de las condiciones higiénico-
sanitarias de los equipos y utensilios involucrados en el proceso de comercializacion del
area de fileteo.
2. ALCANCE
El presente procedimiento es aplicable a todos los equipos y utensilios que intervienen en
el proceso de comercializacion del area de fileteo.
EQUIPOS
Bombas de agua
Balanza electronica
Estocas
Congeladores
MATERIALES Y UTENSILIOS
Disposicion de desechos
Deposito de basura
Palas
Cajas de pléastico
Carretillas
Contenedores
Limpieza
Escobas
Jaladores
Recogedores
Mangueras
Escobillas
Comercializacion
Cuchillos
Balanzas
Mesas de acero inoxidable
Tablas de fileteo
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Canastillas
Bandejas
Cajas de pléastico

3. RESPONSABILIDADES
Los comerciantes y el personal de limpieza son responsables de los equipos y utensilios en
conjunto con el area de Mantenimiento seran los encargados de la ejecucion de las
disposiciones del presente procedimiento.
El jefe de Control de Calidad es responsable de verificar el cumplimiento de las
disposiciones del presente procedimiento.

4. SIMBOLOS
JCC: Jefe de Control de Calidad
PL: Personal de Limpieza
COM: Comerciante
SCO: Supervisor de control operativo
ICC: Inspector de Control de Calidad

5. PROCEDIMIENTO
El PL, SCO, ICC son responsables de los equipos que deberan ser limpiados con trapo
industrial y windex, en caso de ser eléctricos y si es necesario se usara agua y un escobillon
(balanza electrénica). Los equipos que no sean eléctricos deberan ser restregados hasta
retirar cualquier materia adherida con una solucién detergente preparada segun la 1-006 asi
como el uso se una esponja abrasiva y una escobilla.
El PL es responsable de los equipos no electronicos sean desinfectados con la ayuda de un
rociador y una solucion sanitizante segtn 1-006.
El PL y COM son los responsables que todos utensilios usados para la disposicion de
desechos deberan ser limpiados cada vez que son evacuados, restregados hasta retirar
cualquier materia adherida con una solucion detergente preparada segin 1-005 con la ayuda
de una esponja abrasiva y una escobilla para luego ser desinfectados con un rociador y una
solucidn sanitizante segun 1-006.
Los utensilios de limpieza deben ser separados segun el &rea al que pertenecen y eliminar
los residuos sélidos con corriente de agua para luego ser sumergidos y restregados en una

solucion detergente segun 1-005 y enjuagarlos con abundante agua.
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Los utensilios usados en la comercializacion deben ser lavados con corriente de agua para
retirar los residuos solidos.

Se debe restregar hasta retirar cualquier materia adherida con una solucién detergente
preparada segun la 1-005 con la ayuda de una esponja abrasiva y una escobilla.

Se debe enjuagar con abundante agua para luego sumergirlos en una solucion sanitizante
segun 1-006 dejandolo actuar por 10 minutos.

Las balanzas y mesas se sanitizaran con la ayuda de un rociador y un trapo

industrial.

Los utensilios deben ser almacenados de tal forma que se evite el contacto con el suelo.

El JCC es responsable de verificar que la limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios
sea la adecuada segun las disposiciones del registro F-H-001 “Verificacién de Higiene y

Saneamiento”.

6. REGISTROS
Cadigo Nombre del Registro
F-H-001 Verificacion de Higiene y Saneamiento
1-005 Instructivo de Preparacion de Solucion Detergente
1-006 Instructivo de Preparacion de Solucién Sanitizante

7. HISTORIAL DEL DOCUMENTO

Primera version del documento
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PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPOS Y UTENSILIOS
ACTIVIDAD SOLUCION CONCENTRACION MATERIALES FRECUENCIA | CUIDADOS ESPECIALES
Limpieza de bombas ) Trapo industrial, esponja, Una vez por ) N
windex _ Retirar el polvo y telarafias
de agua abrasiva semana
Limpieza de balanza ) Trapo industrial, escobillon Al final de las ) o
o windex ) . No dejar restos, ni suciedad
electronica y jalador actividades
o ) ) _ No dejar restos de polvo y
Limpieza de Trapo industrial, esponja Una vez por ) o ]
Detergente-agua 10% ) tierra. La limpieza sera
mangueras y ductos abrasiva semana )
exterior.
Limpieza de ) ) Al final de las _ o
_ Detergente-agua 10% Esponja abrasiva o No dejar restos, ni suciedad
carretillas actividades
o ) ) Al final de las _ o
Limpieza de estocas | Detergente-agua 10% Esponja abrasiva o No dejar restos, ni suciedad
actividades
Limpieza de ) Trapo industrial, esponja Al final de las _ o
windex _ o No dejar restos, ni suciedad
congeladores abrasiva actividades
Limpieza de . Después de la ) ) ]
Detergente-agua 10% Escobillon . Escobillar bien los angulos
contenedores evacuacion diaria
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Desinfeccion de Solucion Rociador y trapo industrial Después de la . ) ]
. 10% . o Sanitizar bien los angulos
contenedores sanitizante y/o escobillén limpieza
Limpieza de depdsitos . Después de la ) ) )
Detergente-agua 10% Escobillon . Escobillar bien los angulos
de basura evacuacion diaria
Desinfeccion de Solucion Rociador y trapo industrial Después de la o ) ]
o . 10% . o Sanitizar bien los angulos
depositos de basura sanitizante y/o escobillon limpieza
o ) ) Al final de las _ o
Limpieza de palas Detergente-agua 10% Esponja abrasiva o No dejar restos, ni suciedad
actividades
Limpieza de cajas de Escobillon y esponja Después de cada ) ) )
o Detergente-agua 10% ] . Escobillar bien los &ngulos
plastico abrasiva evacuacion diaria
Desinfeccion de cajas Solucién Rociador y trapo industrial Después de la o ) )
. o 10% . o Sanitizar bien los angulos
de pléastico sanitizante y/o escobillén limpieza
Limpieza de utensilios Escobillén y esponja Después de cada | Colocar de tal forma que no
o Detergente-agua 10% .
de limpieza abrasiva uso tenga contacto con el suelo
Limpieza de cuchillos, Al inicio y al final
tablas de fileteo, ) ) del dia y cuantas _ o
Detergente-agua 10% Esponja abrasiva No dejar restos, ni suciedad

canastillas, bandejas y
otros

VECeES sea

necesario




PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA y DESINFECCION DE EQUIPOS Y
UTENSILIOS
CODIGO P-H-002

VERSION 00

FECHA 07/11/2016

PAGINA 6de6

Desinfeccion de
cuchillos, tablas de Solucion o Después de la Sumergir y dejar actuar por
_ ) . 10% Recipiente o )
fileteo, canastillas, sanitizante limpieza 10 minutos
bandejas y otros
Al inicio y al final
o ) ) del diay cuantas | No dejar restos, ni suciedad
Limpieza de mesas | Detergente-agua 10% Esponja abrasiva o )
veces sea Limpiar bien los angulos
necesario
Desinfeccion de Solucion ) ) ) Después de la
o 10% Trapo industrial, rociador o
mesas sanitizante limpieza
Al inicio y al final
o ) ) del diay cuantas | No dejar restos, ni suciedad
Limpieza de balanzas | Detergente-agua 10% Esponja abrasiva o )
veces sea Limpiar bien los angulos
necesario
Desinfeccion de ) ) _ Al final de las
Detergente-agua 10% Trapo industrial, rociador o
balanzas actividades




VERSION 00

PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE PLAGAS Y
ANIMALES FECHA 09/11/2016

CODIGO P-H-003
PAGINA 1de4

1. OBJETIVO
Establecer las actividades necesarias para realizar un adecuado y eficaz Control de Plagas
en las instalaciones.
2. ALCANCE
El presente procedimiento es aplicable a todas las instalaciones internas, alrededores del
Mercado Mayorista Pesquero SERINPES.
3. RESPONSABILIDADES
El jefe de Control de Calidad es responsable de la verificacion del cumplimiento del
presente procedimiento. Contratar a la empresa idonea, capaz de realizar un efectivo
Control de Plagas y coordinar con ella las acciones necesarias a tomar. ES responsable
ademas de la verificacion del buen desempefio de la empresa contratada.
El personal de limpieza es responsable de la correcta ejecucion del presente procedimiento.
4. REFERENCIAS
- Manual de Buenas Practicas.
- Procedimiento de Limpieza Y Desinfeccion del Area De Fileteo.
- Norma Sanitaria para las Actividades pesqueras y acuicolas Articulo 52 a.
5. ABREVIATURAS
JCC: Jefe de Control de Calidad
PL: Personal de Limpieza
ICC: Inspector de Control de Calidad
6. CONDICIONES BASICAS
= El personal que realiza el control de plagas debera en todo momento contar con el equipo
y material adecuado (botas, guantes, mascarilla).
= Los productos quimicos empleados en el control y erradicacion de plagas cuentan con
un almacén especial, alejado de la zona de comercializacion, almacén de equipos y
utensilios y camara de frio para evitar cualquier contaminacion directa indirecta del
producto.
7. DISPOSICIONES ESPECIFICAS
= Deberan adoptarse practicas adecuadas de higiene para evitar la formacion de un medio
que pueda conducir a la aparicion de plagas.




VERSION 00

PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE PLAGAS Y

ANIMALES FECHA 09/11/2016

CODIGO P-H-003

PAGINA 2ded

= Mediante una buena limpieza se pueden reducir al minimo las probabilidades de
infestacion.

= Las instalaciones del Mercado Mayorista Pesquero deberan mantenerse en buenas
condiciones con las reparaciones necesarias para controlar e impedir el acceso de las
plagas.

= Se debe reducir las areas donde la peste pueda alimentarse, vivir y reproducirse,
mediante el mantenimiento general de las edificaciones, de las condiciones higiénicas
de las instalaciones, asi como la buena disposicion de los residuos y basuras.

= Deberan examinarse periédicamente las instalaciones y las zonas circundantes para
detectar posibles infestaciones.

» Las infestaciones de plagas deberdn combatirse de manera inmediata y sin perjuicio de
la inocuidad o la aptitud de los alimentos.

= EI tratamiento con productos quimicos, fisicos o biologicos debera realizarse de manera
gue no represente una amenaza para la inocuidad o la aptitud de los alimentos.

= Las acciones de desinsectacion, fumigacién, desratizacion y otros de control de plagas,
requieren un amplio conocimiento técnico y cientifico, dado que el uso indiscriminado
de sustancias quimicas o una mala ejecucién de dichas acciones puede resultar en una
contaminacion de los alimentos y causar dafio a la salud humana.

= La aplicacion de rodenticidas, insecticidas y desinfectantes deberan ser realizados por
el personal capacitado, utilizando solamente productos autorizados por el Ministerio de
Salud y teniendo cuidado de evitar la contaminacion de los productos, alimentos y
utensilios.

= En relacidn a uso de insecticidas, si este se usara frecuentemente y a concentraciones no
adecuadas, habra generacion de resistencia; por consiguiente, es necesario rotar los
productos por otros de materia activa diferente y cuidado de no dejen residuos que
puedan contaminar al ambiente o al alimento.

8. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
8.1. EIJCC elaboray disefia el F-LD-003 “Programa Mensual de Control de Plagas”.
8.2. El JCC pone en conocimiento a las areas del mercado el Programa Mensual de

Control de Plagas. A través de sus comunicados.
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8.3. Segun la Programacién Mensual de Control de Plagas el personal de limpieza
realizara las actividades de monitoreo y vigilancia diariamente en todas las areas del
mercado mayorista, para determinar la necesidad de reduccion o eliminacién de las
plagas

= Control de animales domésticos
Se excluyen los animales de los ambientes del mercado, cerrando y controlando los
ingresos por donde estos pueden introducirse: puertas, muros perimétricos Yy
ventanas.

= Control de aves
El personal encargado con la ayuda de las escaleras procede a inspeccionar las
paredes, lamparas y otros lugares para detectar presencia de nidos de aves. Cuando
se detecten nidos estas se proceden a ser eliminados.

= Control de cucarachas
Con una linterna iluminar las areas oscuras donde probablemente se esconden las
cucarachas.

= Control de roedores
Se inspecciona el interior y los alrededores del mercado para encontrar evidencia de
la presencia de heces, huellas, roeduras, agujeros o manchas provocadas por los
roedores.
Cuando se encuentren las evidencias mencionadas el personal procede a ubicar sebos
en puntos estratégicos (en un plano ubicar los puntos estratégicos y adicionales) los
cuales sean monitoreados semanalmente esto permitira al personal encargado del
monitoreo establecer con certeza la presencia y la magnitud de la infesta.
Los resultados del monitoreo seran registrados. Segun los resultados el responsable
decidira las acciones a tomar para eliminar la infesta.

8.4. Cuando se requiera de acciones de fumigacion, el JCC elaborara un Programa Anual
de Fumigacién F-LD-002 y para su ejecucion contratara los servicios de personal
especializado 15 dias antes de iniciarse las actividades de fumigacion, la JCC se
pondrd en contacto con las empresas fumigadoras autorizadas, escogiendo la mas

adecuada, teniendo en cuenta el precio, servicio, disponibilidad y calidad ofrecidos.
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8.5. Un dia antes del inicio de las actividades de fumigacion, el JCC verificara que en las

areas de fumigar los equipos se encuentren protegidos con plastico, el cual sera

desechado posteriormente, y que no exista producto alguno expuesto a la accién de

los fumigantes de modo que no se afecte la inocuidad o aptitud del mismo. El dia en

que se lleve a cabo la fumigacion, se suspenderan las labores en el area a fumigar,

hasta que desaparezca el efecto del fumigante utilizado.

8.6. EI JCC verificara el trabajo de fumigacion realizado por la empresa mediante el

formato F-LD-002 “Programa Anual de Fumigacion”.

9. REGISTROS
Cadigo Nombre del Registro
F-H-001 Verificacion de Higiene y Saneamiento
F-LD-002 Programa Anual de Fumigacion
F-LD-003 Programa Mensual de Control de Plagas

10. HISTORIAL

DEL DOCUMENTO

Primera version del documento
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. OBJETIVO
Establecer las actividades necesarias para realizar una adecuada disposicion de los
desechos generados en EI Mercado Mayorista Pesquero SERINPES.
. ALCANCE
El presente procedimiento es aplicable a todas las areas del Mercado Mayorista Pesquero
SERINPES.
. RESPONSABILIDADES
El jefe de Control de Calidad es responsable de verificar la correcta ejecucion del presente
procedimiento.
Las operaciones de limpieza seran los responsables de cumplir con lo establecido en el
presente procedimiento.
. SIMBOLOS Y ABREVIATURAS
JCC: Jefe de Control de Calidad
PL: Personal de Limpieza
ICC: Inspector de Control de Calidad
SCO: Supervisor de Calidad Operativo
. DISPOSICIONES ESPECIFICAS
- Se debe realizar una remocion y almacenamiento de los desechos sin permitir la
acumulacion en la zona de comercializacion ni en sus alrededores.
- Los radios de las zonas de acopio deberan estar apropiadamente limpios.
- Se proveera a los comerciantes de cajas de plastico los cuales serviran para el acopio
de desechos para su posterior traslado.
- Se clasificara los desechos segun su naturaleza (liquidos y sélidos) los liquidos seran
drenados Y los sélidos separados en contenedores diferentes uno para basura en general
y otro para mermas o desperdicios de pescado.
a) FRECUENCIA
- Desechos generados en el area de comercializacion: cuantas veces sea necesario en el
dia.
- Desechos generados en la zona de acopio: diario.
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MATERIALES

Guantes de jebe

Bolsas de plastico

Contenedores de menor volumen con ruedas
Contenedores de mayor dimension para el acopio
Escobas

Jaladores

Mangueras

Cajas plasticos

Recogedores de plastico

Depdsitos de plastico con tapa

6. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1.

6.2.

6.3. EIICC y SCO verificara que el PL realice las siguientes actividades:

de estas actividades.

El SCO y el ICC son responsables que el PL se coloque los guantes de jebe al inicio

El PL es responsable de recolectar los desechos provenientes del pescado depositados

en cajas plasticas designadas a los vendedores y acopiarlos en su contenedor

designado (residuos de pescado). Los otros tipos de desechos seran acopiados en los

contenedores designados (basura en general).

Los depdsitos de basura deberan tener una bolsa plastica para su posterior traslado.

Trasladar los desechos generados de cada area de comercializacién, los depdsitos

sera desocupados en sus respectivas bolsas y los contenedores de menor tamafio se

trasladaran y vaciaran en sus respectivos contenedores de acopio, evitando la

acumulacién en la zona de comercializacién.

Los residuos liquidos y sélidos de menor tamafio se drenaran por las canaletas con

ayuda de un jalador y chorros de agua.

6.4. El JCC es responsable de verificar las disposiciones y el traslado de desechos sea la

adecuada asi como la operatividad de las canaletas mediante el registro de

Verificacién de Higiene F-H-001.
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7. REGISTROS
Cadigo Nombre del Registro
F-H-001 Verificacion de Higiene

8. HISTORIAL DEL DOCUMENTO

Primera version del documento
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Mantener la limpieza y desinfeccion de pisos, paredes, techos, ventanas y puertas

segun la frecuencia establecida y segin sea necesario con la finalidad de evitar

contaminacion fisica, quimica o microbioldgica y asegurar la limpieza en cada una de

las areas de procesamiento.

2. Alcance.

Se aplica a los pisos paredes, techos, ventanas y puertas del Area de Fileteo del

Terminal Pesquero de Villa Maria.

3. Materiales

Cobertores plasticos

Escoba de cerdas negras
Escoba de limpiar los techos
Escoba de cerdas de plastico
Escobilla de plasticos
Esponjas verdes

Escalera

Limpia vidrios de pléastico
Manguera a presion

Pafos amarillos

Recogedor

Jalador de agua

Trapeadores

Solucion de detergente (1 taza de detergente comercial en 20 It. De agua o

seglin sea necesario).

Solucidn de desinfectante de hipoclorito de sodio a 200 ppm de Cloro Libre

Residual u otro desinfectante a la concentracion del fabricante (40 ml de

hipoclorito de sodio es decir 5 tapas de lejia al 10% en 20t de agua).

Solucion de jabon liquido (5 partes de jabon: 1 parte de agua).

4, Frecuencia

Diariamente al término de cada jornada o cuando sea necesario.
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5. Descripcion de actividades
A. Pisos

- Barrer el piso haciendo uso de una escoba de cerdas de plastico y un

recogedor.

de cerdas negras segun sea necesario y la solucion detergente.

los restos de detergente.

a 200 ppm.

Dejar secar al ambiente.
6. Registro

Eliminar el agua por las canaletas haciendo uso de un jalador.

Refregar los pisos y zdcalos con escobilla de plastico, esponja verde ¢ escoba

Enjuagar con abundante agua uso de una manguera a presion hasta eliminar

Desinfectar con un trapeador sumergido en la solucion de hipoclorito de sodio

Cadigo Nombre del Registro

VMTMO1 Registro Diario de Higiene y Desinfeccion
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1. Objetivo

Mantener la limpieza y desinfeccion de artefactos de iluminacién y equipos de
ventilacion del Area de Fileteo del Terminal Pesquero de Villa Maria del Triunfo con
la finalidad de evitar algun tipo de contaminacidn fisica, quimica 6 microbiologica.
2. Alcance
Aplicable a todos los artefactos de iluminacion (fluorescentes) y equipos de
ventilacion (campanas de extraccion y ventiladores) del Area de Fileteo del Terminal
Pesquero de Villa Maria del Triunfo.
3. Materiales
- Escalera
- Esponja verde
- Pafio amarillo o tela
- Solucion de Desinfeccion de hipoclorito de sodio a 100ppm de Cloro Libre
Residual (20ml de hipoclorito de sodio al 10% en 20 Lt de agua).
4. Frecuencia
Una vez por semana 0 cuando sea necesario
5. Descripcion de actividades

A. Artefactos de iluminacién

Bajar la llave de corriente eléctrica correspondiente al artefacto.

- Retirar equipos, utensilios y alimento cerca del area a limpiar.

- Retirar los protectores plasticos y los fluorescentes haciendo uso de la
escalera.

- Retirar los protectores plasticos y los fluorescentes haciendo uso de la escalera

- Eliminar el polvo, tierra y telas de arafia del artefacto haciendo uso de un pafio
amarillo seco.

- Llevar los protectores plasticos al lavadero y refregar con ayuda de una
esponja verde y la solucion detergente.

- Enjuagar con agua hasta eliminar todo resto de detergente.

- Con un pafio amarillo humedecido en solucion de desinfectante de hipoclorito

de sodio de 100 ppm frotar por la superficie de los protectores plasticos.




INSTRUCTIVO LIMPIEZA Y DESINFECCION DE
ARTEFACTOS DE ILUMINACION Y EQUIPOS DE
VENTILACION
cODIGO 1-002

VERSION 00
FECHA 14/11/2016
PAGINA 2de?2

6.

Dejar secar al ambiente.

Armar el artefacto. Hacer uso de la escalera en caso de ser necesario.

Subir la llave de corriente.

B. Equipos de ventilacion

Desconectar el equipo de ventilacion.

Retirar equipos, utensilios y alimento cerca del area a limpiar.

Retirar el polvo y la tierra con una tela o un pafio amarillo seco. Se debera

desarmar en caso que el equipo lo permita.

Limpiar con ayuda de una esponja verde y la solucion detergente haciendo uso

de una escalera si es necesario.

Enjuagar cuidando que no ingrese agua a la parte eléctrica del equipo haciendo

uso de un pafio amarillo hasta eliminar los restos de detergente.

Desinfectar las paredes del equipo humedeciendo un pafio amarillo en la

solucion de hipoclorito de sodio de 100 ppm.
Dejar secar al ambiente.

Conectar el equipo.

Registro

Cadigo Nombre del Registro

VMTMO1 Registro Diario de Higiene y Desinfeccion
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. Objetivo

Mantener una adecuada limpieza y desinfeccion de los sumideros y canaletas del

Area de Fileteo del Terminal Pesquero de Villa Maria del Triunfo, con el

objetivo de eliminar riesgo de contaminacion.

. Alcance

Aplicable a todas las canaletas y sumideros del Area de Fileteo del

Pesquero de Villa Maria del Triunfo,

Materiales

- Alambre

- Espatula

- Escobillas

- Guante de pvc

- Manguera de presion

Terminal

- Solucidn de detergente (1taza de detergente comercial en 20 litros de agua).

- Solucién desinfectante de hipoclorito de sodio en 400ppm de Cloro Libre
Residual (80 ml de hipoclorito de sodio al 10% en 20 litros de agua)

- Solucion de Soda Caustica (80 gr de soda caustica en 4 litros de agua
caliente 60°C).

- Trapeador.

. Frecuencia

Diariamente al término de la jornada, luego de finalizar la limpieza y

desinfeccion del area de fileteo o cuando sea necesario.

. Descripcion de actividades

- Lalimpiezay desinfeccion de las canaletas se realizara cuando se haya
terminado de limpiar y desinfectar toda el area de fileteo. El personal
encargado debera colocarse los guantes de pvc.

- Deberéan sacar la rejilla de la canaleta.
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Con ayuda de una espatula retirar en lo posible todo resto organico y tierra
que se encuentre dentro de la canaleta y desecharlo de manera inmediata
para evitar una contaminacion cruzada.

Con ayuda de una manguera a presion, administrarle agua y haciendo uso de
la solucion detergente limpiar las superficies.

En caso que ocurre un atoro, se puede hacer uso de un alambre para eliminar
los restos organicos que todavia quedan o colocar la solucién de soda
caustica a los alrededores del sumidero.

Haciendo uso de un trapeador humedecido con agua potable, eliminar los
restos de la solucion de soda céustica de la superficie y esperar las 10 horas
de accion para terminar con la limpieza profunda.

Luego de 10 horas de accién de la solucion de soda caustica, enjuagar con
abundante agua las canaletas y sumideros. Lavar nuevamente con la solucién
de detergente y escobillas. Enjuagar hasta eliminar todo resto de detergente.
Eliminar toda la suciedad de las rejillas con ayuda de escobillas y la solucién
detergente.

Enjuagar con abundante agua hasta eliminar todo residuo.

Sumergir por 5 minutos la rejilla en la solucién de hipoclorito de sodio de
400ppm.

Vaciar la solucién de hipoclorito de sodio por la via de desagie.

Desinfectar la canaleta con la solucion de hipoclorito de sodio de 400 ppm.
Colocar la rejilla en su lugar.

Dejar secar.

Registro

Caodigo Nombre del Registro

VMTMO01 Registro Diario de Higiene y Desinfeccion
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1.  Alcance
El presente instructivo es aplicado en las zonas de venta, manipuleo y almacenamiento de
productos hidrobioldgicos y a aquellos que utilicen los servicios higiénicos.
2. Responsabilidades
Es responsabilidad de todo el personal manipulador.
3. Descripcion
3.1 FRECUENCIA

- El lavado y desinfeccion de manos se realizara antes de ejecutar la comercializacion,
después de comer, antes y después de utilizar los servicios higiénicos y cuantas veces
sea necesario.

3.2 MATERIALES

- Dispensador de jabon

- Jabon desinfectante neutro liquido

- Papel toalla o secador automatico de manos

3.3 ACTIVIDADES A DESARROLLAR

- Remangarse las mangas

- Abrir la llave del cafio y dejar correr el agua hasta humedecer completamente las
manos y antebrazos.

- Presionar el dispensador de jabon desinfectante neutro liquido hasta lograr la cantidad
necesaria para formar espuma al contacto con el agua. Si fuera necesario agregar mas
jabon.

- Enjabonar completamente las manos, hasta el antebrazo, restregandose vigorosamente
bien los dedos y entre ufias hasta eliminar la suciedad.

- Enjuagar las manos y el antebrazo hasta eliminar todo resto de jabon con abundante
agua.

- Cerrar la llave del cafio o alejar las manos de la llave si es automatica.

- Usar papel toalla desechable o el secador automatico de manos para el secado de las
manos.

4.  Historial del documento

Primera version del documento
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Alcance

El aplicable a todos los procesos de limpieza de las instalaciones y vestuarios y servicios

higiénicos del personal.

Responsabilidades

Jefe de limpieza es el responsable de hacer cumplir correctamente la presente
instruccion.
El personal de limpieza son los responsables de cumplir correctamente la presente

instruccion.

Descripcion

3.1

3.2

FRECUENCIA

La preparacion de la solucion detergente se realiza momentos antes de iniciar las
actividades de limpieza y cada vez que se lo requiera.

MATERIALES

Jarra graduada de 2 litros

Balde de 30 — 35 litros

Detergente industrial en polvo

Cuchara de mango largo

ACTIVIDADES A DESARROLLAR

Llenar el balde con agua del sistema hasta la marca del balde.

Con la jarra de medir segln la instruccion del fabricante el detergente industrial.
Verter el detergente dentro del balde.

Con la cuchara mover la solucion con el propdsito de diluir el detergente.

Evitar la presencia de grumo.

Historial del documento

Primera version del documento
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1. ALCANCE

El aplicable a todos los procesos de desinfeccion de las instalaciones, vestuarios y servicios

higiénicos del personal, asi como para la desinfeccién de los materiales de limpieza y

utensilios de trabajo.
2. RESPONSABILIDADES

Jefe de limpieza es el responsable de hacer cumplir correctamente la presente
instruccion.
El personal de limpieza son los responsables de cumplir correctamente la presente

instruccion.

3. DESCRIPCION

3.1

3.2

3.3

FRECUENCIA

La preparacion de la solucidn desinfectante o sanitizante se realiza momentos antes de
iniciar las actividades de desinfeccion y cada vez que se lo requiera.

MATERIALES

Jarra graduada de 2 litros

Vasos precipitados de 20 ml

Pipetas de 15 ml

Balde de 30 — 35 litros

Hipoclorito de sodio al 10%

Cuchara de mango largo

ACTIVIDADES A DESARROLLAR

Llenar el balde con agua del sistema la cantidad requerida para la desinfeccion.

Con la pipeta extraer la cantidad requerida de hipoclorito de sodio al 10% segun sea el

caso y verter dentro del balde.
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PRODUCTO CONCENTRACION DILUCION EMPLEO
QuUIMICO

Hipoclorito de sodio

15 ppm 0.15 ml de hipoclorito de sodio al | Desinfeccion de
10% en 1 litro de agua manos, utensilios
de trabajo y de
limpieza y cajas
de plastico
50 ppm 0.5 ml de hipoclorito de sodio al | Paredes y mesas
10% en 1 litro de agua de trabajo
100 ppm 1 ml de hipoclorito de sodio al | Tanque de agua
10% en 1 litro de agua
150 ppm 1.5 ml de hipoclorito de sodio al | Canaletas y pisos
10% en 1 litro de agua
200 ppm 2 ml de hipoclorito de sodio al Servicios
10% en 1 litro de agua higiénicos

- Con la cuchara mover la solucién con el proposito de diluir.

4. HISTORIAL DEL DOCUMENTO

Primera version del documento




FORMATO DE VERIEICACION DE HIGIENE Y VERSION 0
SANEAMIENTO FECHA 5/10/2016
CODIGO E-H-001 SAGINA m
HORA INICIO............
FECHA .uenn.... HORA PAUSA............
HORA FINAL.............
CALIFICACION OBSERVACIONES Y
AX’I'D?_'IEiSIEOLI\IA PUNTOS A EVALUAR INICIO | PAUSA | FINAL MEDIDAS
CINC| C [NC|CINC| CORRECTIVAS

INSTALACIONES

ZONA DE FILETEO

Pisos, canaletas y parrillas limpias

Techos limpios y fluorescentes protegidos y mantenidos

Paredes limpias y desinfectadas

EQUIPOS Y UTENSILIOS

Bombas de agua limpias y mantenidas

EQUIPOS ——
Estocas limpias
Contenedores de residuos o depdsitos de basura limpios y
con tapas
UTENSILIOS Cajas, canastillas y ductos limpios y bien ubicados

Escobas, jaladores y recogedores limpios

Mesas, cuchillos y tablas limpias y desinfectadas

CONTROL DE PLAGAS

CONTROL DE PLAGAS

Instalaciones internas sin presencia de plagas y animales

Zona de acopio libre de aves, roedores, etc.

Zona de fileteo libre de aves, roedores, etc.

Canaletas de drenaje sin presencia de plagas y animales

DISPOSICION DE DESECHOS

Alrededores internos y externos limpios y despejados

Tachos limpios y con bolsa interna y tapa

UTENSILIOS Tachos identificados y con capacidad suficiente para el area
Canaletas limpias
PERSONAL
HABITOS DEL Lf?ﬁrﬁ“r:? ir;tr%:r? Zcﬁrﬁ?e el manipuleo
PERSONAL ;

Aplica instruccién de lavado de manos
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MES: ARO:
INSTALACIONES Semanadel .......al....... Semanadel .......al....... Semanadel .......al....... Semanadel .......al.......
ESTRUCTURAS Y . . . . . . . .
ACABADOS LulMa | Mi [Ju|Vi|Sa|Do|Lu| Ma |Mi|Ju|Vi|Sa|Do|Lu| Ma [Mi|Ju|Vi|Sa|Do|Lu| Ma |Mi|Ju| Vi |Sa|Do
Pisos
Paredes
Techos
Ventanas y otras aberturas
Puertas

Mesas de trabajo

Canaletas de drenaje

Tanque elevado de
almacenamiento de agua

Alrededores

ILUMINACION

Aparatos de iluminaciéon

V°B° Jefe de Control de Calidad
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ANO:
. MESES
AREAS Ene. Feb. Mar. Abr. May. Jun. Jul. Ago. Set. Oct. Nov. Dic.

Area de venta

Laboratorio

Almacén de productos quimicos

Almacén de equipos y utensilios de
limpieza

Zona de descarga / maniobras / transito

Oficinas administrativas

SS.HH y vestuarios

Zona de descarga / maniobras / transito

Zona de acopio de desechos

V°B° Jefe de Control de Calidad
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ANO:
o MESES
AREAS .
Ene. Feb. Mar. Abr. May. Jun. Jul. Ago. Set. Oct. Nov. Dic.

Animales domeésticos

Aves

Cucarachas

Roedores

NOMBRE Y FIRMA DEL RESPONSABLE:

V°B° Jefe de Control de Calidad




