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Resumen

Dada la importancia respecto a la inocuidad de los alimentos y los altos riesgos contra la
salud generados por no cumplir con estandares basicos, se ha tomado como objetivo evaluar
los principios generales de higiene (PGH) en el Terminal Pesquero ECOMPHISA (Empresa de
Comerciantes Mayoristas de Productos Hidrobioldgicos S. A.),a través de una investigacion
cuantitativa de tipo descriptiva y propositiva, utilizando la metodologia de los 7 pasos mediante
técnicas de analisis documental, observacion y encuesta a empleados o “manipuladores™ (50
trabajadores) de la empresa dentro de las areas de mariscos vy fileteo. Entre los resultados
identifico como indice de desempefio mas bajo el de las instalaciones sanitarias con un 56% de
cumplimiento y el de condiciones de saneamiento de la calidad con el 57%, se analizo el aspecto
de limpieza y desinfeccion de las areas y estructuras fisicas encontrando brechas diferenciales
entre la perspectiva del ingeniero encargado y la de la auditoria de los investigadores mediante
el Paso 1 de la Norma, el area de residuos sélidos es uno de los puntos criticos con el 40% de
nivel de cumplimiento, el &rea de control de personal resalta con el 60% de cumplimiento como
uno de los niveles més bajos. Los factores de higiene plan de limpieza y desinfeccion, y plan
de formacidn y control de manipuladores se encuentran en un nivel de mediano cumplimiento,
a pesar de tener parte de la documentacion y planes de formacién implementados, el personal

cuenta con un nivel de informacion empirico con respecto al PGH.

Palabras clave: Evaluaciéon, PGH, inocuidad de los alimentos, POES, PHVA.



Abstract

Given the importance of food safety and the high health risks that can result from not
meeting basic standards, the present study aims to evaluate the general principles of hygiene
(HGP) in the ECOMPHISA Fisheries Terminal (Company of Wholesale Merchants of
Hydrobiological Products SA), through a quantitative investigation of descriptive and
propositive type, using the methodology of the 7 steps through techniques of documentary
analysis, observation, interview and survey of all employees or "manipulators"” (50 workers) of
the company within the areas of seafood and filleting. Among the results obtained, the lowest
performance index has been identified for health facilities with 56% compliance and quality
sanitation conditions with 57%, it is from there that the appearance is analyzed Cleaning and
disinfection of physical areas and structures by finding differential gaps between the engineer's
perspective and the investigator's audit through Step 1 of the Standard, the solid waste area is
one of the critical points with 40% Of the level of compliance, within the aspect of
complementary procedures have been found smaller discrepancies, the area of personnel
control stands out with 60% compliance as one of the lowest levels. The hygiene factors
cleaning and disinfection plan, and training plan and control of manipulators are at a medium
level of compliance, within which critical points have been identified to reduce through POES.
It should also be noted that despite having some documentation and training plans implemented,
the staff has not learned about them and their level of information regarding the HGP is

empirical or reduced.

Key words: Evaluation, HGP, food safety, POES, PHVA.
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l. Introduccién

En la actualidad el mercado nacional e internacional requiere de exigencias y
percepciones elevadas, las cuales no estan cubiertas en su totalidad, la industria de alimentos
estd en el deber de llevar a cabo procesos que garanticen la inocuidad y seguridad de sus
productos de tal forma que los consumidores tengan confianza al adquirirlos; en este ambiente
surge la calidad como un elemento de evaluacion de la satisfaccion de los requerimientos. Un
producto sera de buena calidad cuando se acoja a la legislacion vigente, cubra las necesidades
del cliente, e incorpore a lo largo del tiempo, todas las nuevas exigencias (Florez, 2007).

Esta investigacion muestra su importancia en la contribucion que presenta a la inocuidad
de los alimentos, dicha contribucion se ha logrado evaluando los principios generales de higiene
en el Terminal Pesquero ECOMPHISA (Empresa de Comerciantes Mayoristas de Productos
Hidrobioldgicos S. A.) y evaluando el diagndstico de la realidad situacional del mismo
mediante una auditoria en las areas de peligro y puntos criticos para finalmente proponer

mejoras en los sectores con mayores problemas.

Los principios generales de higiene (PGH), son aquellos que mediante sus normas y
herramientas proporcionan la seguridad y veracidad de una manipulacion acertada hacia los
productos que ofrecen al mercado, partiendo desde el inicio de la cadena: infraestructura,
indumentaria, etc. Ofrece ventajas encaminadas hacia una mayor inocuidad en los alimentos,
una mejor utilizacién de los recursos y una respuesta inmediata a los problemas de la industria
alimentaria, debido a que se hace participe directamente a la empresa, de manera tal que ésta
da las herramientas necesarias para asegurar su propia calidad frente a las normas que regulan
la industria de alimentos (Comision del Codex Alimentarius y programa conjunto FAO - OMS,
1999).

La entidad encargada de verificar la terminal es el Organismo de Sanidad Pesquera
(SANIPES), este es un organismo técnico especializado adscrito al Ministerio de la Produccion,
encargado de normar, supervisar y fiscalizar las actividades de sanidad e inocuidad pesquera,

acuicola y de piensos de origen hidrobioldgico (Congreso de la Republica, 2013).

En relacion a esto, segun el Observatorio de Seguridad Alimentario: “se debe realizar un
control directo sobre el proceso de produccion y no sobre los productos finales, favoreciendo a
la reduccion de costos en productos defectuosos y un aumento en la productividad de la

industria de alimentos” (Observatorio de seguridad alimentaria, 2006). En el PerQ
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ECOMPHISA es considerado uno de los terminales con mejor organizacién y resultados, ellos
cuentan con una directiva, gerente, administradores y socios, los terminales continuos no cuenta
con oficinas, solo ejercen la pesca, ingreso al terminal y directamente a la venta, pero si bien
decimos que ECOMPHISA esta mejor organizada, no podemos olvidarnos de la manipulacion
de los productos y de los procesos que incurren antes de llegar a las manos del consumidor final

o de los intermediarios.

Muchos de los problemas que surgen en la empresa pesquera ECOMPHISA estan sujetos
a la manipulacién a que son sometidas las materias primas e insumos desde su propia obtencion
y venta, como por ejemplo inseguridad de los clientes al adquirir el producto, internamente no
se cumplen en su totalidad las normas de manipulacién, el personal no esta comprometido con
los objetivos de la empresa. Por esta razon la empresa pesquera ECOMPHISA requiere la
evaluacion de los principios generales de higiene asegurando la calidad e inocuidad final de los
alimentos, desde el momento de la recepcion hasta la venta final. Ademas, el sistema le servira
para dar respuesta inmediata a los problemas que se presentan actualmente, direccionando los

recursos existentes hacia el control de estos peligros previamente identificados.

El objetivo de la presente investigacion fue evaluar la aplicacion de los Principios
Generales de Higiene (PGH) en la empresa pesquera ECOMPHISA, para ello se realizé un
diagnostico situacional utilizando la metodologia de los 7 pasos, logrando identificar los
desajustes en el sistema para proponer mejoras que ayuden a conseguir el total desempefio del
terminal. Es por este motivo que el presente informe esta dividido en ocho capitulos, los cuales
son: la introduccion, el marco teodrico, metodologia, resultados del estudio, discusion de

resultados, conclusiones, recomendaciones, referencias bibliogréficas y finalmente anexos.
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I1. Marco teérico

2.1. Antecedentes

2.1.1. Internacionales:

Solis (2013), en su tesis Analisis FODA del Puerto de Tampico, Tamaulipas,
México. Una revision de las caracteristicas de eficiencia, de la Universidad Para la
Cooperacion Internacional, concluye que: las pinturas de las paredes internas son de un
color gris oscuro, que encubre la suciedad, lo que puede ocultar contaminantes, por lo que
deberia buscarse colores mas apropiados para visualizar mejor donde realizar procesos de
limpieza. Ademas, solicitar al proveedor agua potable, copia de los analisis de laboratorio
del agua, a fin de dar evidencia apropiadas de la calidad de este servicio. También las
areas de almacenamiento deben ser ampliadas, a fin de un manejo apropiado para los

inventarios.

Duque & Rodriguez (2012), en su tesis “Propuesta de Mejora de un Sistema de
Buenas Practicas de Manufactura para una Empresa de Alimentos”, de la Universidad
ICESI, Facultad de Ingenieria, Departamento de Ingenieria Industrial, Santiago de Cali,
Colombia, concluyen que: El proyecto esta hecho bajo dos herramientas fundamentales,
la primera es a través de la estandarizacion de los procesos mas criticos, y a través de un
plan de mejoramiento, desde esta perspectiva se hace un analisis del diagnéstico enfocado
en todo los aspectos del proceso, el diagnostico estuvo encaminado en el analisis en
todo lo que se relaciona con las areas del proceso en la planta, mientras que el objetivo
dos fue enfocado a un analisis de los parametros especificos del control para eliminar los
riesgos. Desde esta perspectiva todos los temas criticos que surjan a partir de estos dos
analisis del proyecto, en primera instancia se atacaran con los POES propuestos, y a través

del plan de mejoramiento.

Roda, 2011, en su tesis: Disefio de un Sistema Integrado de Calidad basado en
programas de gestion de la calidad e inocuidad para la industria de alimentos procesados
de Costa Rica. De la Universidad para la Cooperacion Internacional. El analisis realizado
en este trabajo es contundente en que en la actualidad en la industria de alimentos
procesados no se pueden ver los conceptos por aparte, hay que verlos y aplicarlos de
manera integrada. El analisis de las 10 normas seleccionadas, nos indica que estas

presentan algunos elementos o conceptos comunes, asi como otros distintos. Es por esto
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que en el contexto actual donde cada cliente tiene su estandar de referencia o donde cada
gobierno tiene su normativa, es importante que las compafiias desarrollen Sistemas
Integrados de Calidad que abarquen los conceptos de sanidad, inocuidad y calidad
integrada y no cada uno de forma individual. Se puede concluir que estas normas deben
trabajarse de forma integral ya que son complementarias para contar con un sistema de
Integrado de Calidad mas robusto El otro elemento relevante es que las normas mas
recientes y actualizadas incorporan mas requisitos enfocados a la gestion y mejoramiento
del sistema. Por ejemplo, la gran mayoria incluye los requisitos de acciones correctivas,

auditorias internas, documentos y registros y capacitacion.

De la Cuadra et al, 2009, en su tesis: Evaluacion ambiental del Terminal Pesquero
de Santa Rosa, Provincia de Santa Elena, de la Escuela Superior Politécnica del Litoral —
Ecuador, llega a la siguiente conclusion: que el proyecto es ambientalmente viable, ya
que los resultados de la evaluacion ambiental arrojan que existe un mejoramiento
socioecondmico del sector incluso un mejoramiento importante en los niveles de
contaminacion registrados en el area de influencia del puerto debido al desorden existente
en las actividades de faenas actuales. La mayor parte de los impactos negativos se
encuentran centrada en la parte Fisica del proyecto esto es la construccion civil de la obra

y todo lo que esto conlleva por lo que es necesaria que esta actividad sea fiscalizada.

Chein et al, 2009, en su articulo cientifico: Analisis FODA del Puerto de Tampico,
Tamaulipas, México. Una revision de las caracteristicas de eficiencia, hace mencion que
se debe considerar las instalaciones mal aprovechadas o que no se explotan a toda su
capacidad, encontrar los caminos y aprender de las experiencias de puertos mas agiles en
otros puntos del planeta, ademas de influir en la construccién de atractivos turisticos que
interesen tanto a nacionales como extranjeros. Por otro lado, y tomando en cuenta los
complicados tramites de aduana, que retardan tanto la entrada de mercancia como la
salida de la misma, implementar modelos de comunicacion entre las distintas autoridades
involucradas, a fin de que las revisiones sean expeditas, se eviten duplicidades y asi

obtener un ahorro en tiempo y esfuerzo. (Chein, Banda, De la Garza, & Gonzalez, 2009).

Castillo & Chaves, 2008, en su tesis “Implementacion de la Documentacion de las
Buenas Practicas de Manufactura y Establecimiento de los Manuales de Procedimiento

de las Pruebas Fisicoquimicas en la Planta de Enfriamiento”, Facultad de Ciencias,
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Carrera de Microbiologia Industrial, Universidad Javeriana de Bogota, Colombia,

concluyen:

e Ladocumentacion de los diferentes manuales y de las pruebas fisico quimicas fue
la base para el comienzo de la implementacion de las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM).

e Se consiguié mejorar en algunos de los aspectos necesarios para el cumplimiento
del Decreto 307597 llevando asi de un 29 % a un 52 % la mejora obtenida.

e Aunque el objetivo de este trabajo no era en si la implementacion sino la
documentacidn, se ayudo en la mejora y toma de decisiones para comenzar este

proyecto a futuro.

2.1.2. Nacionales:

Carrasco, 2014, en su tesis: Los servicios de comercializacién y la calidad de los
recursos hidrobioldgicos en el Mercado Modelo de la Provincia de Huaral, tesis de la
Universidad Nacional José Faustino Sanchez Carrién, concluye: Equipamiento de los
puestos de venta (los puestos de venta no se encuentran totalmente equipados, utilizan
tablas de madera las cuales estan totalmente prohibida por ser un material absorbente, no
cuentan con equipos congeladores para preservar las especies hidrobioldgicas, algunos
puestos de venta no cuentan con su respectivo botiquin). Ademas, Los factores de
contaminacion abidticos y bidticos del Mercado Modelo de Huaral al incidir directamente

sobre los recursos hidrobiolégicos determinan que su calidad sea deficiente.

2.1.3. Locales:

Sanchez, 2013, en su tesis “Diagnostico y Propuesta de Mejora al Proceso
Operativo de ECOMPHISA”, de la Universidad Catolica Santo Toribio de Mogrovejo,
Facultad de Ingenieria, Escuela de Ingenieria Industrial, Chiclayo, concluye que:
Considerando los problemas cualitativos que existian en el Proceso Operativo de
ECOMPHISA, se comprobd que con las propuestas de mejora se han solucionado
diversos problemas como es la Falta de Herramientas e Indumentaria, se mejora la

Higiene y Saneamiento, se realizaron Capacitaciones a los trabajadores, entre otras.
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2.2. Bases Tedricas

Las bases tedricas estan compuestas por conceptos relacionados con las variables, los
objetivos, conceptos importantes y ejemplos sobre métodos para propuestas de mejora, serviran
de referencia para la evaluacion de los PGH y el desarrollo del documento. A continuacion,
iniciaremos detallando las teorias de los principios generales de higiene, para luego especificar
los pasos a seguir en su medicién y aplicacion, asi como las caracteristicas generales de la
empresa ECOMPHISA.

2.2.1. Las Buenas Practicas de Manufactura: Enfoque Conceptual

Las Buenas Précticas de Manufactura son un conjunto de principios y
recomendaciones técnicas que se aplican en el procesamiento de alimentos para garantizar
su inocuidad y su aptitud, y para evitar su adulteracion. También se les conoce como las
“Buenas Practicas de Elaboracion” (BPE) o las “Buenas Practicas de Fabricacion” (BPF).

Surgieron en respuesta a hechos graves relacionados con la falta de inocuidad,
pureza y eficacia de alimentos y medicamentos, los antecedentes se remontan a 1906, en
Estados Unidos, cuando se creo el Federal Food & Drugs Act (FDA). Posteriormente, en
1938, se promulgé el Acta sobre alimentos, Drogas y Cosmeéticos, donde se introdujo el
concepto de inocuidad, pero el episodio decisivo, tuvo lugar el 4 de julio de 1962, al
conocer los efectos secundarios de un medicamento, hecho que motivé la enmienda
Kefauver-Harris y la creacion de la primera guia de buenas practicas de manufactura.
Misma que ha sido modificada y ahora es parte de las regulaciones vigentes en Estados
Unidos para buenas practicas de manufactura de alimentos, que pueden encontrarse en el
Titulo 21 del Cédigo de Regulaciones Federales (CFR), Parte 110, Buenas practicas de
manufactura en la fabricacion, empaque y manejo de alimentos para consumo humano.

Por otro lado, ante la necesidad de contar con bases armonizadas para garantizar la
higiene de los alimentos a lo largo de la cadena alimentaria, el Codex Alimentarius adopto
en 1969, el Cddigo Internacional Recomendado de Précticas - Principios Generales de

Higiene de los Alimentos, que relne aportes de toda la comunidad internacional.



17

2.2.2. Los Principios Generales de Higiene del Codex Alimentarius

El Cddigo Internacional Recomendado de Préacticas-Principios Generales de
Higiene de los Alimentos del Codex Alimentarius establece las bases para garantizar la
higiene de los alimentos a lo largo de toda la cadena alimentaria, desde la produccion
primaria hasta el consumidor final. El codigo fue adoptado por la Comisién del Codex
Alimentarius en el VII Periodo de Sesiones (1969) y ha sido revisado en diversas
oportunidades.

Los Principios Generales de Higiene de los Alimentos brindan una orientacion
general sobre los distintos controles que deben adoptarse a lo largo de la cadena alimentaria
para garantizar la higiene de los alimentos. Estos controles se logran aplicando las Buenas
Précticas de Manufactura y en lo posible el Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP, por sus siglas en inglés). Este tltimo se aplica con el fin de
optimizar la inocuidad alimentaria, como se describe en las Directrices del Codex para la
Aplicacion del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP),
aprobadas por el Codex en 1993 e incluidas como anexo en el Cddigo de Principios
Generales de Higiene de los Alimentos, en 1997. Este codigo ha sido sometido a varias
revisiones; la cuarta de ellas en el 2003 (CAC/RCP 1-1969, Rev. 4-2003).

2.2.3. Los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento y las Buenas
Practicas de Manufactura

La higiene supone un conjunto de operaciones que deben ser vistas como parte
integral de los procesos de elaboracion y preparacion de los alimentos, para asegurar su
inocuidad. Estas operaciones seran mas eficaces si se aplican de manera tanto regular y
estandarizada como debidamente validada, siguiendo las pautas que rigen los procesos de
acondicionamiento y elaboracién de los alimentos.

Una manera segura Y eficiente de llevar a cabo esas tareas es poniendo en practica
los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), una derivacion de
la denominacion en idioma inglés de Sanitation Standard Operating Procedures (SSOP).

Los POES describen las tareas de saneamiento para ser aplicados antes, durante y

después del proceso de elaboracion.
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2.2.4. Las Buenas Practicas de Manufacturay el Sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control

Es importante destacar la importancia de los Principios Generales de Higiene de los
Alimentos como base fundamental para poder aplicar sistemas mas complejos e integrales
para la gestion de la inocuidad y la calidad en la produccién de alimentos.

Por esta razon, antes de aplicar el Sistema HACCP es importante el cumplimiento
adecuado de las BPM y los POES. De no ser asi, la aplicacion del Sistema HACCP puede
conllevar a la identificacion de puntos criticos de control que muy bien podrian haber sido
atendidos por las BPM, sin tener que ser vigilados y controlados bajo el Sistema HACCP.
Esto también suele ocurrir debido a una aplicacion deficiente de las BPM.

Hay que tener en cuenta, sin embargo, que si bien las BPM y los POES se consideran
pasos previos para la implementacion eficiente del Sistema HACCP, su aplicacion practica
demanda el conocimiento de los principios del Sistema HACCP para garantizar una vision
integral de la inocuidad.

Por ejemplo, si se planea construir la estructura interna de una planta de alimentos,
las BPM recomendaran que las puertas tengan una superficie lisa y no absorbente, que sean
faciles de limpiar y, en caso necesario, de desinfectar. El procesador tendra que hacer una
evaluacion de riesgos para decidir si realmente debe colocar una puerta de un material
resistente a sustancias desinfectantes. Esto puede resultar oneroso sobre todo si, por la
naturaleza del producto y por las operaciones que se realizan, tal vez solo se deba colocar
una puerta que garantice la separacion fisica de las operaciones contiguas para evitar la
contaminacion cruzada.

La aplicacion de las BPM también demanda la evaluacion del riesgo potencial de
cada peligro alimentario en el procesamiento de los alimentos.

Los peligros con baja probabilidad de ocurrencia o de escasa gravedad no seran
seguramente objeto de anélisis en un Plan HACCP, pero si deberan ser considerados en el
marco de las BPM.

De esta forma, quien aplica las BPM debera también ejecutar, en algunos casos, un
analisis de peligro para cada producto o tipo de proceso y para cada producto nuevo, aunque

no esté implementando el HACCP.
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2.2.5. Aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura

Las BPM deben aplicarse con criterio sanitario. Podrian existir situaciones en las
que los requisitos especificos que se piden no sean aplicables; en estos casos, la clave esta
en evaluar si la recomendacion es “necesaria” desde el punto de vista de la inocuidad y la
aptitud de los alimentos.

Para decidir si un requisito es necesario 0 apropiado, como se indica en los
Principios Generales de Higiene de los Alimentos, hay que hacer una evaluacion de riesgos,
preferentemente con base en el Sistema HACCP.

La evaluacion de riesgos permite determinar si un requisito es apropiado o no, en
funcion a la identificacion de los peligros, la evaluacién cuantitativa o cualitativa, la posible
concentracion en un alimento dado y el impacto en los consumidores. Puede ser que por la
naturaleza del producto, cierto peligro tenga muy poca probabilidad de estar presente o se
halle a niveles tan bajos que no tengan impacto en la salud de los consumidores, en cuyo
caso, puede ser que no sea necesario extremar algunos requisitos de control. Pero esto sélo
si la evaluacion de riesgos revela que la probabilidad de que el riesgo ocurra no es

significativa.

2.2.6. Presentacion de ECOMPHISA

La Empresa de Comerciantes Mayoristas de Productos Hidrobioldgicos
(ECOMPHISA), se encuentra ubicado en Prolongacién Mariscal Nieto s/n Carretera
Pimentel / Santa Rosa — Departamento de Lambayeque.

Es una empresa que inicid sus actividades el 29 de junio de 1995 y su rubro esta
enfocado a brindar el espacio adecuado para la comercializacion de productos
hidrobiolégicos al por mayor y menor. Actualmente es el Gnico Terminal Pesquero en la
Region Lambayeque donde se pueden comercializar hasta 220 toneladas/diarias los 365
dias del afio, entre las 4 a.m. hasta las 10 a. m, que en su mayoria son los desembarques
realizados en el Puerto de San José, en el puerto de Pimentel/Santa Rosa y desembarques
que se realizan en puertos aledafios, tales como: Paita, Chimbote, Trujillo, Cabo Blanco,
Mancora, etc. Cabe mencionar que la comercializacion es realizada por terceros, donde la
principal funcion de ECOMPHISA es brindar el espacio adecuado para realizar dicha
actividad, ademas de inspeccionar y controlar las actividades que se realizan en todo su

proceso operativo.
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2.2.7. Evaluacion de los Principios Generales de higiene: BPM y POES mediante el
método de los 7 pasos (Duque & Rodriguez, 2012):

a. Etapal: Como paso inicial del proceso se estudiara la metodologia propuesta
para la implementacion de un diagndstico general de las condiciones que la
empresa debe cumplir segin el decreto N° 040-2001-PE: NORMA
SANITARIA PARA LAS ACTIVIDADES PESQUERAS Y ACUICOLAS
respectivo a las Buenas Practicas de Manufactura, con el objetivo de
establecer un marco de referencia que permita evaluar las condiciones
actuales y analizarlas segun criterios de desempefio para generar un enfoque

que ataque esas debilidades bajo las cuales se encuentra.

b. Etapa 2: Una vez se tengan claras las condiciones a evaluar y los criterios de
evaluacion segun la norma técnica, se procede a realizar el diagndstico
durante varias visitas que estdn propuestas realizar a la empresa. El
diagnostico se realiza en un formato estandar para la evaluacion de BPM en
empresas pesqueras donde se tienen observaciones puntuales con base en la
normatividad; se necesita el apoyo constante del ingeniero pesquero, con
toda su experiencia técnica para las inspecciones del diagndéstico, a su vez,
nuestro proceso investigativo después de haber obtenido informacién a

través de la bibliografia referida.

c. Etapa 3: Después que las condiciones sobre las Buenas Practicas de
Manufactura sean evaluadas, entraremos a analizar los indices de desempefio
del diagndstico, los cuales nos muestran como se estan comportando las
diferentes condiciones de la empresa frente a la norma técnica, buscaremos
los focos criticos que se atacaran con mayor relevancia, los cuales seran
buscados en la siguiente : instalaciones fisicas, instalaciones sanitarias, los
productos hidrobioldgicos, Condiciones de saneamiento y calidad. En esta
etapa se trabajara con los indices de bajo desempefio, es decir indices con
menos del 70% dentro de cada categoria del diagnostico, tendran en mayor

refuerzo desde nuestra propuesta para generar un impacto notable.
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d. Etapa 4: En seguida se procedera a realizar la identificacion de los puntos
criticos que pueden generar riesgos de contaminacion desde el inicio del
proceso productivo hasta su etapa final. Esta identificacion de los puntos
criticos se realiza con base en la norma técnica y la guia especifica del
ingeniero de alimentos. Bajo la supervision del ingeniero obtenemos
informacion especializada sobre los procesos existentes en el terminal y
donde puede generar mayor riesgo, esto para tener claridad en la siguiente

etapa que se pretende desarrollar.

e. Etapa 5: Con los riesgos y puntos criticos de los proceso definidos, se da
inicio a la fase del proyecto correspondiente al analisis de las diferentes
etapas involucradas en los procesos, esto nos proporciona herramientas de
informacion para detectar los factores criticos que aumenta o disminuyen la
probabilidad de contaminacion del producto y las acciones que se deben de
llevar a cabo para que los riesgos y puntos criticos se encuentre bajo los

lineamientos normales del proceso indicados por el ingeniero.

f. Etapa 6: Después que se hace todo el andlisis y documentacion sobre los
puntos criticos se procede a realizar las especificaciones de los
procedimientos operativos estandar (POES) para cada uno de los puntos
criticos del proceso productivo, los POES servirdn como lineamientos que
nos permiten reforzar las acciones para prevenir la desestabilizacion de los
puntos criticos, y ademas, serviran para la implementacion y control de los
programas de BPM. EI formato que desarrollamos es tomado de la
bibliografia referida pero adaptado por los ejecutantes del proyecto con
observaciones técnicas del ingeniero de alimentos para lograr una
disminucion en la probabilidad de riesgo y mantener las condiciones estables

de modo que contribuyan al cumplimiento de las BPM.

g. Etapa 7: El Gltimo paso consiste en tomar todas las consideraciones técnicas
frente a la normatividad obtenidas y elaborar una propuesta de mejoramiento
que integre todos los aspectos técnicos y funcionales de Sistema de calidad
para garantizar las buenas practicas de manufactura en la empresa
ECOMPHISA.
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I11. Metodologia

3.1. Tipo y nivel de investigacion:
- Enfoque: Cuantitativo, porque se recogio informacion y datos que fueron

tabulados cuantitativamente usando diferentes técnicas que fueron tratadas
mediante herramientas del campo de la estadistica inferencial.

- Tipo: Bésicay aplicada, bésica ya que esta investigacion estd enfocada en
obtener y recopilar informacion para tener mas conocimiento, para luego asi ir
agregando a la informacion que ya existe. Y aplicada, ya que es aquella que tiene
como objetivo resolver un determinado problema y esto se lograra mediante las
propuestas de mejora.

- Niveles: Descriptiva y propositiva, pues en el primer caso va a presentar o
enumerar las caracteristicas positivas y negativas de calidad, higiene, inocuidad
y seguridad en el tratamiento de los productos hidrobioldgicos de la empresa, y
en el segundo caso, va a proponer nuevos o mejores procedimientos en las areas
0 etapas donde se haya detectado malas practicas en la manipulacién de los

alimentos.

3.2. Disefio de investigacion
La presente investigacion es de disefio experimental, ya que debido a su técnica

estadistica nos permitid identificar y cuantificar las causas de un efecto dentro de
un estudio experimental. Este disefio nos permiti6 manipular variables, dentro de la
investigacion, las cuales nos sirvié para medir el efecto que tienen en otra variable de
interés, junto a sus dimensiones. A su vez mantener un marguen mas especifico de

investigacion.

3.3. Poblacién, muestra y muestreo
De acuerdo a la investigacion, las personas que tienen contacto directo con los

productos o en todo caso la manipulacién de estos, son el area de mariscos y el area de
fileteo. Es por ello que como poblacion hemos determinado la cantidad total de
trabajadores de estas areas, que hacen un total de 50 personas.

Por ser una cantidad pequefia, no se aplico ninguna férmula para determinar la
muestra, sino que se ha tomado el total de trabajadores de la poblacién, por este motivo
tampoco se determind ninguna técnica de muestreo, sino que se realizd un censo a estas

personas 0 un muestreo a conveniencia.


https://es.wikipedia.org/wiki/Estudio_experimental

3.4. Criterios de seleccién:
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Para la eleccidn de la poblacion se eligid el criterio de inclusion, debido a que los elegidos

tuvieron una caracteristica en particular, en este caso fue la manipulacion, ya que el

individuo realiza una manipulacion directa sobre el producto dentro de la empresa, esta

investigacion esta tratando de evaluar el cumplimiento 6ptimo de los principios generales

de higiene. Que tiene como dimensiones al BPM y el POES, por ello para evaluarlos es

necesario analizar el grado de cumplimiento de la empresa y del personal.

3.5. Operacionalizacion de variables

Tabla N° 1:
Operacionalizacion de variables

Variables Dimensiones Sub dimensiones Indicadores Pregunta
Emplazamiento del ¢Como se _describe el .
terminal pesquero emplazamiento del terminal

pequero?
Disefio higiénicode  ¢Cdmo es el disefio higiénico
Infraestructura las instalaciones de las instalaciones?
Rotulacion e ¢ Existe una rotulacion e
informacién al informacidn al consumidor o
consumidor cliente?
- ;Como es la higiene del
Higiene del personal ¢ g
personal?
Higiene de la materia ¢Cdmo es la higiene de la
prima materia prima?
Principios Buenas Higiene de las ¢Tienen higiene las
Generales I\p;lractlfcast de Higiene operaciones instalaciones?
S anufactura — —

de Higiene (BPM) Higiene durante el ¢Hay higiene durante el
transporte transporte?
Formato del . .,

. Matriz de evaluacion de
cumplimiento de I -
suministro de cumpllmlento de suministros
. de insumos
insumos
Disefio del flujo ¢Estan cumpliéndose el flujo
operacional operacional?

Personal Capacitacion del , .
¢ Todo el personal esta
personal de todos los . . 5
niveles capacitado en sus funciones?
Formato de . .

. Matriz de evaluacion de

cumplimiento de L
Insumos cumplimiento de empacado,

empacado, envase y
distribucién

envase y distribucion.




POES

Disposicion adecuada de
desaglie y eliminacion de
desechos

Recipientes de
residuos Rejillas de
desecho
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¢Existe una disposicion
adecuada de desagiie y
eliminacion de desechos?

Mantenimiento de las
instalaciones

Techos y paredes,
Azulejos Pisos

Mesadas Bajo
mesadas

¢Las instalaciones tienen
mantenimiento constante?

Abastecimiento de agua
potable

Piletas
Griferias

¢Hay abastecimiento del agua
potable en todo momento y en
todas las areas?

Disefio y mantenimiento
higiénico de los equipos

Cajeros Bandejas

¢Los equipos se encuentran en
mantenimiento constante?

Limpieza

Cuchillos. Cucharas y

¢Hay instalaciones adecuadas,
debidamente proyectadas, para

espumarieras la limpieza de los alimentos?
¢Cuentan con transporte
Carros
Control de temperatura adecuado para el traslado de
transportadores
sus productos?
Calidad de aire y Ventanas Puertas ¢ Dispone de medios adecuados

ventilacion

de aire y ventilacion?

Almacenamiento

Recipiente de

¢ Dispone de instalaciones
adecuada para el

residuos almacenamiento de los
alimentos?
¢Cuenta con iluminacion
o N adecuada para la realizacion de
lHluminacion Luminarias

las operaciones de manera
higiénica?
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¢Cuenta con un buen servicio
de higiene y aseo para el
personal?

Servicio de higiene y Urinarios
aseos para el personal Lavamanos

Fuente: Elaboracion propia.

3.6. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos:

a. Analisis documental:

Mediante la recoleccion bibliogréfica, la revision de expedientes técnicos de
la empresa, informes y otros, hemos podido encontrar los factores clave para

desarrollar la presente investigacion y cumplir con el objetivo trazado.
b. Observacion:

La observacién se dio al inicio de la investigacion, durante los meses de
marzo y mayo del afio 2016, sirvié para determinar el problema del terminal
pesquero y permitio recoger los datos sobre el desempefio de los empleados a fin de
poder observar si cumplian 0 no con las normas requeridas para el correcto

funcionamiento del Terminal Pesquero.

Permitié recoger los datos sobre el desempefio a fin de poder observar si
cumple o no con las normas requeridas para un correcto funcionamiento del
Terminal Pesquero. Asi mismo, sirvié en la investigacion como base para evaluar
los PGH, ya que, junto a la ayuda del ingeniero, permitio el desarrollo de los

formatos con los que se midid su aplicacion.
c. Encuesta:

Técnica utilizada posterior a la observacion. El cuestionario fue aplicado a
los trabajadores y usuarios que formaran parte de la muestra de estudio, los cuales
son considerados dentro de la empresa como “manipuladores”. Tiene por finalidad
corroborar lo recogido en la observacién. Permitié también contrastar la evaluacién
de los principios generales de higiene en el terminal pesquero. Para la elaboracién
del cuestionario se tomo en cuenta la racionalidad, normas de conducta y el contexto
histdrico de los trabajadores. El problema de la reactividad se minimizo a través de

preguntas de control para el investigador, se utilizd una estructura sencilla del
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cuestionario, asi mismo utilizamos un lenguaje coloquial para el entendimiento de

los encuestados.

3.7. Procedimientos
La encuesta se aplico en el centro de trabajo y durante horarios diversos debido

a sus actividades, y pertinentemente autorizado por el gerente del terminal haciendo de
conocimiento que pertenecemos a la Universidad Catdlica Santo Toribio de Mogrovejo
para disminuir los efectos de autenticidad de las respuestas.

Se realizaron varias visitas al terminal ECOMPHISA para realizar la recoleccion

de datos, ajustandose a los horarios de los trabajadores.

3.8. Plan de procesamiento y analisis de datos
A través de los formatos para evaluar el cumplimiento de los PGH, se elaboré

una encuesta que fue aplicada a los trabajadores del terminal ECOMPHISA. El
procesamiento y analisis de los datos obtenidos por las encuestas fueron realizados
utilizando el Software SPSS v.24, para su respectiva tabulacién y consolidado a través
de figuras estadisticas de barras para su mejor comparacion.

Mediante el analisis de los datos obtenidos se identificaron puntos criticos en los
que no se cumple la Norma en su totalidad, siendo éstos los principales aspectos a
mejorar dentro del terminal, con esta informacién se establecieron porcentajes de
cumplimiento para cada punto.

En el procesamiento de datos se hizo distincion entre las opiniones tomadas de
los ingenieros y las que fueron vertidas a través de los trabajadores del Terminal,
sirviendo esto para marcar una brecha con respecto a los datos obtenidos desde la
perspectiva del trabajador vs los ingenieros; mediante esta informacion se propusieron
cuadros comparativos.

Finalmente, el resultado del analisis estadistico ha permitido determinar el nivel
de cumplimiento de las Normas de PGH y proponer alternativas de mejora dentro de la

empresa.



3.9. Matriz de consistencia:

Tabla N° 2

Matriz de consistencia
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Preguntas

Objetivos

Dimensiones

Sub dimensiones

Metodologia

Pregunta general

Objetivo general

¢Cuél es la evaluacion de
PGH: BPM y POES en el
Terminal Pesquero
ECOMPHISA S.A.  del
Distrito de Santa Rosa —
2016?

Evaluar los Principios
Generales de Higiene en el
Terminal: BPM y POES en el
Terminal Pesquero
ECOMPHISA del Distrito de
Santa Rosa en el afio 2016

Preguntas especificas

Objetivos especificos

¢(Cémo cumple el terminal
pesquero ECOMPHISA la
seguridad e higiene de sus
trabajadores y productos?

¢Cuadl es el diagnostico del
terminal pesquero
ECOMPHISA en cuanto a los
principios  generales  de
higiene?

Diagnosticar la realidad de la
empresa con respecto a la
evaluacion de los principios
generales de higiene.

¢Al realizar la evaluacién de
peligros y puntos criticos de
control para la gestion de la
inocuidad de los productos,
cudles serian sus resultados?

Evaluar el area
correspondiente a los peligros
y puntos criticos de control
para la gestion de la inocuidad
de los productos a fin de

Buenas practicas
de manufacturas
(BPM)

POES

Emplazamiento del
terminal pesquero

Disefio higiénico de las
instalaciones

Rotulacién e informacién
al consumidor

Higiene del personal

Higiene de la materia
prima

Higiene de las operaciones

Higiene durante el
transporte

Formato del cumplimiento
de suministro de insumos

Disefio del flujo
operacional

Disposicion adecuada de
desagtie y eliminacién de
desechos

Mantenimiento de las
instalaciones

Tipo de investigacion:
Cuantitativa
Disefio de investigacion:
Descriptiva
Propositiva

Técnicas empleadas:
encuestas en el proceso
de la investigacion

Entrevista en el inicio de
la investigacion

Tipo de muestreo: por
conveniencia

realizar una correcta

aplicacion de las buenas
¢Cuales son las barreras que practicas de manufactura Abastecimiento de agua
intervienen para qué el BPM. potable
personal no cumpla con la _— -
BPM? Disefio y mantenimiento

higiénico de los equipos

¢Por qué los trabajadores y la  Elaborar la respectiva Limpieza
alta direccion no toman en documentacion para  los ) .
cuenta las Buenas Précticas principios  generales  de Calidad de aire y
de Manufactura (BPM)? higiene que permita el ventilacion

seguimiento continuo de éste
durante su evaluacion.

Almacenamiento

lluminacién

Servicio de higiene y
aseos para el personal

Fuente: Elaborado por las investigadoras.
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3.10. Consideraciones éticas:
En la recopilacion de datos se tomd en consideracion la verdad de los registros,

evitando comportamientos incorrectos y registrando solo datos veridicos, se tuvo mucho
cuidado en explicar las preguntas de la encuesta para llegar a respuestas claras y
precisas.

Las respuestas a las encuestas fueron anénimas, respetando la privacidad de los
trabajadores objeto de investigacion y creando un ambiente de confianza para que
emitan una opinidn real sin temor a represarias por parte de la empresa. A su vez, dichas
encuestas aun siguen en manos de las encargadas de la investigacion, debido a que
siguen en estricto privado.

La participacion de los trabajadores en la investigacion fue de forma voluntaria,
se les explico el objetivo del estudio y el procedimiento a seguir en el analisis de los

datos obtenidos.
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IV. Resultados y discusion

4.1. Resultados
4.1.1. Diagnéstico Situacional: Auditoria interna de Factores de Higiene en empresa
ECOMPHISA

Al realizar una comparacién entre la perspectiva del ingeniero pesquero y la etapa de
observacion de la auditoria, podemos ver que existen discordancias entre la empresa y la
observacion de los investigadores, a lo que el ingeniero pesquero informé que si bien hacen
todo acuerdo a ley, y tratan de superarlo, ellos reconocen que aun les falta mejorar en algunos
puntos, en la jError! No se encuentra el origen de la referencia. del Anexo N° 1, se muestra el
diagnostico comparativo. En base a ello, se profundizo la investigacion para determinar el
porcentaje de cumplimiento que tiene ECOMPHISA en relacion a los factores de desempefio,
en la Figura N° 1 resalta que tiene un mayor indice de cumplimiento el factor referente a las
instalaciones fisicas, con el 63%, siendo en un porcentaje mas bajo el cumplimiento con

instalaciones sanitarias (56%).

60% +—
60%

5% 56% 79
50% +—— ° - B
40% +—  — —
30% +———  — —
20% +———  — —
10% +——  — —
0% T T T 1

Instalaciones Instalaciones Productos Condiciones de
fisicas sanitarias hidrobiolégicos  saneamiento de
calidad

Figura N° 1: Indices del desempefio del diagndstico
Fuente: Elaboracion propia

A este respecto, cabe recordar que segun las etapas de analisis antes descritas, dentro de

la evaluacion de indices de desempefio, se considera por debajo del nivel a todo aquel que sea
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menor al 70% de cumplimiento. Por lo tanto, de acuerdo a la informacion recolectada, podemos
decir que ninguno de los aspectos de manipulacion dentro de las areas de fileteo y mariscos

cumplen con el estandar minimo de desempefio deseado.

A manera comparativa, tenemos la perspectiva de auditoria interna sobre la evaluacion
hecha por el ingeniero de ECOMPHISA vy la observacion de campo realizada, existiendo
diferencias (brechas) entre los porcentajes de cumplimiento para la limpieza y desinfeccion de
areas y estructuras fisicas, como se puede apreciar en la jError! No se encuentra el origen de lar

eferencia..

Solo en el area de tanques de agua se ha observado una coincidencia entre la evaluacion
del ingeniero y la de los investigadores, en los otros 5 sectores a analizar se han encontrado
discrepancias de entre el 20% al 40% de margen. De acuerdo al indice minimo de desempefio
esperado, las areas de servicios higiénicos y de residuos solidos son las que se encuentran por
debajo del estandar, debido a los bajos valores en el caso de residuos sélidos es que el valor

promedio para este punto de la Norma es mas bajo, como podemos observar a continuacion.

100% 100% 100% 100%
90% — —
80% 80% 80%

80% — —

0, — — — —
70% 80% 80% 80% 80%
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0%
Almacenes Tanques de Agua Plataforma Servicios higiénicos Zona de residuos Zona de
solidos fileteo/mariscos
ECOMPHISA NORMA PASO 1

Figura N° 2: Limpieza y desinfeccién de areas y estructuras fisicas
Fuente: Elaboracion propia

Esto corresponde a la Etapa 1 de la Norma seguida para la presente investigacion, y nos
permite tener una vision completa del grado de cumplimiento para el area en la que se aplica la

limpieza y desinfeccion. Cabe resaltar el alto margen de diferencia en la zona de residuos
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solidos habiendo observado solo un 40% de cumplimiento, lo cual lo convierte en uno de los
puntos criticos a mejorar dentro en la aplicacion de Normas de Higiene.

Debido a la alta cantidad de comerciantes que dan servicios y/o que llegan al terminal
pesquero, el orden, control y condiciones de higiene estan por debajo del cumplimiento
esperado en algunas &reas, por lo que se requiere que haya una mejor reorganizacion y

planificacion de limpieza y desinfeccion.

De igual forma, en la Figura N° 3, se observan las diferencias en el cumplimiento con los

procedimientos complementarios.
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cruzada equiposy toxicos
utensilios
ECOMPHISA NORMA PASO 1

Figura N° 3: Procedimientos complementarios
Fuente: Elaboracion propia

Segun la figura anterior, destaca la brecha en el control del personal entre las
observaciones de ECOMPHISA vy las de las investigadoras al realizar la auditoria segun el
primer paso de la Norma; siendo un nivel de cumplimiento del 60%, por debajo de lo aceptable
y en control de compuestos tdxicos una diferencia del 20% entre ambas evaluaciones. Esto es
parte de las capacitaciones e informacion que la empresa debe proporcionar a sus trabajadores
para aumentar el conocimiento acerca de la Norma y con el objetivo de prevenir, mitigar,
controlar, corregir y compensar los posibles impactos negativos o acentuar los impactos

positivos identificados dentro de los procedimientos complementarios del Terminal Pesquero.
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Continuando con las etapas de investigacion propuestas por la metodologia, se aplicé una
encuesta a trabajadores, a través de la que se ha determinado un nivel de cumplimiento para

cada punto que requiere la Norma.

Dado el conocimiento limitado acerca de los requisitos de buenas précticas y los detalles
técnicos de la Norma por parte de los trabajadores encuestados, éstos han respondido solo a dos
de los factores de higiene, encontrando que ambos puntos se encuentran medianamente

desarrollados, donde:

e De4,3a5esun cumplimiento 6ptimo.
e De 3.52a4.2 es un nivel importante de cumplimiento.

e De 2.7 a 3.4 un mediano cumplimiento.

A su vez, también se ha tomado informacion desde la perspectiva de los ingenieros
supervisores que laboran en la empresa para determinar cuél es el nivel de cumplimiento que
ellos consideran existe en la empresa, Encontrando como punto mas bajo, con un mediano
cumplimiento a los aspectos referentes al Plan de control de trazabilidad, seguido del Plan de
formacion y control de manipuladores, junto al Plan de control de plagas y sistemas de
vigilancia como factores con un nivel importante de cumplimiento, los otros 4 aspectos
restantes son considerados de cumplimiento éptimo; tal como se muestra en la Figura N° 4: Nivel

de cumplimiento de los factores de BPM desde la perspectiva de los ingenierosFigura N° 4 a continuacion:
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Figura N° 4: Nivel de cumplimiento de los factores de BPM desde la perspectiva de los ingenieros
Fuente: Elaboracion propia

(mandos medios) como de los operarios. Asi observamos en la Figura N° 5 que tanto el plan de
limpieza y desinfeccion como el de formacion y control de manipuladores tienen un mediano
cumplimiento desde la perspectiva de los trabajadores, estando por debajo del estandar minimo
esperado y siendo necesario mejorar estos aspectos; sin embargo desde el punto de vista de los

ingenieros se observa que el plan de limpieza y desinfeccion es considerado con cumplimiento

Dentro de la investigacion se han considerado las opiniones tanto de la parte supervisora

Optimo, mientras que el plan de formacion y control de manipuladores se considera a un nivel

importante de cumplimiento, motivos por los que desde el punto de vista de gerencia no es

necesario realizar cambios.
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Figura N° 5: Nivel de cumplimiento de los factores de higiene: comparacion entre perspectiva de ingenieros vs.
Trabajadores
Fuente: Elaboracion propia

En base a esto podemos afirmar que es importante fortalecer la implementacién de los
instrumentos de gestion que han sido desarrollados por la empresa y documentarlos con
registros para propositos de seguimiento, asi mismo, mediante la aplicacion de planes y
programas se podra formar de manera adecuada a los manipuladores para aplicar la Norma no
solo con criterio empirico sino con base y conocimiento necesario para evitar los puntos de
riesgo en higiene. Para ello el personal manipulador de alimentos debe tener un perfil sanitario
establecido con respecto a su estado de salud, la formacion y capacitacion, las practicas

higiénicas y medidas de proteccion.
Dentro del plan de limpieza y desinfeccion, destacan como puntos criticos los siguientes:

e Programa escrito con especificaciones de las operaciones de limpieza y desinfeccion.
e Documentacion, descripcion y manual de manejo de productos para limpieza y

desinfeccion.
e Procedimientos documentados.

e Registros con hora y fecha en las labores.

Este programa de limpieza y desinfeccion contempla los alcances con los que la empresa

busca la reduccion de agentes contaminantes internos y externos que puedan afectar la
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inocuidad del producto, evitando al maximo la contaminacion cruzada causada tanto por una
inadecuada limpieza en instalaciones, equipos como de utensilios. Por otro lado, se han
establecido técnicas y condiciones que se deben aplicar para el desarrollo del plan de limpieza

y desinfeccidn, al igual que todas las sustancias que se usan para el lavado.

De acuerdo a lo mencionado lineas arriba, podemos concluir que la mayor carencia es
con respecto a la documentacion. En la Figura N° 6, se puede destacar que el 25% cree que
tiene un minimo cumplimiento, mientras que el 14,58% de los trabajadores considera que no
existe cumplimiento. Ambos valores suman mas de la tercera parte que responde a un no

cumplimiento de la norma.
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Figura N° 6: Conocimiento acerca de si la empresa cuenta con un programa escrito con operaciones de limpieza
y desinfeccion de todos los equipos, instalaciones, utensilios y accesorios.
Fuente: Elaboracion propia

Desde este punto de vista, notamos la carencia de un manual que comprenda las labores,
formas, zonas y otras especificaciones a tener en cuenta para las operaciones de limpieza y
desinfeccion, puesto que los trabajadores de la empresa no tienen conocimiento al respecto,
también podemos inferir que existe un problema de comunicacion entre los mandos medios y
los operarios, de tal forma que ellos realizan muchas acciones de manera empirica pero sin estar
alineados a los objetivos generales de la empresa ni conocer a profundidad la importancia de

las Normas de higiene o como aplicarlas.
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Es importante contar con el detalle de los insumos utilizados para la limpieza y
desinfeccion, asi como el adecuado manejo de éstos, puesto que al ser sustancias quimicas
muchas pueden resultar toxicas y generar problemas de seguridad debido a un mal manejo, la
empresa debe contar con un manual como parte de un plan de seguridad y salud ocupacional.

Mediante la Figura N° 7, vemos que con respecto a la documentacion de los productos
que se utilizan para limpieza y desinfeccion, destaca un 37,5% con mediano cumplimiento, sin
embargo, también es representativo el 12,5% de no estar acorde a la norma. Razon por la cual
la parte de documentacion dentro del area de limpieza y desinfeccion es considerada una de

aquellas con menor porcentaje de cumplimiento.
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Figura N° 7: Empresa cuenta con un listado, descripcién y manual de manejo de los productos que se utilizan
para limpieza y desinfeccion
Fuente: Elaboracion propia

Una vez mas, con respecto a la existencia de procedimientos documentados para
comprobar los procesos de limpieza y desinfeccion, se hace presente la carencia de
cumplimiento con un 20,83%, y un cumplimiento minimo en 16,67%, tal como se puede

apreciar en la Figura N° 8.
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Figura N° 8: Procedimientos documentados para comprobar la eficacia de procesos de limpieza y desinfeccion
Fuente: Elaboracion propia

Como parte de las buenas practicas y el cumplimiento de la Norma, es necesario
comprobar la eficacia de los procesos de limpieza y desinfeccion que han sido aplicados, para
que estos procesos sean evaluados y mejorados de ser necesario. La documentacion de los
procesos es parte de los manuales que debe manejar la empresa, mismos que para su correcta

aplicacion deben ser del conocimiento de todos los trabajadores.

Siendo esta un area de riesgo para la salud, debido a la posible contaminacién de los
productos o contagio de trabajadores, contar con procedimientos documentados que tengan
indicadores de eficacia con respecto a los procesos, se convierte en uno de los puntos criticos a

mejorar que han sido encontrados durante la auditoria en esta investigacion.

En el aspecto del personal manipulador con respecto a la formacién y practicas higiénicas
se han observado inconsistencias en muchas de las labores realizadas por los que manejan los
productos y a pesar de que se han venido aplicando las buenas practicas de manufactura, estas

no son del completo conocimiento del personal.

Dicho esto, es necesario mencionar que no se han presentado casos de contaminacion ni
de malas practicas alimentarias en la empresa. Es por ello que siempre se debe estar pendiente

de los posibles puntos criticos para solucionarlos a tiempo.
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No existe cumplimiento en el 16,67% con respecto a llevar registros donde se indique la
hora y fecha de realizacion de las labores de limpieza y desinfeccién, solo el 31,25% tiene un
mediano cumplimiento y el 14,58% un nivel minimo, como se puede observar en la Figura N°
18 del Anexo N° 5. Dado que el 62.5% se encuentra en la media o por debajo de ella con
respecto al cumplimiento de registros de labores de limpieza y desinfeccion, es que
identificamos esta parte documentaria como un punto adicional a mejorar para cumplir con las

Normas de Buenas Practicas.

Con respecto a si la empresa cuenta con utensilios suficientes y adecuados para las
labores de limpieza (del Anexo N° 5), se tiene el 41,67% de cumplimiento a nivel importante
y el 25% de cumplimiento 6ptimo. En el caso del calendario del plan de limpieza 'y
desinfeccion (Figura N° 20 del Anexo N° 5), observamos que el 31, 25% tiene un nivel
importante de cumplimiento, mientras que el 18,75% un cumplimiento dptimo. También
podemos observar que el 54,17% tiene un nivel importante de cumplimiento en cuanto a la
definicion y formacion adecuada del personal, siendo 22,92% el segmento con un

cumplimiento 6ptimo (Figura N° 21 del Anexo N° 5).

El flujo de personal en las distintas areas de mariscos y fileteo, sumado a la deficiente
supervision en las operaciones de limpieza y desinfeccion constituyen un riesgo latente de
contaminacion cruzada en los procesos. Aunque de acuerdo a la evaluacion realizada por el
ingeniero, se cumple con el aseguramiento de la calidad, estos aspectos de formacién y
documentacion formal antes mencionados son una brecha a mejorar como punto critico para

evitar posibles contingencias.

Cuando consideramos el aspecto de si las actividades de limpieza incluyen todas las
partes de dificil acceso, un 18,75% tiene un cumplimiento éptimo, mientras que para el 16,67%

no hay cumplimiento, o uno minimo para el 18,75% (Figura N° 22 del Anexo N° 5).

Con respecto al plan de control y capacitacion de manipuladores, se identificaron como
puntos criticos los siguientes (Ver Figura N° 9 a continuacion), donde se compara la opinién
recogida por los trabajadores versus la de los ingenieros, nuevamente se pueden observar
grandes brechas con respecto al porcentaje de cumplimiento de éstos factores, siendo la brecha
mas resaltante la de conocimiento acerca de los factores de control para garantizar la produccion
de alimentos seguros ya que para los ingenieros esto se cumple al 90% pero para los
trabajadores tiene un cumplimiento del 42.5%. Por esto resulta necesario recoger de manera

continua la perspectiva del trabajador para evaluar el nivel de cumplimiento real y poner
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atencion a puntos criticos que facilmente pasan desapercibidos por ser considerados de

cumplimiento optimo:

80%
65.8%

Examenes médicos.

p . . ., 80%
Areas destinadas a alimentacion o descanso. ?
50.8%

0,
Registros de actividades de formacion 90%
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Figura N° 9: Puntos criticos del Plan de control y capacitacién de manipuladores: porcentaje de cumplimiento
desde la perspectiva de trabajadores en comparacion con opinion de los ingenieros
Fuente: Elaboracion propia

Como se puede observar, los puntos criticos a mejorar para cumplir con la norma del
sistema de gestién de calidad estdn mas relacionados con infraestructura, planeacién y
documentacidn escrita sobre los procesos o labores, items similares a los del anterior factor que
analizamos. Los aspectos como examenes médicos y programa de actividades de capacitacion
estan cercanos al minimo de cumplimiento deseable del 70%, es el punto acerca del
conocimiento de los factores de control para garantizar la produccién de alimentos seguros (con
un 42.5% de cumplimiento), aquel en el que se debe hacer mayor reforzamiento, siendo este un
aspecto de formacion al igual que los mencionados con anterioridad en el aspecto de limpieza

y desinfeccion. A continuacion se muestra el detalle por figura de cada nivel de cumplimiento:
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Figura N° 10: Programa escrito que defina las actividades de capacitacién para empleados que manipulan
alimentos
Fuente: Elaboracion propia

Segun la Figura N° 10, la empresa tiene un plan de capacitacidn sus trabajadores, estando
en su mayoria por encima de la media de cumplimiento: el 33.3% en un nivel importante y el
6.25% en Optimo, solo el 25% se encuentra en un nivel minimo o nulo. Por lo tanto, esta parte
de la informacion documentaria si se encuentra cercana a un nivel adecuado de cumplimiento.

Siendo el objetivo llegar a un nivel 6ptimo de cumplimiento de la Norma.

Asi mismo, cabe destacar que muchos de los programas pre requisitos se encuentran en
documentos, pero debido a que no se han colocado en practica o a que no se ha generado la
comunicacion y formacion adecuada para el personal, se observa un desconocimiento por parte

de los manipuladores con respecto a la Norma y su cumplimiento.

Para la implementacién de un sistema que garantice la produccién de alimentos seguros,
la empresa ha elaborado programas como el de saneamiento, limpieza y desinfeccion,
capacitacion, etc., éstos ademas de estar documentados es necesario darlos a conocer al personal
y hacer la respectiva validacion y seguimiento para su total cumplimiento. Es por este motivo
gue observamos que el 37.5 % de los trabajadores no conocen cuales son los factores que deben
controlar para que la produccion de alimentos sea segura, mientras que para el 25% existe un

minimo cumplimiento y para otro 25% uno mediano, como se observa en la Figura N° 11.
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Figura N° 11: Conocimiento acerca de los factores para garantizar la produccion de alimentos seguros
Fuente: Elaboracion propia

Podemos notar nuevamente que el nivel de informacion para garantizar una produccion
segura es similar al de eficacia en los procesos de limpieza y desinfeccion, siendo necesario

mejorar la documentacidn y comunicacion que manejan los trabajadores.

Este punto representa un proceso critico de mejora y a la vez un riesgo latente para la

inocuidad de los productos.

Ademas de la formacidn a los trabajadores actuales de la empresa, también es importante
contemplar un programa de induccion para aquellos que vayan sumandose a ECOMPHISA a
lo largo del camino. De tal forma, que estén al tanto de los procedimientos a desarrollar para el
cumplimiento de las Normas de Higiene de acuerdo a las BPM.

En su mayoria, la empresa tiene un mediano cumplimiento en cuanto a los procesos de
induccion para los nuevos trabajadores (31.25%), mientras que para el 16.67% no ha habido
cumplimiento y para el 22.92% ha sido minimo, segun la Figura N° 23, para el 25% el

cumplimiento es importante y tan solo para un 4.17% de los trabajadores es 6ptimo.

Los procesos de recursos humanos, tanto capacitacion, induccion como cumplimiento de
los perfiles de puesto, deben estar documentados y planeados previamente. De tal forma que

los trabajadores de la empresa cuenten con el conocimiento y habilidades suficientes para
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cumplir sus labores de forma satisfactoria sin dejar brechas por las que se pueda correr algin
riesgo, sobre todo al tratarse de manipulacién de alimentos.

Segun lo observado, el proceso de induccion se da de forma empirica y es retroalimentado
con la experiencia de otros trabajadores, practicas previas y las indicaciones de los ingenieros.

La parte formal de estas comunicaciones ain se encuentra medianamente implementada.

Como se menciona anteriormente, la parte documentaria y de comunicacion formal en la
empresa aun no se encuentra en un nivel importante de cumplimiento. Con respecto a los
registros de actividades de formacién en higiene y buenas précticas de manipulacion de
alimentos, el 29.17% de los trabajadores considera que no hay un cumplimiento, el 31.25% cree
que éste es minimo y el 25% que es de nivel mediano, segin la Figura N ° 12. El 12.5% del
personal opina que se encuentra en un nivel importante de cumplimiento, mientras que solo el

2.08% cree estar en un valor 6ptimo.
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Figura N ° 12: Registros de actividades de formacion en higiene y buenas practicas de manipulacién de alimentos
Fuente: Elaboracion propia

Estos valores van de la mano con las actividades de capacitacion por mejorar, tal como
se indicaba en el desarrollo del primer paso de la auditoria a la empresa. Los trabajadores
manejan de forma empirica los procesos, sin embargo, les falta conocimiento e induccion en
cuanto a los conceptos de higiene y buenas practicas de manipulacion de alimentos dictados
por la Norma.
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El programa de capacitacion esta orientado a girar alrededor de dar las pautas necesarias
para el entendimiento de los procedimientos establecidos y también hacia la comprension de
un Plan de Higiene y Buenas Practicas de Manipulacion de Alimentos por parte de todo el
personal, con lo cual deberia tenerse como objetivo concientizar a cada manipulador sobre la
labor que desempefia al interior de la empresa, las tareas que debe desarrollar y el porqué de su
implementacién, todo esto esta englobado dentro de los registros de actividades de formacion,
como parte de la documentacion que ha sido basada en los planes de capacitacion trazados con
anterioridad. Nuevamente observamos que el personal, en su mayoria, no tiene conocimiento

acerca de estos programas y considera que no se lleva registro de las actividades.

Dentro de las instalaciones del terminal, existen areas destinadas exclusivamente a la
alimentacion y descanso de los trabajadores, mismas que deben contar con un plan de limpieza
y desinfeccidn, asi como periodos ordenados para su uso. En la investigacién se consulto a los
manipuladores acerca de si consideran que hay cumplimiento con respecto a la disposicion y
utilizacion de estas areas comunes, resalta especialmente que en su mayoria consideran gue esto

es inexistente o en un bajo nivel de desempefio.

40

307

@
o
o
=
@
2 20+
o
o
31,25%
29,17%
107 18,75%
14 58%
6,25%
0 T ) T T T .
Ma hay cumplimiento Minime cumplimiento Mediano Mivel importante de  Cumplimiento optimo
cumplimiento cumplimiento

Figura N ° 13: Areas destinadas para la alimentacion o descanso
Fuente: Elaboracion propia

En su mayoria, no existe cumplimiento en la implementacion de &reas destinadas para la
alimentacion o descanso (31.25%), para el 29.17% hay un mediano cumplimiento, segun la

Figura N ° 13. Al averiguar mas al respecto, observamos que las areas designadas son
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insuficientes o0 no cuentan con las comodidades necesarias. De tal forma que para gran parte de
los trabajadores el cumplimiento con esta parte de la norma es deficiente.

Existe un nivel mediano a importante de cumplimiento en cuanto a la realizacion de
controles y examenes médicos, siendo el 31.25% de cumplimiento 6ptimo, el 6.25% con un

nivel importante y el 39.58% de grado medio, de acuerdo a la Figura N ° 14,
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Figura N ° 14: Examenes y controles médicos tanto al ingreso al empleo como de manera periddica una vez en
ejercicio de sus funciones.
Fuente: Elaboracion propia

Este apartado se encuentra mucho mas cerca a los niveles de cumplimiento que exige la

norma.

El 72,92% tiene un cumplimiento 6ptimo con respecto a la posesion de carnet sanitario
para desempefiarse como manipulador de alimentos (Figura N° 24 en el Anexo N° 5), a su vez,
existe el 43,75% de nivel importante de cumplimiento en cuanto a la capacitacion basada en
buenas préacticas (Figura N° 25 en el Anexo N° 5). Se considera también un cumplimiento

Optimo en cuanto a si la empresa cumple con suficientes lavamanos y sanitarios (47,92%).
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4.1.2. Identificacién de Puntos Criticos

Los porcentajes resultantes de la investigacion, indican el nivel de desempefio que
presentan las condiciones en su estado actual, y segun su nivel de criticidad y las experiencias
compartidas por el ingeniero de alimentos nos enfocaremos en las condiciones que presentan
un nivel de desempefio menor al 100% para tener un mayor impacto en la posterior
implementacion de las buenas practicas de manufactura. Las condiciones que se consideran
criticas por tener un bajo desempefio requieren acciones encaminadas a mejorar para garantizar
el cumplimiento de las buenas practicas de manufactura. De alli se desprende el siguiente

anélisis:

e Las instalaciones sanitarias muestran un indice del 52% de cumplimiento que es muy
bajo siendo un elemento fundamental dentro de los procesos de seguridad e higiene de
los trabajadores. Las instalaciones sanitarias deben cumplir con normas técnicas
establecidas para su dotacién y buen estado para garantizar que los trabajadores se
encuentren aptos para realizar sus funciones en condiciones de limpieza e higiene
deseables en todo tiempo que se encuentren laborando.

e Las practicas higiénicas y medidas de proteccion por parte del manipulador tienen un
nivel de desempefio del 50% por causa de la contaminacion (que se puede presentar
durante la venta del producto), la falta de conocimiento (por parte de los
manipuladores), no contar con la vestimenta adecuada y una secuencia de linea definida
e ideal en la venta, permiten muchos puntos de riesgo para el producto.

e Las condiciones de la educacion presentan un bajo desempefio del 45% de
cumplimiento porque los trabajadores tienen un comportamiento y cultura diferente que
hace que no acaten las normas de la empresa incurriendo varias veces en falta. No tienen
en cuenta en poder cambiar y mejorar cada accion para el bienestar de ellos como
personas y de su trabajo.

e Lalimpiezay desinfeccion se encuentran en un nivel del 62%, porque en el registro que
se tiene que las actividades de limpieza y desinfeccion estan desactualizadas y no se
identifican las necesidades actuales de la empresa. No se cuenta con la informacién de
productos y elementos que estan involucrados en las actividades de limpieza y
desinfeccion. Por ultimo, este programa no cuenta con la flexibilidad y eficacia
suficiente para enfrentar posibles contaminaciones en areas, equipos y utensilios.

e La higiene locativa de la sala del proceso (manipulacién y entrega final del producto)

muestra un 63% de cumplimiento que se ve reflejada en el deterioro de algunas partes
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de la infraestructura general de la empresa que estan relacionas con la sala del proceso;
Por otro lado, existe exposiciones de producto con riesgo de contaminacion por que hay
un contacto directo entre la zona de fileteo y el area de recepcion de residuos solidos.
Las condiciones locativas de la sala de manipulacion de productos carecen de un estado
ideal de higiene y somatizacion, por falta de operaciones estandarizadas que tengan todo
en orden y se haga de una misma forma para contribuir a la higiene.

e Las condiciones de la materia prima e insumos presentan un bajo desempefio del 52%
de cumplimiento porque no se lleva ningun tipo de registro sobre ellas, y esto es un
requisito del decreto; la empresa no tiene forma de realizar trazabilidad de producto, el
manejo que se les da no esta por escrito, ni los procedimientos que se llevan a cabo con
cada una de ellas. Por Gltimo, se debe resaltar la importancia de tener informacion de la
forma en como se conservan las materias primas y si existen problemas con los métodos
actuales de manipulacion.

e El almacenamiento a la hora de la venta del pescado presenta un nivel de cumplimiento
del 45%, porque no existen las condiciones adecuadas de mantenimiento, debido a que
no hay espacio para hacer la limpieza adecuada de estibas, piso y paredes. Las
condiciones de almacenamiento, entrada, permanencia y salida de producto de la zona
de almacenamiento no presentan un control establecido que garantice el buen estado y
transito del producto.

e La verificacibn de documentos y procedimientos se encuentra en un nivel de
cumplimiento del 62% porque falta establecer estandares de calidad claros y tenerlos
documentados por escrito para que sean institucionales de la empresa y todos trabajen

por el cumplimiento de ellas.

Es asi que se han identificado puntos criticos dentro del proceso, para lo cual se ha
recurrido a flujogramas determinando los factores a mejorar dentro de la empresa para cumplir

con las normas antes descritas.

ECOMPHISA realiza sus actividades dentro de las areas de recepcion, comercializacion,
procesado y almacenamiento, teniendo como entrada el insumo a través de la camara frigorifica
y como salidas los productos aptos para la venta y entrega al cliente. Dentro de los procesos
desarrollados para cada actividad, se sugiere tener procesos de control de calidad que de la

mano con los principios generales de higiene garanticen la inocuidad de los alimentos.



Figura N° 15: Actividades generales de ECOMPHISA
Fuente: (Sanchez Jacinto, 2013).
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Como se aprecia en el flujograma, ninguno de los procesos se dirige al control de calidad,

0 tienen como proceso la existencia de personal especializado en la supervision de los mismos.

De acuerdo a la investigacion se ha determinado que los posibles puntos criticos, los
cuales generarian contaminacion serian en el proceso cuando existe la manipulacion directa, ya

que los trabajadores no cumplen con las normas exigidas por los PGH.

La eliminacidn de residuos sélidos, asi como la limpieza y desinfeccion de los espacios

gue entran en contacto con estos, pueden originar un riesgo de contaminacién cruzada si no se

tienen procesos bien definidos que cumplan con la Norma.
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A través de la Figura N° 16, podemaos ver el recorrido de recoleccion que se hace para la
eliminacion de residuos sélidos dentro del Terminal ECOMPHISA. EIl proceso inicia al
recolectar los residuos solidos de las areas de mariscos, fileteo y venta y trasladarlos a un area
especifica, en este caso la empresa cuenta con un almacén temporal del que posteriormente se
trasladan los residuos segun la disposicion final para ellos. Estos pueden ser eliminados,
quemados, vendidos o procesados.

Dentro de este proceso se manipula los residuos restantes de la venta, fileteo y mariscos,
los que pueden ser viseras, tripas, piel, también mariscos en mal estado o el restante de su
limpieza, es por este motivo que se genera un punto critico en el almacén donde se depositan
los residuos, ya que dicho almacén esta cerca (al costado) de la zona de fileteo, donde el riesgo

de contaminacion seria inevitable ya que la acumulacion de desperdicios genera insectos.

RECEPCION DE | RECOJO DE | TRASLADO DE RECOJO DE |DISPOSICION
ALMACENAMIENTO
LAS AREAS RESIDUOS RESIDUOS RESIDUOS FINAL

LA GENERACION
DELOS
RESIDUOS SE
HACEN EN LAS

AREAS: 4

MARISCOS,

FILETEOY VENTA SE HACE
EL RECOJO

AREA POR
AREA.

SE TRASLADA

HACIA UN
AREA J
ESPECIFICA
DENTRO DE
ECOMPHISA EXITE SE HACEL
UN ALMACE RECOIO \
TEMPORAL PARA -
L 2 EDTE”E/ZRLO RESIDUOS
SOLIDOS
PUEDEN SER,
QUEMADOS,
BOTADOS,
VENDIDOS O
PROCESADOS

Figura N° 16: Procesos de Residuos Sélidos
Fuente: Ecomphisa
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Es aqui donde el plan de limpieza y desinfeccion pasa a ser de vital importancia para
controlar el riesgo de contaminacion, involucrando también la limpieza de los utensilios y el
uso adecuado de insumos aprobados para la desinfeccidn, el no contar el proceso debidamente
habilitado y la documentacion del mismo hace alin mas grave el punto critico.

El proceso de fileteo inicia con la venta de los productos, los insumos son llevados al
area de comercializacién en la zona de fileteo, ingresa a lavado, se le retira la piel al pescado y
se prepara la entrega de acuerdo a lo que el cliente solicite, puede que el pescado sea picado,
trozado o entero, una vez listo segun las caracteristicas indicadas se procede a lavar y a la
entrega como producto final al cliente.

A lo largo de este proceso, existen varios puntos a tomar en cuenta como prevencion de
un posible riesgo de contaminacién, entre ellos toma lugar el proceso de limpieza y desinfeccion
para los utensilios e infraestructura utilizada, asi como los materiales e indumentaria con que
cuenta el personal durante la manipulacion de alimentos, a ello debemos sumarle un 6ptimo
estado de salud por parte de los mismos. En la Figura N° 17 describimos los procesos adoptados

durante el fileteo.
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COMERCIALIZACION LAVADO FILETO PICADO LAVADO
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EMPIEZA CON LA
VENTA DE LOS
PRODUCTOS J,
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A LAZONA DE
FILETEO
AL
INGRESO EL
PRODUCTO J
ES LAVADO
SACARLE
LAPIEL AL LOS
PESCADO CLIENTES J
DESEAN,
L—. QUE SUS UNA VEZ
PESCADOS PICADO SE
SEAN LAVA EL
PICADOS, PRODUCTO
FINAL
v v 1
CLIENTE

Figura N° 17: Procesos de fileteo

Fuente: Ecomphisa
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Dentro del proceso de fileteo, se realizan manipulaciones directas de los productos, los
trabajadores que integran el area de fileteo, no cuentan con indumentaria adecuada, al menos
no en su totalidad. Esto podria generar una contaminacion al producto y dafiar todos los

procesos, asi como generar inseguridad en los clientes al adquirir los productos.

4.1.3. Desarrollo de la metodologia de los 7 pasos, utilizada para la evaluacion de los PGH

Etapa 1: Para lograr disefiar una propuesta de implementacion de un sistema de buenas
practicas de manufactura de la empresa ECOMPHISA, se llevo a cabo la implementacion de
un diagnostico general que evidencia las condiciones actuales de la empresa respecto a las
condiciones y términos del sistema de buenas practicas de manufactura, estipuladas por el

Decreto N° 040-2001-PE: Norma Sanitaria para las Actividades Pesqueras y Acuicolas.

Etapa 2: Una vez definidas las condiciones a evaluar, se realiz6 un diagnostico mediante
observacidn, a través de visitas cotidianas al terminal. Este diagnostico se realizé por medio de
un formato creado por las investigadoras en base a lo observado durante las visitas, con la ayuda
del ingeniero pesquero, evaluando las BPM dentro del terminal; con ello se realiz6 una
comparacion entre lo que considera la empresa y lo que las investigadoras determinaron en su

evaluacion, se le dio un porcentaje a cada aspecto descrito.
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Tabla N° 3

Diagnostico comparativo

ECOMPHISA INVESTIGADORES
ASPECTOS 0% | 20% | 40% | 60% | 80% | 100% | 0% | 20% | 40% | 60% | 80% | 100%
1 ESTRUCTURA

Ubicacién X X
Vias de acceso X X
Instalaciones X X
Pisos X X
Paredes X X
Techos X X
Ventanas X X
Almacenes

A.insumos ><

A. materiales

limpieza
A. productos x x

enhielados
CALIDAD Y ABASTECIMIENTO
DE AGUA POTABLE 0.4 - 0.8
DISPOCISION DE AGUAS
SERVIDAS

RECOLECCION Y DISPOSICION
DE RESIDUOS SOLIDOS

I
X
X

SERVICIOS HIGIENICOS
VESTUARIOS
PROHIBICION DE ANIMALES
DOMESTICOS
DEL PERSONAL
Controles Medicos (6 meseS) X X
Lavado de manos X X
Sefnalizaciones X X
Capacitaciones X X

REQUISITOS DEL LOCAL,

MATERIALES Y EQUIPOS
Pisos y veredas X X
Mesas y superficies X X
Utensileios y equipos X X
Manipulacién de residuos s. X X
Limpieza X X

REQUISITOS DE HIGIENE EN
LAS OPERACIONES

Venta de pescado
Almacenamiento del
pescado
Prevencién de la
contaminacién cruzada
Medidas de seguridad X X
11 HIGIENE PERSONAL
Cabello
URas

X |[X

W[ N |Oo|n

10

X [X
XX

Desinfeccién de manos
(manipulcién)

Fuente: Ecomphisa

El formato utilizado para elaborar el diagnéstico esta estructurado en 3 columnas
determinado por 2 items, el primero de ellos se focaliza en las condiciones generales y
especificas de los siguientes aspectos de la empresa: para este paso utilizaremos como
referencia la tesis Propuesta de Mejora de un Sistema de Buenas Practicas de Manufactura para
una Empresa de Alimentos (Duque & Rodriguez, 2012).

e Instalaciones fisicas

e [nstalaciones sanitarias
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e Personal manipulador de alimentos
-Practicas higiénicas y medidas de proteccion.
-Educacion.
e Condiciones de saneamiento
-Abastecimiento de agua potable.
-Disposicion de aguas servidas
-Recoleccion y disposicion de residuos solidos.
-Limpieza y desinfeccion.
-Control de plagas.
e Condiciones de proceso
-Equipo y productos.
-Higiene locativa del proceso.
-Materias primas e insumos.
-Envasado
-Almacenamiento (Para insumo mayor y menor usando el PEPS de
producto terminado).
-Condiciones de transporte (Distribucion de Hidrobioldgicos).
e Aseguramiento y control de calidad
-Verificacion de documentos y presentacion

-Acceso a los servicios de la empresa

Segun Rodriguez, 2012: El segundo item, involucra las observaciones especificas que
cada uno de los evaluadores realiz6 para apoyar el proceso de evaluacién de cada una de las
condiciones, es decir, cada término que era evaluado, era analizado y se hacia referencia
aquellas implicaciones o causas de ese estado en las observaciones, con el fin a tener como
corroborar el porqué del grado de la calificacion asignada a esa condicion. Con base en la
primera etapa de evaluacion cada condicion especifica tuvo una calificacion asignada, lo cual
nos permitié observar el estado de cada condicion evaluada en porcentajes que se comportan
como indicadores de desempefio del sistema de gestion de calidad. A continuacion, se presenta

los resultados de la evaluacion de indicadores de desempefio del sistema de gestion de calidad:
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Tabla N° 4

Resultados de la Evaluacién

% DE

ITEM ASPECTO A VERIFICAR CUMPLIMIENTO

1 INSTALACIONES FISICAS 80%
2 INSTALACIONES SANITARIAS 52%
PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS 48%
3 Practicas higiénicas y medidas de proteccion 50%
Educacion 45%
CONDICIONES DE SANEAMIENTO 71%
Abastecimiento de agua potable 80%
Manejo de residuos 70%
4 Manejo y disposicion de residuos sélidos 73%
Limpieza y desinfeccion 62%
Control de plagas (roedores, acaros de la harina,
72%
cucarachas)
CONDICIONES DE PROCESO 66%
Equipos y productos 75%
Higiene locativa de la sala de proceso 63%
5 Materias primas e insumos 52%
Envasado 87%
Almacenamiento (Insumos mayores y menores) 45%
Condiciones transporte (Distribucién de
. A 76%
hidrobioldgicos)
CALIDAD 71%
6 Verificacidon de documentacion y procedimientos 62%
Acceso a los servicios de la empresa 80%

RESULTADOS DE LA INSPECCION AL CUMPLIMIENTO DE LAS
BPM

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 66%
Fuente: Ecomphisa

Etapa 3: Después de haber evaluado las condiciones sobre las Buenas Précticas de Manufactura
se analizaron los indices de desempefio del diagnostico. Este diagndstico mostr6 como se

comportan las diferentes condiciones de la empresa frente a la norma técnica, para ello las
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investigadoras, de acuerdo a lo observado en sus visitas a la empresa, lo estructuraron en 4

categorias:

e Instalaciones fisicas
e Instalaciones sanitarias
e Productos hidrobioldgicos

e Condiciones de saneamiento y calidad

Buscando los puntos criticos que atacan con mayor relevancia en cada uno de ellos. Cada
diagnostico se trabajo en coordinacion con el ingeniero, con indices de bajo desempefio, es
decir indices con menos del 70% dentro de cada categoria del diagnostico, que se comportan
como indicadores de desempefio del sistema de gestion de calidad. A continuacion, se presenta

los resultados de la evaluacion:

Tabla N° 5

indices del desempefio del diagnostico

% DE
CATEGORIAS ASPECTOS A VERIFICAR CUMPLIMIENTO
1 INSTALACIONES FISICAS 63%
Ubicacion 70%
Vias de acceso 70%
Instalaciones 70%
Pisos 70%
Paredes 50%
Techos 70%
Ventanas 35%
Almacenes
A. Insumos 60%
B. Materiales limpieza 60%
C. Productos enhielados 70%
2 INSTALACIONES SANITARIAS 56%
Control de calidad 40%
Vigilancia sanitaria
Captura 70%
Extraccién 40%
Transporte 70%
Procesamiento
A. Productos Hidrobioldgicos 60%

B. Condiciones higiénicas de los
lugares de desembarque 55%
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PRODUCTOS
3 HIDRIOBILOGICOS 60%

Pescado

Tollo

Mero

Caballa

Bonito

Tiburdén Lobo
Jurel

Lenguado
Cachema

Pampano

Cabrilla
Crustaceos
Camarones
Langostinos
Cangrejos
Moluscos Bivaldos
Conchas de Abanico
Choros

Moluscos Cefalépodos
Pulpo

Calamar

Pota

CONDICIONES DE
4 SANEAMIENTO DE CALIDAD S57%

Abastecimiento de agua potable 70%
Manejo de Residuos Liquidos 60%

Manejo y disposicion de residuos
solidos 65%

Limpieza y Desinfeccion 35%

Control de plagas (roedores, acaros de
la harina, cucarachas) 70%

Verificacion de documentacién vy
procedimientos 40%
Fuente: Elaboracion de los investigadores

Etapa 4: Durante el desarrollo de esta etapa se ha procedido a realizar la identificacion de los

puntos criticos que pueden generar riesgos de contaminacion desde el inicio del proceso
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productivo hasta su etapa final. Esta identificacion de los puntos criticos se realiza con base en
la norma técnica y la guia especifica del ingeniero de alimentos. Bajo la supervision del
ingeniero pesquero se obtuvo informacion especializada sobre los procesos existentes en el
terminal y donde puede generar mayor riesgo, esto para tener claridad en la siguiente etapa a

desarrollar.

Etapa 5: Una vez identificados los riesgos y puntos criticos de los procesos definidos, se
analizaron las diferentes categorias involucradas y en base a ello se propone, mediante un
cuadro, las siguientes soluciones:

Tabla N° 6

Herramientas de informacion

Solucién propuesta

Instalaciones fisicas

Paredes Contar con mas personal de limpieza que se dedique solo a las
paredes y ventanas de la infraestructura, para poder dar un mejor
aspecto a la empresa.

Ventanas

Instalaciones

Control de calidad Capacitacién constante

Extraccion Adaquirir los conocimientos y herramientas necesarias para evitar la
contaminacién del producto

Procesamiento

A. Condiciones Implementar mejoras en base a las Normas establecidas.

CONDICIONES DE SANEAMIENTO Y CALIDAD

Limpieza y desinfeccidon | Adquirir herramientas e indumentaria adecuada.

Capacitar al personal para poder realizar la Higiene y Saneamiento
mediante un control constante.

Verificacion de | Tener mas control y estar en constante seguimiento con el
documentacion responsable de la verificacion de los documentos y procedimientos.
INDUMENTARIA La empresa deberia llegar a un acuerdo con los trabajadores. Exigirles

el cumplimiento de las normas, llegar a un acuerdo a quien se hace
responsable de la adquisicion para todos los trabajadores de las areas
de fileteo.

Fuente: Elaboracién de los investigadores
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Etapa 6: Se realiz6 la evaluacion del POES dentro de la empresa, determinando su desarrollo

y cumplimiento de aplicacion.

Tabla N° 7

Evaluacion del POES

ECOMPHISA INVESTIGADORES
ASPECTOS 0% | 20% | 40% | 60% | 80% | 100% | 0% | 20% | 40% | 60% | 80% | 100%
LIMPIEZA Y DESINFECCION
1 | DEAREASY ESTRUCTURAS
FISICAS
L. D. Almacenes X
L. D. Tanques de agua X
L. D. Plataforma X
L. D. Servicios higienicos X X
L. D. Zona de residuos solidos X X
L. D. Zona fileteo/mariscos X X
) PROCEDIMIENTOS
COMPLEMENTARIOS
Control del personal X X
Control de la calidad del agua X X
Control de higiene de
superficies X X
Control de contaminacion
cruzada X X
Mantenimiento de
instalaciones, equipos y X X
utensilios
Control compuestos toxicos X X
Control de plagas X X

Fuente: ECOMPHISA

Etapa 7: En la Gltima etapa se han elaborado propuestas para mejorar los puntos criticos, para
garantizar un sistema de calidad y el cumplimiento de las BPM.

4.2. Discusion

Durante la Gltima década, ha habido una demanda creciente por el aseguramiento de la
calidad y los sistemas de gestion de la calidad se han vuelto ain mas relevantes (Tricker, 2005).
Es por ello que durante la investigacion hemos enfocado en el diagndstico y auditoria de los
PGH que proporcionaran la partida hacia el aseguramiento de la calidad dentro de la empresa
ECOMPHISA.
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La calidad ya no es una ventaja competitiva, sino un requisito imprescindible. Ahora, las
empresas buscan gestionar la calidad, los impactos al medio ambiente y la prevencion de riesgos
laborales; estos se denominan sistemas integrados de gestion. Inclusive, se propone la
existencia de un area que se encarga de generar y difundir el conocimiento entre los miembros

fuera y dentro de la organizacién de un modo creativo y operativo (Miranda, 2007).

Se inici6 el andlisis de los resultados con un diagndstico de la situacion actual (auditoria
interna) debido a que la base para disefiar un sistema de gestion es identificar las posibles areas
de actuacion; seleccionar las &reas prioritarias; definir los objetivos; observar, analizar y
documentar la situacion actual; identificar posibles causas de los problemas; determinar las
medidas correctivas. (Almeida, Barcos y Martin. 2006). En base a ello, segun la primera etapa
de la Norma, encontramos como parte de los resultados que las instalaciones fisicas de
ECOMPHISA cuentan con el 63% de cumplimiento, las instalaciones sanitarias con un nivel
del 56%, los productos hidrobioldgicos cumplen con la Norma en un 60%, mientras que las

condiciones de saneamiento de calidad con un 57%.

Para llegar a los resultados antes presentados, se ha seguido el esquema de Rodriguez y
Duque, 2012, en cual a través de 7 pasos se determina el diagndstico situacional de la empresa,
los puntos criticos de mejora y la propuesta para superar éstos. Se ha podido observar una
diferencia entre las perspectivas de la empresa versus lo observado al realizar la auditoria, esto

quiere decir que, aungue cumple con requisitos, estos no siempre llegan a un nivel del 100%.

A través de este analisis, han resaltado 3 procesos que son puntos criticos para el logro
de las normas de higiene y garantizar la calidad e inocuidad de los productos, entre estos
procesos tenemos la ausencia del control de calidad como parte del mapa de procesos generales,

la eficiente aplicacion del plan de limpieza, asi como la capacitacion del personal.

Una de las caracteristicas de los programas de gestion de la calidad es que todos los
procedimientos se encuentren documentados, y es fundamental al momento de implementar un
plan de aseguramiento de la calidad, realizar capacitacion al personal y crear conciencia de lo
importante que es esto para la inocuidad de los productos y el crecimiento futuro de la empresa
(Morgan, 2010).EI aspecto de limpieza y desinfeccion tiene un indice de cumplimiento del 62%,
lo cual se debe a que los registros se encuentran desactualizados, caso similar a lo que ocurre

con respecto a insumos (con un cumplimiento del 52%).

Al conversar con los trabajadores, nos dimos cuenta de que existe una fuerte influencia

por la parte del factor educacion, debido a que los conocimientos de éstos no facilitan la rapida
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comprension de las normas sanitarias, llegando al punto de cambiar palabras por otras que sean
habituales o no darles la informacion completa para evitarse explicaciones largas.

Esto deriva en que las capacitaciones realizadas al personal no tienen la profundidad
necesaria y por lo tanto cuando se solicitan documentos o registros de incidencia y planes de
limpieza o capacitacion, como lo observado en graficos lineas arriba, el cumplimiento termina

siendo a nivel medio o minimo.

Otro factor que juega un papel importante es referente a la induccién del nuevo personal,
puesto que se sigue un formato similar con el antiguo y sus conocimientos son a nivel basico,

sin poder cumplir con los requisitos antes planteados.

Si se elabora un Plan de estrategias de gestion ambiental de residuos solidos y liquidos
que genera el Terminal Pesquero ECOMPHISA basado en el articulo 9 de LEY General del
Ambiente N° 28611 para la gestion empresarial generaria el desarrollo sostenible de la

agricultura en la zona de Santa Rosa de la Region Lambayeque (Ramirez, 2014).

El 37.5% de los manipuladores dicen no conocer cuales son los factores a controlar para
gue se garantice la inocuidad de los alimentos. La limpieza y la desinfeccion son etapas
fundamentales en la higienizacion de superficies industriales, pero no siempre se consigue el
resultado querido, tras un tratamiento continuado suele apreciarse que las superficies no solo
no se desinfectan bien, sino que en ocasiones se da un incremento del nimero de bacterias. La
rotacion con dos o tres desinfectantes es la mejor medida para prevenir la aparicion de
fendmenos de resistencia y adaptaciéon (Delgado & Diaz, 2006). En este sentido, es necesario
contar con la documentacion de los productos que se utilizan para limpieza y desinfeccion,
sobre lo que el 22.92% de los manipuladores consideran que existe un minimo cumplimiento y

el 12.5% cree que no lo hay.

La desinfeccion es un proceso fisico o quimico que extermina o destruye la mayoria de
los microorganismos patdgenos y no patdgenos, pero rara vez elimina las esporas. Por esta
razon a los objetos que se van a desinfectar, se les debe evaluar previamente el nivel de
desinfeccion que requieren, para lograr destruir los microorganismos que contaminan los
elementos (Bellon & Marie, 2002). Debido a la variedad de agentes patdgenos y la necesidad
de un nivel de limpieza y desinfeccion 6ptimo, es que se sugiere difundir y capacitar a los
manipuladores acerca de su importancia asi como las acciones a tomar a seguir paso a paso, en

el diagnostico realizado encontramos que el 25% de los trabajadores considera que existe un
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minimo cumplimiento con respecto al conocimiento acerca del programa escrito con

operaciones de limpieza y desinfeccion, mientras que el 14.58% cree que no existe ninguno.

El funcionamiento eficaz y eficiente de una organizacién se logra mas facilmente si se
identifican y gestionan los procesos que conforman su Sistema de Gestion (Riveros, 2007). Esto
involucra identificar los procesos y luego gestionar cada uno de ellos y a su vez integrarlos para
un desarrollo conjunto, determinando objetivos, identificando las actividades que lo conforman,
proporcionando las condiciones para un excelente funcionamiento, generando la
documentacién adecuada que aseguren el registro, medicion y seguimiento de su desempefio.
Cada integrante de los procesos, estan orientados hacia un objetivo principal, el cual es la
satisfaccion del cliente, existiendo un gran compromiso del personal en desempefiar sus

actividades de manera coordinada (Summers, 2006).

Las organizaciones identifican los procesos trascendentales, relacionados con la
satisfaccion del cliente, identificAndose dos categorias, los cuales son: procesos que crean valor
y procesos de apoyo (Evans & Lindsay, 2005). Aquellos procesos que crean valor, se relacionan
directamente con la creacion de productos y servicios, y esta ligado a la satisfaccion del cliente,
repercutiendo en los objetivos de la empresa, dentro de los que se encuentra el area de

produccidn, haciendo hincapié en este caso en los procesos generales de fileteo.

Los procesos de apoyo, por lo general no agregan valor de manera directa al producto o
servicio, sin embargo, son de gran importancia para los procesos de creacion de valor, dentro
de lo cual consideramos los procesos de eliminacion de residuos que ayudan a mantener las
areas limpias y a trabajar con inocuidad, teniendo en cuenta los aspectos de capacitacion,

limpieza y desinfeccion.

El sistema de seguimiento verifica que se cumplan los objetivos o en algunos casos se
reajusten para poder cumplirlos, incluye todas las actividades de gestion que tiene por objeto
asegurar que los resultados actuales respondan a los resultados planeados. (Viteri y Jacome,
2013), por lo tanto, al aplicar las medidas correctivas a los puntos criticos antes mencionados,
se espera encontrar un nivel de cumplimiento mas alto y por ello se sugiere hacer el seguimiento
a los procesos Yy realizar la verificacion interna de las normas de manera periddica, al menos

cada tres meses.
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Una vez identificados los puntos criticos, se ha realizado un cuadro que sintetiza los

puntos pendientes de mejora para la empresa.

Tabla N° 8

Propuestas para mejorar puntos criticos

Instalaciones

Pisos y paredes

Personal de limpieza dedicado exclusivamente a la zona de
paredes y pisos.

fisicas Mejor presentacion de las ventanas, utilizando otro tipo de
Ventanas proteccidn ya que el que tienen hace parecer a las ventanas
sucias.
Equipos vy - Mejor desinfeccion, se considera que no afecta la inocuidad,
o Utensilios . o .
utensilios pero los utensilios son utilizados directamente sobre ellos.
. Incrementar la supervision para controlar el cumplimiento de las
Higiene
BPM.
Personal
manipulador Abastecer al personal con indumentaria, o llegar a un acuerdo de

de productos

Indumentaria

cémo se obtendran las prendas.

Vestidores Implementar un vestuario cerca del area de trabajo.
Control de Control Implementar un sistema para controlar la calidad en cada
calidad proceso.

Limpieza

Saneamiento

desinfeccion

Y Diferenciar al personal de cada area.

Fuente: Elaboracion de los investigadores.

Partiendo de estos puntos criticos, se sugiere elaborar:

e Plan de contingencia: Que permita el mejoramiento de las previsiones existentes

en el Manual de Procedimientos y disponer de una planificacion adecuada de tal

manera que cada uno de los trabajadores involucrados en el proyecto sepa cuél es

su rol en el momento de alguna emergencia y como mantener la inocuidad en la

manipulacion de alimentos.

e Plan de Capacitacion: Orientado a contar con manipuladores que posean el

conocimiento de los instrumentos de gestién existentes y que hayan recibido la

induccion para el control de contingencias, manejo de desechos solidos y liquidos,

control de calidad y plan de higiene.
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V1. Conclusiones

e Existen brechas entre la percepcion de cumplimiento por parte de los ingenieros a cargo
y la opinion de los trabajadores (operarios) del terminal, revelando puntos criticos que
no han sido tomados en cuenta por creer que son del completo entendimiento del
personal.

e Se ha encontrado un cumplimiento medio con respecto al plan de limpieza y
desinfeccion y el plan de formacion y control del personal que manipula los productos,
siendo la percepcion de los ingenieros que el primero es de un cumplimiento 6ptimo y
el ultimo de cumplimiento importante.

e EXisten tres procesos que generan puntos criticos dentro de la organizacion, en primer
lugar la ausencia del control de calidad como parte integrada de los procesos generales
de ECOMPHISA, también el riesgo de contaminacion al no aplicarse cabalmente el plan
de limpieza y desinfeccion en el proceso de eliminacion de residuos sélidos, asi como
la desinformacidon del personal con respecto a la importancia del correcto tratamiento
de éstos, y en tercer lugar se han identificado riesgos dentro del proceso de fileteo, que
al tener cercania a la zonas de residuos aumenta el riesgo de contaminacion cruzada y
depende del cumplimiento de limpieza y desinfeccion de utensilios asi como de la
infraestructura a utilizar.

e Con la elaboracion del diagnoéstico inicial se pudo observar que los programas de
limpieza, desinfeccion y formacién o capacitacion, a pesar de encontrarse
documentados segun informacion del ingeniero encargado, no se han hecho del
conocimiento adecuado de los trabajadores; lo que sustenta el bajo porcentaje de
cumplimiento en cuanto a la Norma desde la perspectiva de operarios y el alto
porcentaje que segun los ingenieros existe.

e Se haobservado que el porcentaje mas alto de incumplimientos con respecto a la norma
estan relacionados con la documentacion escrita y capacitacion al personal de
ECOMPHISA. La limpieza y desinfeccion tiene un indice del 62% debido a que los
registros se encuentran desactualizados y no estan identificadas las necesidades actuales
de la empresa, un caso similar ocurre con las condiciones de la materia prima e insumos,
que presentan un nivel de desempefio del 52% ya que no se lleva ningln registro sobre

ellas.
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La verificacion de documentos y procedimientos tiene un indice del 62% de
cumplimiento por que falta establecer estandares de calidad claros, que estos a su vez
se encuentren documentados y sean de conocimiento de los miembros de
ECOMPHISA.

El 73% de los trabajadores tiene un cumplimiento 6ptimo con respecto a la posesion de
carnet sanitario y referente a la realizacion de controles y exdmenes médicos se cuenta
con un 31.25% en nivel 6ptimo, siendo en ambos casos l0s porcentajes restantes de nivel
medio.

Si bien la empresa cumple con la parte legal de las normas, hay muchos puntos
pendientes de mejora con respecto a la parte de comunicacion al personal, induccién a
la entrada de éste y documentacion para el registro de sus labores, asi como incidencias.
Dentro de esto cabe resaltar que las condiciones de educacion de los trabajadores
presentan un desempefio del 45%, puesto que no tienen pleno conocimiento de los
procesos generales de higiene y su nivel educativo, asi como costumbres son diferentes.
Las instalaciones sanitarias tienen un indice de cumplimiento del 52% lo cual afecta los
procesos de seguridad e higiene de los trabajadores, siendo éstas de un nivel del 50%
de cumplimiento, debido tanto a la falta de conocimiento por parte de los manipuladores
como al riesgo de contaminacién causado por una ejecucion insuficiente del plan de

limpieza y desinfeccion.
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VIl. Recomendaciones
e Capacitaciones

Si bien los trabajadores con capacitados, la empresa trata de darles a conocer los
procesos y la manera adecuada de manipulacién de acuerdo a su nivel de educacion, es
decir evitan las palabras técnicas y procedimientos técnicos, ejemplo: si hablamos de
control y prevencién de plagas para los trabajadores debemos decirles fumigacion. Es
por ello que al momento de encuestar los trabajadores no entendian y a su vez no estaban
muy bien informados. Nuestra propuesta es utilizar las capacitaciones para mejorar su

desarrollo dentro de la empresa no solo para cumplir con las normas exigidas.
e Induccion del personal

En cuando a la induccidn, nos referimos no solo a los antiguos también a los
nuevos trabajadores, ya que en | aplicacion de las encuestas nos dimos por enteradas
que Ecomphisa, decide dejar a los nuevos trabajadores en manos de los antiguos, no hay
una determinada induccién para los trabajadores nuevo, estos tienen que ser entrenados
por los antiguos y esperar hasta la siguiente capacitacion para ser parte de ella. Es por
ello que proponemos mayor énfasis con los nuevos trabajadores ya que es en ello en
quienes deberiamos enfocarnos, formarlos desde la entrada para que asi pueda

desempefiarse de acuerdo a lo esperado.

e Implementacion de vestidores:

Se considera necesario la implementacion de dichos vestidores: 1. Para hacer
sentir al manipulador comprometido con su trabajo, al proporcionarle un lugar donde
ellos puedan cambiarse, lavarse y asearse con tranquilidad. 2. Asegurar la manipulacién
adecuada y evitar la contaminacién, al no estar correctamente cubiertas las zonas
exigidas de acuerdo al Decreto N° 040-2001-pe: el cual establece las NORMAS
SANITARIAS PARA LAS ACTIVIDADES PESQUERAS Y ACUICOLAS. 3. Dentro
de esos vestidores establecer conexiones de agua, como lavamanos, duchas, etc. Ya que
los trabajadores nos dieron a conocer que no cuentan con conexiones de agua para su

aseo, ellos tenian que improvisar para su aseo personal.
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e Lograr asociacion en las areas de Fileteo:

Dentro de la empresa existen diferentes asociaciones de acuerdo al area al que
pertenecer, estas asociaciones cuentan con un representante, en caso de la empresa
quiera dar a conocer algo a esa area simplemente se dirigen a ese representante y evitan
la pérdida de tiempo y esfuerzo tratando de conversar con cada uno de los integrantes.
También estas asociaciones, llegan a acuerdos los cuales benefician a la empresa, como
por ejemplo sobre la indumentaria, el cual es uno de los problemas constantes en la
empresa. Estas asociaciones dan una cuota el cual se utiliza para los diferentes acuerdos
que ellos como asociacion determinan, por ejemplo, si se trata de su indumentaria, ellos
ya establecerian cuotas para sus pagos, estos trabajadores ya contarian con todos los

implementos necesarios y cumplirian en su totalidad las normas establecidas.
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IX. Anexos
Anexo N° 1: Desarrollo de la metodologia de los 7 pasos, utilizada para la evaluacion de

los PGH

Etapa 1: Para lograr disefiar una propuesta de implementacion de un sistema de buenas
practicas de manufactura de la empresa ECOMPHISA, se llevd a cabo la implementacion de
un diagnostico general que evidencia las condiciones actuales de la empresa respecto a las
condiciones y términos del sistema de buenas précticas de manufactura, estipuladas por el
decreto N° 040-2001-pe: NORMA SANITARIA PARA LAS ACTIVIDADES PESQUERAS
Y ACUICOLAS

DECRETA: Articulo 1°. - Aprobar la Norma Sanitaria para las Actividades Pesqueras y
Acuicolas, aplicable a las etapas de extraccién o recoleccion, transporte, procesamiento y
comercializacion de recursos hidrobioldgicos, incluida la actividad de acuicultura, la misma
que forma parte integrante del presente Decreto y consta de trece (13) titulos, ciento cincuenta
y tres (153) articulos y una Disposicion Complementaria. Articulo 2°. - EI cumplimiento de las
condiciones que se establecen en la Norma Sanitaria, que se aprueba con el presente Decreto,
sera gradual y obligatorio. Para estos efectos, las personas naturales y juridicas que cuenten con
derechos otorgados por el Ministerio de Pesqueria, por las Direcciones Regionales de Pesqueria
o0 la autoridad competente, que no pudieran adecuarse inmediatamente a las disposiciones
contenidas en la Norma Sanitaria, deberan presentar, en un plazo no mayor de seis (6) meses,
una declaracion jurada indicando su compromiso de implementar dichas disposiciones, en los
siguientes plazos contados a partir de la fecha de entrada en vigencia del presente Decreto: a)
Las plantas de procesamiento, en un plazo méximo de dos afios; y, b) Los deméas casos
comprendidos en la Norma Sanitaria, en un plazo maximo de tres afios. Articulo 3°. - El
presente Decreto Supremo sera refrendado por el Ministro de Pesqueria y entrara en vigencia a
partir del 1 de enero de 2002. Dado en la Casa de Gobierno, en Lima, a los catorce dias del mes

de diciembre del dos mil uno.

ETAPA 2: Una vez que se definen las condiciones a evaluar, realizamos un diagnostico a través
de visitas cotidianas al terminal. Este diagnoéstico se realizé por medio de un formato creado

por nosotros con la ayuda del ingeniero pesquero, evaluando las BPM dentro del terminal. Se
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compard entre lo que considera la empresa y lo que nosotras como investigadoras hemos

observado, se le dio un porcentaje a cada aspecto descrito.

Tabla N° 9
Diagnostico comparativo

ECOMPHISA

INVESTIGADORES

ASPECTOS

0%

20%

40%

60%

80%

100%

0%

20%

40%

60%

80%

100%

ESTRUCTURA

Ubicacién

Vias de acceso

Instalaciones

Pisos

XXX ([X

Paredes

Techos

Ventanas

Almacenes

A.insumos > <

A. materiales
limpieza

A. productos
enhielados

CALIDAD Y ABASTECIMIENTO
DE AGUA POTABLE 0.4 - 0.8

DISPOCISION DE AGUAS
SERVIDAS

1Y

RECOLECCION Y DISPOSICION
DE RESIDUOS SOLIDOS

SERVICIOS HIGIENICOS

VESTUARIOS

X

0| N |O|0n

PROHIBICION DE ANIMALES
DOMESTICOS

DEL PERSONAL

Controles Medicos (6 meseS)

Lavado de manos

Sefializaciones

Capacitaciones

REQUISITOS DEL LOCAL,
MATERIALES Y EQUIPOS

Pisos y veredas

Mesas y superficies

Utensileios y equipos

Manipulacién de residuos s.

Limpieza

10

REQUISITOS DE HIGIENE EN
LAS OPERACIONES

Venta de pescado

Almacenamiento del
pescado

Prevencion de la
contaminacién cruzada

Medidas de seguridad

11

HIGIENE PERSONAL

Cabello

Ufias

X

X

Desinfeccién de manos
(manipulcién)

Fuente: Ecomphisa

El formato utilizado para elaborar el diagndstico esta estructurado en 3 columnas determinado

por 2 items, el primero de ellos se focaliza en las condiciones generales y especificas de los

siguientes aspectos de la empresa: para este paso utilizaremos como referencia la tesis
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Propuesta de Mejora de un Sistema de Buenas Practicas de Manufactura para una Empresa de
Alimentos (Duque & Rodriguez, 2012).

Instalaciones fisicas
Instalaciones sanitarias

Personal manipulador de alimentos

-Practicas higiénicas y medidas de proteccion.
-Educacion.

Condiciones de saneamiento

-Abastecimiento de agua potable.

-Disposicidn de aguas servidas

-Recoleccion y disposicion de residuos solidos.
-Limpieza y desinfeccion.

-Control de plagas.

Condiciones de proceso

-Equipo y productos.

-Higiene locativa del proceso.

-Materias primas e insumos.

-Envasado

-Almacenamiento (Para insumo mayor y menor usando el PEPS de
producto terminado).

-Condiciones de transporte (Distribucion de Hidrobioldgicos).

Aseguramiento y control de calidad

-Verificacion de documentos y presentacion
-Acceso a los servicios de la empresa

Segun Rodriguez, 2012: El segundo item, involucra las observaciones especificas que cada uno

de los evaluadores realizé para apoyar el proceso de evaluacion de cada una de las condiciones,

es decir, cada término que era evaluado, era analizado y se hacia referencia aquellas

implicaciones o causas de ese estado en las observaciones, con el fin a tener como corroborar

el porqué del grado de la calificacién asignada a esa condicion. Con base en la primera etapa

de evaluacion cada condicion especifica tuvo una calificacion asignada, lo cual nos permitio

observar el estado de cada condicion evaluada en porcentajes que se comportan como

indicadores de desempefio del sistema de gestion de calidad. A continuacion, se presenta los

resultados de la evaluacion de indicadores de desempefio del sistema de gestion de calidad:
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Tabla N° 10

Resultados de la Evaluacién

% DE

ITEM ASPECTO A VERIFICAR CUMPLIMIENTO

1 INSTALACIONES FISICAS 80%
2 INSTALACIONES SANITARIAS 52%
PERSONAL MANIPULADOR DE ALIMENTOS 48%
3 Précticas higiénicas y medidas de proteccion 50%
Educacion 45%
CONDICIONES DE SANEAMIENTO 71%
Abastecimiento de agua potable 80%
4 Manejo de residuos 70%
Manejo y disposicion de residuos solidos 73%
Limpieza y desinfeccion 62%

Control de plagas (roedores, acaros de la harina, cucarachas) 72%

CONDICIONES DE PROCESO 66%
Equipos y productos 75%
Higiene locativa de la sala de proceso 63%
5 Materias primas e insumos 52%
Envasado 87%
Almacenamiento (Insumos mayores y menores) 45%
Condiciones transporte (Distribucién de hidrobioldgicos) 76%
CALIDAD 71%
6 Verificacion de documentacién y procedimientos 62%
Acceso a los servicios de la empresa 80%

RESULTADOS DE LA INSPECCION AL CUMPLIMIENTO DE LAS BPM

PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO 66%

Fuente: Ecomphisa

ETAPA 3: Después de haber evaluado las condiciones sobre las Buenas Précticas de
Manufactura se analizaron los indices de desempefio del diagnostico. Este diagnostico mostro
como se comportan las diferentes condiciones de la empresa frente a la norma técnica, para

ello, y en base a lo observado, las investigadoras lo estructuraron en 4 categorias:



e [nstalaciones fisicas
e Instalaciones sanitarias
e Productos hidrobioldgicos

e Condiciones de saneamiento y calidad
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Buscando los puntos criticos que atacan con mayor relevancia en cada uno de ellos. Cada

diagnostico se trabajé con el ingeniero, con indices de bajo desempefio, es decir indices con

menos del 70% dentro de cada categoria del diagndstico, que se comportan como indicadores

de desempefio del sistema de gestion de calidad. A continuacion, se presenta los resultados de

la evaluacion:

Tabla N° 11

indices del desempefio del diagnostico

% DE
CATEGORIAS ASPECTOS A VERIFICAR CUMPLIMIENTO
1 INSTALACIONES FISICAS 63%
Ubicacion 70%
Vias de acceso 70%
Instalaciones 70%
Pisos 70%
Paredes 50%
Techos 70%
Ventanas 35%
Almacenes
D. Insumos 60%
E. Materiales limpieza 60%
F. Productos enhielados 70%
2 INSTALACIONES SANITARIAS 56%
Control de calidad 40%
Vigilancia sanitaria
Captura 70%
Extraccién 40%
Transporte 70%
Procesamiento
C. Productos Hidrobioldgicos 60%
D. Condiciones higiénicas de los lugares
de desembarque 55%
3 PRODUCTOS HIDRIOBILOGICOS 60%
Pescado

Tollo
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Mero

Caballa

Bonito

Tiburdén Lobo
Jurel

Lenguado
Cachema

Pampano

Cabrilla
Crustaceos
Camarones
Langostinos
Cangrejos
Moluscos Bivaldos
Conchas de Abanico

Choros

Moluscos Cefalépodos
Pulpo

Calamar

Pota

CONDICIONES DE SANEAMIENTO

4 DE CALIDAD 57%
Abastecimiento de agua potable 70%
Manejo de Residuos Liquidos 60%

Manejo y disposicion de residuos sélidos ~ 65%

Limpieza y Desinfeccion 35%
Control de plagas (roedores, acaros de la
harina, cucarachas) 70%
Verificacion  de  documentacion vy
procedimientos 40%

Fuente: Elaboracion propia

ETAPA 4: Durante el desarrollo de esta etapa se ha procedido a realizar la identificacion de
los puntos criticos que pueden generar riesgos de contaminacion desde el inicio del proceso
productivo hasta su etapa final. Esta identificacion de los puntos criticos se realizo con base en
la norma técnica y la guia especifica del ingeniero de alimentos. Bajo la supervision del
ingeniero pesquero se obtuvo informacion especializada sobre los procesos existentes en el

terminal y donde puede generar mayor riesgo, esto para tener claridad en la siguiente etapa.
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ETAPA 5: Una vez que se identificaron los riesgos y puntos criticos de los procesos definidos,

se analizo las diferentes categorias involucradas y en base a ello se proponen mediante un

cuadro las siguientes soluciones:

Tabla N° 12

Herramientas de informacién

Solucion propuesta

Instalaciones fisicas

Paredes

Ventanas

Contar con méas personal de limpieza que se dedique solo a las paredes y
ventanas de la infraestructura, para poder dar un mejor aspecto a la
empresa.

Instalaciones

Control de calidad

Capacitacion constante

Extraccion

Adquirir los conocimientos y herramientas necesarias para evitar la
contaminacion del producto

Procesamiento

B. Condiciones

Implementar mejoras en base a las Normas establecidas.

CONDICIONES DE SANEAMIENTO Y CALIDAD

Limpieza y desinfeccién

Adquirir herramientas e indumentaria adecuada.

Capacitar al personal para poder realizar la Higiene y Saneamiento
mediante un control constante.

Verificacion de
documentacion

Tener mas control y estar en constante seguimiento con el responsable de
la verificacién de los documentos y procedimientos.

INDUMENTARIA

La empresa deberia llegar a un acuerdo con los trabajadores. Exigirles el
cumplimiento de las normas, llegar a un acuerdo a quien se hace
responsable de la adquisicion para todos los trabajadores de las areas de
fileteo.

Fuente: Elaboracion propia

ETAPA 6: Se realiz6 la evaluacion del POES dentro de la empresa, el detalle acerca de su

desarrollo y la aplicacion de este dentro de la empresa.
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Tabla N° 13

Evaluacion del POES

ECOMPHISA INVESTIGADORES
ASPECTOS 0% |20% [ 40% | 60% | 80% | 100% | 0% | 20% | 40% | 60% | 80% | 100%
LIMPIEZA Y DESINFECCION
1 | DEAREASY ESTRUCTURAS
FISICAS
L. D. Almacenes X X
L. D. Tanques de agua X
L. D. Plataforma X
L. D. Servicios higienicos X X
L. D. Zona de residuos solidos X X
L. D. Zona fileteo/mariscos X X
5 PROCEDIMIENTOS
COMPLEMENTARIOS
Control del personal X X
Control de la calidad del agua X X
Control de higiene de
superficies X X
Control de contaminacion
cruzada X X
Mantenimiento de
instalaciones, equipos y X X
utensilios
Control compuestos toxicos X X
Control de plagas X X

Fuente: ECOMPHISA

ETAPA 7: En la Gltima etapa se han elaborado propuestas para mejorar los puntos criticos con

el objetivo de garantizar un sistema de calidad y el cumplimiento de las BPM.
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Anexo N° 2: Prueba piloto para determinar el cumplimiento de los PGH en el Terminal
Pesquero ECOMPHISA del Distrito de Santa Rosa - Chiclayo.

Objetivo: Evaluar los PGH: BPM y POES en el terminal pesquero Ecomphisa en el distrito de
Santa Rosa - Chiclayo.

Instrucciones: Por favor sirvase marcar su respuesta con una “X”

1. ¢Tiene Ud. conocimiento de los Principios Generales de Higiene?
a. Sl

b. NO

2. ¢Conoce Ud. cuales son las buenas practicas de manipulacion?
a. Sl

b. NO

3. Cumple Ud. ;{Con las normas de manipulacion de los alimentos?
a. Sl
b. NO

Si es marca si ¢ Cuales son las normas establecidas?

4. ¢Cuentan con capacitaciones que les ayude a saber mas de las normas de manipulacion
de alimentos?

a. Sli
h. NO

5. ¢Tienen supervisores que estén indicandoles constantemente sobre las normas de
manipulacion de alimentos?
a. Sl
b. NO
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Anexo N° 3: Encuesta para los directivos sobre la Evaluacion de los Principios Generales
de Higiene: BPM y POES del terminal pesquero ECOMPHISA del distrito de Santa Rosa.

INFORMACION PARA LOS ENCUESTADOS

Buenos dias

Nuestros nombres son Lopez Lora Diana Milagros y Piscoya Guevara de Mendez Evelyn,
estudiante de la carrera de Administracion de Empresas de la Universidad Catélica Santo
Toribio de Mogrovejo. Estamos realizando una investigacion sobre: ElI cumplimiento de los
Principios Generales de Higiene: BPM y POES en el terminal pesquero Ecomphisa.

Es por ello, que necesito de su colaboracion para poder encuestarlo y asi obtener informacién
acerca de los cumplimientos de estos PGH antes mencionados, a través de preguntas
estructuradas por bloques. La informacion que usted suministre en esta encuesta sera utilizada
Unicamente con fines académicos.

En los proximos minutos le pediré que responda algunas preguntas. Usted puede detener este
proceso de entrevista en cualquier momento si lo desea o0 no responder a una pregunta especifica
si asi lo prefiere.

Objetivo de la encuesta

Esta encuesta recopila datos que son esenciales para asegurar la disponibilidad de informacion
estadistica pertinente para evaluar los Principios Generales de Higiene: BPM y POES en el
Terminal Pesquero Ecomphisa del Distrito de Santa Rosa — 2016.

Los datos informados en este cuestionario serdn tratados confidencialmente, utilizados con
fines estadisticos y académicos.

Por favor complete un cuestionario, marcando los casilleros.

Definiciones

Evaluacion Es la determinacion de solucion del programa, compara resultados respecto a
expectativas, encuentra los conductores apropiados y las barreras respecto al desempefio
esperado y produce planes de accion para mejorar programas y soluciones que estan siendo
evaluadas para poder lograr y mantener el desempefio esperado.

Higiene de los alimentos Segln la OMS, la higiene alimentaria comprende todas las medidas
necesarias para garantizar la inocuidad sanitaria de los alimentos, conservando las cualidades
que son propias en cada alimento.

PGH Identifican los principios esenciales de higiene de los alimentos aplicables a lo largo de
toda la cadena alimentaria (desde la produccién primaria hasta el consumidor final), a fin de
lograr el objetivo de que los alimentos sean inocuos y aptos para el consumo humano

Escala:
1 2 3 4 5
. . nivel o
no hay minimo mediano . cumplimiento
- - __ importante de )
cumplimiento [cumplimiento| cumplimiento L optimo
cumplimiento

l. Plan de control de plagas 1 2 3 4 5

1. ¢Actualmente la empresa cuenta con una fuente de abastecimiento
suficiente de agua potable?
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2. ¢Realizan con la periodicidad adecuada anélisis de laboratorio para
verificar la potabilidad del agua en la empresa?

3.  ¢Los andlisis que realizan la empresa incluyen: cloro residual,
parametros fisicos-quimicos y microbiolégicos establecidos en la
legislacion?

4. ¢Existen registros que permitan realizar seguimientos y control de los
parametros analizados?

5. ¢Cuenta con personal encargado de realizar la toma de muestras, analisis
de laboratorio y realizar el seguimiento y control de la calidad del agua, o en
su defecto tienen contratada una empresa que lleve a cabo esta labor?

6. ¢Laempresa cuenta con un plan documentario de acciones correctivas
gue le permita actuar rapidamente en caso de encontrar niveles de
portabilidad inadecuados en el agua?

7. ¢Existen un adecuado disefio hidraulico y sanitario que evite la
contaminacién por cruce o retorno de aguas residuales, aguas de lavado u
otras aguas de las condiciones de agua potable?

1. Plan de limpieza y desinfeccion
5

1. ¢La empresa cuenta con un programa escrito que especifique las
operaciones de limpieza y desinfeccion de todos los equipos, instalaciones,
utensilios, accesorios y vehiculos, asi como la periodicidad con que han de
realizarse y el personal responsable de llevarlas a cabo?

2. ¢Las operaciones de limpieza y desinfeccion implementadas, tienen en
cuenta las caracteristicas de cada una de las zonas de la empresa, la
naturaleza de la suciedad, la contaminacién y tipo de superficie en funcién
de su contacto o no con los alimentos procesados?

3. ¢Laempresa cuenta con un listado, descripcién y manual de manejo de
los productos que se utilizan para la limpieza y desinfeccion y dispone de las
fichas técnicas que garanticen que estos estén autorizados para su uso en la
industria alimentaria?

4. ¢La empresa cuenta con los utensilios suficientes y adecuados para la
ejecucion de las labores de limpieza y desinfeccion y estos son limpiados,
revisados y sustituidos con la frecuencia adecuada?

5. ¢;La empresa cuenta con procedimientos documentados para
comprobar la eficacia de los procesos de limpieza y desinfeccion?

6.  ¢Laempresa cuenta con un plan documentado de acciones correctivas
para actuar rapidamente en caso de que en una inspeccion se encuentre
niveles de suciedad o actividad microbiol6gica que pongan en riesgo la
inocuidad del producto?

7. ¢El plan de limpieza y desinfeccién incluye un calendario o un plan
diario, donde este establecido las practicas de limpieza y desinfeccion
adecuadas para el tamafio y tipo de empresa?

8. ¢Cuentan con personal con funciones definidas y formacion adecuada para
las operaciones de limpieza y desinfeccion o en el caso de contratar la
prestacion del servicio, lo hacen con empresas especializadas en labores de
limpieza y desinfeccion?
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9. ¢Las actividades de limpieza y desinfeccién incluyen todas las partes de
dificil acceso de las maquinas y equipos?

10. {Cuenta la empresa con registros donde se indique la hora y fecha de
realizacion de las labores de limpieza y desinfeccion y con la firma de los
responsables?

1. Plan de formacion y control de manipuladores

1. ;La totalidad de los empleados de la empresa, que tienen contacto con
alimentos, poseen el respectivo carnet de manipulador de alimentos?

2. ¢El personal que tiene contacto con alimentos, ha recibido capacitacion
basada en buenas précticas de manipulacion e higiene de alimentos?

3. ¢La empresa cuenta con un programa escrito que defina las actividades de
capacitacion para los empleados que manipulan alimentos?

4. ;Conocen los empleados los factores que deben controlar para garantizar
la produccion de alimentos seguros?

5. ¢Realizan algun tipo de induccidn para los empleados nuevos, en temas
relacionados con limpieza y buenas practicas de manipulacion e higiene de
alimentos?

6. ¢Cuenta todo el personal en contacto con alimentos, con la indumentaria
adecuada incluyendo tapabocas, gorro, ropa y calzado?

7. ¢Existe un plan documentado para la recoleccién, almacenamiento y
eliminacion de los residuos propios del proceso y estd definido un
responsable para esta funcion?

8. ¢Los manipuladores cumplen con las normas de higiene en cuanto a
actitud, hdabitos, comportamientos e instrucciones establecidas por la
empresa?

9. ¢El personal tiene conocimiento de la obligacion de notificar al
responsable de la empresa los sintomas o el padecimiento de enfermedades
de transmision por via alimentaria y que pueden causar contaminacién en los
alimentos que se procesan?

10. ¢Existe un procedimiento documentado que permita retirar y reemplazar
en la linea de produccion a un operario enfermo que ponga en riesgo la
seguridad de los alimentos?

11. ;Cuentan con registros de las actividades de formacién en higiene y
buenas précticas de manipulacion de alimentos?

12. ;La empresa cuenta con lavamanos y sanitarios suficientes y adecuados,
a disposicion de los operarios?

13. ¢(Existen areas destinadas para la alimentacién o descanso de los
trabajadores y se encuentran perfectamente definidas y aisladas de las areas
de produccién?
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14. ¢Se realizan exdmenes y controles médicos a los trabajadores, tanto
al ingreso al empleo como de manera periddica una vez en ejercicio de sus
funciones?

V. Plan de mantenimiento preventivo

1. ;La empresa dispone de un documento escrito de inspecciones periddicas
para comprobar el estado de los locales, instalaciones y equipo?

2. ¢Cuenta la empresa con un plano detallado donde se especifiquen todos
los locales, instalaciones y las maquinas a las que se debe realizar
mantenimiento?

3. (El estado actual de los equipos, locales e instalaciones, permite operar en
condiciones adecuadas de acuerdo a los requerimientos del sector
agroalimentario?

3. ¢Poseen personal calificado para las operaciones de mantenimiento o
contratan la prestacion de estos servicios con firmas especializadas que
pueden certificar su idoneidad?

5. ¢Las labores de mantenimiento son realizadas de acuerdo a una
programacion o simplemente cuando ustedes lo creen necesario?

6. ¢Se cuenta con un protocolo para verificar la eficacia de las labores de
mantenimiento preventivo y o correctivo efectuado a los equipos, utensilios
e instalaciones?

7. ¢Cuenta la empresa con un plan documentado de acciones correctivas para
solucionar eventualidades cuando se detecte un fallo en el funcionamiento
de un equipo?

V. Plan de control de plagas y sistemas de vigilancia

1. ¢Dispone la empresa de algn plan documentado para el control y
prevencion de plagas?

2. ¢El personal que realiza las labores de control de plagas, cuenta con
el carnet de aplicador de productos fitosanitarios?

3. ¢Existen planos de localizacion de todas las estaciones de control
de plagas y se encuentran correctamente identificados los elementos
utilizados para el control y prevencién de la presencia de plagas?

4. (Existen registros de aplicacion que incluyen tipo y dosis de plaguicidas
utilizados, plazos de seguridad, personal responsable de la aplicacién y que
este fechado y debidamente firmado?

5. ¢LCaempresa cuenta con un sistema de vigilancia que detecta Ia presencia
de plagas?

C.
6. ¢Los productos utilizados para el control de plagas, estan debidamente
etiquetados y su uso esta autorizado para la industria alimentaria

7. ¢Cuenta la empresa con un lugar adecuado para el almacenamiento de los
productos de uso restringido?

8. ¢Laindustria efectlia acciones de vigilancia para comprobar la efectividad
del plan y asi mismo la ausencia o erradicacion de las plagas combatidas?

9. ¢En caso que el plan de control de plagas resulte ineficiente, cuentan con
un plan documentado de acciones correctivas que incluya medidas oportunas
diferentes a los tratamientos que se han empleado con anterioridad?




VI. Plan de control de la trazabilidad
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2. ¢La empresa cuenta con especificaciones precisas de las caracteristicas
para la adquisicion de cada una de los productos hidrobioldgicos?

3. ¢Cuentan con personal encargado de verificar e inspeccionar que las
materias primas cumplan las especificaciones establecidas de la empresa?

4. ¢Se registra suficiente informacion en el momento de la recepcién, de
acuerdo a las especificaciones establecidas, para aceptar o rechazar el
ingreso de los productos hidrobiol6gicos?

5. ¢Existe programas establecidos para la destruccién o devolucién de los
productos hidrobiolégicos rechazadas?

6. ¢El proveedor que de manera reiterativa incumpla con las especificaciones
de recibo, es sancionado temporalmente o excluido de la lista de
proveedores?

7. ¢Se inspeccionan los medios de transporte para la recepcién de los
productos hidrobioldgicos y para el despacho del producto terminado?

8. ¢La empresa controla los productos a la entrada y los productos
procesados enviados a los clientes y archiva los documentos que lo
demuestra?

9. ¢Existe un procedimiento documentado para el retiro o cuarentena en caso
de que se detecten anomalias o contaminacion de los productos en el interior
de la planta?

VII. Plan de gestién de residuos

1. ;Cuenta la empresa con un plan documentado para almacenar y eliminar
higiénicamente los subproductos del proceso?

2. ¢Estan plenamente identificados cada punto y el tipo de residuos que de
alli se generan?

3. ¢En caso que los residuos sean retirados por una empresa extra, puede esta
demostrar su idoneidad?

4. ;Cuenta la empresa con registros de evacuacion de residuos que incluya,
tipo de residuo y volumen retirado?

5. ¢Se han definido y demarcado las zonas de almacenamiento temporal de
los residuos antes de su retiro?

6. ¢Cuenta la empresa con un plan alternativo de retiro de residuos en caso
gue se presente eventualidades en los procedimientos normales?

7. ¢Se ha definido un funcionario responsable de la supervisién y
gestion del retiro de residuos generados por la empresa realizando
correctamente esta labor?
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Anexo N° 4: Encuesta para los trabajadores sobre la Evaluacion de los Principios
Generales de Higiene: BPM y POES del terminal pesquero Ecomphisa del distrito de

Santa Rosa.

INFORMACION PARA LOS ENCUESTADOS

Buenos dias

Nuestros nombres son Lopez Lora Diana Milagros y Piscoya Guevara de Mendez Evelyn,
estudiante de la carrera de Administracion de Empresas de la Universidad Catélica Santo
Toribio de Mogrovejo. Estamos realizando una investigacion sobre: ElI cumplimiento de los
Principios Generales de Higiene: BPM y POES en el terminal pesquero Ecomphisa.

Es por ello, que necesito de su colaboracion para poder encuestarlo y asi obtener informacién
acerca de los cumplimientos de estos PGH antes mencionados, a través de preguntas
estructuradas por bloques. La informacion que usted suministre en esta encuesta sera utilizada
Unicamente con fines académicos.

En los proximos minutos le pediré que responda algunas preguntas. Usted puede detener este
proceso de entrevista en cualquier momento si lo desea o no responder a una pregunta especifica
si asi lo prefiere.

Objetivo de la encuesta

Esta encuesta recopila datos que son esenciales para asegurar la disponibilidad de informacién
estadistica pertinente para evaluar los Principios Generales de Higiene: BPM y POES en el
Terminal Pesquero Ecomphisa del Distrito de Santa Rosa — 2016.

Los datos informados en este cuestionario serdn tratados confidencialmente, utilizados con
fines estadisticos y académicos.

Por favor complete un cuestionario, marcando los casilleros.

Definiciones

Evaluacion Es la determinacion de solucion del programa, compara resultados respecto a
expectativas, encuentra los conductores apropiados y las barreras respecto al desempefio
esperado y produce planes de accion para mejorar programas y soluciones que estan siendo
evaluadas para poder lograr y mantener el desempefio esperado.

Higiene de los alimentos Segun la OMS, la higiene alimentaria comprende todas las medidas
necesarias para garantizar la inocuidad sanitaria de los alimentos, conservando las cualidades
que son propias en cada alimento.

PGH Identifican los principios esenciales de higiene de los alimentos aplicables a lo largo de
toda la cadena alimentaria (desde la produccion primaria hasta el consumidor final), a fin de
lograr el objetivo de que los alimentos sean inocuos y aptos para el consumo humano

Escala:
1 2 3 4 5
. . nivel o
no hay minimo mediano i cumplimiento
- - .. importante de )
cumplimiento [cumplimiento| cumplimiento o optimo
cumplimiento

Plan de limpieza y desinfeccion
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1. ¢Usted conoce si la empresa cuenta con un programa escrito que especifique las
operaciones de limpieza y desinfeccién de todos los equipos, instalaciones, utensilios,
accesorios?

3. ¢Laempresa cuenta con un listado, descripcion y manual de manejo de los productos que
se utilizan para la limpieza y desinfeccion?

4. ¢La empresa cuenta con los utensilios suficientes y adecuados para la ejecucion de las
labores de limpieza y desinfeccidén y estos son limpiados, revisados y sustituidos con la
frecuencia adecuada?

5. ¢Laempresa cuenta con procedimientos documentados para comprobar la eficacia de los
procesos de limpieza y desinfeccion?

7. ¢El plan de limpieza y desinfeccion incluye un calendario o un plan diario, donde este
establecido las précticas de limpieza y desinfeccién adecuadas para el tamafio y tipo de
empresa?

8. ¢la empresa cuenta con personal con funciones definidas y formacion adecuada para las
operaciones de limpieza y desinfeccion?

9. ¢Las actividades de limpieza y desinfeccién incluyen todas las partes de dificil acceso de
las maquinas y equipos?

10. ¢Sabe usted si Ecomphisa cuenta con registros donde se indique la hora y fecha de
realizacion de las labores de limpieza y desinfeccion y con la firma de los responsables?

1. Plan de formacion y control de manipuladores

1. ¢Usted que tiene contacto con alimentos, posee el respectivo carnet de manipulador
de alimentos?

2. ¢Ha recibido capacitacion basada en buenas practicas de manipulacion e higiene de
alimentos?

3. ¢La empresa cuenta con un programa escrito que defina las actividades de
capacitacion para los empleados que manipulan alimentos?

4, ¢Conoce usted los factores que deben controlar para garantizar la produccion de
alimentos seguros?

5. ¢La empresa Realiza algun tipo de estimulo para los nuevos trabajadores, en temas
relacionados con limpieza y buenas précticas de manipulacion e higiene de alimentos?

6. ¢Usted cuenta con la indumentaria adecuada incluyendo tapabocas, gorro, ropa y
calzado?

8. ¢Los manipuladores cumplen con las normas de higiene en cuanto a actitud, habitos,
comportamientos e instrucciones establecidas por la empresa?

9. ¢En el caso de tener sintomas o el padecimiento de enfermedades de transmision por
via alimentaria y que pueden causar contaminacion en los alimentos que se procesan, tiene por
conocimiento gue debe notificar al responsable de la empresa?

11. ¢Cuentan con registros de las actividades de formacién en higiene y buenas practicas
de manipulacién de alimentos?

12. ¢La empresa cuenta con lavamanos y sanitarios suficientes y adecuados, a disposicion
de usted?

13. ¢Existen areas destinadas para su alimentacién o descanso?

14. ¢Se le realizan exdmenes y controles médicos, tanto al ingreso al empleo como de

manera periddica una vez en ejercicio de sus funciones?
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Anexo N° 5: Figuras estadisticas basadas en la encuesta a trabajadores de ECOMPHISA
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Conoce si Ecomphisa cuenta con registros donde se indique la horay fecha
de realizacion de las labores de limpieza y desinfeccion y con la firma de los

responsables

Figura N° 18: Registros con hora y fecha en que se realizan las labores.

Fuente: Elaboracion propia
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Em;l))resa cuenta con utensilios suficientes y adecuados para ejecutar las
labores de limpieza y desinfeccion y estos son limpiados, revisados y
sustituidos con la frecuencia adecuada

Figura N° 19: Empresa cuenta con utensilios suficientes y adecuados para las labores de limpieza.

Fuente: Elaboracion propia
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Plan de IimTiezay desinfeccion incluye un calendario o un plan diario, donde
este establecido las practicas de limpieza y desinfeccion adecuadas para el
tamafio y tipo de empresa

Figura N° 20: Plan de limpieza y desinfeccidn incluye calendarizacion.
Fuente: Elaboracion propia
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Personal con funciones definidas y formacion adecuada para operaciones de
limpieza y desinfeccion
Figura N° 21: Personal con funciones definidas y formacion adecuada para limpieza

desinfeccion
Fuente: Elaboracion propia
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Las actividades de limpieza y desinfeccion incluyen todas las partes de dificil

acceso de las maquinas y equipos
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Figura N° 22: Las actividades de limpieza y desinfeccion incluyen todas las partes de dificil

acceso de las maquinas y equipos.
Fuente: Elaboracion propia
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Empresa realiza induccion para los nuevos trabajadores en temas de
limpieza y buenas practicas de manipulacion e higiene de alimentos

Figura N° 23: Induccidn a nuevos trabajadores

Fuente: Elaboracion propia



80

B0
L1
"
]
=
[T
§ 40
o 72 92%

20

10,42% 12,50%
417%
o T T T T
Mo hay cumplimiento Mediano cumplimierto Mivel importante de Cumplimiento dptima
cumplimiento

Posee carnet de manipulador de alimentos

Figura N° 24: Trabajadores con carnet de manipulador de alimentos
Fuente: Elaboracion propia
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Recibio capacitacion basada en buenas practicas de manipulacion e higiene
de alimentos

Figura N° 25: Capacitacion basada en buenas préacticas
Fuente: Elaboracion propia
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Empresa cuenta con lavamanos y sanitarios suficientes y adecuados, a
disposicion

Figura N ° 26: Suficientes lavamanos y sanitarios
Fuente: Elaboracion propia
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Cuenta con indumentaria adecuada incluyendo tapabicas, gorro, ropay
calzado

Figura N ° 27: Indumentaria adecuada
Fuente: Elaboracion propia
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Los manipuladores cumplen con las normas de higiene en cuanto a actitud,
habitos, comportamientos e instrucciones establecidas por la empresa

Figura N ° 28: Cumplimiento con las normas de higiene en cuanto a actitud, habitos

comportamiento.
Fuente: Elaboracion propia
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De existir sintomas o padecimiento de enfermedad de transmisién por via
alimenaria y que pueden causar contaminacién en los alimentos que se
procesam, tiene por conocimiento que debe notificar al responsable de la
empresa

Figura N ° 29: Protocolo para enfermedades de transmision alimentaria.
Fuente: Elaboracion propia



