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RESUMEN. Las buenas prácticas de fabricación (BPF)  y los
procedimientos operativos estándares de saneamiento (POES) en
planta son considerados los pre-requisitos esenciales para la
implementación del sistema de análisis de peligros y puntos de con-
trol crítico (HACCP) como una herramienta para la inocuidad de
alimentos durante su procesamiento. El objetivo de esta investigación
fue la evaluación de las BPF/POES en una línea de sardina (Sardinella
aurita) entera congelada. Se verificó el cumplimiento de las BPF
mediante la planilla de evaluación del MSAS (Ministerio de Salud)
de Venezuela y de los POES a través de un cuestionario propuesto
por la FDA. Las BPF y los POES fueron evaluados en base a
deméritos, se obtuvo un valor en porcentaje por cada pre-requisito y
fue  referido como efectividad higiénica. Los resultados obtenidos
de la evaluación de las BPF indicaron que la planta cumple con la
mayoría de las condiciones de edificaciones e instalaciones, equipos
y utensilios, requisitos higiénicos de la producción, aseguramiento
de la calidad higiénica, almacenamiento y transporte, obteniendo
una efectividad higiénica satisfactoria de un 84%. El nivel de
cumplimiento de los POES fue de un 53,12% con deméritos en todos
los aspectos evaluados, debido a la inexistencia de un documento
guía, carencia de controles en el plan de saneamiento y de liderazgo
en ejecutar acciones correctivas. Por lo tanto, se diseñó un programa
de control sanitario basado en los POES.
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SUMMARY. Evaluation of prerequisites programs for a HACCP
plan for frozen sardine plant. Good manufacturing practices (GMP)
and sanitation standard operating procedures (SSOP) are prerequi-
sites programs for the application of the Hazard Analysis and Criti-
cal Control Point (HACCP) system as a food safety approach during
processing. The aim of this study was to evaluate GMP/SSOP pre-
requisites in processing line of frozen whole sardine (Sardinella
aurita). The GMP compliance was verified according to a standard
procedure of the Ministry for the Health of Venezuela, and the SSOP
were assessed according to a checklist proposed by the FDA. GMP
and SSOP were evaluated following a demerit-based approach. A
percentage value was calculated and referred to as sanitary effective-
ness. Results indicated that the plant had a good level of compliance
with GMP from assessment of buildings and facilities, equipment
and tools, hygienic requisites of the production, assurance of the
hygiene quality, storage and transportation, and the percentage of
sanitary effectiveness was 84%. The level of compliance for SSOP
was 53,12 % with demerits found in  all assessed aspects consisting
of inexistent guidelines, lack of control in the sanitary plan and lack
of leadership in applying corrective actions. Thus, an improvement
in the plant sanitation program was designed targeting SSOP.
Key words: GMP, SSOP, HACCP, sardine.

INTRODUCCION

Las inspecciones realizadas por la FDA demuestran que
una porción significativa de los procesadores de pescados y
mariscos operan bajo condiciones deficientes de saneamiento
(1). Los brotes asociados con Listeria monocytogenes y Sal-
monella son los que han tenido la mayor ocurrencia en los
últimos años en EUA; esto ha ido incrementando la conciencia
en los investigadores de que ciertos patógenos pueden persistir
en el ambiente de la planta, equipo o manipuladores,
contaminar al alimento durante su procesamiento y conducir
a enfermedades transmitidas por los alimentos (ETA) (2-4).
El sistema de Análisis de Peligros y Puntos de Control Críticos
(HACCP) ha sido reconocido como un plan efectivo para
garantizar la inocuidad del alimento y la prevención de las
ETA (1,5). Previo a la implementación del plan HACCP
específico para el producto y el proceso, se debe cumplir con

las Buenas Prácticas de Fabricación (BPF) y los
Procedimientos Operativos Estándar de Saneamiento (POES),
éstos en conjunto constituyen la base para el desarrollo de un
programa completo de inocuidad en cualquier línea de
producción de alimentos (6). Las BPF y los POES, son
establecidos por la normativa venezolana como pre-requisitos
del HACCP (6). Las BPF están definidas como el conjunto de
medidas preventivas o de control utilizadas en la fabricación,
envasado, almacenamiento y transporte de alimentos
manufacturados a fin de evitar, eliminar o reducir los peligros,
garantizando la inocuidad y salubridad de los mismos,
demarcadas dentro de los aspectos de edificaciones e
instalaciones, requisitos de diseño y construcción, área de
fabricación, abastecimiento de agua, manejo de residuos,
instalaciones sanitarias, equipos y utensilios, capacitación y
educación del personal, prácticas higiénicas, requisitos
higiénicos de producción, operaciones de producción, registros
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de fabricación y distribución, almacenamiento, transporte y
programa de saneamiento (7). Los POES, son documentos
específicos para cada planta que describen los procedimientos
asociados con la manipulación sanitaria de los alimentos, el
aseo del ambiente y las actividades realizadas para conseguirlo
(1). Los POES incluyen 8 aspectos referentes a la inocuidad
del agua, limpieza de las superficies de contacto con el
alimento, prevención de la contaminación cruzada, higiene
de los empleados, prevención de la contaminación por agentes
químicos adulterantes, agentes tóxicos, salud de los empleados,
control de plagas y vectores (8). Las medidas de control
establecidas por las BPF y los POES deben ser vigiladas dentro
de una rutina diaria, a fin de prevenir la ocurrencia de ETA
(1). En Venezuela, la aplicación del HACCP es de acatamiento
voluntario, sin embargo, las exigencias del mercado han
llevado a instaurar los pre-requisitos para este sistema en
pequeñas, medianas y grandes industrias de alimentos (9). La
industria procesadora en todo el mundo ha venido
incrementando su demanda de productos pesqueros a través
de los años. Las condiciones del mercado, las exigencias de
los consumidores, la aparición de brotes epidémicos, entre
otros aspectos, han permitido el desarrollo y evolución de
sistemas de inspección, técnicas, criterios de calidad y con-
trol del producto final (10). La calidad del pescado fresco es
afectada por la manipulación, tiempo y temperatura,
producción de histamina, almacenamiento a bajas
temperaturas, limpieza, saneamiento y las condiciones de
fabricación de las instalaciones procesadoras (11). El objetivo
de esta investigación fue la evaluación de las BPF y POES en
una planta procesadora de sardinas enteras congeladas.

MATERIALES Y METODOS

Evaluación de las BPF y POES
Se evaluaron las condiciones operativas en relación con el

cumplimiento de las BPF y de los POES en una planta
procesadora de productos pesqueros ubicada en la Isla de
Margarita (Venezuela). Se observaron las condiciones
higiénicas in situ de las instalaciones de la planta, equipos,
manipuladores, operaciones y superficies de contacto con el
pescado, para lo cual se aplicó el formulario del MSAS (1996)
para verificar el cumplimiento de las BPF, el cual consta de
53 preguntas relacionadas con los aspectos indicados en la
Gaceta Oficial N° 36.081 (7). Se evaluó el cumplimiento de
los POES, mediante un cuestionario de 32 preguntas
enmarcadas dentro de lineamientos de la FDA-ANHPM (1)
con la misma designación de respuestas empleadas en la
evaluación de las BPF, las cuales se expresaron en porcentajes.

Análisis microbiológico
Los análisis microbiológicos se realizaron en un laboratorio

de referencia nacional ubicado al lado de las instalaciones de

la planta. En un mismo día, al azar, se tomó una muestra
representativa del hielo y del agua de servicio de la planta y
se transportó al laboratorio en cava con hielo, se realizó un
muestreo por mes durante el periodo de estudio de 3 meses.
Cabe destacar, que la empresa no posee planta de fabricación
de hielo sino que lo adquiere de proveedores particulares.

La identificación y preparación de las muestras se realizó
según la Norma COVENIN 2614 (12). Todos los análisis
microbiológicos de las muestras y/o sus diluciones sucesivas
sembradas en placas con los diferentes medios se realizaron
por duplicado y en el caso de número más probable (NMP)
de coliformes se utilizaron series de 5 tubos. La calidad sani-
taria del agua se determinó utilizando el NMP de bacterias
coliformes totales (CT) según la Norma COVENIN 3047 (13),
el NMP de coliformes fecales (CF) y el NMP de Escherichia
coli según la Norma COVENIN 1104 (14). A las muestras de
agua y de hielo también se les realizó el recuento de colonias
de bacterias aerobias mesófilas en Agar de Recuento Estándar
(PCA) y las placas se incubaron a 32 ± 1°C por 48 h, según la
Norma COVENIN 902 (15). La determinación del NMP de
Pseudomonas aeruginosa se realizó según la Norma
COVENIN 2986 (16).

Diseño del programa de saneamiento (POES)
Se empleó el Manual de Procedimientos de Control

Sanitario para el Procesamiento de Pescados y Mariscos bajo
los lineamientos de la FDA-ANHPM (1) para elaborar los
formatos para cada aspecto de los POES. En dichos formatos,
se definieron los aspectos a tratar, la delimitación del alcance
y/o área de saneamiento, el tratamiento aplicado, los materiales
y equipos necesarios, la frecuencia del tratamiento, se
estableció el monitoreo, las medidas correctivas y se delimitó
la responsabilidad en cada procedimiento. Además se
elaboraron los registros diarios de control, los cuales están
identificados por aspecto, fecha, hora, frecuencia, evaluación
del procedimiento como satisfactorio o no y los datos o
mediciones con su respectivo límite.

RESULTADOS

Evaluación del cumplimiento de las buenas prácticas de
fabricación (BPF)

Por razones de espacio se omite el formato empleado en
la evaluación de las Buenas Prácticas de Fabricación,
Almacenamiento y Transporte de Alimentos del MSAS (1996),
el cual consta  de 53 preguntas enmarcadas en los siete aspectos
considerados en la norma. Se obtuvieron 42 respuestas
“Conformes” (C), ocho respuestas “No Conformes” y tres
respuestas se consideraron como “No Aplicables” (NA) debido
a que no se ajustan al tipo de procesamiento e instalaciones
de la planta en estudio. Estos resultados permitieron calcular
la Efectividad Higiénica (EH), la cual fue de un 84%. Los
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aspectos no conformes se refieren a las instalaciones y
edificaciones, las cuales no impiden el ingreso de
contaminantes (lluvia, polvo, plagas, etc.) a la planta. La puerta
principal de ingreso de materia prima a la planta permite el
ingreso de insectos, roedores, polvo, corrientes de aire
contaminado, etc. poniendo en riesgo la calidad del producto
y del proceso.

Evaluación del cumplimiento de los procedimientos de
operaciones estándar de saneamiento en planta (POES)

La evaluación del cumplimiento de los POES se realizó
mediante la aplicación de un cuestionario con preguntas refe-
rentes a los ocho aspectos involucrados, que por razones de
espacio se omite, cuyos resultados expresan un porcentaje de
cumplimiento del 53,12 %. En la evaluación del  POES N° 1
se aprecia cumplimiento parcial, como se explica a continua-
ción.

Análisis microbiológico de agua y hielo
El agua empleada en el proceso es de fuente segura y sani-

taria, ingresa por tubería municipal, su calidad microbiológica
se observa en la Tabla 1. La planta posee sistema de filtración
y cloración, las redes de aguas blancas y servidas están dise-
ñadas en conexiones seguras; sin embargo, el hielo (Tabla 2)
empleado para enfriar el agua del lavado de sardinas (sumi-
nistrado por una planta externa) no cumple con los requisitos
microbiológicos exigidos por las normas sanitarias de la OMS
para agua potable. En cuanto al POES N° 2  se constató que
aunque mesas y cestas plásticas se encuentran en buen estado
físico, la limpieza de las superficies es deficiente. La vesti-
menta exterior de los empleados, guantes, etc., están deterio-
rados y con falta de aseo. Esto muestra que los empleados
deben prestar mayor atención a su higiene personal y la planta
debe darle charlas educativas al respecto. En relación con el
POES N° 3 se evidencia buen diseño de la planta en cuanto a
que dispone de separación física entre las áreas de materia
prima fresca y producto terminado; sin embargo, la limpieza
de las mesas y áreas de manipulación no es efectiva, sobre
todo en las mesas de empaque. En cuanto al POES N° 4, aun-
que se observan instalaciones de servicios sanitarios: lavama-
nos de pedal, jabón antibacteriano, los manipuladores no cum-
plen con el lavado frecuente de manos ni uso de guantes. Ade-
más se visualizó la presencia de collares, pulseras y anillos en
las manos de los operarios, lo cual indica falta de capacitación
de éstos en relación con las normas de higiene. En el POES
N° 5 se aprecia que aunque el pescado y el material de empa-
que se encuentran protegidos en contenedores específicos, falta
entrenamiento en el personal en cuanto el almacenamiento de
las sustancias químicas (cloro, lubricantes) como se evidencia
en el POES N° 6. En el POES N° 7 se observan deficiencias
en cuanto al establecimiento de cursos de capacitación en prác-

ticas higiénicas durante la producción. En el POES N° 8 se
visualiza que aunque se lleva a cabo un plan de fumigación
cada 6 meses, en las áreas de proceso no existen dispositivos
de control de plagas (puertas neumáticas, cortinas de aire,
etc.) ni se siguen programas de vigilancia de limpieza de des-
agües, áreas externas e internas. El plan de control sanitario
propuesto se ha diseñado según los POES y de acuerdo a las
características de producción, condiciones y operatividad de
la planta, lo que mejorará la efectividad higiénica de la mis-
ma.

Tabla 1
Resultados de la evaluación microbiológica

del agua potable de la planta

UFC/ml NMP/100 ml
Muestreos Aerobios Coniformes Coniformes Pseudomonas

mesófilos totales fecales E.coli aeruginosa

1 3 est ≤ 2,2 ≤ 2,2 ≤ 2,2 5,1
2 1,0x103 ≤ 2,2 ≤ 2,2 ≤ 2,2 ≥16
3 1,0x103 ≤ 2,2 ≤ 2,2 ≤ 2,2 ≥16

TABLA 2
Resultados de la evaluación microbiológica

del hielo recibido en planta

UFC/ml NMP/100 ml
Muestreos Aerobios Coniformes Coniformes Pseudomonas

mesófilos totales fecales E.coli aeruginosa

1 1,0x103 ≤ 2,2 ≤ 2,2 ≤ 2,2 9,2
2 2,2x103 ≥16 9,2 9,2 16
3 1,0x103 16 5,1 2,2 ≥16

Diseño del programa de saneamiento (POES)
En la Tabla 3 se presenta el diseño del plan de saneamien-

to conforme a las necesidades de la planta, según los
lineamientos de la FDA-ANHPM (1).
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TABLA 3
Diseño del plan de saneamiento (POES)

-Dpto. Control de 
Calidad.

-Observación de manos y hábitos de limpieza 
personal.
-Control pre-proceso y post-proceso.
-Reposición de suministros de jabón, papel.

-Permanente.
-Cada vez que se haga 
uso del sanitario.
-Permanente.

-Uñas deben permanecer cortas, sin esmalte. 
Desinfectar las manos con jabón antibacteriano. 
-Obligatorio uso de guantes durante el proceso. 

Manos

ResponsableVigilancia y Medidas CorrectivasFrecuenciaTratamientoFuente 
contaminante

POES N° 4. Lavado y desinfección de manos de empleados y de los servicios sanitarios.

-Inspeccionar si hay líquidos o residuos. Impedir 
uso de tanques deteriorados.

-Diaria, al finalizar cada 
jornada.

-Sanear con  agua clorada 200 ppm y enjuagar 
con agua a 60° C.

Tanques “Fish
cooler”

-Encargado de planta.
Jefe de Mantenimiento.

-Observación visual de las condiciones de limpieza 
y desinfección

-Diaria, después 
despacho o carga.

-Remover residuos y sanear con agua clorada 
200 ppm. 

Paletas de carga

-Dpto. de Control de 
Calidad.
-Encargado de planta.

-Observar las condiciones de las manos, presencia 
de heridas, etc.
-Registro diario de control de saneamiento.
-Reportar cualquier eventualidad que pudiera causar 
contaminación cruzada.

-En cada entrada y salida 
de la sala de procesos.
-Antes y después de 
cada etapa del proceso.

-Sanear manos y guantes con jabón 
antibacteriano.
-Desinfectar escobas, cepillos, etc Sanear botas 
en pediluvio clorado antes de entrar o salir de la 
planta. No transitar por áreas sucias.

Manos, guantes, 
utensilios de 
limpieza, botas.

ResponsableVigilancia y Medidas CorrectivasFrecuenciaTratamientoVehículo 
contaminante

POES N° 3. Prevención de la contaminación cruzada en el alimento, material de empaque y otros utensilios.

-Dpto. Control de 
Calidad.

-Vigilar que los guantes y delantales se encuentren 
limpios y en buen estado al ingresar al proceso. 
Reportar el estado físico de guantes y delantales y 
reponer los deteriorados. -Elaborar registro de 
saneamiento diario 

-Cuando sea necesario o 
al finalizar cada jornada 
laboral.

-Remover residuos y sanear con agua clorada 
150 ppm o jabón líquido antibacteriano.
-Al finalizar la jornada deben ser dispuestos en 
un lugar limpio y resguardado de contaminantes. 

Guantes y delantales.

- Diaria al terminar cada 
jornada.

Cestas plásticas

-Dpto. Control de 
Calidad.
-Encargado de planta.

-Inspección visual, de olores y de  residuos. 
-Elaborar el registro de control diario de 
saneamiento al finalizar la limpieza.
-Elaborar el registro de control diario de 
saneamiento al finalizar la limpieza.

-Diaria al terminar cada 
jornada.

-Limpieza exhaustiva de superficies externas e 
internas.
-Remover residuos, desinfectar y enjuagar con 
agua caliente a 60° C.---Lavar con detergente 
aniónico para eliminar  grasa, utilizar cepillos 
para remover residuos. Desinfectar con agua 
clorada 200 ppm. 

Mesones de acero

ResponsableVigilancia y Medidas CorrectivasFrecuenciaTratamientoSuperficie de 
contacto

POES N° 2. Aseo de las superficies en contacto con el pescado, utensilios, guantes y vestimenta. 

-Al terminar cada 
jornada de producción 
diaria.

-Sanear con agua clorada 150 ppm de para 
utensilios y superficies de contacto y con 200 
ppm para pisos y paredes. Enjuagar mesones, 
equipos, pisos, etc., con agua a 60 ºC. 

-Limpieza y 
desinfección de 
utensilios, equipos y 
superficies de 
contacto con las 
sardinas.
-Sanear pisos, 
paredes

-Encargado de planta.
-Dpto. Control de 
Calidad.

-Realizar la determinación de cloro  residual al agua 
de lavado de la sardina. -Realizar análisis 
microbiológicos periódicos al agua.
-Sustituir la compañía proveedora del hielo por otra 
que cumpla los requisitos microbiológicos exigidos 
por la norma.
-Revisar sistema dosificador de cloro.

-Antes de cada lavada de 
la materia prima. 

-Dosificación de 40 mg/l de hipoclorito de sodio 
en el agua de lavado. 

-Lavado de sardinas

ResponsableVigilancia y Medidas CorrectivasFrecuenciaTratamientoUso del agua

POES N° 1. Inocuidad del agua en contacto con el pescado.

-Dpto. Control de 
Calidad.

-Observación de manos y hábitos de limpieza 
personal.
-Control pre-proceso y post-proceso.
-Reposición de suministros de jabón, papel.

-Permanente.
-Cada vez que se haga 
uso del sanitario.
-Permanente.

-Uñas deben permanecer cortas, sin esmalte. 
Desinfectar las manos con jabón antibacteriano. 
-Obligatorio uso de guantes durante el proceso. 

Manos

ResponsableVigilancia y Medidas CorrectivasFrecuenciaTratamientoFuente 
contaminante

POES N° 4. Lavado y desinfección de manos de empleados y de los servicios sanitarios.

-Inspeccionar si hay líquidos o residuos. Impedir 
uso de tanques deteriorados.

-Diaria, al finalizar cada 
jornada.

-Sanear con  agua clorada 200 ppm y enjuagar 
con agua a 60° C.

Tanques “Fish
cooler”

-Encargado de planta.
Jefe de Mantenimiento.

-Observación visual de las condiciones de limpieza 
y desinfección

-Diaria, después 
despacho o carga.

-Remover residuos y sanear con agua clorada 
200 ppm. 

Paletas de carga

-Dpto. de Control de 
Calidad.
-Encargado de planta.

-Observar las condiciones de las manos, presencia 
de heridas, etc.
-Registro diario de control de saneamiento.
-Reportar cualquier eventualidad que pudiera causar 
contaminación cruzada.

-En cada entrada y salida 
de la sala de procesos.
-Antes y después de 
cada etapa del proceso.

-Sanear manos y guantes con jabón 
antibacteriano.
-Desinfectar escobas, cepillos, etc Sanear botas 
en pediluvio clorado antes de entrar o salir de la 
planta. No transitar por áreas sucias.

Manos, guantes, 
utensilios de 
limpieza, botas.

ResponsableVigilancia y Medidas CorrectivasFrecuenciaTratamientoVehículo 
contaminante

POES N° 3. Prevención de la contaminación cruzada en el alimento, material de empaque y otros utensilios.

-Dpto. Control de 
Calidad.

-Vigilar que los guantes y delantales se encuentren 
limpios y en buen estado al ingresar al proceso. 
Reportar el estado físico de guantes y delantales y 
reponer los deteriorados. -Elaborar registro de 
saneamiento diario 

-Cuando sea necesario o 
al finalizar cada jornada 
laboral.

-Remover residuos y sanear con agua clorada 
150 ppm o jabón líquido antibacteriano.
-Al finalizar la jornada deben ser dispuestos en 
un lugar limpio y resguardado de contaminantes. 

Guantes y delantales.

- Diaria al terminar cada 
jornada.

Cestas plásticas

-Dpto. Control de 
Calidad.
-Encargado de planta.

-Inspección visual, de olores y de  residuos. 
-Elaborar el registro de control diario de 
saneamiento al finalizar la limpieza.
-Elaborar el registro de control diario de 
saneamiento al finalizar la limpieza.

-Diaria al terminar cada 
jornada.

-Limpieza exhaustiva de superficies externas e 
internas.
-Remover residuos, desinfectar y enjuagar con 
agua caliente a 60° C.---Lavar con detergente 
aniónico para eliminar  grasa, utilizar cepillos 
para remover residuos. Desinfectar con agua 
clorada 200 ppm. 

Mesones de acero

ResponsableVigilancia y Medidas CorrectivasFrecuenciaTratamientoSuperficie de 
contacto

POES N° 2. Aseo de las superficies en contacto con el pescado, utensilios, guantes y vestimenta. 

-Al terminar cada 
jornada de producción 
diaria.

-Sanear con agua clorada 150 ppm de para 
utensilios y superficies de contacto y con 200 
ppm para pisos y paredes. Enjuagar mesones, 
equipos, pisos, etc., con agua a 60 ºC. 

-Limpieza y 
desinfección de 
utensilios, equipos y 
superficies de 
contacto con las 
sardinas.
-Sanear pisos, 
paredes

-Encargado de planta.
-Dpto. Control de 
Calidad.

-Realizar la determinación de cloro  residual al agua 
de lavado de la sardina. -Realizar análisis 
microbiológicos periódicos al agua.
-Sustituir la compañía proveedora del hielo por otra 
que cumpla los requisitos microbiológicos exigidos 
por la norma.
-Revisar sistema dosificador de cloro.

-Antes de cada lavada de 
la materia prima. 

-Dosificación de 40 mg/l de hipoclorito de sodio 
en el agua de lavado. 

-Lavado de sardinas

ResponsableVigilancia y Medidas CorrectivasFrecuenciaTratamientoUso del agua

POES N° 1. Inocuidad del agua en contacto con el pescado.





179EVALUACION DE LOS PROGRAMAS PRE-REQUISITO DEL PLAN HACCP

DISCUSION

Se ha señalado (1) que aproximadamente el 50 % de las
quejas de consumidores de pescados y mariscos que recibe la
FDA están relacionadas al diseño de la planta de procesamiento
o aspectos higiénicos de la producción. Un estudio de los fac-
tores que contribuyeron a los brotes de ETA en los Estados
Unidos durante el quinquenio (1998 –2002), realizado por el
Centro para el Control y la Prevención de Enfermedades
(CDC) reveló que el 46% de los brotes fueron ocasionados
por contaminación proveniente de manipuladores sin guan-
tes. En los brotes de origen bacteriano, el factor más común-
mente reportado fueron productos o ingredientes frescos con-
taminados por patógenos de origen animal o del ambiente. El
factor que diseminó la contaminación fue el permitir que los
alimentos permanecieran a temperatura ambiente por varias
horas y el factor que más ayudó a la sobrevivencia de los
microorganismos fue un procesamiento térmico con un tiem-
po y/o temperatura inapropiados (17).

El presente estudio halló que los manipuladores no reali-
zan frecuentemente el lavado de manos antes de comenzar a
trabajar en el área de producción, tampoco se restringe el ac-
ceso de personal dentro de las áreas de producción. Muchos
de los estudios realizados en este aspecto (18-20), muestran
que es imperativo poner atención a la higiene personal y es-
pecialmente al lavado de las manos, pues éstas pueden con-
vertirse en vehículos de transmisión de microorganismos al
alimento. En una investigación realizada para evaluar la hi-
giene del personal de una empresa (18) se encontró que el
42,4 % del personal trabajó en superficies en contacto con el
alimento y sólo el 55,0 % de ellos empleó guantes mientras
trabajaba en el área de producción. El 23,7% lavaron sus ma-
nos antes de comenzar a trabajar sin guantes y sólo el 42,4 %
lavó sus manos antes de entrar en el área de producción. Otro
estudio para evaluar la influencia del sexo, la educación, la
edad y la experiencia laboral en los manipuladores de alimen-
tos de diversas empresas, se halló que las mujeres tienen una
manipulación más higiénica de los alimentos que los hom-
bres, los estudiados universitarios más que los que sólo estu-
diaron primaria o secundaria, los de 45 años o más que los
más jóvenes y los con más de 10 años de servicio en la em-
presa que los empleados más nuevos (21). Esto significa que
la experiencia laboral, la madurez y el conocimiento adquiri-
do mediante estudios formales, generan un manipulador de
alimentos más consciente de sus prácticas higiénicas. En este
sentido, se ha encontrado que inadecuadas técnicas de pro-
ducción y/o procesamiento de alimentos originan ETA (22).
Un estudio realizado en EUA mostró que las prácticas
inapropiadas de manipulación de alimentos elevaron a 97%
aproximadamente las toxiinfecciones alimentarias en estable-
cimientos de servicios de alimentos (23).

La EH de 84% significa que la planta tiene un desempeño
satisfactorio y puede empezar a diseñar su plan HACCP, tal
como se ha realizado exitosamente en estudios similares (24),
sin embargo, requiere mejoras en el cumplimiento de las BPF
para garantizar un plan HACCP, con menos puntos de control
crítico y de más fácil implementación. El agua empleada en
el proceso cumple con los requisitos establecidos por la OMS
de ausencia de bacterias coliformes totales y fecales (E. coli)
en cualquier muestra de 100 ml de agua potable (25). En cuanto
a los altos valores de Pseudomonas aeruginosa observados,
no hay un valor establecido por la OMS para P. aeruginosa
pues no hay evidencia de que ocasione infecciones
gastrointestinales o represente peligros sanitarios para la po-
blación en general (26). Esta bacteria afecta principalmente a
personas inmunocomprometidas en ambientes hospitalarios.
Altos recuentos de bacterias heterótrofas son indicadores de
inadecuada limpieza y desinfección, disponibilidad de
nutrientes y presencia de biopelículas. La determinación de
P. aeruginosa y el recuento de bacterias heterótrofas no son
indicadores de contaminación fecal sino del manejo en la pro-
ducción del agua embotellada (27). El hielo con alta carga de
coliformes fecales (Tabla 2) contamina el pescado. En este
sentido, la FDA, señala que la mayoría de los procesadores de
pescado operan bajo condiciones deficientes de saneamiento,
lo cual afecta directamente la calidad microbiológica de los
productos pesqueros y la inocuidad de los mismos (1). Para
paliar esta situación, se sugiere ajustar la dosificación de clo-
ro añadido al agua en contacto con el pescado, equilibrando
la cantidad de cloro libre residual permitido (0,2 ppm a 5,00
ppm) como agente saneador (1). Sin embargo, hay que consi-
derar que un incremento en la concentración de cloro libre
hasta 7,0 ppm en el agua del lavado aunque tiene efectos
microbianos satisfactorios presenta inconvenientes de inten-
so sabor a cloro y posible toxicidad en el alimento (28). Por
otro lado, un factor limitante de esta empresa, es que carece
de una planta de fabricación de hielo y de un laboratorio para
realizar los análisis microbiológicos. Realizar los análisis en
laboratorios externos encarece los costos de los mismos lo
que limita el número de muestras a analizar y la frecuencia de
muestreo, como se observa en esta investigación. Se han pre-
sentado problemas de higiene en los equipos de procesamiento
debido a que el diseño de los mismos no facilita la limpieza y
los microorganismos se quedan adheridos a las superficies y
pueden sobrevivir (18). El personal manipulador de una plan-
ta de alimentos es muy importante porque son responsables
de la higiene en cada etapa, tanto de las mesas de trabajo,
equipos, superficies de contacto con el alimento, así como de
la limpieza de sus manos, cuerpo y vestimenta (29). Varios
sitios o superficies pueden considerarse como simples
reservorios debido a su alto nivel de contaminación con
patógenos pero con bajo nivel de transmisión, tales como dre-
najes, baños, etc. Otros reservorios tales como esponjas, toa-
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llas, etc tienen un gran potencial de transmisión debido al uso
común, lo que esparce las bacterias a varias superficies, oca-
sionando así contaminación cruzada (30). Afortunadamente,
el pescado que procesa esta planta, se comercializa en estado
congelado, es una materia prima cruda, que el consumidor
debe cocinar previo a su consumo, lo que disminuye la pro-
babilidad de ocurrencia de infecciones alimentarias. En un
estudio (31) para evaluar la higiene de las manos de los ope-
rarios, se halló una mayor cantidad de bacterias en las manos
desnudas que en las manos con guante durante la manipula-
ción del alimento; la cantidad de bacterias en las manos de los
operarios nuevos fue mayor que las de los operarios experi-
mentados. El entrenamiento es fundamental para mejorar las
prácticas higiénicas de los operarios y debe supervisárseles
para asegurar la correcta aplicación de los procedimientos de
limpieza y saneamiento para evitar la contaminación cruzada
(29). En un estudio (19) también se halló que la capacitación
de los manipuladores en cuanto a la inocuidad de los alimen-
tos fue pobre con una calificación de 43,4 %. Además existe
una relación directa proporcional entre la experiencia de tra-
bajo de los empleados, su nivel educativo y sus hábitos de
higiene (21).

CONCLUSIONES

En relación con las BPF, se halló que la planta posee bue-
na estructura física operativa y cumple con la mayoría de los
requisitos establecidos. Se obtuvo un porcentaje de efectivi-
dad higiénica de 84 %, de acuerdo a la norma nacional res-
pectiva. Sin embargo, el diseño de la planta no impide el in-
greso de contaminantes a la misma, falta supervisión y edu-
cación sanitaria del personal en relación con los reglamentos
de saneamiento en planta. Los manipuladores no efectúan
prácticas de higiene y saneamiento personal, representando
un riesgo de contaminación para el alimento.

En cuanto a la evaluación de los POES, se halló que la
planta posee un sistema de filtración, cloración y conexiones
seguras de aguas blancas, sin embargo el hielo empleado en
la planta no cumple con los requisitos microbiológicos exigi-
dos por la OMS. Existe buena separación entre las áreas de la
planta que previene la contaminación cruzada, igualmente
posee instalaciones para servicios y prácticas sanitarias para
el personal (baños, lavamanos, pediluvios, etc.). Las sustan-
cias alterantes y tóxicas se encuentran resguardadas en sitios
exclusivos separados de las áreas de proceso. Sin embargo, la
falta de liderazgo y la inexistencia de un plan de control sani-
tario requirieren del diseño de un programa de saneamiento
como el propuesto en esta investigación.
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