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La sequridad alimentaria, y por extension la inocuidad de alimentos y bebidas, se enfrenta
cada dia a un complejo reto en un mercado globalizado que parece no tener limite. Un desafio
que exige la adaptacion continua de la industria y de su tecnologia ante la aparicion de
nuevos riesgos emergentes, que junto con los recurrentes amenazan el acceso de la poblacion
a alimentos seguros, saludables y controlados. Proveedores, industrias de alimentacion y
bebidas, distribucion y autoridades son conscientes de estos retos y trabajan para que este
sector sea cada vez mas sequro gracias a la implantacion de la cultura de sequridad/inocuidad
alimentaria y a los tres niveles de aplicacion en su gestion: control, prevencion y anticipacion.
Y, en este escenario, las actividades de higiene, limpieza y desinfeccion en procesos e
instalaciones son herramientas basicas para luchar contra este gran desafio
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Food safety and hygiene: one of the most complex challenges
facing the food industry

Food safety, and by extension the safety of food and beverages, faces a complex challenge every

day in a globalised market that seems to have no limits. This challenge requires the industry and

its technology to continuously adapt to new emerging risks, which, together with recurring ones,
threaten the population’s access to safe, healthy and controlled food. Suppliers, food and beverage
industries, distributors and authorities are aware of these challenges and are working to make this
sector increasingly safe through the implementation of a culture of food safety and the three levels
of application in its management: control, prevention and anticipation. In this scenario, hygiene,
cleaning and disinfection activities in processes and facilities are basic tools for combating this major
challenge. The implementation of these activities is essential for ensuring food safety and quality
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| principal objetivo de la segu-
ridad alimentaria (food secu-
rity) es el acceso de todas las
personas a alimentos inocuos
y nutritivos, en cantidad sufi-
ciente, fundamentales para mantener la
vida y fomentar la buena salud. Y en este
capitulo, la inocuidad de los alimentos
(food saféty) es el elemento clave porque
juega un papel fundamental a la hora de
garantizar la seguridad de los alimentos
en cada etapa de la cadena alimentaria:
desde la produccién hasta la cosecha, en
el procesamiento, el almacenamiento, la
distribucién; hasta el final de la cadena,
en la preparacién y el consumo.

Las enfermedades transmitidas por
los alimentos (ETAs) suelen ser de
naturaleza infecciosa o téxica. Con
frecuencia estdn causadas por bacterias,
virus, pardsitos o sustancias quimicas
que entran en el organismo a través
de alimentos o agua contaminados.
Con una estimacién anual, segiin la
Organizacién Mundial de la Salud,
de 600 millones de casos de enferme-
dades transmitidas por alimentos, los
no inocuos son una amenaza para la
salud humana y las economias. Afectan
desproporcionadamente a las perso-
nas vulnerables y marginadas, especial-
mente a las mujeres y los nifios, y a las
poblaciones sujetas a los conflictos y
la migracién. Se calcula que cada afio
mueren en el mundo 420.000 personas
por comer alimentos contaminados.
Asimismo, los nifios menores de 5
afios representan un 40 % de la carga
de morbilidad por enfermedades de
transmisién alimentaria, con 125.000
muertes al afio.

Conscientes de todo ello, y de que
la seguridad/inocuidad alimentaria es
uno de los desafios mds complejos
a los que se enfrentan dia a dia, las
Industrias de Alimentacién y Bebidas
(IAB) dedican buena parte de sus
recursos a disefiar e implantar politicas,
planes y programas que permitan ase-
gurar a los consumidores los elevados
estdndares de inocuidad de los pro-
ductos que la sociedad exige. No obs-
tante, a pesar de los actuales modelos
de sistemas de seguridad alimentaria
y los esfuerzos de las empresas por
garantizar la seguridad de sus produc-
tos, las enfermedades transmitidas por

es un elemento clave porque juega un papel
fundamental a la hora de garantizar la seguridad de

los alimentos en

desde la produccion hasta la cosecha,
en el procesamiento, el almacenamiento, la distribucion;
hasta el final de la cadena, en la preparacion y el consumo

alimentos siguen siendo un problemay
cada afio se producen nuevos brotes de
intoxicacién alimentaria.

En opinién del centro tecnolégico
Ainia, “los mds recientes y graves inci-
dentes de seguridad alimentaria poseen
un factor humano y se relacionan con
las précticas, actitudes o comporta-
mientos de los empleados, donde las
inspecciones reglamentarias, ni los sis-
temas y procedimientos implantados o
la formacién impartida a los operarios
pueden cambiar este hecho por si solas”.
Por tanto, “para alcanzar la seguri-
dad alimentaria y lograr unas précticas
correctas, se debe ir mds alld de las
politicas o las normas obligatorias esta-
blecidas por los estdndares de seguridad
¢ higiene alimentaria y adoptar medidas
que aumenten la conciencia individual
y creen cambios reales de comporta-
miento. Es decir, implantar una cultura
empresarial basada en la cultura de
seguridad alimentaria”.

La cultura de la seguridad alimentaria
(CSA) se exige a todas las empresas
alimentarias desde el afio 2021 de acuer-
do con el anexo 1II, capitulo XI bis, del
Reglamento (CE) ndm. 852/2004 del
Parlamento Europeo y del Consejo, de
29 de abril de 2004, relativo a la higiene
de los productos alimenticios. Este con-
cepto también fue incluido en el Codex
Alimentarius.

La CSA se puede definir como el con-
junto de actitudes, valores y practicas de
una empresa relacionadas con la inocui-
dad de los alimentos y que se transmite
directa e indirectamente a sus empleados.
Una empresa alimentaria capaz de inver-
tir los recursos necesarios, fomentando
una relacién de comunicacién abierta
entre los componentes del equipo y
hacer que todos tengan conocimiento de
las normas y procedimientos, de manera

que su comportamiento sea reflejo de su
compromiso con el objetivo comtn de
control de los riesgos alimentarios.

Se trata de un requisito legal muy
diferente a los que habia hasta la fecha, ya
que se basa en el comportamiento huma-
no, y estd compuesto de los principios
bésicos de la calidad de la gestién de las
organizaciones.

Pero la cultura de seguridad
alimentaria o también de inocuidad
alimentaria en las industrias implican un
enfoque proactivo y preventivo, donde
estos conceptos son prioridad para todos
los miembros de la organizacién, més alld
del cumplimiento de las regulaciones, y
segtin la Iniciativa Global de Inocuidad
Alimentaria (GFSI por sus siglas en
inglés) se basa en estos conceptos clave:

* Valores y creencias compartidas:

La cultura de inocuidad alimentaria
se basa en la internalizacién de valores
y creencias que priorizan la seguridad
alimentaria sobre otros aspectos.

* Comportamientos y actitudes:

Se refiere a la forma en que los
empleados actGian y se comportan en
relacién con la inocuidad alimentaria,
incluyendo la adherencia a las practicas
seguras y la disposicién a reportar pro-
blemas.

* Liderazgo y compromiso:

La cultura de inocuidad alimentaria
requiere un liderazgo fuerte que pro-
mueva la seguridad alimentaria y un
compromiso visible de todos los niveles
de la organizacién.

* Comunicacién abierta:

Una comunicacién clara y transpa-
rente sobre los riesgos y las medidas de
control es esencial para mantener a todos
informados y comprometidos.

* Formacion y capacitacion:

La capacitacién continua del personal
sobre los peligros alimentarios y las préc-
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ticas seguras es fundamental para cons-
truir una cultura de inocuidad sélida.

* Prevencién y mejora continua:

La cultura de inocuidad alimentaria
se centra en la prevencién de riesgos y en
la bsqueda constante de mejoras en las
practicas y procesos.

Gracias a la cultura de inocuidad
alimentaria se consigue:

* Proteccién del consumidor:

Garantiza que los alimentos que lle-
gan al consumidor sean seguros y aptos
para su consumo.

* Reduccién de riesgos:

Ayuda a prevenir enfermedades
transmitidas por alimentos y otros pro-
blemas de seguridad alimentaria.

* Mejora de la reputacién:

Una cultura de inocuidad alimentaria
solida mejora la reputacién de la empresa
y genera confianza en los consumidores.

* Cumplimiento normativo:

Facilita el cumplimiento de las regu-
laciones y normas relacionadas con la
seguridad alimentaria.

* Eficiencia y productividad:

Al prevenir problemas de seguridad
alimentaria, se reducen las pérdidas y se
optimiza la eficiencia de la produccién.

Pero para poner en marcha la cul-
tura de inocuidad alimentaria de una
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Christeyns optimiza los procesos de limpieza en linea

as lineas de investigacion preferentes de Christeyns se centran en la
innovacién tecnoldgica, la eficiencia de recursos y la mejora continua
de procesos. Estas areas clave estan alineadas con su estrategia global
de sostenibilidad, tal como se detalla en su Informe de Responsabilidad

Social Corporativa 2024.

Entre las iniciativas destacadas de los ultimos meses, Christeyns ha im-
plementado soluciones como IN-SITE CIP, que optimiza los procesos de
limpieza en linea en la industria alimentaria, permitiendo un ahorro signifi-
cativo de agua, energia y productos quimicos y LooplX, deteccién in situ de
Listeria monocytogenes y Salmonella spp.

Un aspecto importante que caracteriza a Christeyns Espaia es su apues-
ta constante por la investigaciony la colaboracién continua con centros tecnolégicos y universidades. Actualmente,
la empresa esta trabajando en el proyecto europeo de economia circular, Buddie Pack, en el que Christeyns esta
desarrollando procedimientos de limpieza para la reutilizacién de envases de pldstico de uso alimentario. También
participa en dos Perte alimentarios: Perte Alimtech, proyecto que tiene como objetivo la investigacion, desarrollo e
implementacién de soluciones tecnolégicas transversales que aseguren la trazabilidad, seguridad y sostenibilidad
en la industria alimentaria y Perte Ecofood, desarrollo de una herramienta predictiva para la formulacién de deter-
gentes de uso en la industria alimentaria.

Estas lineas de investigacién no solo buscan mejorar la eficiencia operativa, sino también reducir el impacto
ambiental, alinedandose con los Objetivos de Desarrollo Sostenible y respondiendo a las crecientes demandas de
los consumidores y reguladores por soluciones mas ecoldgicas.

empresa es necesario contar con un
“plan de inocuidad alimentaria” que se
define como el conjunto de medidas y
procedimientos disefiados para asegu-
rar que los alimentos sean seguros para
el consumo humano, libres de conta-
minacién y que no representen riesgos
para la salud. Implica controlar todas
las etapas de la cadena alimentaria,
desde la produccién hasta el consumo,
para prevenir la aparicién de peligros
biolégicos, quimicos y fisicos.

Para obtener los mejores resultados
en la implantacién de este plan, la
consultora de seguridad alimentaria
Veraliment afirma que los procedi-
mientos operativos son esenciales para
garantizar que se sigan los estdndares
de inocuidad alimentaria establecidos.
“Estos procedimientos deben ser cla-
ros, detallados y ficiles de entender
para todo el personal involucrado en
la produccién de alimentos”. Algunos
ejemplos de procedimientos operati-
vos que se pueden implementar son:

* Procedimientos de limpieza y des-
infeccién: establecer protocolos y fre-
cuencia de limpieza y desinfeccién de
equipos y dreas de trabajo. Pero también
transmitir el porqué son importantes
estos procesos.
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* Procedimientos de manipulacién
de alimentos: establecer pautas para la
correcta manipulacién, almacenamiento
y transporte de los alimentos, incluyendo
practicas de higiene personal y el uso de
equipos de proteccién. Sin olvidar trans-
mitir las consecuencias sobre los consu-
midores cuando no somos rigurosos en
estas practicas.

* Pautas y zonas para el descanso:
transmitir claridad en aspectos como los
descansos, dénde se pueden consumir
alimentos en la planta o qué produc-
tos estdn prohibidos por riesgos como
alérgenos son tan fundamentales como
instruir en higiene dentro de la linea de
produccién.

Para Veraliment, “el control y segui-
miento son fundamentales para asegurar
que se cumplan los estdndares de ino-
cuidad alimentaria establecidos y que se
realicen las correcciones necesarias en
caso de desviaciones”. Algunas medidas
de control y seguimiento que se pueden
implementar son:

* Verificacién de registros: realizar
auditorfas internas periédicas para veri-
ficar que se estén cumpliendo los pro-
cedimientos establecidos y revisar los
registros de control, como registros de
temperaturas y de limpieza.



* Monitoreo de proveedores: realizar evaluaciones
periédicas de los proveedores de materias primas y de
servicios, para asegurar que cumplan con los estdndares de
inocuidad alimentaria y que tengan programas de control
y seguimiento en su propia cadena de suministro.

* Capacitacién continua: mantener al personal actua-
lizado y capacitado en temas de inocuidad alimentaria, a
través de cursos, charlas y programas de entrenamiento
que refuercen los procedimientos implantados.

Riesgos y evolucion de las RASFF

La industria alimentaria se encuentra frente a impor-
tantes retos como la emergencia de nuevos patdgenos, el
aumento de resistencias a antibidticos o el incremento en
la demanda de alimentos que generan grandes desafios en
materia de seguridad alimentaria.

Lo cierto es que la seguridad alimentaria no es un
factor estdtico, sino dindmico y en evolucién cons-
tante. Y esta evolucién se ha dirigido durante las
tltimas décadas a potenciar los sistemas preventivos.
El modelo preventivo de Anilisis de Peligros y Puntos
de Control Critico (APPCC o HACCP por sus siglas
en inglés) es de aplicacién obligatoria para las empre-
sas alimentarias (Directiva 93/43/CEE y Reglamento
europeo 852/2004). Es un sistema que permite reducir
las probabilidades de intoxicaciones alimentarias, dado
que por medio del APPCC las empresas controlan los
riesgos de contaminacién en alimentos por agentes
microbianos, fisicos 0 quimicos. Ademds, diferentes nor-
mas como ISO 22000, IFS o BRC incluyen protocolos
preventivos definidos por comités cientificos interna-
cionales. Teniendo siempre en cuenta que el APPCC se
debe revisar y actualizar para adaptarse y seguir siendo
vélido y eficaz, sobre todo en un entorno tan cambiante
como el actual.

Pero, ademds de potenciar el autocontrol y el siste-
ma preventivo APPCC, el andlisis de riesgos emergentes
es vital para anticipar, prevenir y controlar los peligros
alimentarios. La identificacién de riesgos emergentes de
forma anticipada permite adecuar los procesos y productos
para garantizar la seguridad del consumidor, evitar riesgos
innecesarios y ahorrar costes. Estos riesgos estdn condi-
cionados por factores como el cambio climdtico, las crisis
sanitarias, socioecondmicas y geopoliticas, el movimiento
migratorio, la aparicion de nuevas tecnologfas o el cambio
en los hdbitos de consumo.

Lograr identificar los riesgos emergentes es esencial para
proteger la salud publica y el medio ambiente. Mediante
su identificacién temprana en la cadena alimentaria, la
EFSA apoya a los gestores del riesgo a la hora de antici-
parse a estos y adoptar medidas de prevencidn eficaces y
oportunas para proteger a los consumidores, los animales,
las plantas y el medio ambiente. Esta identificacién tam-
bién contribuye a mejorar la capacidad de la Autoridad
Europea de Seguridad Alimentaria (EFSA) para hacer
frente a futuros desafios de la evaluacién de riesgos,
por ejemplo, mediante la extraccién de datos de nuevas
fuentes, el desarrollo de nuevas herramientas y métodos
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desde la granja hasta la mesa.

Tai s

analiticos y la ampliacién de las redes de
conocimientos cientificos.

No obstante, la inmensa mayoria de
los riesgos que producen enfermedades
transmitidas por alimentos (ETAs) son
producidas por riesgos recurrentes. Pero
también cada afo surgen riesgos emer-
gentes, definidos por EFSA como “un
riesgo derivado por un peligro nuevo
en relacién con el cual puede produ-
cirse una exposicién significativa o de
una exposicién o predisposicién nueva
o incrementada inesperada a un peligro
conocido”.

*Asi, entre los riesgos emergen-
tes de mayor impacto en la inocuidad
alimentaria, se encuentran:

- Contaminantes quimicos:

Incluyen sustancias quimicas persis-
tentes en el medio ambiente, contami-
nantes emergentes en envases sostenibles,
y la presencia de metales pesados en
nuevas fuentes de alimentos como los
insectos comestibles.

- Peligros microbiolégicos:

Crecimiento de patdgenos resistentes
a antimicrobianos, desarrollo de nuevas
cepas de bacterias con mayor capacidad
patdgena, y la proliferacién de microor-
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Kersia, innovacion global para una

seguridad alimentaria sostenible

a innovacion es el eje central de

la estrategia de Kersia para afron-
dad alimentaria en un mundo en cons-
tante transformacién. Con una red de
12 centros de investigacion y desarro-
llo propios y de colaboradores, Kersia
impulsa soluciones avanzadas en bio-

seguridad, higiene industrial y soste-
nibilidad para la seguridad alimentaria

Entre las entidades académicas con las que Kersia desarrolla proyectos
de investigacidn destacan la Universidad de Rennes (Francia), la University
of Laval (Canadd) y la University College Dublin (Irlanda). “Estas alianzas
permiten combinar el conocimiento cientifico mas avanzado con la expe-
riencia practica del sector, acelerando la innovacion y su aplicacion real.
Ademas, la sostenibilidad es un principio transversal en todos los desarro-
llos: se priorizan férmulas respetuosas con el medio ambiente, tecnologias
que reducen el consumo de agua y energia, y soluciones que minimizan
residuos sin comprometer la eficacia. Con esta visién global, colaborativa
y responsable, Kersia reafirma su compromiso con un futuro alimentario
mas seguro para todos”, senala la compania.
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tar los grandes retos de la seguri-

ganismos en alimentos minimamente
procesados.

- Nuevas fuentes de alimentos:

La creciente popularidad de insectos
comestibles, trufas psicoactivas, y otros
alimentos emergentes requiere una eva-
luacién rigurosa de su seguridad.

- Cambio climdtico:

Sequias, inundaciones, y cambios de
temperatura pueden afectar la seguri-
dad de los cultivos y la proliferacién de
microorganismos patdgenos.

- Resistencia antimicrobiana:

La creciente resistencia de las bacte-
rias a los antibiéticos puede dificultar el
tratamiento de infecciones transmitidas
por alimentos.

- Micropldsticos:

La presencia de micropldsticos en
alimentos y agua plantea una preocu-
pacién emergente sobre sus efectos en
la salud.

- Alérgenos no declarados:

La presencia de alérgenos no decla-
rados en alimentos procesados puede
causar reacciones alérgicas graves en
personas susceptibles.

*Y los riesgos recurrentes mds preo-
cupantes son:

- Contaminacién por bacterias:

Bacterias como salmonella, campylo-
bacter, y E. coli pueden contaminar ali-
mentos y causar ETAs.

- Contaminacién por virus:

Virus como norovirus y hepatitis A
pueden contaminar alimentos y causar
brotes de enfermedades.

-Contaminacién por pardsitos:

Los parasitos mds comunes presen-
tes en los alimentos son el anisakis y la
triquina.

- Micotoxinas:

Hongos productores de micotoxi-
nas pueden contaminar cultivos como
cereales y frutos secos, representando un
riesgo para la salud.

- Intoxicaciones por productos qui-
micos:

La contaminacién de alimentos con
pesticidas, metales pesados u otras sustan-
cias quimicas puede causar intoxicaciones
agudas o enfermedades a largo plazo.

Es importante destacar que la identi-
ficacién y evaluacién de riesgos emergen-
tes y recurrentes es un proceso continuo
que requiere la colaboracién de dife-
rentes organismos y la implementacién
de medidas de prevencién y control
para garantizar la seguridad alimentaria.
Para ello es necesario poner en marcha
diferentes herramientas preventivas y de
anticipacién para dar forma a una ges-
tién eficaz de los procesos productivos,
en los que las nuevas tecnologias se
erigen como una acertada respuesta para
reducir estos riesgos.

El fraude alimentario también es otro
factor de control dentro de la seguridad
alimentaria que se caracteriza desde cua-
tro puntos de vista: incumplimiento de la
legislacién alimentaria, intencionalidad,
engao a clientes/consumidores o ganan-
cia econémica. En este sentido, ademds
de los sistemas de gestion de la seguridad,
también son clave otros sistemas de pre-
vencién como Food Defense, sistema para
prevenir actos mal intencionados en la
cadena alimentaria, y la implantacién
de sistemas de prevencién del fraude
alimentario para conocer la vulnerabili-
dad de la empresa y determinar e implan-
tar planes de accién para mitigarla.

Como ya se ha visto, en Europa, la
EFSA tiene la funcién de ofrecer ase-
soramiento cientifico y comunicar los
riesgos existentes y emergentes asociados



a la cadena alimentaria. Para realizar esta
funcién existe un Comité de Riesgos
Emergentes al que pertenece el Grupo
de Discusién Stakeholders (StaDG-ER),
cuyo objetivo es promover el intercam-
bio de informacién sobre la identifica-
cién de estos riesgos. Ademds de contar
con consumidores, productores prima-
rios e industria alimentaria, entre otros,
cuenta con organismos de investigacién.

La identificacién de estos riesgos
conlleva una exhaustiva investigacién,
en la que se consultan y analizan diversi-
dad de fuentes de informacién, siempre
por parte de especialistas entrenados.
Asi se generan las alertas alimentarias
en la UE, que se gestionan a través del
Sistema de Alerta Répida para alimen-
tos y piensos (RASFF). Estas alertas se
originan cuando un peligro presente en
un alimento o pienso entra en la cadena
alimentaria y puede suponer un riesgo
para la salud de las personas o animales.
En estos casos, es fundamental reac-

Se calcula que cada a0 IMUEKeN en el

mundo 420.000

ersonas por comer

alimentos contaminados. asimismo,
los ninos menores de 5 aios representan un 40% de la
carga de morbilidad por enfermedades de transmision
alimentaria, con 125.000 muertes al aino

cionar de manera rdpida y coordinada
para inmovilizar y retirar los productos
implicados evitando que lleguen a los
consumidores. Para ello, se establecen
las llamadas redes de alerta. En Espaia,
la Agencia de Seguridad Alimentaria y
Nutricién (Aesan) es la organizacién
encargada de coordinar la red de alerta
alimentaria RASFF a nivel nacional.

En este capitulo, la Fundacién Vasca
para la Seguridad Alimentaria (Elika) ha
informado que, durante el afio 2024,
el nimero de alertas y notificaciones

alimentarias recibidas a través del sis-
tema RASFF ha ascendido a un total
de 4.814 (frente a las 4.205 del afo
2023), de las cuales 1.201 han sido
alertas (25%), 2.035 notificaciones de
informacién (42%) y 1.578 rechazos en
frontera (33%).

Del total de los riesgos, los residuos
de fitosanitarios y la contaminacién bio-
légica son los que mds notificaciones
han provocado, un 21% en ambos casos,
habiendo disminuido el porcentaje res-
pecto al afo anterior desde el 22,5%,
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la seguridad del producto”

también en ambos casos. Muy cerca se
posicionan los fraudes con el 19,5%
habiendo bajado ligeramente respecto al
20,5% del afio anterior. Las toxinas natu-
rales son las que mds han aumentado,
pasando de un 13% del total a un 17%.
La contaminacién fisica y los metales
pesados se mantienen pricticamente en
los mismos porcentajes.

En cuanto al origen de los productos
contaminados, destaca, a lo largo del afo,
el que la mayorfa de las notificaciones
tienen origen en Europa (41%) y Asia
(35,5%). Si se compara con los datos
del afio 2023, Europa tuvo un 44,5%,
habiendo descendido el porcentaje y Asia
un 31,5%, habiendo aumentado.

Mientras que en el primer cuatrimes-
tre del presente 2025, la Fundacién infor-
ma que ha habido 1.489 notificaciones
referidas a productos alimentarios, de las
cuales 405 han sido alertas (27%), 649
notificaciones de informacién (43,5%) y
435 rechazos en frontera (29.5%).

Las contaminaciones que mayor niime-
ro de notificaciones han recibido son:

-Residuos de fitosanitarios en frutas
exéticas, citricos y hierbas aromdticas.
-Sustancias prohibidas y nuevos ingre-
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Sacmi lanza en Espaiia su sistema de vision
para bandejas termoselladas

on mas de 105 anos de experiencia en el desarrollo de soluciones indus-
triales y 45 afos consolidando su presencia en Espafa, Sacmi refuerza
su compromiso con la seguridad alimentaria incorporando a su oferta
PackVision, un sistema de inspeccion por vision artificial disefado especifica-
mente para bandejas termoselladas.

El equipo estd fabricado por Italvision, la marca del Grupo Sacmi especializa-
da en tecnologias de inspeccién automatizada, y representa una solucién robus-
ta, precisa y adaptada a las exigencias del sector alimentario.

Segun informa la compania, “PackVision no es un prototipo: es una tecnologia madura y contrastada. La primera
unidad lleva mas de una década operativa y, actualmente, hay mas de 50 equipos instalados en todo el mundo
garantizando la calidad del envasado alimentario. Inspecciona defectos en el sellado, presencia y posicion de eti-
quetas, legibilidad de fechas de caducidad o cédigos de barras, y otros aspectos criticos que podrian comprometer

Su valor diferencial reside en que “tanto el hardware como el software han sido desarrollados integramente por
Sacmi. Esto permite una integracién fluida en lineas de produccién existentes, una interfaz intuitiva para el opera-
rio y la capacidad de adaptacién a las necesidades de cada cliente”

Ademas, Sacmi Ibérica pone a disposicion de la industria su Inspection Lab, un laboratorio de pruebas donde las
empresas pueden validar sus propios productos antes de adquirir el equipo. Este enfoque reduce el riesgo y facilita
una decisién de compra fundamentada.

“Con una red local de mas de 60 técnicos de asistencia en Espafa, Sacmi ofrece no solo una solucién técnica,
sino también un respaldo cercano y fiable. En un contexto donde la seguridad alimentaria es cada vez mas exigente,
PackVision se posiciona como una herramienta clave para garantizar productos impecables desde el origen”, detallan.

dientes no autorizados en complementos
alimenticios e infusiones.

-Alérgenos no declarados en el etique-
tado.

-Salmonella enteritidis y salmonela en
pollo.

-Cuerpos extranos en diversos produc-
tos alimenticios.

-Mal estado higiénico de diversos pro-
ductos.

-Aflatoxinas en cacahuetes.

Y dentro de las fuentes de contamina-
cién, los porcentajes de alertas se distri-
buyen:

-Residuos de fitosanitarios y medica-
mentos, 20,5%.

-Contaminacién biolégica, 20%.

-Fraudes, 20%.

-Toxinas naturales, 18%.

-Contaminacién quimica, 8,5%.

-Contaminacién fisica, 4,5%.

-Mal estado higiénico del producto,
4,5%.

-Metales pesados, 4%.

Los paises de origen de la mayoria de
las notificaciones son:

- Turquia (149).

- Polonia (93).

- Paises Bajos (80).
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- Francia (72).
- India (71).

- China (60).
EEUU (57).

Empresas, riesgos y peligros

Teniendo en cuenta todo lo anterior,
en el sentido mds practico de este capitu-
lo, Tecnifood ha consultado a empresas de
primera linea, que ejercen su actividad en
materia de seguridad alimentaria, sobre
los riesgos emergentes y recurrentes; si
algunos de estos pueden ser pronosti-
cados en un futuro y con la antelacién
suficiente, o si otros ya son preocupantes
en el presente. Sus opiniones son diversas
y muestran un abanico de la experiencia
de la industria en este sentido.

Asi, para Christeyns, los riesgos que
afectan a la seguridad alimentaria siguen
siendo los mismos: contaminacién fisica,
quimica y microbioldgica. Y en concreto,
presencia de alérgenos en producto final,
o contaminacién por patégenos, como
Listeria monocytogenes.

Respecto a Listeria monocytogenes hay
un nuevo reglamento de noviembre del
2024, que entrard en vigor en 2026 “y

que obliga a las empresas a realizar test



de desafio, por el que se ha de demostrar que el producto
es seguro durante toda la vida tdl, especialmente los pro-
ductos listos para el consumo. Esto supone un reto para las
industrias que elaboran este tipo de alimentos, especialmen-
te aquellos sin tratamiento térmico, con pH neutros y de
elevada actividad de agua”.

Por todo ello, “para la produccién de este tipo de ali-
mentos deben de extremarse las medidas de higiene durante
la produccién, y también los procesos higiénicos, haciendo
especial hincapié en la deteccién y eliminacién de biofilms,
y el control periédico de Listeria monocyrogenes en las super-
ficies de las lineas de produccién y en su entorno”.

En opinién de Kersia, “los problemas microbioldgi-
cos en los alimentos contintian siendo una preocupacién
constante en la industria alimentaria. Bacterias como
Listeria monocytogenes destacan por formar biofilms y
resistir condiciones adversas, lo que dificulta su erradica-
cién y aumenta el riesgo de contaminacién en entornos
de produccién. La compaifa ha observado que el origen
de estas contaminaciones microbiolégicas en las plantas
de produccién de alimentos a menudo es multifactorial:
agua de aclarado contaminada, materias primas no con-
troladas, equipos”.

Ante este escenario, ‘es fundamental contar con un
socio experto como Kersia, capaz de ofrecer soluciones sisté-
micas y servicios técnicos especializados que aborden el pro-
blema de forma integral. Nuestra metodologia se basa en
una colaboracién a medida y a largo plazo, donde nuestros
equipos expertos identifican mejoras a través de auditorias,
proporcionan soluciones mediante la aplicacién de méro-
dos adaptados y realizan un control y ajustes continuados
de los resultados gracias a la integraciéon de herramientas
de supervision y andlisis de la eficiencia e impacto de las
practicas de higiene implantadas”, explican.

Para que un protocolo de higiene y desinfeccién sea
realmente eficaz, “es imprescindible que se disefie con un
enfoque centrado en el proceso productivo. Esto implica
seleccionar los métodos y productos mds adecuados segin
las caracteristicas especificas de cada planta. Las auditorias
in situ y el asesoramiento técnico continuado son elemen-
tos clave para garantizar la eficiencia y sostenibilidad del
plan de higiene de una planta de produccién de alimentos.
Ademis, es esencial que los equipos de produccién y calidad
mantengan una vigilancia activa sobre cualquier cambio en
la planta —como modificaciones en lineas de produccién,
incorporacién de nuevos equipos o redisefios de espacios—,
ya que estos pueden requerir una revisién y adaptacién de
los protocolos de limpieza existentes. En Kersia, trabajamos
para ofrecer soluciones que no solo resuelvan los problemas
actuales, sino que también anticipen los desafios futuros,
contribuyendo a una industria alimentaria mds segura,
eficiente y sostenible”.

Sacmi Ibérica afirma que, a pesar de los avances, conti-
nua observando errores recurrentes en el control del termo-
sellado y etiquetado final del producto. “Muchos de estos
errores se deben a procesos manuales que atin subsisten en
lineas de produccién con niveles altos de automatizacién.
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El error humano, la fatiga o la falta de
estandarizacién siguen siendo factores de
riesgo importantes”.

En cuanto a riesgos emergentes, “uno
de los mds preocupantes es el uso inade-
cuado de informacién de trazabilidad
o suplantacién de datos criticos como
fechas de caducidad o lotes. Esto, sumado
a un contexto regulatorio cada vez mds
exigente, obliga a las plantas a repensar su
estrategia de higiene no solo en términos
microbiolégicos, sino también desde el
punto de vista digital”.

Ademds, “un protocolo eficaz debe
ser holistico: no basta con limpiar bien,
hay que inspeccionar mejor. Las plantas
deben pensar en la higiene y la desinfec-
cién como parte de un ecosistema donde
la inspeccidn visual automatizada es el
primer filtro objetivo antes de que el pro-
ducto abandone la linea”.

Para Fakolith, a pesar de los avances,
persisten riesgos como el biofilm, las
migraciones no deseadas y la contami-
nacién cruzada. A esto se suman nuevos
desafios, como las restricciones a determi-
nadas sustancias quimicas y la exigencia
de disefiar plantas higiénicas desde su
concepcion.

“Los recubrimientos técnicos de
Fakolith aportan soluciones eficaces,
especialmente en instalaciones ya en uso
que necesitan ser renovadas, protegidas
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Sermont, nuevas soluciones de higiene
industrial en la cadena productiva

ermont, S.A., en su compromiso con la mejora de la higiene industrial, esta
desarrollando nuevas aplicaciones para la higienizacion de maquinaria en
procesos de elaboracién alimentaria. A su sistema Jeros Ace para el lavado
de cangilones, ha sumado variantes como el lavado de bandas transportadoras
y el médulo de ceston universal, que permite aplicar el sistema a distintos com-
ponentes.

Estas soluciones de higiene en la cadena productiva es fundamental: control
microbiolégico, prevencién de bacterias y control de alérgenos. La industria ya
no ve la higienizacién como una comodidad, sino como una necesidad clave para asegurar la calidad.

Este 2025, la firma Sermont ha detectado que el propio industrial le pide la solucién y que entiende la impor-
tancia de desinfectar los componentes de la cadena de produccién. Lo que antes era “comodidad”, ahora es una
necesidad. Actualmente el disefio de una planta productiva debe considerar como fundamental estaciones de
higienizacién/desinfeccién en cada médulo del proceso, de manera que en toda la cadena no se produzca una
posible contaminacion y que, durante el proceso, no se vea alterado el sabor debido a la acumulacién de restos.

Algunos de sus clientes ya han implementado este enfoque instalando unidades de lavado de componentes en
diversas areas, logrando una higiene garantizada. El lema de Sermont es dejar el “trabajo sucio” a Jeros. Sus siste-
mas destacan por: desinfeccién a 85 °C, reduccion de tiempos muertos por lavado, menor necesidad de mano de
obra, ahorro de agua de hasta un 80% y un menor impacto ambiental gracias al uso eficiente de detergente.

y certificadas. Una estrategia higiénica
eficaz requiere una visién holistica: elegir
materiales adecuados, mantener protoco-
los estrictos y validar todos los procesos
criticos”, detallan.

Por su parte, UV Consulting parte de
la premisa de que el riesgo 0 no existe o es
inalcanzable en microbiologfa, de hecho,
incluso las lineas de produccién mis
modernas son susceptibles de ser conta-
minadas a pesar de todos los esfuerzos
del fabricante: “UV-Consulting Peschl
Espafa siempre propone una barrera més
alld para minimizar el riesgo bien sea en
cintas de transporte, cuchillas de corte,
aire, baterfas de frio, unidades de trata-
miento de aire...”.

En el capitulo de visién artificial
SICK ha observado que las aplicaciones
de inspeccién de sellado, de contami-
nacién cruzada, y defectos del propio
alimento ya sea fresco o procesado siguen
siendo retos que la visién puede ayudar a
detectar con el objetivo de que no lleguen
al consumidor final.

De cara al presente y futuro, “el reto
estd en ser cada dia mds sostenibles y
eficientes en todos los procesos. Y reducir
los rechazos al minimo, ademds de la
aplicacién de procesos de reutilizacién o
retrabajo de las materias y productos que
utilizan y/o fabrican”.

Para Sermont, la clave estd en el
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disefio de las plantas productivas, “que
debe considerar como fundamentales
estaciones de higienizacidén/desinfeccién
en cada médulo del proceso, de manera
que en toda la cadena no se produzca una
posible contaminacién y que, durante el
proceso, no se vea alterado el sabor debi-
do a la acumulacién de restos. Algunos
de nuestros clientes, lideres en su sector,
han implementado esta teorfa instalando
unidades de lavado de componentes en
distintas dreas del proceso productivo,
consiguiendo una garantia total de higie-
ne”. Las ventajas se traducen en:

* Reduccién de tiempos muertos de la
linea productiva por paros de lavado.

* Desinfeccién a 85°C de los compo-
nentes.

* Reduccién drdstica de mano de obra.

* Ahorro de consumo de agua de
hasta un 80%.

* Mejora medioambiental por ahorro
de detergente.

En el capitulo de riesgos, Analiza
Calidad lo tiene muy claro y opina que,
a pesar de los avances tecnoldgicos, regu-
latorios y de concienciacién, algunos ries-
gos siguen siendo persistentes en el sector
alimentario”.

Los mds comunes incluyen: contami-
nacién microbiolégica como la presencia
de patdgenos; fallos en la cadena de frio o
en los procesos de limpieza que facilitan



su proliferacién; manejo deficiente del personal; contami-
nacién cruzada e inadecuada validacién y verificacién de
procesos.

En cuanto a los riesgos emergentes en la actualidad y a
futuro, “nos encontramos con contaminantes emergentes en
agua y alimentos como MOSH (hidrocarburos saturados de
aceite mineral) y MOAH (hidrocarburos aromdticos de aceite
mineral), derivados del petréleo. Su control es crucial debido a
sus posibles efectos téxicos para la salud humana, especialmen-
te los MOAH, que pueden incluir compuestos potencialmente
cancerigenos. Actualmente, no hay un limite legal uniforme a
nivel europeo, pero si recomendaciones estrictas de la EFSA
que recomienda que: MOAH deben estar ausentes en alimen-
tos y los niveles de MOSH deben ser lo mds bajos posible.
También hay que prestar atencién a la presencia de protozoos
como (giardia y cryptosporidium spp.) en aguas, PFAS, micro-
pldsticos, residuos farmacéuticos, disruptores endocrinos,
todavia no regulados en muchos paises, pero con creciente
preocupacién. Resistencia antimicrobiana, impactos del cam-
bio climdtico mayor prevalencia de toxinas naturales (como
micotoxinas), plagas, la presencia de MOSH y MOAH”.

Segtin Analiza Calidad, un protocolo de higiene y desin-
feccién debe ir més alld del simple uso de productos quimicos.
Requiere planificacién estratégica, formacién y seguimiento
continuo, prestando atencién a:

* Seleccién adecuada de productos quimicos (detergentes y
desinfectantes) segtin el tipo de microorganismos y superficie.

* Determinacién de frecuencias, concentraciones y tiem-
pos de contacto adecuados.

* Inclusién de procedimientos para equipos especificos

* Uso de mérodos de verificacion como placas de contacto
o andlisis microbioldgicos.

* Validaciones periédicas del protocolo para confirmar su
efectividad.

* Capacitacion continua de los trabajadores en BPM.

* Registro sistemdtico de todas las tareas de limpieza y
desinfeccién y realizacion de auditorias internas y control
documental.

* Revision periédica del protocolo en funcién de resulta-
dos, auditorfas o cambios en los procesos.

La Plataforma Tecnoldgica, Aula de Productos Licteos y
Tecnologias Alimentaria, APLTA, destaca que los patégenos
cldsicos siguen siendo el riesgo mds habitual, “aunque los
brotes causados por estos microorganismos han descendido,
el nimero de notificaciones en el sistema de informacién
rdpida europeo (RASFF) ha aumentado en el afio 2024 con
respecto al anterior. Campylobacter es el microorganismo
mds reportado desde 2005 y, junto con Salmonella, continta
siendo una de las principales causas de enfermedades trans-
mitidas por alimentos. Listeria monocytogenes ha obtenido el
afio pasado el nimero de casos confirmados mds alto desde
2007, con un 96,5% de casos por listeriosis que han reque-
rido hospitalizacién”.

Los biofilms, “tanto en equipos como en superficies y
suelos, siguen siendo dificiles de atajar sin productos y proto-
colos adecuados. Ademds, la falta de formacién o la formacién
deficiente del personal sigue siendo un riesgo clave. Las alertas
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dad alimentaria.

A nivel industrial, la compania sigue desarrollando y certificando recubri-
mientos para entornos de alto riesgo bioldgico y quimico, como pinturas an-
timicrobianas y alimentarias destinadas a proteger el interior de depésitos y
tuberias, techos, paredes, suelos industriales, maquinaria, cdmaras frigorificas,

salas blancas, entre otros.

por etiquetado incorrecto aumentaron en
la UE y esto también pone en riesgo a los
consumidores”.

Ademds de los riesgos indicados por la
EFSA en su informe anual (enfermedad
de Chagas, resistencia a los antiftingicos
en productos agricolas, acrilamida en
ingredientes proteicos de origen vegetal,
4cido tifluoracético en agua potable,
entre otros), existen riesgos emergentes,
no necesariamente nuevos, que estin
ganando relevancia. “Los patégenos adap-
tativos mds resistentes a los ambientes
hostiles y a los biocidas serfan de los mds
importantes. Ademds, los nuevos ingre-
dientes o alimentos pueden tener perfiles
microbioldgicos no del todo caracteri-
zados (fermentaciéon de precisién, carne
cultivada, insectos, proteinas vegetales
procesadas) y esto puede suponer un ries-
go. Los cambios en el comportamiento
del consumidor que demanda mds ali-
mentos listos para el consumo (tendencia
en aumento) también incrementa los ries-
gos que debemos ser capaces de atajar”.

Ademids de un cumplimiento escru-
puloso de las normativas, protocolos
estrictos (que se actualicen constante-
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Fakolith, el catalogo “mas amplio” de
pinturas, barnices y recubrimientos técnicos
para la industria alimentaria

akolith continia ampliando su portafo-
lio de pinturas, barnices y recubrimien-
tos técnicos para la industria alimentaria,
con un fuerte enfoque en la innovacién apli-
cada tanto a instalaciones como a packaging.
Segun indica la compaiiia, “en el dmbito del
envasado, los ultimos desarrollos se centran
en barnices funcionales y barrera, aptos para
contacto directo con alimentos, aplicables
sobre multiples tipos de envases de papel,
cartén, pulpa, madera, MDF y otras fibras, asi como en recubrimientos técnicos
para envases plasticos, como adhesivos especiales de laminacién y formula-
ciones para mejorar el termosellado, entre otras funcionalidades”.
Estas soluciones permiten avanzar hacia envases monomateriales recicla-
bles, ya sean de base celulésica o plastica, sustituyendo estructuras multicapa
dificiles de reciclar, sin comprometer la funcionalidad ni la seguridad e inocui-
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mente) y un APPCC bien hecho, las
plantas de produccién deberian incidir
en la evaluacién y mejora continua de
estos planes a través de auditorias inter-
nas y externas regulares. “Pensamos
que se debe invertir mds en la forma-
cién continua de los trabajadores y
directivos, y fomentar una cultura de la
seguridad alimentaria para prevenir los
errores humanos”.

Hygiena también es de la opinién de
que a pesar de los avances en esta materia,
varios riesgos recurrentes y emergentes
contintian desafiando a la industria. La
compafia los resume y enumera.

Riesgos recurrentes:

- Contaminacién cruzada en zonas lis-
tas para consumir (RTE), particularmen-
te por Listeria, Salmonella'y Cronobacter.

- Validacién inadecuada de la saniti-
zacion o protocolos de prueba irregulares.

- Contaminacién por alérgenos debi-
do a equipos compartidos o limpieza
ineficaz.

Riesgos emergentes:

- Cambios microbianos inducidos
por el clima que afectan las cadenas de
suministro.

- Vulnerabilidades digitales en siste-
mas de monitoreo conectados a la nube.

- Preocupaciones crecientes sobre
los residuos quimicos post-limpieza y
sus efectos a largo plazo en productos
alimentarios y trabajadores.

“Para un protocolo de limpieza y
desinfecci6n eficaz, las plantas de produc-
cién deben:

- Implementar una zonificacién clara
y categorizacién de riesgos.

- Utlizar una combinacién de méto-
dos rapidos (ATP, alérgenos, coliformes,
PCR) adaptados al tipo de superficie y el
riesgo del producto.

- Emplear planes de muestreo estan-
darizados (por ejemplo, utilizando el
Moédulo de Plan de Muestreo SureTrend®.

- Integrar soluciones de software
como Surelrend®, Kleanz y Cams-PM
para el seguimiento en tiempo real del
cumplimiento.

- Validar los métodos utilizando not-
mas ISO vy verificacién por terceros cuan-
do sea posible”.

Beko Technologies afirma que los
riesgos de un aire comprimido de mala
calidad en la produccién de alimentos
son varios: “La humedad puede provocar
la proliferacién de microorganismos en
el sistema a través del estancamiento de
condensado dentro de las tuberias, filtros
y otros componentes de la instalacién. La
humedad presente en el aire comprimido
puede hacer que la materia prima seca
se apelmace, lo cual provoca proble-
mas a la hora de movimiento o pesado.
También la proliferacién de hongos y
otros microorganismos indeseables”.

En el caso de producciones en ambien-
te frio en la que se trabajan entre 8 y 12
grados de temperatura, “la humedad en el
aire comprimido puede provocar grandes
problemas, tanto si hay contacto directo
con el producto como si hay contacto
indirecto, ya que en la expansién dentro
de la zona frfa se produce una stbita
condensacién de la humedad presente en
el aire comprimido, lo cual hace que ese
condensado quede sobre la maquinaria o
del producto y contaminarlo”.

BioMérieux, por su parte, destaca
sus soluciones para combatir las listeriosis
como Gene Up® Typer o su Augmented
Diagnostic para reducir el desperdicio
alimentario y mejorar la sostenibilidad.
En el caso de que una planta de produc-



cién dé positivo en Listeria monocytogenes
“lo mds habitual es parar, limpiar, veri-
ficar que hemos vuelto a la normalidad
y arrancar la produccién de nuevo. Si
se vuelve a tener algin positivo en las
siguientes semanas, por ejemplo, conside-
ramos que el problema persiste y hacemos
el mismo proceso, pero aplicando pro-
ductos o protocolos més fuertes. Y esto
a veces funciona, pero a veces no, y en
cualquier caso podriamos haberlo solu-
cionado a la primera y en muchos casos
no ocurre asi. Por ello, es fundamental
adoptar las nuevas tecnologias disponi-
bles y entender a qué nos enfrentamos
para abordarlo de forma eficiente, es
decir, mis acciones a todos los niveles y en
concreto en cuanto a limpieza y desinfec-
cidn, no seran las mismas si me enfrento
a un problema con una Listeria mono-
cytogenes persistente que si lo que estoy
teniendo son reintroducciones, o si creo
que tengo una fuente de contaminacién y
en realidad tengo més de una”.

En coincidencia con lo afirmado por
anteriores empresas, Clean Up Solutions
afirma que a pesar de los avances en
esta materia, “atin se repiten proble-
mas como la falta de estandarizacién de
protocolos, contaminacién cruzada por
errores humanos, o uso inadecuado de
productos. También hemos observado
que muchas plantas no cuentan con un
sistema eficaz para organizar y diferenciar
ttiles por zonas, lo que aumenta el riesgo.

Nuestros paneles de organizacién
abordan justamente este problema,
garantizando una separacién clara, orden
y control visual”.

Para Cosemar Ozono son preocu-
pantes los riesgos recurrentes como la
contaminacién cruzada, las biocapas (o
biofilm, en inglés) resistentes en equipos
mal higienizados, o el uso inadecuado de
productos quimicos. “En este sentido,
tecnologias como la del ozono (que acttia
tanto en superficies como en el ambiente
y el agua) permiten reforzar los puntos
criticos de control sin generar subproduc-
tos nocivos’.

Entre los riesgos emergentes la com-
pafiia sefala el aumento de microorga-
nismos resistentes, los nuevos patdgenos
vinculados a la globalizacién y la nece-
sidad de controlar contaminaciones en
ambientes cada vez mds automatizados
y complejos. “Para que un protocolo de
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higiene y desinfeccién sea eficaz, una
planta de produccién debe considerar tres
pilares: el uso de tecnologias validadas, la
formaci6n continua del personal y la inte-
gracién con sistemas de control digital
que permitan verificar y documentar cada
etapa del proceso”.

Interactiva Facility (Ibergest) tam-
bién sefiala como riesgo mds recurrente
y preocupante la contaminacién cruza-
da, especialmente en procesos con alta
rotacién de productos o comparticién
de lineas, asi como los errores humanos
derivados de protocolos poco claros
o insuficientemente interiorizados. “A
esto se suman nuevos desaffos como
la resistencia microbiolégica a ciertos
biocidas, o los impactos de la crisis cli-
mitica sobre la proliferacién de nuevos
vectores contaminantes’ .

Un protocolo eficaz de higiene y
desinfeccién “debe partir de un andlisis
de riesgos exhaustivo (APPCC), estable-
cer planes de limpieza adaptados a cada
zona y proceso, incorporar tecnologfas
que aseguren trazabilidad y verificacién,
y sobre todo apostar por la formacién y
concienciacién del personal operativo. En
Interactiva Facility trabajamos en cola-
boracién con cada cliente para construir
soluciones a medida que integran todos
estos aspectos’ .

Igualmente, para Nilfisk la contami-
nacién cruzada es uno de los principales
riesgos de la produccién alimentaria,
derivada de una limpieza deficiente de

lineas de produccién, hornos, techos o
cintas transportadoras. “Residuos como
harina, azicar o migas pueden compro-
meter la seguridad del producto si no se
eliminan eficazmente. A esto se suma el
polvo combustible, un riesgo invisible
pero real, presente en ingredientes coti-
dianos como el almidén o las especias.
En suspensién y bajo ciertas condiciones,
este polvo puede provocar explosiones
con consecuencias graves para las perso-
nas y las instalaciones”.

Nilfisk advierte de que, a pesar de los
esfuerzos del sector, estos riesgos siguen
siendo recurrentes y subraya la impor-
tancia de contar con soluciones de aspira-
cién industrial certificadas, con sistemas
de filtracién HEPA/ULPA y contencién
segura, especialmente en entornos ATEX.
La compaiia ofrece también formacién
y materiales divulgativos (como su video
educativo sobre normativas, polvo com-
bustible o su ebook sobre mini aspirado-
res industriales) que ayudan a concienciar
y prevenir.

El enfoque recomendado “pasa por
abordar la limpieza como parte integral
del proceso de produccién, no como
una tarea aislada. Evaluar el tipo de resi-
duo, los puntos criticos y los requisitos
normativos permite establecer protoco-
los de higiene mds eficaces, seguros y
sostenibles”.

En opinién de Maxtel, los mayo-
res problemas de seguridad e higiene
alimentaria en la industria incluyen la
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contaminacién bacteriana, quimica y por
patdgenos emergentes, asi como el mal
manejo de los alimentos y almacena-
miento inadecuado.

Para prevenir problemas de seguri-
dad e higiene alimentaria en la indus-
tria, “es crucial implementar protocolos
rigurosos que abarcan desde la limpieza
y desinfeccién hasta la manipulacién
segura de alimentos y la formacién del
personal. Estos protocolos deben incluir
medidas como la limpieza y desinfeccién
de superficies, el control de plagas, el
almacenamiento adecuado de alimentos
y la capacitacion del personal en buenas
practicas de higiene”.

OX-CTA también incide como ries-
go mds recurrente y preocupante en
la presencia de biofilms, que facilita la
supervivencia de microorganismos paté-
genos. “El uso de productos detergentes
enzimdticos tradicionales no es una solu-
cién eficiente. Por ello, la implantacién
de protocolos innovadores, con eficacia
demostrada frente a biofilms en condicio-
nes reales de aplicacién, es de gran interés.
Pero el biofilm no es el dnico riesgo al
que se enfrenta el sector de la industria
alimentaria: el riesgo de error humano,
y el uso ineficiente de recursos también
afectan seriamente a la eficiencia de los
procesos. Y en este caso, la digitalizacion
y la tecnologfa, son aspectos clave que
marcan la diferencia. Es por ello que las
innovadoras soluciones que OX-CTA
pone en el mercado estdn teniendo una
gran acogida’.

Por su parte, Proquimia igualmen-
te sefala la presencia de patdgenos o
microorganismos alterantes asociados a
biofilms en superficies abiertas como
uno de los riesgos mas recurrentes en
una planta de produccién alimentaria.
“Muchas veces asociados a la falta de dise-
fio higiénico en instalaciones antiguas”.
También destaca la incorrecta elimina-
cién de alérgenos o la falta de validacién
de los procesos de limpieza.

Entre los riesgos emergentes, “sigue
preocupando especialmente el control
de listeria y salmonela en instalacio-
nes industriales, asociados a la reciente
actualizacién normativa y el impacto
de cambios legislativos sobre el uso de
biocidas, que limitan su uso a personal
especializado, sin existir facilidades para
la formaci6n de este personal. Una planta
de produccién debe disefiar protocolos
adaptados a sus riesgos especificos, ase-
gurar un dimensionado adecuado de los
equipos (especialmente en términos de
caudal y temperatura), establecer contro-
les analiticos periddicos, y garantizar la
correcta formacion del personal. La com-
binacién de soluciones quimicas eficaces
con tecnologfas de aplicacién y monito-
rizacién adecuadas es clave para lograr
procesos robustos y sostenibles”.

Tennant Company se plantea que
ante el reto de la puesta en marcha de
nuevas instalaciones de produccién de
alimentos o su renovacién es muy impor-
tante y en casi todas las ocasiones, esta-
blecer un plan de higiene y desinfeccién

(PHyD) donde se definan procedimien-
tos estandarizados de limpieza y se inclui-
rd la frecuencia y responsables ademds de
los métodos especificos. “Algo para lo que
Tennant Company esta mds que prepara-
da con su amplia gama de producto IPC,
incluyendo desde generadores de vapor
profesionales ¢ industriales, asi como
fregadoras de suelos que determinan la
diferencia entre una higiene y desinfec-
cién completa”.

Para Acciona Facility Services, las
personas son lo primero. “Son el pilar
fundamental de un servicio de higiene
y desinfeccién eficaz y seguro. A pesar
de los avances tecnoldgicos, seguimos
dependiendo del factor humano, lo que
hace imprescindible invertir en la for-
macién constante y en la motivacién del
equipo, ya que su compromiso y prepa-
racién marcan la diferencia en la calidad
del servicio”.

En este sentido, “la nueva reglamen-
tacién europea sobre productos biocidas
(BPR) refuerza atin mds la necesidad de
contar con trabajadores cualificados, ya
que exige una formacién técnica especi-
fica y de larga duracién para garantizar
el uso seguro y eficaz de estos productos.
Esto representa un reto adicional en
la gestién de recursos humanos, espe-
cialmente en un contexto de escasez de
personal. Ademds, la creciente limitacién
de las ventanas horarias disponibles para
la limpieza y desinfeccién, condiciona
turnos mds cortos y dificulta atn mds el
reclutamiento”.
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UV-Consulting, mejora de sistemas de envasado aséptico

a compafia UV-Consultinv Peschl Espafia destaca el desarrollo de dos
proyectos para la mejora de sistemas de envasado aséptico. “Ello se ha
logrado mediante laimplantacion de sistemas UV en las zonas de entrada
y salida, lo que nos permite evitar contaminaciones externas de manera muy

eficaz”.

Asimismo, se estd investigando en la reduccién de uso de agua y productos
quimicos mediante la sustituciéon de los sistemas de esterilizacién quimicos.
“Adicionalmente, hemos dado un paso importante a nivel internacional con la
instalacion y puesta en marcha de un sistema UV-therm piloto (patentado en
colaboraciéon con Ypsicon) en un centro de investigacién en Malasia (Universiti
Sains Malaysia)". Este sistema innovador esta disefiado para el tratamiento de
liquidos, combinando la tecnologia ultravioleta con el tratamiento térmico.
“Una de sus ventajas mas destacadas es que permite la pasteurizacién de pro-
ductos sensibles a baja temperatura, lo que representa un avance crucial en la
conservacion de la calidad de dichos productos”.
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Por otro lado, “para Acciona es impor-
tante que el cliente sea consciente de que
la seguridad alimentaria no depende tni-
camente del servicio de limpieza, sino
también de las condiciones estructurales
y operativas de la propia planta”.

Grandes desafios y mercado

Lo cierto es que la industria
alimentaria se enfrenta a complejos desa-
fios en materia de seguridad alimentaria.
Y como afirma Ainia, centro tecnoldgico,
los més destacados son la emergencia de
nuevos patdgenos, el aumento de resis-
tencias a antibi6ticos o el incremento en
la demanda de alimentos.

También, sefala Ainia, que en la
actualidad, el sector alimentario mun-
dial opera en un entorno en el que se
desarrollan o actualizan continuamente
politicas, normas, reglamentos y directri-
ces, relacionados con los alimentos, y en
especial los relacionados con la inocuidad
de estos. Dichos cambios obedecen a la
necesidad de una répida adaptacién a
una situacién siempre cambiante. “Todo
ello viene ademds influenciado por la
demanda por parte del consumidor de
productos mds frescos, saludables, libres
de aditivos y féciles de preparar y el con-
texto actual que afecta a la produccién
de alimentos”, como son, segin indica el
citado centro tecnolégico:

1- Incremento de la demanda mun-
dial de alimentos y del comercio inter-
nacional.

Se considera que, lejos de mejorar,
en las préximas décadas puede haber
un importante aumento de las enfer-
medades transmitidas por los alimentos
debido al gran incremento de la deman-
da mundial de alimentos y del comercio
internacional. Ante este escenario hay
que tener en cuenta no solo el impac-
to en vidas humanas asociado a este
aumento de enfermedades, sino también
el impacto negativo en la economia, el
comercio y las industrias afectadas. Los
costes asociados con un brote de enfer-
medades transmitidas por los alimentos
pueden ser significativos e incluyen ade-
méds pérdidas de productividad y dafio en
la imagen de un determinado producto,
sector o empresa.

2- Creciente porcentaje de importa-
ciones de materias primas desde paises
menos desarrollados.
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Otro factor importante en la indus-
tria alimentaria y que también afecta a
nuestro pais, es el creciente porcentaje
de importaciones de materias primas
a coste mds barato desde paises menos
desarrollados, lo que también plantea
importantes desafios en materia de segu-
ridad alimentaria ya que la produccién
y procesamiento en paises en desarrollo
puede tener controles de higiene mds
laxos e incluso carecer de buenos sistemas
de gestién de garantia de calidad.

3- Incremento de bacterias resistentes
a los antibiéticos.

Por dltimo, y como gran amenaza
a la salud de la poblacién, se encuentra
el cada vez mds preocupante incremen-
to de bacterias resistentes a los anti-
bidticos que causan infecciones graves
y potencialmente mortales. La rdpida
transmisién de genes de resistencia entre
bacterias, combinada con un mundo
cada vez mas conectado, acelera atin
mds la propagacién de cepas resisten-
tes a escala mundial. La presencia de
patégenos resistentes a los antibidticos
es una preocupacion alarmante porque
aumentaria la peligrosidad de los brotes
y aumentaria el nimero de muertes por
ingestién de alimentos.

A fin de controlar esta situacién, se
han adoptado nuevas regulaciones euro-
peas para limitar el uso de antibidticos
a nivel ganadero, lo que repercute en si
mismo en un aumento en los casos de
contaminacién de las canales y, por ello,

se urge a la comunidad cientifica y a la
industria a fomentar la innovacién y la
investigacién en el desarrollo de nuevas
medidas y soluciones para evitar la apa-
ricién y propagacién de las resistencias
antibacterianas.

Todo ello incide en la evolucién del
mercado global de las tecnologias y and-
lisis aplicados a la inocuidad alimentaria,
dado que segiin la consultora interna-
cional Imarc Group, el mercado mun-
dial de pruebas y andlisis de inocuidad
alimentaria se valord en 25.200 millones
de ddlares en 2024, y se estima que
alcance los 53.400 millones en 2033, con
una tasa de crecimiento anual compuesta
(TCAC) del 7,8% durante el periodo
prondstico. Norteamérica dominé este
mercado con una cuota de mercado
superior al 40,3% en 2024. Regién que
se ve impulsada por la implementacién
de estrictas normativas de seguridad
alimentaria, tecnologfas de prueba avan-
zadas, una alta concienciacién de los
consumidores y la creciente prevalencia
de enfermedades transmitidas por los
alimentos.

La creciente incidencia de enfermeda-
des transmitidas por alimentos causadas
por patdgenos, toxinas y contaminantes
estd impulsando la demanda de medi-
das de seguridad alimentaria y procedi-
mientos de andlisis rigurosos. Ademds,
las autoridades y organismos reguladores
de todo el mundo estin implementan-
do estrictas regulaciones de seguridad
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alimentaria, que exigen andlisis exhaus-
tivos en diferentes sectores alimentarios
para garantizar la seguridad del consu-
midor. Asimismo, el creciente comer-
cio internacional de alimentos aumenta
las probabilidades de contaminacién y
exige andlisis de seguridad periddicos
para cumplir con diversas regulaciones
internacionales. También, los avances en
métodos de andlisis como la reaccién en
cadena de la polimerasa (PCR), los inmu-
noensayos y la secuenciacién de nueva
generacién estdn mejorando la eficiencia,
la precisién y la capacidad de deteccién
de las técnicas de andlisis de seguridad
alimentaria.

En relacién a la evolucién mds recien-
te del mercado de tecnologias y procesos
de limpieza y desinfeccién aplicadas a la
inocuidad alimentaria, las empresas con-
sultadas por Zecnifood para la elaboracién
de este informe han manifestado diferen-
tes opiniones que pueden resumirse en los
siguientes puntos clave:

* En los afios 2023 y 2024 se sufri6
una crisis generalizada de las materias pri-
mas, sobre todo en el caso de las empresas
especializadas en limpieza y desinfeccidn,
que influy6 notablemente en los costes de
sus productos.

* Tras afios complejos, parece que
las empresas de alimentacién estdn recu-
perando la capacidad de inversién, pero
con una mentalidad mds analitica: bus-
can partners fiables, no solo tecnologfa
puntera. En este sentido, la robustez, la
escalabilidad y el soporte técnico local se
han vuelto criterios decisivos.

* En la actualidad, el mercado de
seguridad alimentaria se encuentra en
un momento de madurez tecnolégi-
ca, pero todavia queda camino para
recorrer en cuanto a la integracién de
sistemas de inspeccién en tiempo real.
No obstante, ciertos efectos de las crisis
anteriores siguen presentes, especial-
mente en costes energéticos y presion
sobre los mérgenes.

* En 2024 y lo que va de 2025 el mer-
cado contintia creciendo de forma soste-
nida gracias al aumento de la conciencia
de los consumidores, a las regulaciones
mads estrictas, a los avances tecnolégicos
y a la pervivencia del impacto de la pan-
demia.

* El impacto de las exportaciones es
especialmente relevante, ya que obliga a
las empresas a cumplir con normativas
sanitarias y de seguridad alimentaria de
multiples paises, lo que eleva el nivel de
exigencia en todos los procesos.

* A pesar de que persisten algunos
desafios, las empresas estdn reinvirtiendo
cada vez mds en infraestructura de seguri-
dad alimentaria, lo que indica que lo peor
de las disrupciones econémicas puede
haber quedado atrs, especialmente para
aquellos que priorizan la transformacién
digital y la automatizacién.

* Tras un periodo de incertidum-
bre derivado de las crisis recientes,
el mercado se ha estabilizado y ha

En Hygiena®, protegemos lo que
mds importa: tus productos, tus procesos
y la salud de tus consumidores. Con el

Hygiena®: Soluciones diagndsticas innovadoras para la
higiene y la seguridad alimentaria

de la calidad y seguridad en cada etapa

critica del proceso.
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portafolio mds completo de solucio-
nes diagnésticas rapidas e inno-
vadoras, ayudamos a las empresas
alimentarias a garantizar el cumplimien-
to normativo, prevenir contaminaciones
y mantener los més altos estdndares de
seguridad alimentaria, desde la granja hasta la mesa.
Nuestras tecnologias integradas de One Health
Diagnostics® abarcan toda la cadena de valor
alimentaria y combinan monitoreo ATP, deteccion
de alérgenos, pruebas PCR para patégenos
y andalisis microbiano. Esto permi-
te a nuestros clientes obtener
una visién integral
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La plataforma EnSURE® Touch,
junto con el software en la nube
SureTrend®, transforma datos en inte-
ligencia accionable, facilitando la toma
de decisiones basadas en evidencia y
mejorando la eficiencia de los planes
APPCC. El sistema BAX® PCR, por
su parte, garantiza una deteccién precisa y répida de
patégenos, ayudando a cumplir con los requisitos regu-
latorios mds exigentes.

Con mds de 30 afios de experiencia y con presencia
directa en Espaifia, Hygiena® ofrece soporte técnico,
asesoramiento experto y atencién comercial cercana
y personalizada. Estamos comprometidos
con acompaiiar a la industria alimentaria
espafola en su camino hacia una produc-
cién mds segura, sostenible y trazable.

@ hygiena
Descubre todas nuestras

soluciones en nuestra web:
www.hygiena.com
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retomado una senda clara de inver-
sién en automatizacién, digitalizacién
y sostenibilidad. La recuperacién del
sector alimentario va acompafiada de
un cambio profundo en las prioridades
tecnolégicas: las empresas demandan
soluciones reguladas, seguras y sosteni-
bles, preparadas para anticipar norma-
tivas futuras.

* La anticipacién, la trazabilidad y
el respeto al medioambiente marcan
hoy las decisiones de inversién en segu-
ridad alimentaria.

* Las empresas del sector alimentario
ya no ven la aplicacién de acciones
de limpieza y desinfeccién como un
“extra’, sino como parte esencial de
su estrategia de calidad y seguridad
alimentaria, con una clara tendencia
hacia la externalizacién de estos servi-
cios a proveedores especializados.

* El mercado ha observado un avan-
ce hacia la digitalizacién de los pro-
tocolos de limpieza y desinfeccién, la
integracién de sensores y trazabilidad
en tiempo real, y una mayor sensibili-
dad hacia el cumplimiento normativo
en el marco del Reglamento (UE)
528/2012.

* La proyeccién demogréfica prevé
una poblacién mundial de 9.700 millo-
nes de personas en 2050, lo que exige
soluciones robustas y sostenibles para
garantizar la seguridad alimentaria.

e Las plantas de produccién de
alimentos demandan cada vez mds
soluciones integrales, digitalizadas y
adaptadas a normativas internacionales
(IFS, BRC, ISO 22000...), donde la
validacién de procesos y la forma-
cién continua del personal son factores
clave.

* Las tendencias del mercado en
cuanto a innovacién, procesos y pro-
cedimientos van en dos lineas: reduc-
cién de costes y sostenibilidad, esto se
traduce en productos cada vez menos
agresivos con el medioambiente y pro-
cedimiento mds sostenibles. Estas ten-
dencias, no obstante, encierran un
riesgo, confundir sostenibilidad con
ahorro y en consecuencia no realizar
los procedimientos de forma adecuada,
con la suficiente periodicidad y los
productos adecuados, con el conse-
cuente riesgo para la seguridad de los
consumidores.

En el primer cuatrimestre del presente 2025, se han
registrado

de las cuales 405 han sido alertas (27%), 649
notificaciones de informacion (43,5%) y 435 rechazos en
frontera (29,5%)

* Las tendencias mds destacadas en
el dmbito de la inocuidad alimentaria
son especialmente la busqueda de des-
infeccién sin quimicos; el redisefio
de sistemas CIP para que secan mids
eficientes con el uso del agua; los diagnés-
ticos rdpidos en andlisis microbiolégico y
contaminantes (test PCR y LAMP para
deteccién rdpida de patdgenos en planta,
o andlisis por biosensores o inmunocro-
matograffa); la incorporacién de peligros
biolégicos, quimicos y fisicos emergentes
en el enfoque tradicional del APPCC; y
también protocolos circulares que inte-
gran la economia circular (reutilizacién
de aguas, valoracién de los residuos de
limpieza y recuperacién de productos).

* La implantacién de la tecnologia
actual permite garantizar la monito-
rizacién de procesos y el uso eficiente
de recursos, consiguiendo un mdiximo
retorno de la inversién, asegurando
la trazabilidad total y eliminando el
riesgo de error humano. En relacién
a productos, la tendencia principal es
hacia el residuo téxico cero, utilizando
productos eficaces, ecoldgicos y econd-
micamente viables.

La importancia de los
protocolos de limpieza y
desinfeccion

La higiene es un pilar fundamental
de la seguridad alimentaria y estd direc-
tamente relacionada con la limpieza
y desinfeccién de las instalaciones y
equipos. Mantener los estdndares mds
altos de higiene es esencial para garan-
tizar la seguridad de los alimentos.
La limpieza y desinfeccién deben ser
consideradas el primer paso diario en
la produccién de alimentos, y se debe
garantizar de forma constante durante
toda la jornada, y no como una activi-
dad de final de produccién o de final
de jornada. Al adoptar y aplicar las

pricticas de limpieza y desinfeccién
se estin tomando el camino correcto
para ayudar a minimizar los riesgos de
contaminacién alimentaria.

Segin la ‘Guia de Buenas Précticas
para la Limpieza y Desinfeccién en
la Industria Alimentaria’ publicada en
junio de 2024 por la Agencia Catalana
de Seguridad Alimentaria, para obtener
los mejores resultados de la actividad de
higiene en una planta de produccién de
alimentos es necesario establecer previa-
mente un plan de limpieza y desinfec-
cién, que debe incluir una descripcién
de los procedimientos y actividades que
se deben llevar a cabo en una empresa
para garantizar un entorno higiénico
y seguro en las instalaciones. En cada
empresa existen unos riesgos y necesi-
dades diferentes; por lo tanto, se ha de
desarrollar un plan de limpieza y desin-
feccién especifico para cada industria.

Los planes y protocolos de higiene
deben abordar la limpieza y desinfeccién
de todas las dreas, equipos, utensilios y el
personal, con el objetivo de eliminar la
suciedad, los microorganismos y prevenir
la contaminacién cruzada.

Componentes clave de un plan de
higiene y desinfeccién:

* Identificacién de dreas y equipos.

Se deben identificar todas las dreas
y equipos que requieren limpieza y des-
infeccién, incluyendo zonas de prepara-
cién, superficies de trabajo, utensilios y
maquinaria.

* Seleccién de productos.

Es crucial elegir productos de lim-
pieza y desinfeccién adecuados para la
industria alimentaria, que sean efectivos
para eliminar contaminantes y microor-
ganismos, y seguros para su uso en con-
tacto con alimentos.

* Frecuencia de limpieza.

Se debe establecer una frecuencia ade-
cuada para la limpieza y desinfeccién de
cada drea y equipo, considerando el tipo
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Los paises de origen de la mayoria de las
notificaciones RASFF son:

, Francia

(72), India (71), China (60), y EEUU (57)

de alimento, el proceso de produccién y
los peligros asociados.

* Procedimientos detallados.

Se deben desarrollar procedimientos
claros y detallados para la limpieza y
desinfeccién, incluyendo la secuencia de
pasos, el uso de equipos y productos, y los
tiempos de actuacion.

* Formacién del personal.

Es fundamental que todo el personal
esté capacitado en los procedimientos de
limpieza y desinfeccion, asi como en las
buenas practicas de higiene personal.

* Control de plagas.

Se deben implementar medidas para
prevenir la infestacién de plagas, como la
gestién de residuos, el control de acceso y
la inspeccién periddica.

® Verificacién y seguimiento.

Se deben establecer mecanismos para
verificar la eficacia de la limpieza y desin-
feccidn, como inspecciones visuales, and-
lisis microbiolégicos y auditorfas internas.

Pero, ;por qué es tan determinante en
una planta de produccién de alimentos
las actividades de limpieza y desinfeccién?
Principalmente por:

* La seguridad alimentaria.

La limpieza y desinfeccién son funda-
mentales para prevenir la contaminacién
de los alimentos por microorganismos
patdgenos y otros contaminantes, redu-
ciendo el riesgo de enfermedades transmi-
tidas por alimentos.

* Calidad del producto.

La higiene adecuada ayuda a mante-
ner la calidad de los alimentos, evitando
alteraciones, sabores extrafios y prolon-
gando su vida util.

* Cumplimiento normativo.

Los planes de higiene y desinfec-
cién son obligatorios en la industria
alimentaria y ayudan a cumplir con las
regulaciones sanitarias.

* Confianza del consumidor.

La implementacién de précticas de
higiene sélidas genera confianza en los
consumidores y protege la reputacién de
la empresa.
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Avances e innovacion en
inocuidad alimentaria

La seguridad alimentaria estd expe-
rimentando importantes avances gra-
cias especialmente a la innovacién
tecnolégica. Se estin implementando
nuevas herramientas y técnicas para
mejorar la trazabilidad, la deteccién
de contaminantes, y la conservaciéon
de los alimentos, todo con el objetivo
de garantizar productos mds seguros
y de mayor calidad. La innovacién y
nuevas tecnologias mds avanzadas en
materia de seguridad alimentaria se
resumen en:

Avances y nuevas tecnologias:

-Trazabilidad con blockchain. Esta
tecnologia permite registrar cada etapa
de la cadena de suministro, desde la
produccién hasta el consumidor, ase-
gurando la autenticidad y la transpa-
rencia de los productos.

-Inteligencia artificial y big data. La
IA y el andlisis de datos a gran escala
ayudan a identificar patrones de riesgo,
detectar contaminantes y optimizar
procesos productivos, mejorando la
seguridad y eficiencia de la industria.

-Sensores avanzados e IoT. Los sen-
sores IoT monitorizan las condiciones
de almacenamiento y transporte de
alimentos en tiempo real, asegurando
la calidad y previniendo el deterioro.

-Biotecnologifa. Estd revolucionan-
do la industria alimentaria con solu-
ciones como la carne cultivada en
laboratorio y cultivos genéticamente
modificados, ofreciendo alternativas
sostenibles y seguras.

-Procesamiento y conservacidn.
Nuevas técnicas como el envasado al
vacfo, atmoésferas modificadas y recu-
brimientos comestibles prolongan la
vida til de los alimentos sin compro-
meter su calidad nutricional.

-Deteccién  de  contaminantes.
Técnicas espectroscdpicas y modelos de
aprendizaje automdtico mejoran la detec-

cién temprana de patdgenos y contami-
nantes, reduciendo riesgos de brotes.

-Bacteriéfagos. El uso de bacteri6-
fagos como agentes de control biolé-
gico ofrece alternativas para reducir la
contaminacién en productos frescos y
prolongar su vida util.

-Agricultura de precisién y regene-
rativa. Estas prdcticas agricolas buscan
optimizar el uso de recursos, mejorar
la salud del suelo y reducir el impacto
ambiental, contribuyendo a la seguri-
dad alimentaria a largo plazo.

Las companias consultadas por
Tecnifood también han desarrollado
nuevos avances y estdn invirtiendo en
investigacién para ofrecer soluciones y
adaprarse a las necesidades cambiantes
de la industria alimentaria.

Asi, Christeyns destaca entre una
de sus dltimas innovaciones su /n-Site
CIP, una solucién especializada para
la optimizacién de los procesos de
limpieza in situ (CIP). Esta solucién
recopila los datos clave del CIP (como
conductividad, temperatura, caudal,
tiempo...) y los convierte en informa-
cién detallada y visual de cada ciclo
de limpieza para los responsables de
calidad ¢ higiene, lo que le permite
su andlisis y mejora continua. “Con
In-Site CIP es posible identificar des-
viaciones, reducir consumos de agua,
productos quimicos y energfa, al tiem-
po que mejora la eficiencia y la soste-
nibilidad”.

Sus ventajas principales son:

*Software no intrusivo: no requiere
ninguna instalacién fisica, sino que
utiliza las sehales CIP existentes y la
conectividad remota.

*Adaptabilidad total: se puede ins-
talar en CIP ya existentes, sin necesi-
dad de grandes inversiones ni interrup-
ciones de produccién.

*Ahorro de costes: al detectar sobre-
consumos de agua, energfa o producto
quimico, se facilita la optimizacién de
los pardmetros del CIP.

*Trazabilidad: todos los datos que-
dan registrados automdticamente, faci-
litando auditorfas.

“Compartimos los datos de uno de
los casos de éxito de la instalacién de
In-Site CIP, en concreto en una indus-
tria ldctea del noroeste de Inglaterra.
La implementacién de la solucién inte-



ligente de Christeyns permitié detectar
multiples desviaciones, aplicar ajustes y
conseguir ahorros tangibles:

-Reduccién anual de mds de 9.000
m3 de agua fresca.

-Ahorro del consumo de productos
quimicos de mds de 54.000€.

-Ahorro de 48.000€ en agua de enjua-
gue final.

-Incremento de 7,2 horas adiciona-
les de tiempo de produccién (es decir,
més de 374 horas anuales que antes se
dedicaban a limpieza y ahora se destinar
a fabricacién de producto). Todo ello ha
supuesto un ahorro total anual superior a
83.000€, con un potencial adicional de
92.000€ en otras dreas’.

Kersia, con presencia internacio-
nal y en constante expansién, ofrece
una gama completa de soluciones para
garantizar la seguridad alimentaria a lo
largo de toda la cadena de valor, desde la
produccién primaria hasta el consumi-
dor final. “Nuestra propuesta se basa en
la combinacién de experiencia técnica,
innovacién digital y un firme compro-
miso con la sostenibilidad”.

Nuestro equipo “multidisciplinar
(I+D, marketing, ventas, IT, calidad...)
impulsa de forma continua el desarrollo
de soluciones innovadoras como parte de
un proceso de mejora constante, orien-
tado a:

*Promover un desarrollo mds respon-
sable y sostenible a largo plazo.

*Optimizar la eficiencia de los centros
productivos de nuestros clientes mediante
el ahorro de recursos como producto qui-
mico, agua, energfa, CO,, tiempo, etc.

*Desarrollar soluciones en bioseguri-
dad capaces de enfrentarse a los nuevos
riesgos asociados al crecimiento y super-
vivencia de agentes patégenos.

“Entre nuestras tltimas innovaciones
destaca el lanzamiento en 2025 de la
nueva linea Ambio, una gama de solucio-
nes biotecnoldgicas sostenibles dirigidas
al sector food service. Estos productos,
formulados con bacterias no patdgenas,
disefiados para superficies y circuitos sin
contacto directo con alimentos (como
desagiies, trampas de grasa o contene-
dores de residuos), donde actdan redu-
ciendo y previniendo las obstrucciones,
ademds de eliminar los malos olores deri-
vados de la descomposicién de la materia
orgdnica’, afirman.

Asimismo, la compafifa ha desarro-
llado una nueva solucién para la lubri-
cacién seca con una formulacién libre
de siliconas, que permite un proceso
més eficiente, facilidad de limpieza, una
mayor seguridad para los operarios y con
un impacto ambiental minimo en lineas
de transporte de botellas u otros envases.

En Sacmi Ibérica, “la innovacién no
es un departamento, es una cultura. En
el drea de inspeccién por visién artificial,
nuestro equipo ha consolidado la solu-
cién PackVision, disenada especificamente
para garantizar la calidad del termosellado
y etiquetado en envases alimentarios. En
2025 celebramos 10 afios desde la instala-
ci6én del primer equipo, y lo hacemos con
una versién renovada: mds rdpida, miés
intuitiva y adn mds versdcil”.

Actualmente, la compafifa explora
nuevas lineas de desarrollo para ampliar
la capacidad de PackVision en la detec-
cién avanzada de defectos relacionados
con alérgenos y trazabilidad, ademds de
su integracién con sistemas MES/ERP
para una trazabilidad completa en red.
“También hemos iniciado colaboraciones
estratégicas para incorporar modelos de
machine learning que optimicen automé-
ticamente los pardmetros de inspeccién
segtn el tipo de producto”.

En este capitulo, Fakolith quiere des-
tacar sus proyectos de innovacién hacia
una seguridad alimentaria més sostenible
y funcional. Proyectos como:

*Bio-Hybrid Food Contact Coatings,
con recubrimientos biobasados que redu-
cen hasta un 50% las emisiones de CO,.

*SAFE ED Coatings, enfocado a
pinturas alimentarias industriales para
contacto directo, sin contenido y/o sin
migracién de BPA y otros disruptores
endocrinos.

El mercado mundial de pruebas y analisis de inocuidad
alimentaria se valoré en

alcance los 53.400 millones en 2033, con una

confidenciales

*Otros  proyectos
(NDA) centrados en recubrimientos que
garanticen la sostenibilidad, reciclaje, cir-

cularidad, funcionalidad e inocuidad de.
packaging.

Por su parte, UV-Consulting
actualmente estd intentando desarro-
llar un sistema de UV para la reduccién
del uso de agua y productos quimicos
en las envasadoras ultraclean y asépti-
cas. “Es un proyecto que conlleva el
desarrollo durante més de un afo de
un sistema de desinfeccién especifico
para envases y tapones’ .

La compafia Sick dedica en torno
al 12% de su facturacién a I+D y posee
miés de 160 patentes. “Nuestro propdsi-
to es utlizar la tecnologfa para hacer el
bien y contribuimos a la creacién de un
futuro sostenible. Estamos presentes en
el mercado de la alimentacién y ofrece-
mos soluciones innovadoras y a medida
de las necesidades de nuestros clientes.
Lanzamos soluciones féciles de usar que
ofrecen resultados éptimos”.

Sermont, en colaboracién con Jeros,
estd desarrollando nuevas aplicaciones
para la higienizacién de la maquinaria de
los procesos de elaboracién alimentaria:
“A nuestro sistema Jeros ACE combinado
para el lavado de cangilones, hemos afia-
dido variantes como el lavado de bandas
transportadoras o el médulo de cestén
universal que nos permite aplicar el ACE
a cualquier dmbito de componentes a
lavar. Estos sistemas dan mayor margen
de utilizacién en industrias como la ldc-
tea, cdrnica, charcuterfa y snack”.

Analiza Calidad quiere destacar
como principal novedad, la incorporacién
de Laboratorios Aycon al Grupo Alianza
Calidad, “consolidando asf una red de 12
laboratorios especializados que refuerzan

, Yy se estima que

durante el periodo prondstico.
Norteamérica domino el mercado con una cuota superior
al 40,3% en 2024
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la cultura de la sequridad alimentaria
A) se exige a todas las empresas alimentarias desde
el afo 2021 de acuerdo con el anexo ll, capitulo XI bis, del
Reglamento (CE) nium. 852/2004 del Parlamento Europeo
y del Consejo, de 29 de abril de 2004, relativo a la higiene
de los productos alimenticios. Este concepto también fue

incluido en el C0dex Alimentarius

nuestra posicién como referente nacional
en el dmbito de los andlisis medioambien-
tales, alimentarios y de aguas”.

Ademas, en la sede central de Analiza
Calidad este grupo ha incorporado dos
equipos avanzados para el andlisis de
aguas: un sistema de Cromatografia
I6nica (IC) para la determinacién de
aniones y cationes inorgdnicos y un sis-
tema HPLC acoplado a espectrometria
de masas en tdindem (HPLC-MS/MS)
con configuracién de triple cuadrupo-
lo, para el andlisis de contaminantes
organicos, como plaguicidas, firmacos
y contaminantes emergentes. El obje-
tivo principal es mejorar la capacidad
analitica del laboratorio en cuanto a
sensibilidad, selectividad y alcance ana-
litico, permitiendo:

* Detectar y cuantificar contami-
nantes a niveles traza.

* Cumplir con normativas naciona-
les e internacionales.

* Ampliar la oferta de servicios a
terceros con mayor precisién y rapidez.

* Fortalecer la investigacién y moni-
toreo de calidad de agua en matrices
complejas (superficial, potable, resi-
dual.

La IC es utilizada para la determi-
nacién de aniones y cationes inorgi-
nicos.

El HPLC-MS/MS se destina a la
deteccién de compuestos orgdnicos en
trazas, incluyendo:

* Plaguicidas y herbicidas.

* Contaminantes emergentes.

* Micotoxinas o compuestos hor-
monales (en casos especificos).

Los proyectos de APLTA responden
a las lineas de trabajo habituales de
una plataforma tecnoldgica: alimen-
tacién y salud (especialmente mejora
nutricional y aplicacién de probidticos,
prebidticos y postbidticos), suprarre-
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ciclaje alimentario (mayor nimero de
proyectos de aprovechamiento y valo-
rizacién de subproductos), etiquetado
limpio (eliminacién o reduccién de
aditivos), tecnologias de conservacién
(disefio y mejora de formulaciones y
procesos para incrementar vida util,
y aseguramiento de calidad e ino-
cuidad alimentaria) y nuevos ingre-
dientes (proteinas alternativas, ingre-
dientes funcionales, plant based food).
“Los proyectos de mejora de recetas y
propiedades funcionales de productos
ya existentes siguen siendo también
una constante, por ejemplo, quesos de
pasta filata que encontramos en el mer-
cado desde hace un tiempo”.

Hygiena “sigue liderando la inno-
vacién en diagndstico de seguridad
alimentaria al integrar métodos de
deteccién de vanguardia con una ges-
tién centralizada de datos digitales”.
Algunos de sus desarrollos mds recien-
tes incluyen:

*foodproof” Salmonella + Cronobacter
Detection LyoKit (mayo 2025). “El pri-
mer kit de PCR en tiempo real valida-
do segtn la norma ISO 16140-2 capaz
de detectar ambos patdégenos simultd-
neamente, apoyando a los productores
de férmulas infantiles y alimentos en
polvo con resultados rdpidos y preci-
sos”.

*Plataforma Integral de Monitoreo
Ambiental (junio 2025). Una solucién
integral que consolida las pruebas de
ATP, alérgenos, organismos indicativos
y pruebas basadas en ADN en un flujo
de trabajo simplificado. “Esta platafor-
ma permite la integracién continua de
datos y el andlisis de tendencias a través
de nuestro software SureTrend”.

*Médulo de Plan de Muestreo
SureTrend”. Lanzado a finales de 2024,
esta herramienta ayuda a los fabrican-

tes de alimentos a definir y gestionar
planes de muestreo a través de sus ins-
talaciones, mejorando la trazabilidad,
la estandarizacién y la preparacion para
auditorfas.

*Actualizaciones de  software
SureTrend® (junio 2025). Las nuevas
caracteristicas incluyen modo de prue-
ba para formacién del personal, alertas
en tiempo real y andlisis mejorado para
identificar puntos criticos de higiene y
brechas de cumplimiento.

Beko Technologies ofrece el ser-
vicio de auditoria de calidad del aire
comprimido para la medicién de los
valores de los contaminantes quimi-
cos descritos en la ISO 8573-1: par-
ticulas, humedad y aceite residual.
“La Auditoria de Calidad del Aire
Comprimido de Beko Technologies
proporciona los valores exactos, utili-
zando sensores de alta tecnologia, en
particulas, humedad y aceite residual.
Ademds, proporciona medidas correc-
tivas adecuadas para poder alcanzar
la calidad del aire comprimido con la
calidad requerida para la produccién
de alimentos seguros”.

Para BioMérieux, la innovacién
es un foco fundamental, y por ello
cada afio alrededor de un 12% de sus
beneficios son reinvertidos en I+D, con
14 centros propios de Investigacién
y Desarrollo a nivel mundial y unos
1.900 empleados trabajando en ello:
“En BioMérieux, gracias a esta fuerte
inversién en I+D, vamos més alld de ser
un proveedor de laboratorio de micro-
biologia, y trabajamos con la industria
alimentaria abordando la seguridad y
calidad desde una perspectiva opera-
cional, gracias a nuestra aproximacién
Augmented Diagnostics, una baterfa de
productos y servicios innovadores y
faciles de utilizar que permiten detectar
microorganismos de forma mids rdpida,
precisa e inteligente”.

Por ejemplo, en 2024 la compafifa
lanzé Gene-Up® Typer, que combina
un andlisis molecular con inteligencia
artificial. Esta solucién permite a la
industria caracterizar las Listeria mono-
cytogenes que tienen en su proceso y en
sus instalaciones en sélo una hora, y
entender mejor el origen de las conta-
minaciones para actuar de forma mds
dirigida y eficiente. “Ademds, en los



Nuevo reglamento de la UE sobre Listeria monocytogenes

a nueva legislacién entrara en vigor a partir del 1 de julio de 2026
Ly establece nuevos criterios en alimentos listos para el consu-
o (ALC). Este surge del Reglamento (UE) 2024/2895 que modi-
fica el Reglamento (CE) N° 2073/2005, que exige que estos productos
sean seguros durante toda su vida Util y busca garantizar la seguridad
alimentaria protegiendo a los consumidores de los riesgos asociados
con esta bacteria.
Los puntos clave de este Reglamento se resumen en:
-Criterio de ausencia en 25 gramos.
Para los alimentos listos para el consumo que no estan destinados a
lactantes ni para usos médicos especiales, y donde no se pueda demos-

trar que la Listeria monocytogenes permanecera por debajo de 100 ufc/g durante toda su vida Util, se aplicara el criterio

de”ausencia en 25 gramos”.
-Control durante toda la vida util.

El criterio de ausencia en 25 gramos se aplicara a lo largo de toda la vida util del alimento, no solo en el momento de

la produccion.
-Enfasis en alimentos sensibles.

El reglamento se centra en alimentos listos para el consumo que pueden favorecer el crecimiento de Listeria mono-
cytogenes, como pescados ahumados, carnes procesadas y quesos blandos.

-Adaptacion de la industria alimentaria.

Las empresas alimentarias deberdn adaptar sus procesos y sistemas de control para cumplir con los nuevos requisi-
tos antes de la fecha de entrada en vigor del reglamento.

préximos meses lanzaremos al mercado
Gene-Up® Typer Salmonella.

También hemos lanzado reciente-
mente ¢/ Portal Augmented-DX, una
plataforma web que utiliza IA para
mejorar y facilitar el andlisis de los
datos generados por nuestras aplicacio-
nes de diagndstico”.

Clean Up Solutions entiende la
higiene como un sistema integral. Por
eso, una de sus principales novedades
ha sido el desarrollo y lanzamiento de
sus sistemas de organizacién personali-
zados: paneles de organizacién de utiles
de limpieza, disefiados para mejorar la
eficiencia y la seguridad en las zonas de
trabajo. Estos paneles permiten reducir
el riesgo de contaminacién cruzada y
cumplir con los protocolos mds exigen-
tes de seguridad alimentaria, calidad y
gestién bajo filosofia 5S. “Son comple-
tamente personalizables: el cliente elige
los ttiles que necesita organizar, el tipo
de montaje (estdtico o mévil), la com-
binacién de colores (hasta 11 dispo-
nibles), y puede incluir instrucciones
especiales para su uso. Nuestro equipo
técnico asesora y disefa el sistema ideal
para cada drea especifica”.

El Gltimo lanzamiento de Cosemar

Ozono ha sido una nueva generacién
de generadores de ozono inteligentes,
disenados especificamente para el sec-
tor alimentario. Estos equipos incorpo-
ran sensores de concentracién, control
remoto y trazabilidad mediante tecno-
logias 10T, lo que permite una dosifi-
cacién automdtica y segura, adaptada a
las condiciones reales del proceso.
“Actualmente, estamos desarrollan-
do lineas de investigacién centradas en
la integracién del ozono con sistemas
de automatizacién industrial, proto-
colos APPCC vy sistemas CIP (Clean-
in-Place), con el objetivo de optimizar
procesos de limpieza y desinfeccién

Durante el afio 2024, el niimero de alertas y
notlflcaaones allmentarlas recibidas a través
ha ascendido a un total de 4.81 4

(frente a las 4.205 del ano 2023), deas

del sistema RASFF

sin necesidad de desmontar equipos.
Asimismo, trabajamos en aplicacio-
nes avanzadas en ambientes de cuarta
gama, donde su cardcter no residual y
su eficacia frente a un amplio espectro
de patégenos lo convierten en una
solucién especialmente interesante.
Ademds, participamos en proyectos de
colaboracién tecnolédgica enfocados a
la monitorizacién en continuo de la
calidad microbiolégica del aire y del
agua en plantas de procesado, com-
binando ozono con otras tecnologfas
emergentes”, explican.

Interactiva Facility (Ibergest) ha
reforzado sus lineas de mejora continua
con la incorporacién de tecnologias de

cuales 1.201 han sido alertas (25%), 2.035 notificaciones de
informacion (42%) y 1.578 rechazos en frontera (33%)

octubre 2025 /107



—— Tecnifood. La revista de la tecnologia alimentaria

investigaci

n seguridad alimentaria e higiene

Tras afios complejos, parece que las empresas de
alimentacion estan recuperando su
, pero con una mentalidad mas

analitica:

sensorizacién para la monitorizacién
de limpieza y mantenimiento en plan-
tas de produccién, lo que nos permite
ofrecer un control mds preciso y en
tiempo real de los protocolos aplicados.
“Ademds, hemos lanzado un servi-
cio integral especializado en entornos
de alta exigencia higiénico-sanitaria,
que combina limpieza técnica, desin-
feccién con productos certificados y
trazabilidad digital de procesos, ajus-
tindonos a los estdndares mds riguro-
sos de la industria alimentaria y a las
auditorias més exigentes”.

Maxtel tiene en marcha un nuevo
proyecto que ayudard a la industria
alimentaria a cumplir los protocolos de
higiene y seguridad alimentaria en el
proceso de fabricacién. “Se trata de un
equipo automdtico que funciona con
vapor y aspiracion, para la limpieza de las
cintas transportadoras. La limpieza con
vapor no solo reduce el gasto de agua,
también tiene la ventaja de limpiar de
manera eficiente y desinfectar sin la nece-
sidad de utilizar productos quimicos que
contaminan el agua y el aire”.

La apuesta de Nilfisk por la inno-
vacién se traduce en el desarrollo de
aspiradores industriales cada vez mds
manejables, eficientes y seguros. Un
ejemplo reciente son los nuevos mode-
los VHS010 y VHS011, que amplian
la gama con soluciones potentes y
ficilmente transportables, ideales
para espacios reducidos o necesida-
des especificas de limpieza. A estos
se suman sus versiones neumdticas,
VHC010 y VHCO011, especialmente
disefiadas para entornos donde no se
puede utilizar energia eléctrica, como
atmdsferas ATEX. “Estas novedades
se enmarcan en una gama mds amplia
de equipos disponibles en versiones
monofdsica, trifisica y neumdtica, con
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. En este sentido, la

robustez, la escalabilidad y el soporte técnico local se
han vuelto criterios decisivos

elevados esténdares de filtracién que
permiten capturar polvo fino, téxico o
combustible, siempre en cumplimiento
con las normativas internacionales mds
exigentes (ATEX, IECEx, CE, TuV).
Ademids, Nilfisk continda avanzando
en soluciones de transporte neumdtico
y sistemas de aspiracidén centralizada,
integrando cada vez mds eficiencia,
seguridad y automatizacién en los pro-
cesos de nuestros clientes”.

La innovacién de OX-CTA para
el sector de industria alimentaria estd
centrada en los siguientes aspectos:

*Desarrollo, fabricacién y
comercializacién de innovadores pro-
ductos detergentes y desinfectantes
ecolégicos (cero residuo tdxico) con
eficacia demostrada frente a biofilm.

*Tecnologia DSVA 4.0: desin-
feccién de superficies y ambien-
tes via aérea. Desarrollo, fabrica-
cién y comercializacién de equipos
OX-DISAIR, disenados para la des-
infeccién totalmente automatizada de
superficies (incluso aquellas de dificil
acceso) y ambientes, con un minimo
consumo de producto desinfectante,
con total trazabilidad y garantizando
residuo tdxico cero.

En el 4mbito de la industria
alimentaria, Proquimia trabaja acti-
vamente en el desarrollo de soluciones
que combinan eficacia, sostenibilidad
y seguridad en los procesos de limpieza
y desinfeccién. Sus lineas de investiga-
cién actuales se centran en tecnologias
que optimizan los recursos energéticos
e hidricos, como los sistemas de limpie-
za CIP de alta eficiencia, la aplicacién
de productos en fase Gnica para proce-
sos CIP y OPC, productos pre-enjua-
gue y sistemas automdticos de limpieza
a baja presidn, con mejoras operativas
demostradas en tiempo, consumo y

ergonomia. “También se estdn refor-
zando soluciones compatibles con los
nuevos requisitos normativos, como
los coadyuvantes tecnolégicos aptos
para uso alimentario, y los desinfec-
tantes de tltima generacién con menor
impacto medioambiental. Se suma al
sistema CORE 2.0 de trasvase seguro
de producto quimico para la reduccién
del impacto medioambiental de los
envases. Todo ello va acompafiado de
herramientas de monitorizacién, como
nuestra calculadora de costes OPC, y
sistemas de control que permiten vali-
dar los procesos de limpieza y garanti-
zar la trazabilidad, como los desarrolla-
dos bajo el paraguas del Proguard View
para el control de procesos OPC y de
Sistemas de Higiene por Aspersién
(SHA)”.

Por su parte, la empresa Tennant
Company sefiala que “ofrece solucio-
nes avanzadas e integrales de higie-
ne y desinfeccién para la industria
alimentaria, combinando innovacién
tecnolégica, sostenibilidad y cumpli-
miento normativo’.

Acciona Facility Services desa-
rrolla en la actualidad un ambicioso
proyecto enfocado en la reduccién del
consumo de agua en la limpieza de
industrias alimentarias, mediante un
sistema de monitorizacién avanzada y
una bateria de propuestas de mejora.
Estas incluyen “desde la formacién
especializada de nuestro personal hasta
la automatizacién de tareas monétonas
y repetitivas, lo que no solo optimiza
recursos, sino que también mejora la
ergonomia laboral, un aspecto critico
en nuestro sector’.

Ademds, “estamos implementando
métodos de desinfeccién ambiental
mediante aditivos y productos qui-
micos respetuosos con las personas y
con el medioambiente, como el icido
hipocloroso, una solucién innovadora
de bajo impacto que revolucionard la
tradicional higienizacién”.

Como parte de su apuesta por la
innovacién tecnoldgica, “también hemos
incorporado el uso de drones para la
limpieza de fachadas y placas solares, una
solucién que permite optimizar tiempos
de intervencién, reducir riesgos laborales
y mejorar la eficiencia operativa en entor-
nos de dificil acceso”.d



